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ЖУРНАЛЬНЫЙ СТОЛ

866

и и
О сновны е разм еры  ж у р н ал ьн о го  стола

"оловное п р едп р и яти е  п р о и зво дствен н о го  м е б е л ь н о го  
объединения «Москва» в к онце  1987 г. выпустило первую  
промышленную партию ж урнальны х столов БН.920.03.00.00.00 
то до говорн ой  цене  (150 шт.). Был изучен покупательский 
:прос. В 1988 г. н ам ечается  и зготовление  таких столов для  
<омплектации набора  мягкой  м е б е л и  «Флейта».

Стол р еализуется  в тор го ву ю  сеть в с о б р а н н о м  или в 
эа зо б р ан н о м  виде  (в щитах и деталях, упакованных в я щ и ­
ки из гоф рокартона) .

Изделие  имеет  колесны е  или ш ар о в ы е  оп оры ,  п р я м о ­
угольную крышку, подстолье  и откры тое  о т д ел е н и е  м е ж д у  
срышкой и горизонтальной стенкой подстолья. П одстолье  
:остоит из горизонтальной  и четы рех  вертикальны х сте- 
•юк. Крышка стола с утолщ енной к р ом кой ,  о ф о р м л е н н о й  
профильной раскладкой.

Стол уком плектован м еталли ческим и п е р ег о р о д к а м и ,  
установленны ми в два ряда  на нижней стенке, для  р а з м е ­
щ ения  кассет, пластинок.

Щ итовы е элем енты  — из д р е в ес н о с тр у ж еч н о й  плиты, о б ­
лицованной пленками на о снове  бумаг, пропитанных т е р ­
м о р еактивны м и  п оли м ерам и ,  ш поном  д р е в ес и н ы  красного 
д е р е в а  или ясеня, с за щ и тн о -д ек о р ати вн ы м  покрытием 
лаком.

Стол БН.920.03.00.00.00 им еет  р е к о м е н д а ц и ю  к прои з­
водству  как и здел и е  улучш енного качества и аттестации 
на государственны й Знак качества.

Автор  проекта  — В Н П О м ебельпром .
К онструкторская  докум ентаци я  р азр аб о та н а  головным 

п р е д п р и я ти ем  ПМО «Москва». Цена стола 60 р. (в со б р ан ­
ном  виде) и 58 р. (в щитах и элементах).
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на полном  хозрасчете , вы полнить план 1987 г. к 28 д е ­
кабря, превы сить запланированную  п р о и зв о д и те л ь­
ность труд а  на 3,3 % , сдавать всю  п р о д у к ц и ю  с п е р в о го  
предъявления. К оллектив участка по п р о и звод ству  
древесны х плит, возглавляем ы й О . А . Васильевой, план 
года по о б ъ е м у  производ ства  вы полнил на 107 % , 
при этом  д о б и лся  эко н о м и и  сы рьевы х и эн е р ге ти ­
ческих ре сур со в  на 17,7 тыс. р. На участке внедрены  
технол огия  нанесения эм ульсии на основе таллового  
масла на м о к р ы й  п о кро в, пакетирование тверд ы х 
д р евесн овол окн и сты х плит для п о гр узки  их в по л у­
вагоны.

Выступив в кол л ективе  Б а тум ско го  д е р е в о о б р а б а ­
ты ваю щ его  ком бината  с инициативой развернуть  
соревнование  за д о с то й н ую  встречу 70-летия В ел икого  
О ктября , б ри гад а  отд е л о ч н и ко в  м ебели  Н. М . М о ге л а д - 
зе обязалась к этой дате вы полнить п р о и зв од ств ен но е  
задание 2 лет и с этой задачей справилась. Б ригаде 
в р учен о  соб ствен ное  кл ей м о  качества, вся ее п р о д у к ­
ция сдается с п е р в о го  пред ъ явления. В коллективе  
полная проф ессиональная взаим озам еняем ость, м ак­
сим ально упл отн ен  рабочий  день. С трогий  р е ж и м  
расходования сы рья и м атериалов позволил сэкон ом и ть  
за го д  1200 р.

На кол л екти вн ом  п о д р я д е  работает к о м п л е ксн о е  
звено автом атической линии по и зго то вл е н и ю  спичек, 
возглавляем ое А. П. А м е л и ч ки н ы м , на Балабановской 
эксперим ентал ьной  ф абрике . Год овое задание звено 
вы полнило к 30 ноября, а план двух лет —  к 70 -летию  
О ктя б ря . Плановая вы работка на линии превы ш ена 
на 10 % .

К ом плексная б ри гад а  на прои звод стве  л ы ж  Н ово­
вятского  л ы ж н о го  ком бината, к о то р о й  р у к о в о д и т
В. И. Ковалев, сверх плана 1987 г. вы пустила 2383 пары 
лыж, превы сила запланированную  пр ои звод ите льно сть  
труд а  на 10,3 % , за счет эф ф е кти вно го  использова­
ния ре сур со в  снизила себ е стои м ость  п р о д у к ц и и  на 
2,6 % , сэкон ом и л а  сы рья и м атериалов на 6,6 тыс. р.

Б ригада стол яров  В. К-И. Пааса Т аллинского  научно- 
п р ои зв о д ств е н н о го  м е б е л ьн о го  объ е д и н ени я  «Стан- 
дард» отличается нова торски м  п о д хо д о м  к ра боте. 
Только за 1987 г. членам и бри гад ы  в н е д р е н о  четы ре 
рационализаторских п р е д л о ж е н и я  с эко н о м и ч е ски м  
эф ф ектом  920 р., изделия бри гад ы  экспонировались 
на ВДНХ СССР.

Коллектив л есо п и л ь н о го  потока  во главе с В. И. Б ер- 
лю ко вы м  на Л е со си б и р ско м  л е со п и л ь н о -д е р е в о о б р а ­
баты ваю щ ем  ком б и н ате  №  1, работая на хозрасчете 
в три см ены , план года по вы раб отке  пилом атериалов  
выполнил на 112,9 % , при этом  о со б о е  вним ание бы ло 
уд е ле но  ув ел и чени ю  по л е зн о го  вы хода пил ом ате­
риалов из ра спи л и ва ем о го  сы рья. Э то  позвол ил о  
поднять плановый полезны й вы ход на 2,3 % и создать 
бригад ны й счет эко н о м и и  в сум м е  3,5 тыс. р.

С вы сокой пр ои зв о д и те л ь н о сть ю  труд а  работает 
хозрасчетная б ри гад а  станочников  М а й к о п с к о го  п р о ­
изводственного  м е б е л ьн о -д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е го  
объ единения «Д руж ба», р уко во д и м а я  Р. К. А за р е н ко - 
вой. Запланированная вы работка на чел овеко -д е нь  
вы полняется на 128,7 % . С эко н о м л е н о  сы рья и м ате­
риалов за го д  на 5,6 тыс. р.

В целях повы ш ения техн ич е ского  уро вн я  и качества 
п р од укц и и , эф ф ективности  работы  сл уж б  те хн и че ско го  
контрол я  на п р ед пр ия ти я х  и в организац иях м и н и сте р ­
ства ра зве рн уто  социалистическое  соревнование  сре ди

ра б отни ко в  этих служ б, общ ественны х гр упп  качества. 
В м и нув ш е м  го д у  хор о ш и х  результатов в обеспечении 
вы пуска вы сококачественной пр од укци и , организации 
н а д е ж н о го  заслона б р а ку  добились служ бы  техническо­
го ко н тр о л я  Вы руской и Владивостокской м ебельны х 
ф абрик, П р и ка р п а тско го  м е бе л ьн о го  ком бината, Ере­
ванской ф а б р и .и  м ягкой  м ебели, Л ен ин гр ад ского  
эксп е р и м е н та л ьн о го  м е бе л ьн о го  ком бината «Ин­
турист», не получивш ие на свою  п р о д у кц и ю  ни одной 
реклам ац ии  или ж алобы . По итогам  соревнования 
эти коллективы  награж д ены  П очетны м и диплом ам и 
м инистерства  и ЦК п р о ф со ю за  и д енеж ны м и пр е ­
м и ям и . Такими ж е  наградам и отм ечены  общ ественная 
гр упп а  качества Ч еховского  м е б е л ьно го  ком бината, 
к о т о р у ю  возглавляет техн ол ог цеха синтетических 
м атериалов Т. Г. О ленина, а такж е м астер клеильно­
о б р е з н о го  цеха У ф и м ско го  ф ане рн ого  ком бината 
Л. И. М отор и на .

П р и м е р ы  лучш их коллективов и новаторов пр ои з­
водства показы ваю т ум е л о е  использование им ею щ ихся 
во зм о ж н о сте й  в д о стиж ени и  высоких конечны х ре зуль­
татов.

Темпы п р е д ъ ю б и л е й н о го  соц иалистического  сор ев ­
нования м и н ув ш е го  года труд овы е  коллективы  раз­
виваю т и в п е р и о д  по д готовки  к X IX  Всесою зной 
кон ф е ре нц и и  КПСС. В клю чивш ись в соревнование за 
д о с то й н у ю  встречу партконф еренции , на п р е д п р и я ­
тиях, В 'ц еха х  и бригадах к ее откр ы ти ю  м н о ги е  тр у ­
ж е н и ки  стрем ятся  п о д д ер ж ать  о д о б р е н н ую  ЦК КПСС 
инициативу б р и га д  ш ахтеров и буровиков, р у к о в о д и ­
м ы х В. М . Гвоздевы м , А . П. П отаповы м , В. Л. С и д о р е й - 
ко, В. С. К узнецовы м , Б. П. С таруновы м  и С. Н. Вору- 
ш иловы м ,—  заверш ить личны е планы трех лет пяти­
летки, вы пустить д о по л н и те л ь н ую  п р о д ук ц и ю , значи­
тельно  улучш ить качественны е показатели.

Так, в коллективе  пр ои зв од ств ен но го  м ебельного  
объ е д и н ени я  «М осква» с инициативой к X IX  парткон­
ф ере нци и  закончить вы полнение личны х планов 3 лет 
пятилетки  вы ступили члены б р и га д  А . В. О ж ерельева 
и К. И. Белолапоткова. Их инициативу подд ерж ал и  
сотни раб очих объ единения.

Т руд ящ иеся п р о и звод ствен но го  м е бе л ьно го  о б ъ е д и ­
нения «Россия» сверх контрольны х циф р 2,5 лет пяти­
летки вы пустят к о ткр ы ти ю  кон ф е ре нци и  товарной 
п р о д у кц и и  на 6,5 м лн. р. и получат сверхплановой 
приб ы л и  не м е нее  5 м лн. р., вы полнят план 3 лет по 
тем пам  роста производ ите льно сти  труда. Сверх го д о ­
в о го  плана б уд е т  и зго то вл ен о  м ебели на 500 тыс. р.

Д е р е во о б р а б о тч и ки  объ единения «Ж ито м ир др ев»  
нам етили увеличить объ ем ы  поставок по прям ы м  д о ­
го во ра м , для чего  б удет пр оизвед ено  д о по лн и те ль­
но п р о д укц и и  на 180 тыс. р. к началу па рткон ф е ре н­
ции и на 350 тыс. р .—  к концу года, за счет сниж ения 
затрат р е ш е н о  получить 100 тыс. р. сверхплановой 
приб ы л и; активно привлекая личны е сбер еж е ни я  
гр аж д ан к р е ш е н и ю  ж илищ ной  пр об л ем ы , реш ено 
по строи ть  од ин кооперативны й д о м .

Инициатива труд овы х коллективов  и передовиков  
производства отрасли д о сто й н о  встретить X IX  Всесо­
ю з н у ю  ко н ф е р е н ц и ю  КПСС о д о б р е н а  коллегией  м и ­
нистерства и п р е з и д и у м о м  ЦК пр оф сою за, р е к о м е н д о ­
вана к ш и р о ко м у  р а спр остра не ни ю .

С начала те кущ е го  года все пр ед пр ияти я  и о р га ни ­
зации де ре во об р аб аты ва ю щ е й  пр ом ы ш л енности  пе­
реш ли на полны й хозяйственны й расчет и сам оф инан­
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сирование, м н о ги е  из них стали работать по новой 
систем е оплаты  труд а  и тариф ны х ставок. С вступле­
нием в силу Закона СССР о  го суд а рстве нн ом  п р е д ­
приятии (об ъ е д и н е н и и ) полнее осущ ествл яю тся  п р и н ­
ципы д е м о кр а ти и  и сам оуправления, все ш ире в нед ря­
ется коллективны й подряд .

П е р е хо д  к э ко н о м и ч е ски м  ф орм ам  управления т р е ­
бует п о вы ш е н н о го  внимания к тем  ф акторам , ко то р ы е  
не по сре д стве нн о  влияю т на ро ст эф ф ективности  
производ ства . О д н им  из них является уро ве н ь  о р га ­
низации соц иалистического  соревнования на п р е д ­
приятии, е го  нацеленность на д о сти ж е н и е  конечны х 
результатов, степень де й стви тел ьн ого  участия в нем 
всего  коллектива. В условиях новы х м е то д о в  упр авл е­
ния о со б ое  значение пр и обр етае т эко н о м и ч е ско е  
соревнование как од на  из ф о р м  социалистической  
состязательности.

С оциалистическое соревнование  и е го  важнейш ая 
ф орм а —  эко н о м и ч е ско е  соревнование  являю тся 
одним  из ведущ их ф акторов  развития инициативы  
трудящ ихся и тр уд о в ы х  коллективов  в у ско р е н и и  роста 
экон ом и че ского  потенциала и д о сти ж е н и и  высш ей 
цели об щ е стве нно го  производ ства  при  соц иализм е —  
наиболее по л н о го  уд о вл е тв ор ен ия  растущ их м ате­
риальных и д ухо вн ы х п о треб н остей  советских л ю д ей .

У не котор ы х м о ж е т  возникнуть  вопр ос  —  не зам еня­
ет ли эко н о м и ч е ско е  сор евно ва ни е  тра д и ц и он ны е  
ф орм ы  соц иа л и сти ческо го  соревнования? Безусловно, 
нет. О ни вы ступаю т в д и а ле кти че ском  единстве  и как 
неотъем лем ая часть хозя й ствен но го  м еханизм а, систе­
мы управления пр ои зв о д ств о м , ор га ни чески  соче таю т­
ся с хозр асче то м  и кол л ективны м  п о д р я д о м  и в полной 
м ере д о л ж н ы  отвечать л енинским  пр и нци п ам  орга ни за ­
ции соревнования —  гласности, сравним ости  результа­
тов, по вто рен и я  п е р е д о в о го  опыта. Д е й ств ую щ и е  ф о р ­
мы соц иа л и сти ческо го  соревнования, в том  числе и 
э ко н о м и ч е ско го , м е ж д у  пр е д п р и я ти я м и  и о б ъ е д и н е ­
ниями, а такж е  внутри  п р ед пр ия ти я , в своем  кол ­
лективе, д о п о л н я ю т д р у г  д р уга , взаим ообеспечиваю т 
эф ф ективность соревнования.

В нутр ип ро и зво д стве нн ое  соревнование  м е ж д у  це­
хами, б ри гад ам и , ра б о ч и м и  за д о сти ж е н и е  каж ды м  
вы соких конечны х результатов обеспечивает п р е д ­
пр и яти ю  или об ъ е д и н е н и ю  в целом  условия для победы  
в эко н о м и ч е ско м  соревно ва ни и  ср е д и  ро д ственн ы х 
коллективов, созд ает своей п р о д укц и и  авторитет у 
потребител я . Из ряда  пр ед пр ия ти й , пр е д л о ж и вш и х  
свою  п р о д у к ц и ю , по треб и тел ь вы берет ту, которая 
б удет качественнее, деш евле, надеж нее, поставка 
кото р о й  гара нти руе тся  в с т р о го  установленны е ср о ки  
в полном  об ъ е м е  и ассортим енте . А в то р и те т  п р е д ­
приятия, завоеванный в ход е  э к о н о м и ч е с к о го  с о р е в н о ­
вания, даст е м у п р и о р и те т  в по лучении  го суд а р стве н ­
но го  заказа, обеспечит спр о с  на п р о д у к ц и ю , вы­
п уска ем ую  сверх госзаказа на основе  д о го в о р о в  с 
по треб и тел ям и . П обеда в эко н о м и ч е с ко м  соревно ва­
нии —  это  д о сти ж е н и е  (на основе  роста  п р о и зв о ­
дительности  труд а , развития на уч но -те хни ч еско го  
прогресса , повсем естной  экон ом и и  р е сурсо в , сниж ения  
себ е стои м ости ) в ы со ко го  качества п р о д у кц и и  и ее 
кон кур е н то сп о со б н о сти , п р е и м ущ е ств о  в б о р ь б е  за 
потребител я . В этом  п р я м о  заинтересован и каж ды й 
работник пр ед пр ия ти я .

Коллективы , д о стигш и е  л учш их результатов в э к о ­
но м и че ско м  соревновании, по л уча ю т о щ ути м ую  в ы го ­

д у : при р о сте  хозр асче тн ого  доход а  растут ф онды 
заработной  платы, эко н о м и ч е ско го  стимулирования, т. е. 
созд аю тся  средства для по ощ р ен ия  соревную щ ихся.

П р ед при я ти я  и объединения , пе реш ед ш ие на полный 
хозрасчет и сам оф инансирование, вклю чаю тся в эко­
н о м и ческо е  соревнование за наиболее полное удовл ет­
в оре ни е  спроса  потреб ител ей  на эф ф ективную  вы соко­
качественную  и ко н кур е н то сп о со б н ую  п р о д укц и ю  
(работы , усл уги ) с наим еньш им и затратами. Э коно м и ­
ческое  соревнование, действуя как объективны й 
пр оце сс  социалистических производственны х отнош е­
ний в условиях новых м етодов  хозяйствования и 
управления эко н о м и ко й  страны , не тре б ует разработки  
д о по л н и те л ьно  каких-л ибо  условий этого  соревнования 
со сто р о н ы  хозяйственны х и проф сою зны х органов.

Главная задача вы ш естоящ их хозяйственны х о р га ­
нов —  создать условия для реальной состязательности 
м е ж д у  пр е д п р и я ти я м и  и организациям и за лучш ее 
уд о вл е тв о р е н и е  по требн остей  населения и на ро дн ого  
хозяйства путем  последовательной реализации принци­
пов радикальной  хозяйственной ре ф о рм ы , разм ещ ения 
на к о н кур сн о й  основе государственны х заказов, 
огра ни чен и я  м о н о п о л ь н о го  полож ения отдельны х 
пр ед пр ия ти й  как пр ои звод ите ле й  оп р е д е л е н н о го  вида 
пр о д укц и и .

Только тогда, когда  б уде т создана возм ож ность 
вы бора н а д е ж н о го  поставщ ика для заклю чения хозяй­
ственны х д о го в о р о в  на нуж ны е виды прод укции , 
товары , транспо ртны е  усл уги  и т. д., эконом ическое  
соревнование  о б р е те т  свою  силу, станет действительно 
м о щ н ы м  ры чагом  улучш ения экон ом и ки  и повыш ения 
эф ф ективности  производства.

О д н а ко  в р я д е  случаев понятием  «эконом ическое 
соревнование» у ж е  начинаю т наделять традиционны е 
ф орм ы  соревнования, пы таю тся не организовы вать 
и развивать е го  сре д и  пр ед пр ияти й  и производственны х 
подразд ел ений , а зам енять уж е  и м ею щ и м и ся  видами 
и ф орм ам и  соц иа ли сти ческо го  соревнования, тем 
сам ы м  уход я  от организации  действительно экон ом и ­
ческо го  соревнования, выхолащ ивая суть этого  важ ного 
ф актора повы ш ения эф ф ективности  работы  коллекти­
вов в условиях п о л н о го  хозрасчета и сам оф инансиро­
вания.

Н овы е э ко н о м и че ски е  взаим оотнош ения, склады ваю ­
щ иеся между пр ед пр ия ти я м и  в условиях полного 
хозрасчета и сам оф инансирования, основой которых 
выступает хозяйственны й д о го во р , ставят на новую  
м а те ри ал ьн ую  и правовую  базу творческое  с о д р у ­
ж е ство  кол л екти во в-см е ж ни ко в. Хозяйственны й д о ­
го в о р  теперь становится д о го в о р о м  м е ж д у  тр у ­
до вы м и  коллективам и в части вы полнения взаимных 
поставок, ре ш е ни я  задач ускор ен и я  научно-техническо­
го  п р огре сса , улучш ения качества и увеличения кон ­
кур е н то сп о со б н о сти  п р о д укц и и , строительства пр ои з­
водственны х и социальны х объектов. Трудовы е кол­
лективы  несут эко н о м и ч е скую  ответственность за 
вы полнение своих обязательств по до го во ра м . Таким 
о б р азо м , суть сод р уж е ства  труд овы х коллективов в 
сов ре м ен ны х условиях не в дуб лировании хозяйствен­
н о го  д о го во р а , а в совм естны х усилиях для е го  реали­
зации, в налаживании об м ена опы том  взаимной инф ор­
мации, при не об хо д и м ости  —  в превы ш ении или 
ул учш ении  тех позиций, ко то р ы е  оп ределены  в хозд о­
го в о р е  (в целях повы ш ения качества пр од укции , сни­
ж ения ее тр уд о е м ко сти , экон ом и и  р е сурсо в) и на этой 
основе д о стиж ени я  успехов см еж ны х коллективов в
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экон о м и че ско м  соревновании . Такое со д р уж е ств о  ко л ­
лективов спо соб ствует устан овле ни ю  м е ж д у  ним и д л и ­
тельных деловы х связей.

В новых условиях хозяйствования сущ ествен но  рас­
ш ирились во зм о ж н о сти  м атериально по о щ р ять  д о б р о ­
совестное партнерство. С огласно ст. 4 Закона СССР
о го суд а рстве нн ом  пр ед пр ия ти и  (о б ъ е д и н е н и и ) ем у 
пред оставлено  право передавать м атериальны е и д е ­
неж ны е ресурсы , в том  числе (с согласия т р у д о в о го  
коллектива) средства ф онд ов  эко н о м и ч е ск о го  сти м ул и ­
рования, д р у ги м  п р е д п р и я ти я м  и организац иям , 
вы пол няю щ им  работы  или усл уги  для пред пр ия ти я .

Работа в новых условиях хозяйствования, сам о­
управления тр е б уе т  н о во го  п о д хо д а  к организац ии  
соревнования. О сно вн ы м и  задачами при этом  д о лж ны  
стать: д о б р о во л ь н о сть  участия и заинтересованность 
ка ж д о го  т р у д о в о го  коллектива, к а ж д о го  работника ; 
использование м и н и м ум а  показателей для подвед ения  
итогов, их связь с кон ечн ы м и  результатам и хозя й ­
ственной деятельности ; о п ре д е л е ни е  зан ятого  м еста 
каж ды м  со р е в н у ю щ и м ся ; ед инство  м а те ри ал ьн ого  
стим улирования труд а  и сор евнования ; оптим ал ьное  
сочетание м о р а л ьн о го  и м ате ри ал ьн ого  п о ощ р ен ия . 
Главное —  развить инициативу са м о го  коллектива в 
организации соревнования. Н е о б хо д и м о  уход и ть  от 
адм инистративны х м е то д о в  руко во д ства  сор евно ва ни ­
ем, навязывания сверху  е го  ф орм  и показателей, 
девизов, надум анны х починов.

О рганизация  ра зраб отки  и принятия социалисти­
ческих обязательств д о л ж на  в полной м е р е  отвечать 
д е й ствую щ и м  в тр уд о в ы х  коллективах д е м о к р а ти ­

ческим  при нци п ам . О ни сами о п р е д е л яю т со д е р ж а ­
ние и направленность обязательств, исходя из задач, 
стоящ их п е ре д  пр е д п р и я ти е м , ф о р м и р у ю т  их на 
стадии рассм отре ни я  кон трол ьн ы х циф р и, как правило, 
вкл ю чаю т в годовы е планы. В озм ож на практика, когда 
отд ел ьны е цехи, бригад ы  или рабочие и специалисты 
не п р и н и м а ю т соц иалистических обязательств и сор ев ­
ную тся  за лучш ее вы полнение (бы стрее, качественнее, 
деш евле и т. п.) плановых заданий, поруче нн ой  работы . 
В опрос о том , приним ать или не приним ать индиви­
дуальны е соц иалистические обязательства членами 
б р и га д  или д р у ги х  первичны х коллективов, реш ается 
сам им и тр уд о в ы м и  коллективам и.

При ра зра б отке  м ер  по повы ш ению  эф ф ективности 
м о р а л ьн о го  и м атериального  стим улирования сор ев ­
ную щ и хся  н е о б хо д и м о  полностью  использовать воз­
м о ж н о сть  поощ р ен ия  наградам и, установленны м и 
вы ш естоящ им и органам и: п е р е хо д ящ и м и  Красными 
знам енам и, вы м пелам и, П очетны м и грам отам и и 
д и п ло м ам и , на гр уд н ы м и  знаками, почетны м и званиями 
и д р . Ш и р о к а я  гласность и обоснованность м атериаль­
н о го  возна гр аж д ен и я  за лучш ий тр уд  становится и 
важ ны м  м о рал ьн ы м  стим улом  наряду с д р у ги м и  
м е рам и  м о р а л ь н о го  поощ рения, установленны м и 
тр уд о в ы м  коллективам .

П е ре стр о й ка  управления экон ом и ко й , п е ре стр ой ка  
социальны х отн ош е ни й  в коллективе, ш и р окая  д е ­
м о кратизация  общ ества настоятельно т р е б у ю т  но во го  
по дхо да  к организации  соревнования, о св о б о ж д е н и я  
е го  от пут ф орм ализм а, повы ш ения е го  действенности  
и эф ф ективности , воспитательного  значения.

Наука и техника

У Д К  6 7 4 .8 1 5 -4 1 Ц .0 0 1 .4 :6 2 0 .1 1 1 .3  %

О механизме разрушения цементно-стружечных плит
Л. М. КОВАЛЬЧУК, А. С. ЖУКОВА — Ц Н И И С К  имени Кучеренко, С. Л. КОВАЛЬЧУК —  М Л Т И

Цементно-стружечные плиты (Ц С П ) — 
один из относительно новых конструк­
ционных м атериалов. Объемы их произ­
водства в нашей стране постоянно воз­
растаю т. Эксплуатационны е х ар ак те­
ристики, определяю щ ие область приме­
нения нового м атериала, тесно связаны  
с механизмом его разруш ения при кр ат­
ковременном нагруж ении.

• В настоящ ее время механизм р азр у ­
шения Ц С П  исследован недостаточно. 
Д л я  его изучения целесообразно ис­
пользовать метод акустической эмиссии 
(А Э ), который позволяет проследить за 
динамикой накопления повреждений в 
процессе всего нагруж ения. М еханизм 
разруш ения Ц С П  ж елательно сопоста­

вить с механизмом разруш ения такого 
хорош о изученного м атериала, как  д р е­
весноструж ечная плита.

Были проведены испытания образцов 
Д С П  и Ц С П  на сж атие (разм ерам и 
1 6 X 1 6 X 4 0  мм) и изгиб (разм ерам и 
1 6 X 7 5 X 2 5 0  мм) при нагруж ении в се­
редине пролета 200 мм (по ГОСТ 
10635— 78*). Н агруж ение осущ ествля­
лось при равном ерно возрастаю щ ей 
нагрузке до разруш ения. П родолж и­
тельность испытания одного о бразца  
составляла  около 2 мин при кр ат­
ности около 10. В процессе нагруж ения 
на 12— 15 этапах  ф иксировался сум­
марный счет АЭ (N ) .  И змерение АЭ 
проводили по ранее разработанной  ме­

тодике1. Результаты  испытаний приве­
дены в табл. 1, а характерны е зав и ­
симости изменения суммарного счета 
АЭ при нагруж ении — на рисунке.

При сж атии механизм накопления по­
вреждений Д С П  и Ц С П  одинаков (см. 
рисунок). С напряж ений невысокого 
уровня (около 0,3 от разруш аю щ ей н а­
грузки Яр) интенсивность образования 
микроповреждений начинает посте­
пенно увеличиваться. Стадии разруш е­

1 А. Н. Кириллов, С. Л. Ковальчук. И зуч е н и е  
п р о ц е с с а  р а з р у ш е н и я  д р е в е с и н ы  с и сп о л ь зо в а ­
н и е м  а к у с ти ч е с к о й  эм и сси и  /  П о в ы ш е н и е  экс­
п л уа та ц и о н н о й  н а д е ж н о с ти  и за щ ита  д р е в е с и ­
н ы .—  А р х а н ге л ь с к : Ц Н И И М О Д , 1987.—  С . 121 —  
126.
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ния трудно различимы, так  как  графики 
имеют равномерно возрастаю щ ий х а ­
рактер без явно вы раж енны х точек пе­
региба. Относительные напряж ения н а ­
чала роста АЭ для  Ц С П  несколько ни­
же, чем для  Д С П . В связи с больш ей 
плотностью Ц С П  (при условии, что в 
работе участвует весь объем м атери а­
ла) прочность Ц С П  выше, чем Д С П .

При изгибе процессы разруш ения ис­
следуемых м атериалов резко р а зл и ­
чаю тся. Д л я  Д С П  характерен рост 
суммарного счета АЭ при нагрузках  
около 0 ,4Рр, когда, видимо, в струк­
туре м атериала образую тся микротре­
щины, которые при дальнейш ем  увели­
чении нагрузки начинаю т расш иряться, 
что приводит к некоторому снижению 
активности АЭ.

С нагрузок около 0 ,7 Р р процесс н а ­
копления повреждений постепенно ин­
тенсифицируется, активность АЭ увели­
чивается. Н ачинается стадия оконча­
тельного разруш ения м атериала, кото­
рое проходит вязко. Н акопление по­
вреж дений в Ц С П  практически отсут­
ствует до предразруш аю щ их нагрузок. 
П еред самым разруш ением суммарный 
счет АЭ резко возрастает, разруш ение 
проходит хрупко. К ривая 2 (см. рис.)

ному разруш ению  плиты. Н есмотря на 
меньшие плотность и прочность при 
сж атии , вязкость разруш ения Д С П  
значительно выше, чем Ц С П . Этим и 
определяется значительно больш ая 
прочность Д С П  при изгибе (см. табл. 1).

Т а б л и ц а  1

И сп ы тан и я
П р ед ел

п рочн ости ,
М П а

m axi N  max

С ж а т и е :

дсп
10,7 0,36

8,5—12,9 0,23—0,58

Ц С П
16,3 0,23

13,7—18,9 0,11—0,41

И зги б :

Д С П
20,2 0,37

15,1—25,1 0,25—0,52

Ц С П
12,8 0,85

11,7—14,0 0,70—0,92

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  — ср ед н ее  всех 
з н а ч е н и й , в зн а м е н а т е л е  —  н аи м ен ьш ее  и н а и ­
б о л ь ш е е .

О пасность развития дефекта или 
группы однотипных дефектов можно

Изменение суммарного счета АЭ ( N / N max) при испытании: 
а  —  на с ж а т и е ;  б  — на и зги б ; 1 —  Д С П ; 2  — Ц С П

описывает критический характер накоп­
ления повреждений, т. е. пока интен- 
сивность напряж ений на наибольш ем из 
микродефектов, находящ ихся в напря- 
женной растянутой зоне о бразца , не 
достигла критического значения, р а з ­
рушений практически нет. Но как  только 
появляется м икроразры в, и з-за  малой 
вязкости разруш ения Ц С П  образуется и 
начинает быстро прорастать м агист­
р альн ая  трещ ина, что приводит к пол­

оценить следую щ им образом . Значение 
суммарного счета АЭ до разруш ения 
N max, за  которое принимается величина 
N  при нагрузке 0 ,9Р р, склады вается из 
приращ ений суммарного счета на ступе­
нях нагруж ения Nt . Отнош ение N J N max 
характеризует вклад  развития деф ек­
та  или группы деф ектов за  выбранный 
период наблю дения (например, ступень 
н агруж ения) в общ ий процесс р азр у ­
ш ения о бразца . Иными словами, чем

больш е указанное отношение, тем опас­
нее данное развитие дефекта для несу­
щ ей способности конструкционного эле­
мента. В одном образце наибольшее 
разруш ение происходит на ступени н а­
груж ения, где N( достигает максимума.

Н а ЭВМ для каж дого образца  вы­
бирали максимальное значение N t в ин­
тервале нагрузок 0—г.0,9Рр и рассчи­
тывали вы раж ение N t max/N  тах. Как 
видно из табл. 1, самое высокое зн а ­
чение отношения получено для группы 
образцов Ц С П  при испытании на изгиб. 
Н а последних ступенях нагруж ения 
здесь наблю даю тся основные разруш е­
ния. На меньшую зависимость общего 
процесса разруш ения (а следовательно, 
и прочности образцов) от накопления 
повреждений на любой из стадий 
нагруж ения указы ваю т низкие значения 
отнош ения для  других групп образцов. 
Отметим, что отношение N imax/ N max 
является  характеристикой, о траж аю ­
щей плавность зависимости N  (Р ), 
отсутствие на ней скачков и явно 
вы раж енны х точек перегиба. Исходя из 
этого, точки перегиба легко можно 
ф иксировать (например, аппаратурно 
реализовав  функцию выбора N, тах) и 
описанный парам етр может найти прак­
тическое применение при оперативном 
определении характера  разрушения.

Таким образом , при сжатии реализу­
ются все возможности Ц С П  как кон­
струкционного м атериала, в связи с чем 
механические характеристики Ц С П  вы ­
ше, чем у Д С П . П оскольку вязкость 
разруш ения при изгибе м ала, не реко­
мендуется использование Ц С П  в кон­
струкциях, где при работе на изгиб 
могут быть д аж е  кратковременные 
перегрузки, так  как  это может вы з­
вать значительны е разруш ения. О пас­
ны такж е  локальны е и динамические 
перегрузки.

Т а б л и ц а  2

П окры ти е
П редел

прочности ,
М П а*

П р о ч ­
ность
м ат е ­

р и ала**

Б е з  п окры ти я 15,5 1,0
(ко н тр о л ь н ы е) 13,9— 17,2 1,0

П о л и э т и л е н о в а я 16,2 1,04
п л е н к а , н а п р е с ­
с о в а н н а я  с н а г р е ­
вом

15,9— 16,7 1,114

Б у м а г а ,  п р и кл еен ­ 16,9 1,08
н а я  клеем  П ВА 15,0— 19,7 1,08

Т к а н ь , п р и кл еен н ая  
кл еем :

П ВА
15,9 1,02

15,0— 17,0 1,08

Э П Ц
18,5 1,19

17,0— 20,2 1,22
П о л и м е р н а я  п ленка 17,6 1,13

с кл еящ и м  слоем  
(ск о ч )

16,4— 18,7 1,17

А
* В чи сл и тел е  —  ср ед нее  всех  зн ачен и й , в з н а ­

м е н а т е л е  —  н аи м ен ьш ее и н аи б о ль ш ее . ** О тн о ­
ш ени е п рочности  м а т ер и а л а  с покры тием  к п роч­
н о сти  м а т е р и а л а  без п окры ти я: в чи сли теле — 
ср е д н и х  зн ач ен и й  вы борок, в зн а м е н а т е л е  — м и­
н и м ал ьн ы х .
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М ож но предполож ить, что повышение 
вязкости разруш ения поверхностной зо ­
ны Ц С П  приведет к увеличению проч­
ности образцов при изгибе. Д л я  провер­
ки на одну пласть образцов, испыты­
ваемых на изгиб, нанесли различны е 
типы покрытия. О бразцы  испытывались 
до разруш ения, причем пласть с покры­
тием находилась в растянутой зоне. 
Некоторое различие прочности Ц С П  
на изгиб в табл. 1 и 2 связан о  с 
использованием плит различных п ар ­
тий. Как видно из табл. 2, зн ачитель­
ного повышения прочности нанесенио

покрытия не дает.
А нализ разруш ений показал , что в р я ­

де случаев трещ ины  в Ц С П  появляю т­
ся, хотя покрытие работает эластично 
и практически не разруш ается (т. е. 
разруш ение в Ц С П  мож ет начинаться 
не только с поверхности, где образую т­
ся наибольш ие нормальны е н ап р яж е­
ния, но и происходить в растянутом 
объеме м атер и ал а ). П риклеивание 
эластичным поливинилацетатны м клеем 
ПВ А  ткани (в данном случае — м ало­
прочной м арли) практически прочности 
не повыш ает, тогда как с использова­

нием эпоксидного клея Э П Ц  прочность 
увеличивается благодаря включению в 
работу композиции ткань — Э П Ц  — 
поверхность Ц С П .

Таким образом , хотя рассмотренный 
метод повышения вязкости разруш ения 
Ц С П  путем нанесения покрытия из-за 
малого увеличения прочности образцов 
нельзя признать экономически эф ф ек­
тивным, однако выявление новых спо­
собов увеличения вязкости разруш ения 
Ц С П  мож ет повысить ее эксплуата­
ционную надеж ность.

УДК 674.053:621.934.21.8

Оснащение малозубых дисковых пил твердым сплавом
О. А. ЯКОВЛЕВ, канд. техн. наук —  Ухтинский индустриальный институт

Дисковы е пилы с тремя-ш естью  зу б ья ­
ми высотой 40— 60 мм обеспечиваю т 
вместо опилок получение древесной 
фракции (щ епы ), пригодной для произ­
водства древесноструж ечны х плит. О д­
нако зубья таких пил под действием 
повышенных нагрузок быстро зату п ­
ляю тся.

Д л я  разработки  технологии и р еж и ­
мов оснащ ения малозубы х дисковых 
пил твердым сплавом в производствен­
ных условиях были проведены спе­
циальные эксперименты.

И з известных способов оснащ ения 
твердым сплавом круглых пил наиболее 
простым и надеж ным по технологиче­
ским и эксплуатационным требованиям  
является наплавка.

Стеллиты В З К Р  и В ЗК , о бладая  
высокими наплавочными свойствами 
при коэфф ициентах линейного расш и­
рения примерно тех, что и у стали 9ХФ 
и 9ХФМ, при строгом соблюдении тех­
нологии наплавки позволяю т получать 
плотные наплавки, не имеющие внут­
ренних напряж ений и пороков. К ро­
ме того, стеллиты В З К Р  и В ЗК  хорош о 
затачиваю тся, их износостойкость д о ­
статочно высока.

Д лительны е, проведенные в широком 
диапазоне исследования выявили неко­
торые отличительные особенности тех­
нологии и режимов наплавки зубьев 
круглых пил.

В круглых пилах больш их диам ет­
ров зубья из-за больш ой толщ ины 
(3,2— 4 мм) плохо поддаю тся плю ­
щению, которое у таких пил сопро­
вож дается образованием  значительны х 
поперечных и продольных трещ ин, 
доходящ их до 1,5 мм. Поэтому на кон­
чиках зубьев необходимо вы резать 
специальные канавки длиной 12— 20 мм 
и глубиной 3— 4 мм (рис. 1).

Н аплавка от вершины зуба к впади­
не, практикуемая при оснащ ении рам ­

ных и ленточных пил твердым сп л а ­
вом, для  толстых круглых пил не дает 
удовлетворительны х результатов. Н еоб­
ходимость повысить продолж ительность 
прогрева приводит к сгоранию  кончика 
зуба, а порционпая (дозирую щ ая) н а ­
плавка — к увеличению общ ей продол­
ж ительности процесса наплавки. Кроме 
того, в этих условиях появляю тся 
частичные непровары, образую тся р ако­
вины и значительны е температурны е 
напряж ения в теле зуба в зоне на- 
рлавки.

Рис. 1. Зуб  пилы с оформленной к а ­
навкой

Д л я  толстых круглых пил наплавка 
долж на осущ ествляться от впадины к 
кончику зуба поочередно — сн ач ал а  с 
одной, затем  с другой стороны пильного 
диска.

Д вусторонняя наплавка и применение 
более толстых прутков (диаметром до
8 мм) потребовали дополнительного 
флю сования твердого сплава. П еред на­
плавкой прутки стеллита окунают в про­
тивень с расплавленны м  флюсом (бу­
р о й ), затем  обволоченный слой флю са 
суш ат. Д ополнительное флю сование 
прутков обеспечивает плотный и одно­

родный шов без окисления при двусто­
ронней наплавке. Эти ж е условия 
позволили отказаться  от традиционного 
предварительного, опереж аю щ его н а ­
грева зуба, разогрева прутка, так  как 
флюс быстро стекает с прутка, посколь­
ку температура его плавления ниже, чем 
твердого сплава. Пруток и зону н ап л ав ­
ки следует нагревать одновремен­
но, что позволит снизить общ ее время 
наплавки.

Необходимость наплавки на большем 
протяжении (до 20 м м ), чем у рамных 
и ленточных пил, и наличие канавки 
у кончика зуба с плоской нижней 
поверхностью позволили осущ ествлять 
наплавку без дозирования, путем нало­
ж ения конца прутка в предварительно 
оформленную  канавку, автоматически 
обеспечивая тем самым получение по 
всей наплавленной зоне однородного 
сплава (рис. 2 ) . По окончании полной

Рис. 2. Располож ение зуба пилы и прут­
ка твердого сплава во время наплавки:
/ — зуб пилы; 2 — шов; 3 пруток твердого 
сп л ава ; 4 — линия отреза прутка; 5 — лйния 
ф ормирования кончика зуба по передней грани

наплавки твердого сплава на зуб лиш ­
нюю часть прутка отрезаю т. Таким об­
разом упрощ ается процесс наплавки и
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повышается производительность труда 
газосварщ ика.

Пильный диск во время наплавки 
закрепляю т на горизонтальном валу 
специальной установки, вал плавно 
поворачивается, пила фиксируется в 
необходим ом  п олож ен ии . Н ож ное 
управление поворотом вала и авто ­
м атическая ф иксация пилы в опре­
деленном полож ении облегчаю т условия 
работы газосварщ ика и ускоряю т про­
цесс наплавки.

О снащ ение твердым сплавом ведет­
ся в соответствии с режимами 
РИ  16-00 «Н аплавка зубьев рамных, 
ленточных и круглых пил износостойки­
ми сплавами. Подготовка и эксплуа­
тация» в два этапа: наплавка и отпуск. 
Рекомендуемая нами технология н а ­
плавки с двух сторон пильного диска 
автоматически обеспечивает частичное 
снятие мартенситной структуры в н а ­
плавленной зоне с одной стороны 
при приварке твердого сплава с другой 
стороны пильного диска. Чтобы м ак­
симально сократить время меж ду н а ­
плавкой и отпуском зубьев пилы для 
образования в зоне наплавленного шва

защ итной поверхности, предотвращ аю ­
щ ей быструю отдачу тепла в окру­
ж аю щ ую  среду, отпуск следует прово­
дить сразу  ж е после наплавки зуба, 
уменьш ив долю  кислорода в пламени 
горелки.

Основные рекомендации при на­
плавке:

в зоне наплавки у кончиков зубьев 
вы резать на заточны х станках к ан ав ­
ки длиной 12— 20 мм и глубиной
3— 4 мм;

наплавку вести с двух сторон пиль­
ного диска;

прутки твердого сплава предвари­
тельно флю совать;

пруток и зуб нагревать одновре­
менно;

наплавку (наварку) осущ ествлять от 
впадины к кончику зуба, уклады вая 
пруток в канавку зуба;

пильный диск располож ить верти­
кально;

процессы окончательной наплавки и 
отпуска совместить.

Технология наплавки зубьев пил, р а з ­
работанн ая Ухтинским индустриальным 
институтом, внедрена в цехе агрегат­

ной переработки бревен Сосногорско­
го Л П Х  В Л О  «Комилеспром»1 при осна­
щении малозубых круглых пил литым 
твердым сплавом для многопильных 
станков С Б8 (диам етр пил 560— 590 мм, 
толщ ина пил 3— 4 мм) и обеспечи­
вает по сравнению с традиционной 
технологией наплавки:

повышение производительности труда 
при подготовке зубьев пил к наплавке 
в среднем на 50 % ;

повышение производительности про­
цесса наплавки твердого сплава на 
зубья пил не менее чем в 3 р аза;

улучшение качества наплавленного 
(сварного) ш ва; 

получение однородной наплавки; 
улучшение условий труда и повыше­

ние его производительности при форми­
ровании и заточке твердосплавной 
части зубьев.

1 А. П. Яковлев, О. ▲ .  Яковлев. Цех агрегатной 
переработки бревен на базе ф реэерно-брусую - 
щ его станка / /  Деревообрабатывающая 
пром-сть. —  1987.—  №  5.—  С. 11— 12.
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Измерение с повышенной точностью влажности древесной 
стружки в потоке
Ю . И. МЕРЕМЬЯНИН —  Воронежский лесотехнический институт

К ачество древесноструж ечны х плит в 
значительной степени зависит от в л а ж ­
ности поступаю щ ей в пресс струж ки. 
В лаж ность струж ки влияет так ж е  и на 
продолж ительность прессования плит, 
т. е. на производительность пресса. 
Определение влаж ности струж ки с д о ­
статочной степенью точности — важ ное 
условие соблю дения технологии изго­
товления древесноструж ечны х плит.

Сущ ествую т различны е типы вл аго ­
меров для измерения влаж ности сыпу­
чих м атериалов вообщ е и струж ки в 
частности. О днако задачу  измерения 
влаж ности струж ки до сих пор нельзя 
считать окончательно решенной. О со­
бенно много трудностей вы зы вает со зда­
ние автоматических влагомеров, осущ е­
ствляю щ их непрерывное измерение 
влаж ности струж ки в потоке с коррек­
тировкой парам етров сушйлки.

Разработанны й недавно инф ракрас­
ный влагомер ВДС-201 для  древесной 
стружки из-за дорогих оптических при­
боров имеет высокую стоим ость. 
Кроме того, на точность измерения 
инфракрасным влагомером сущ ествен­
но влияю т цвет, химический состав 
измеряемого м атериала, а такж е  неко­

торые ф акторы  окруж аю щ ей среды [ 1 ].

И з всех влагомеров наибольш ее р а с ­
пространение получили устройства, оп ­
ределяю щ ие диэлектрические хар акте­
ристики древесной струж ки [2]. Это 
работаю щ ие в технологическом потоке 
электрические измерители емкости в ви­
де датчиков, в которые вмонтированы 
электроды. Степень влаж ности струж ки, 
находящ ейся м еж ду обкладкам и кон­
денсатора, устанавливаю т по его ем ­
кости. О днако емкостные датчики хотя и 
деш евы, но недостаточно точны, по­
скольку существенную  погреш ность в 
измерение вносит степень уплотнения 
древесной струж ки в датчике.

В В оронежском Л Т И  ведутся научно- 
исследовательские работы по влагомет- 
рии и р азраб отан  новый способ 
непрерывного измерения влаж ности сы­
пучих м атериалов в технологическом 
потоке, основанный на измерениях 
влаж ности емкостным датчиком. Он 
исклю чает обычную при таком изме­
рении погреш ность из-за колебаний 
плотности потока стружки.

П редлагаем ы й способ предусм атри­
вает разделение движ ущ егося потока

древесной струж ки на любые две 
части, в одной из которых плотность 
потока регулируют воздействием по­
стоянного электрического поля. В обеих 
частях потока измеряют диэлектриче­
скую проницаемость, или (что одно и 
то ж е) электрическую емкость датчика, 
и по соотношению полученных значе­
ний судят о влаж ности. Способ этот 
весьма прост и обладает хорошими 
метрологическими характеристиками, 
так  как  исклю чается влияние нестабиль­
ности плотности м атериала в техноло­
гическом потоке.

Н а рисунке приведена функциональ­
ная схема устройства для реализации 
предлагаем ого способа. Поток древес­
ной стружки 2, разделенный на две 
части, заполняет датчики конденсато­
ров /  и 3, соответственно подклю­
ченные к измерителям электрической 
емкости 4 и 8 через разделительный 
конденсатор 9. К датчику конденсато­
ра 3 через токоограничиваю щ ий резис­
тор 5 подключен источник высокого 
постоянного напряж ения 6. К измери­
телям  электрической емкости 4 и 5 
подключен измеритель отношения ем­
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костей 7, проградуированны й в едини­
цах влажности.

Д виж ущ ийся поток древесной стр у ж ­
ки заполняет датчики конденсато­
ров /  и 3. При подаче высокого 
постоянного напряж ения на обкладки

Ф ункциональная схема устройства для 
непрерывного измерения влаж ности 

древесной струж ки

датчика конденсатора 3 в его меж элек- 
тродном пространстве возбуж дается 
электрическое поле. Оно тормозит гр а ­
витационное истечение древесной 
стружки в датчике и в свою оче­
редь повыш ает плотность измеряемого 
м атериала в зоне датчика конденса­
тора 3. В результате этого повы­
ш ается диэлектрическая проницаемость 
(электрическая емкость) конденсатора 
3. Таким образом , емкость конденсатора 
под напряж ением (конденсатора 3) 
выше емкости конденсатора без н ап р я­
ж ения (конденсатора / ) .

И зменение плотности потока древес­
ной струж ки не меняет отнош ения 
измеренных емкостей конденсаторов /  и 
3, так  как изменение этой плотности 
одинаково в обоих конденсаторах. Но 
с изменением влаж ности древесной 
стружки в потоке отношения измерен­
ных емкостей меняю тся от повышения 
уплотнения струж ки в датчике конден­
сатора 3, т ак  как  возрастает диэлектри­
ческая проницаемость струж ки.

От измерителей емкостей 4 и 8 сигна­
лы поступают на измеритель отношения 
емкостей 7.

При испытании измерителя в л а ж ­
ности датчики конденсаторов 1 и 3 
были смонтированы из трех одинаковых 
параллельно установленных пластин.

О дна пластина общ ая  для  обоих д а т ­
чиков. Чтобы пластины не вибрировали 
в потоке струж ки и имели хорошую 
механическую ж есткость, их изготовили 
из нерж авею щ ей стали толщ иной 1,5 мм, 
длиной 100 мм, шириной 30 мм. П ласти­
ны закрепляли  на расстоянии 35 мм од- 
•на от другой на стеклотекстолите тол­
щиной 3 мм. П од пластинами была 
смонтирована электронная схема изме­
рителей емкостей. И зм еритель емкости 
был собран по схеме, вклю чаю щ ей 
стабилизированны й кварцем генератор 
и колебательный контур, емкостью ко­
торого служ ил датчик. В качестве 
измерителя отнош ения измеренных ем­
костей мож ет быть использован обыч­
ный калькулятор в реж име деления 
или стандартн ая микросхема.

Величина токоограничиваю щ его ре­
зистора 5 составляет 1 М Ом. В еличи­
на напряж ения, подаваем ого на конден­
сатор 3, берется в пределах 2— 3 кВ, 
чтобы исключить влияние колебаний 
разм еров частиц м атериала на точ­
ность измерения.

Источник постоянного высокого н а ­
пряж ения был собран по стандартной 
электрической схеме, состоящ ей из 
пьезотрансф орм атора, двух транзисто­
ров и двух высоковольтных диодов. 
О бщ ие габариты  его не более двух 
спичечных коробок. О б щ ая  ж е стои­
мость рекомендуемого влагом ера при­
мерно в 10 раз меньш е стоимости 
инфракрасного.

П редлагаем ы й нами влагомер пред­
назначен в основном для  измерения 
влаж ности струж ки непосредственно в 
пневмопроводе, тогда как сущ ествую ­
щие влагомеры работаю т, как  правило, 
на ленточных конвейерах.

Д и ам етр  пневмопровода составляет 
около 1 м, а пластины конденсатора 
наш его датчика, установленны е длиной 
по ходу движ ения струж ки в пнев­
мопроводе через каж ды е 35 мм, имеют 
высоту порядка 30 мм. По сравнению  с 
диаметром пневмопровода эти разм еры  
ничтожно малы. П оскольку лю бая  кри­
вая  в ничтожно малом участке представ­
ляется  прямой линией, можно, сказать , 
что изменение плотности общ его пото­
ка древесной струж ки, движ ущ ейся в 
пневмопроводе, не отразится на отно­
ш ениях измеренных емкостей конденса­
торов I и 3. Поэтому практически 
не будут отличаться плотности потоков 
струж ки, направляем ы е в меж электрод- 
ные пространства конденсаторов 1 и 3, 
геометрические разм еры  которых зн ачи­
тельно меньш е, чем пневмопровода. 
И склю чается зависим ость отношения 
измеренных емкостей конденсаторов от 
величины изменения плотности потока 
древесной струж ки.

П о этой ж е причине и отношение 
расходов струж ки меж ду парам и элек­
тродов I и 3 останется постоянной 
величиной. В нашем датчике два оди на­
ковых конденсатора, и если на один из 
них (наприм ер, конденсатор 3) не по­
дается  постоянное высокое напряж ение,

то емкости обоих конденсаторов будут 
одинаковы. Когда ж е на конденсатор 3 
подается напряж ение, то произойдет 
тормож ение потока стружки, проходя­
щего сквозь меж электродное простран­
ство этого конденсатора, и повысится 
его емкость.

Что касается состыковки нашего уст­
ройства с эксплуатируемым на дерево­
обрабаты ваю щ их предприятиях обору­
дованием, то следует сказать, что вели­
чина поступающ его с измерителя отно­
шения емкостей 7 сигнала в виде н ап р я­
ж ения находится в пределах 1— 5 В. Это 
напряж ение можно подать на автом а­
тическую схему управления работой су­
ш ильного агрегата.

При испытаниях наш его влагомера 
измеряли древесную  струж ку, идущую 
на производство плит для мебельно­
деревообрабаты ваю щ его объединения 
«Терек» Чечено-И нгуш ской АССР.

Полученные показатели сравнивали с 
действительной влаж ностью  стружки, 
определяемой термогравиметрическим 
способом в соответствии с ГОСТом. 
Результаты  опытов подвергали статис­
тической обработке.

К ак известно, согласно методике п л а­
нирования экспериментов при их малом 
количестве, т. е. малых выборках, для 
их вероятностной оценки можно поль­
зоваться  критерием Стьюдента [3]. 
Рассчитанный по этому критерию 
объем выборки, или контрольных прове­
рок, составил 8 при доверительной 
вероятности 0,95. Среднее квадратиче­
ское отклонение не превыш ало 0,5, 
показатель точности был не более 2,1 %. 
Результаты  экспериментов оказались 
такими:
Д ействительная

влаж ность 2,4; * 4,1; 6,8; 8,1;
И змеренная

влаж ность 2.1; 4,5; 6,4; 8,6;
Абсолютная

погрешность 0,3; 0,4; 0,4; 0,5
Отсю да видно, что предлагаемый 

датчик влаж ности обладает достаточ­
ной для производства точностью изме­
рений, так  как  абсолю тная погреш ­
ность измерения влагомерами диэлько- 
метрического типа, используемыми сей­
час на производстве, в среднем состав­
ляет 1 %.

П редлагаем ы й влагомер непрерывно­
го действия можно использовать в тех­
нологическом потоке древесной стружки 
при выходе ее из сушилки. Прибор 
признан изобретением.
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Ускоренное испытание на старение лакокрасочных покрытий 
древесноволокнистых плит
С. Н. ЗИГЕЛЬБОЙМ, канд. техн. наук —  Воронежский Л Т И ,

)

О дна из моделей ускоренного старения отделочных покры­
тий древесноволокнистых плит — тепловлаж ностное стар е­
ние, в процессе которого испытуемые покрытия вы дер­
ж иваю т при определенных реж имах, различаю щ ихся тем ­
пературой и влаж ностью  воздуха. Результаты  таких испы­
таний позволяют прогнозировать стойкость декоративных, 
защ итны х и других свойств покрытия. Ценность такого 
метода прежде всего в возможности судить о качестве 
покрытий не по их начальны м декоративным или физико­
механическим свойствам, а по способности длительное время 
сохранять эти свойства в условиях эксплуатации. Кроме 
того, о долговечности покрытий можно судить в комплексе 
со свойствами древесных материалов. Н аконец, такой под­
ход позволяет оперативно оценивать стойкость покрытия 
при разработке или изменении состава м атериала, системы 
покрытия, способа нанесения и сушки.

Целью нашей работы было р азраб отать  такую  методику 
ускоренного тепловлаж ностного старения отделанных Д В П , 
которая позволила бы с достаточной достоверностью  судить 

► о стойкости внешнего вида покрытий дверей, встроенной
мебели, эксплуатирую щ ихся в кухнях, ванных комнатах.

В основе прогнозирования леж ит кинетическое иссле­
дование изменения какого-либо показателя качества покры ­
тия при различны х тем пературах и влаж ности воздуха, как 
правило, более жестких, чем в условиях эксплуатации. 
С оотношение м еж ду определяемым показателем  при старении 
и временем, с одной стороны, температурой и в л а ж ­
ностью воздуха — с другой, позволяет прогнозировать 
срок эксплуатации (долговечности) покры тия1. П рогноз осно­
вы вается на уравнении

т = т 0ер/Гф°, (1)

где т — время эксплуатации покрытия, ч;
То, р, а  — величины, вычисленные по результатам  испытаний; 

Т — тем пература, К (Г = 2 7 3 -М  ° С ) ;
Ф — влаж ность воздуха, %.

П оказателем  качества покрытия в исследованиях служ ило 
изменение блеска, что обусловлено возмож ностью  достаточно 
точной его инструментальной оценки. В опытах использо­
в ал ась  Д В П  м арок Т и СТ со следующ ими покрытиями: 

имитационным (ш патлевка М Ч-0054, ф оновая грунтовка 
НЦ -0135, печатные краски, л ак  Н Ц -2101) — Т;

одноцветным на основе м еламиноформальдегидной эмали 
(грунтовка ГФ-032, эм аль М Л -242) — Т;

одноцветным на основе нитроцеллю лозной эм али (ш пат­
левка  НЦ -0038, эм аль Н Ц -25) — Т и СТ.

О бразцы  вы держ ивались в нагревательной камере и в экси-

1 ГОСТ 9.045— 75. ЕСЗ КС. Ускоренны е методы определения свето­
стойкости.

В. С. ОБСЕДШЕВСКИЙ —  В Н И И древ

каторе при влаж ности воздуха 37—4 1 % , 61— 6 4 % , 81 — 
82 % , 95 % и температуре 40, 60 и 80 °С в течение 
800— 1000 ч. В процессе выдержки периодически определя­
лись блеск покрытий фотоблескомером Ф Б-2 и ш ерохова­
тость профилографом 201.

Н а рис. 1 приведены кинетические кривые изменения 
блеска имитационного покрытия. П оказателем  изменения 
блеска  принята величина y = R /R o ,  где Ro — блеск покры­
тия в исходном состоянии, R  — блеск в процессе испытания.

П о кинетическим кривым отсекаю тся отрезки времени, 
соответствую щ ие каким-либо принятым уровням уменьшения 
блеска у*. Эти отрезки используются для расчета эмпири­
ческих величин в формуле (1 ). Значения у* были приняты
0,8; 0,7; 0,65; 0,5.

где Ь и с — парам етры , определяемые по опытным данным 
методом наименьш их квадратов.

Рис. I- Изменение степени блеска имитационного покрытия 
Д В П  при различных температуре и влаж ности воздуха:

о ^  40 °С ; /  —  37 % ; 2 —  61 %■ 3  —  81 % ; 4 -  95  % : б  —  6 0  “С; 
/  —  39 % ; 2 —  63  % ; 3  —  8 1 ,5  % ; 4 —  95  %„; в —  80  ”С; /  — 41 % ;

2 — 64 % ; 3 —  82  % ; 4 —  95 %

Д л я  некоторых режимов старения (особенно для тех, 
в которых низкая влаж ность воздуха) получить отсекае­
мые отрезки непосредственно по построенным кривым нельзя, 
поэтому зависим ость у  от времени т мы искали в виде сте­
пенной функции

200 Ш  6 00
Продолжительность Выдержки, ч
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З атем , экстраполируя эту зависим ость во времени, вы ­
числили величину отсекаемого отрезка при выбранном уров­
не у* по формуле

ш т — L , n £ .с b (3)

Статистический анали з регрессионных зависимостей (2 ), 
выполняемый для всех режимов старения, показал, что 
эта  зависимость хорош о описывает экспериментальны е кине­
тические кривые.

В табл. 1 приведены значения отсекаемых отрезков и 
их доверительные интервалы  при уровне значимости 0,05 и 
при уровне уменьш ения блеска [/*= 0 ,8 .

Т а б л и ц а  1

Р е ж и м

У словия
ст а р е н и я 1пт t ,  г Д о в ер и тель н ы й  

и н те р в ал , ч
t,  °С Ф. %

1 80 41 6 ,54 694 2 0 8 — 2315
2 80 64 4 ,63 102,8 7 6 — 139
3 80 82 3 ,85 47,2 3 5 — 63
4 80 95 3 ,45 31,5 2 3 — 42
5 60 39 8 ,55 5191 8 8 1 — 3 0  570
6 60 63 6,01 408 3 2 0 — 520
7 60 81,5 4 ,50 90 5 5 — 147
8 60 95 3,86 47,5 2 8 — 80
9 40 37 10,0 22 000 1025— 4 ,7 .1 0 s

10 40 61 7,38 1605 3 1 2 — 8254
11 40 81 5 ,67 291 199— 426
12 40 95 5,14 171 123— 237

К ак  показы ваю т данны е табл . 1, в реж им ах 1, 5, 9 при 
влаж ности воздуха 37— 41 % величина отсекаемых отрезков 
велика при низкой их точности. То ж е самое можно 
с казать  о реж им ах 10, 11 при температуре 40 °С. Отсю да 
следует, что наилучш ую точность в определении величины 
отсекаемых отрезков обеспечиваю т режимы с высокой тем ­
пературой и высокой влаж ностью  воздуха.

Чтобы проверить, насколько справедлив выбор м атем ати­
ческой модели тепловлаж ностного старения в виде ф о р ­
мулы (1 ), были построены зависимости In т— In q> и In т— 1/Т , 
приведенные на рис. 2. Линейный характер этих зависим о­
стей подтверж дает правильность выбранной формулы (1 ).

In Т

-

_

ш
....Li......

60% 80% 95% 
1 I 1 1 1 !

0\ o >

у

1

/

-

80° 60° 40° 
i i i I i

3,5 3,75 4  UZ5 In ср 2~5 2 /5  3  / ТЮ’ 1/К

Рис. 2. Зависим ость отсекаемых отрезков от влаж ности  и 
температуры воздуха при тепловлаж ностном  старении им ита­

ционных покрытий (у * = 0 ,8 )

Д л я  дальнейш их расчетов по прогнозированию выберем 
пять режимов так, чтобы в них варьировались три значе­
ния температуры и три значения влаж ности (режимы 4, 6,
7, 8, 12). По методу наименьш их квадратов вычисляем па­
раметры  то, р и а и прогнозируемую устойчивость блеска 
покрытий при f= 2 0  °С и влаж ности воздуха 65, 80 и 9 5 % . 
Р езультаты  расчетов приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

y*

П а р а м е т р ы  м одели 
с т ар ен и я

У стой чи вость  б л еск а , ч, 
при вл аж н о сти  в о зд у х а , %

In To P a 65 80 95

0 ,8 10,77 4568 — 4,547 2173 845 387
0,7 17,16 5527 — 6,341 14 050 3765 1266
0 ,65 20,78 6002 — 7,35 39 640 8616 2436

Они показы ваю т, что прогнозируемая долговечность блес­
ка покрытий сущ ественно зависит от влаж ности воздуха 
при эксплуатации. Так, изменение блеска на 20 % (у * = 0 ,8 ),  
что визуально не воспринимается, происходит в течение 
почти 2200 ч при влаж ности 65 %  и в течение 387 ч при 
влаж ности  95 % , т. е. устойчивость блеска уменьш ается 
в 5,6 р аза . При изменении блеска на 35 % ( у * = 0,65), а такое 
изменение зрительно воспринимается как незначительное 
устойчивость блеска при 65 % -ной влаж ности составляет
4— 5 лет, при 95 % -ной влаж ности — 3— 3,5 мес, т. е. в 16 раз 
меньш е. Аналогичные опыты были проведены с покрытиями 
эм алью  М Л -242 и эмалью  НЦ-25.

Не останавли ваясь на деталях этих экспериментов, приве­
дем конечные результаты . П арам етры  модели старения и устой­
чивость блеска этих покрытий даны в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

У*

П ар а м е т р ы  м одели 
ста р е н и я

У стой чи вость  б л е с к а , ч, 
при вл аж н о сти , %

In То a 65 80 95

Покрытие эмалью MJ1-242

0,8 19,5 2435 — 5,053 843 295
0,65 27,9 4870 — 8,386 14 116 2475
0,5 38,5 7968 —  12,590 4 ,9 3 -1 05 36 140

Покрытие эмалью  НЦ-25 (плита Т)

0,8 16,3 1832 — 4 ,020 314 136
0 ,65 24,5 3103 — 6,544 2307 593
0,5 34,8 4709 — 9,736 28 560 3783

Покрытие эмалью  НЦ-25 (плита СТ)

0,8 31,0 2178 — 7,398 1894 408
0,7 42,3 3496 — 10,612 20 120: , 2222
0,65 48,3 4300 —  12,396 76 9б0 5867

124
586

4153

68
192
710

114
359
697

П рогнозируемое изменение блеска всех испытанных покры­
тий при 20 °С и влаж ности 80 % приведено на рис. 3.

Устойчивость блеска покрытий существенно зависит от к а ­
чества Д В П . В частности, при сравнении опытов 2 и 4 
(см. рис. 3) над одинаковыми покрытиями видим, что слабо 
зам етное изменение блеска ( у * = 0,65) покрытия эмалью  НЦ-25 
плиты СТ при 65 % -ной влаж ности наступает почти через
9 лет, а изменение блеска покрытия этой ж е эмалью  плиты 

T — через 3,2 мес.
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С опоставляя прогнозируемую устойчивость блеска покры ­
тий с физико-механическими свойствами (прочностью при и з­
гибе, набуханием по толщ ине) самих Д В П , получим пря-

Рис. 3. П рогнозируемое изменение блеска покрытий при t=  
=  20 °С и ср=80 % :

I  — и м и тац и о н н о е  п о кр ы ти е; 2  —  э м а л ь  Н Ц -2 5  (п л и т а  С Т );  3  —  эм а л ь  
М Л -2 4 2 ; 4  — эм а л ь  Н Ц -2 5  (п л и т а  Т )

мые зависимости. С увеличением прочности плит при изгибе
и уменьш ением набухания плит по толщ ине устойчивость
блеска покрытий увеличивается.

Определение ш ероховатости поверхности покрытий в про­
цессе старения вы полнялось для имитационного и эмалевого 
покрытий. К ак показали опыты, меж ду блеском и парамет­
ром ш ероховатости R m max наблю дается почти линейная 
зависим ость. Если покрытие, сформированное эмалью М Л-242, 
в исходном состоянии имело блеск 41— 50 ед. и ш ерохова­
тость R m max—  4,8-7-8,7 мкм, то после старения при 95 %-ной 
влаж ности  эти показатели были равны соответственно 14— 
18 ед. и R m max=  13 ,9 -j-15,2 мкм. Аналогичная картина у 
имитационного покрытия: в исходном состоянии 37—42 ед.; 
R m max=  4 ,б-т-5,2 мкм; после старения 15— 19 ед. и R m max— 
=  10-j-11,5 мкм.

В заклю чение следует сказать , что прогнозирование стой­
кости и каких-либо показателей или свойств защитно-деко- 
ративны х покрытий древесных м атериалов (изменение цвета, 
стойкость к пятнообразованию , стойкость к удару, ц ар ап а­
нию, истиранию  и др.) пока не имеет физического обосно­
ван и я , поэтому может рассм атриваться только как метод 
относительного сравнения долговечности испытуемых покры­
тий с каким-либо аналогом , или для оценки долговеч­
ности покрытий при изменении системы покрытия, рецептуры 
м атериалов, технологии ф ормирования покрытий и пр.

Экономить сырье, материалы ,  энергоресурсы

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

Нормы расхода пиломатериалов и цены на штучный паркет 
пониженной древесиноемкости
Р. В. ЯКОРЕВА, Н. П. МАЗНЕВА —  ВНПО «С ою знаучстандартдом »

С пециалисты наш его объединения р а з ­
работали нормы расхода пилом атериа­
лов и оптовые цены на штучный п ар ­
кет (ТУ 401-07-248— 86 «П аркет ш туч­
ный пониженной древесиноемкости»). 
С огласно техническим условиям толщ и­
на паркетных планок из древесины 
лиственных и тропических пород состав­
ляет 11 мм вместо 15 мм, реглам ен­
тированны х ГОСТ 862.1— 85 «П аркет 
штучный. Технические условия».

Паркетны е планки толщ иной 11 мм 
могут изготовляться из заготовок (ф ри­
зы ), получаемых на предприятии из пи­
лом атериалов, а т ак ж е  из заготовок 
(фризы ) по ГОСТ 7897—83 «Заготовки 
лиственных пород».

Разм еры  заготовок для  паркетных 
планок, установленны е с учетом при­
пусков на обработку и усушку, приве­
дены в табл . 1.

Расход пилом атериалов на заготовки
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(ф ризу) зависит от породы, качества 
пилом атериалов, а так ж е  от норм атив­
ных потерь и отходов, обусловленных 
оптимальной технологией переработки 
исходных пиломатериалов.

К пооперационным отходам, обуслов­
ленным технологическим процессом, от­

носятся отходы, образую щ иеся при 
сушке фризы но нормативным режимам, 
и отходы, связанны е с повторной об­
работкой паркетных планок из-за 
вскрытых их пороков и дефектов. Они 
регламентированы  «Инструкцией по

Т а б л и ц а  1

Н о м и н аль н ы е  р азм ер ы  
(б е з  у ч е та  вы соты  

гр е б н я)  п ар кетн ы х  
п л а н о к , мм

Г аб ар и тн ы е  р азм ер ы  
(с  учетом  вы соты  

гр еб н я) п аркетн ы х  
п л ано к , мм

Р ац и о н ал ь н ы е  разм еры  
за го т о в о к  (ф ри зы ) 

при вл аж н о сти  20  % , 
мм

Д л и н а Т о л ­
щ ина Ш ирина Д л и н а Т о л ­

щ ина Ш ирина Д л и н а Т о л ­
щ ина Ш ирина

150— 500 11 30 154— 504 11 34 170— 520 15 40
с гр а д а ц и е й  50 35 с г р а д а ­ 39 с г р а д а ­ 45

40 цией 44 цией 50
45 50 49 50 55
50 54 60
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нормированию расхода лесом атериалов 
в производстве штучного паркета», р а з ­
работанной И вано-Ф ранковским  П К ТИ  
в 1974 г.

Н а  нормы расхода пилом атериалов 
оказы ваю т влияние показатели теорети­
ческого расхода фризы  Рт на 1 м2 п ар ­
кетных планок. Их определяю т расчет­
ным путем диф ф еренцированно по типо­
разм ерам  планок, исходя из рац и он аль­
ных разм еров заготовок (фризы) при 
влаж ности 20 % и стандартны х р азм е­
ров паркетных планок при влаж ности
9 % , по формуле

Vр  __  у и
* т /  г-> у

где V3i — объем одной заготовки оп­
ределенных разм еров, м3;

Fni — площ адь готовой паркет­
ной планки, отвечаю щ ей 
данным разм ерам  за го ­
товки, м2; 

i — индекс разм ерной х а р ак ­
теристики заготовок.

По расчетным данным составлены 
нормативные значения теоретического 
расхода фризы  Рт на 1 м2 паркетных 
планок, приведенные в табл . 2.

приведены нормы расхода пилом ате­
риалов на штучный паркет по 
ГОСТ 862.1— 85, рассчитанны е для тех 
ж е производственных условий.

Анализом норм расхода пилом атериа­
лов установлено, что по сравнению 
с расходом пилом атериалов на ш туч­
ный паркет по ГОСТ 862.1— 85 на из­
готовление паркета пониженной древе­
синоемкости по ТУ 401-07-248— 86 тре­
буется на 20— 25 % меньше пилом ате­
риалов.

Оптовые цены на штучный паркет 
пониженной материалоемкости у ста­
новлены согласно «Инструктивным у к а ­
заниям  о порядке установления опто­
вых цен и нормативов чистой про­
дукции на опытные партии новой про­
дукции производственно-технического 
назначения».

В расчете затр ат  на производство 
1 м2 ш тучного паркета пониженной 
м атериалоемкости использованы  у к а ­
занны е выше нормы расхода пилом ате­
риалов, действую щ ие нормы расхода 
м атериалов на упаковку и среднесло- 
ж ивш ийся уровень накладны х расходов 
предприятия (Д О З  №  5 ) , на котором

Т а б л и ц а  2

Д л и н а  
п ар кетн ы х  
п л ан о к , мм

З н а ч е н и е  Р т при ш ирине п ар кетн ы х  п л ан о к  (м м ), 
м3/ м 2

30 35 40 45 50

150 0,0227 0,0219 0,0213 0,0207 0 ,0204
200 0,0220 0 ,0 2 1 3 0,0206 0,0202 0,0198
250 0,0216 0 ,0 2 0 8 0,0203 0,0198 0 ,0194
300 0,0213 0 ,0 2 0 6 0,0200 0,0196 0 ,0192
350 0,0212 0 ,0204 0,0199 0,0194 0 ,0190
400 0,0210 0 ,0 2 0 3 0 ,0197 0,0193 0,0189
450 0,0209 0,0201 0,0196 0,01-92 0 ,0188
500 0,0208 0,0201 0,0195 0,0191 0 ,0187

Н а основании нормативных значений 
теоретического расхода фризы  и норм а­
тивов, учитываю щ их все реглам ентируе­
мые отходы и потери, разработаны  нор­
мы расхода пилом атериалов на ш туч­
ный паркет пониженной древесиноем ­
кости.

Нормы расхода разработаны  приме­
нительно к условиям работы  Д О З а  
№  5 производственного объединения 
«Лендревпром», осваиваю щ его выпуск 
этой продукции. Они представлены  
в табл. 3, в  которой д л я  сравнения

Т а б л и ц а  3

П о р о д а  д р евеси н ы

Н орм ы  р а с х о д а  
п и л о м а т е р и а л о в  на 

ш тучны й п а р к е т , 
м3/т ы с . м 2

по ТУ 
401-07- 
2 4 8 — 86

по Г О С Т  
8 6 2 .1 — 85

Д у б , ясен ь 39 ,9 1 0 49 ,8 7 5
Бук 40 ,1 3 8 50 ,162
Б е р е за 43 .778 54,711
Г р аб 40 ,370 50,451

организовано производство опытной 
партии продукции.

Технологическая трудоемкость изго­
товления 1 м2 этого вида паркета не­
значительно сниж ается за  счет мень­
шего количества пиломатериалов, по­
ступаю щ их на участки сушки и черно­
вого раскроя.

Оптовые цены рассчитаны  на ш туч­
ный паркет пониженной м атериалоем ­
кости, изготовляемы й из дуба. По др у ­
гим породам древесины цены установ- 

лен ы  в  соответствии с  дейст вую щ им и  
ценност ными коэф ф ициент ами на  штуч­
ным паркет (табл. 4 ).

Т а б л и ц а  4

Оптовые цены на штучный паркет 
пониженной материалоемкости (ТУ 401- 
07-248—86) на 7 % ниже цен по дей­
ствующему прейскуранту.

Экономический эф ф ект только в ре­
зультате сбереж ения древесины твер­
дых лиственных пород достигает 
285 тыс. р. в год при объеме производ­
ства 200 тыс. м2 паркета.

Новые книги

П о р о д а
д р евеси н ы

Д е й с т ­
вую щ ий 
ц ен н о ст­
ный к о ­
э ф ф и ­
циент

О п т о в а я  
цена 

з а  1 м 2,
р. —  к.

Д у б ,  я се н ь , и льм , клен 1,00 7— 50
Б у к , в я з 0 ,85 6 — 40
Г р а б 0 ,80 6 — 00
Б е р е з а 0 ,70 5 — 20
Т р о п и ч е с к и е  породы 1,50 11— 20

Агапов А. И. Кинематика лесопильных 
рам .— М .: Л есн ая  пром-сть. 1987.— 
144 с. Ц ена 35 к.

Д ан а  классиф икация лесопильных 
рам, рассмотрены механизмы резания 
и подачи, а такж е  методика опреде­
ления их кинематических параметров, 
позволяю щ ая обеспечить рациональные 
условия пиления. Д л я  инженерно- 
технических работников отрасли. 
Местные технические условия погрузки 
и крепления пакетов обрезных пило­
материалов, обвязанных стальной лен­
той или проволокой, в полувагонах и 
на платформах с использованием зо­
нального увеличенного погрузочного га­
барита пиломатериалов /  ЦНИИМОД. 
С еверная ж . д. /  А. П. Елуков,— 
Архангельск, 1987.— 8 с. Цена 12 к.

Д л я  работников лесопильно-дерево- 
обрабаты ваю щ их предприятий и же­
лезнодорож ны х станций.
Осмачкин Б. П. Сувениры своими ру­
кам и.— Киев: Радян ська  школа,
1987,— 61 с. Ц ена 15 к.

Книга знакомит юных читателей и 
преподавателей круж ков «Умелые ру­
ки» со способами изготовления поде­
лок из дерева, м еталла, камня и других 
материалов, инструмента и специаль­
ных приспособлений, необходимых для 
работы. Д л я  учащ ихся среднего и стар­
шего ш кольного возраста.
Продукция фанерного производства и 
плиты древесные: Каталог /
В Н И П И Э И леспром .— М., 1987.— 42 с. 
Ц ена 48 к.

Д аны  основные технические показа­
тели и информ ация о заводах, вы- 
пускаю ш их ф анеру и  плиты. Д л я  ин­

ж енерно- т ехнических работ ников пред- 
приятий по производству ф анеры  и др е­
весных плит, а такж е  для  потребите­
лей этой продукции.
Русак О. Н., Бектобеков Г. В. Охрана 
труда в производстве древесных плит: 
Текст лекций. /  Л ТА  имени С. М. Ки­
рова.— Л ., 1987.— 64 с. Ц ена 10 к.

Освещ ены принципы и методы обес­
печения безопасности производствен­
ных процессов. Д ан а  характеристика 
условий труда и причин производст­
венного травм атизм а в цехах ДС П . 
Д л я  студентов лесотехнических вузов.
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УДК 674.093.24.06-416.028

Линия сращивания отрезков шпона
А. М. МИХАЙЛЕНКО, В. В. ГАВРИЛОВ —  Н П О  «С евкавпроектм ебель»

Н П О  «С евкавпроектм ебель» р азр аб аты вает  и внедряет в произ­
водство линии сращ ивания отрезков ш нона. Проект линии 
создан  в соответствии с программой технического> сотрудни­
чества в рам ках  СЭВ.

с тяж ка  и суш ка клеевого ш ва;
подача ленты с последующим резанием на заготовки и т. д. 
Д л я  сращ ивания применяется клей на базе карбамидофор- 

мальдегидной смолы К Ф -Б, К Ф -Б Ж  по ГОСТ 14231— 78;
Во втором квартале 1988 г. согласно координационному отвердитель — хлористый аммоний по ГОСТ 2210— 73.

Схема технологического процесса сращ ивания 
короткомерных отходов шпона (о) и узкопо­

лосного шпона (б ):
1 — ф о р м и р о в ан и е  кром ки ; 2  — нан есен и е  см олы  и н а ­

грев ш в а; 3  —  р езан и е  на м ерны е заго то в к и

плану М инлеспрома С С С Р  планируется изготовить опытный 
образец  такой линии. П роект разработан  на базе  образца, 
изготовленного в Н П О  «Севкавпроектмебель», где в настоящ ее 
время ведется отладка  технологии.

На линии короткомерные и узкополосные отрезки лущ еного 
шпона сращ иваю тся в непрерывную ленту ш ириной 500 мм, 
которая р азрезается  на заготовки заданной длины для 
производства гнутоклееных деталей . Внедрение линии позволя­
ет применять безотходную  технологию  сращ ивания.

Ориентировочно экономический эф ф ект составит 17 тыс. р. 
за  год. С ращ ивание ш пона осущ ествляется встык на мини­
шип, при этом выполняю тся следую щ ие операции:

автом атическая пош тучная подача отрезков ш пона в зону 
вырубки;

формирование зубчатой кромки одновременно у двух ср а ­
щ иваемых отрезков (вы рубка); 

сты ковка кромок;
нанесение смолы на торец кромки;

Н а рисунке представлена схема технологического процесса 
сращ иван ия отрезков шпона.

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 и н и и

Разм ер ы  отрезков ш пона, мм:
д л и н а ............................................................Не менее 220
д л и н а ............................................................Не более 1500
ш и р и н а ............................................................Не более 500— 10
т о л щ и н а .................................... 1,15—2,2

П роизводительность, м /ч:
при длине отрезков 220 мм . . . .  80
при длине отрезков 1500 мм . . .  . 2500

С пособ нагрева ш в а ..........................................Контактный
Т ем пература нагрева, ° С ..............................130— 150
Р асход  сж атого  воздуха, м3/ ч ........................ 1,0
П отребляем ая мощность, к В т ........................ 3,25
Г абаритны е размеры , мм:

длина ............................................................  5300
ш и р и н а ............................................................ 1070
в ы с о т а ............................................................ 1700

П ри вырубке мини-шипа применен гидро­
привод.

--------------  ВНИМАНИЮ ЗАКАЗЧИКОВ! --------------
Маргиланский деревообрабатывающий завод изготовляет из материала заказчика универ­
сальные домики контейнерного типа: 

общежитие на двух человек, снабженное собственной ходовой частью. Площадь 3 X 6  м, 
цена 3375 р.; 

контора на три рабочих места; площадь 3 X 6  м, цена 2250 р.
За справками обращаться по адресу: 713712, г. Маргилан Ф ерганской обл., ул. Н. Хол- 

матовой, 65 ДОЗ.
Телефоны 3-35-02, 3-11-73, телетайп 166617, ДОЗ.

Дирекция
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Автоматизированные системы

О структуре информационной модели корпусной мебели
Д. Г. ДЕНИСОВ, Ю. А. ИЛЬИН, Г. В. КРЫЛОВ, канд. техн. наук —  М Л Т И

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

С 1986 г. каф едра технологии лесопи­
ления и деревообработки М Л Т И  со­
вместно с ВНП О мебельпромом р а зр а ­
баты вает систему автом атизированного 
проектирования (С А П Р) корпусной ме­
бели. При автом атизированном  проек­
тировании инф орм ация об изделии, по­
лучаем ая на различных стадиях проек­
тирования, хранится на маш инных но­
сителях в цифровой форме, поэтому 
при разработке С А П Р  корпусной мебе­
ли необходимо реш ить две задачи : как 
описать в цифровой форме и как  орга­
низовать хранение информации об изде­
лии, которую обычно представляю т в ви­
де чертежей и других графических 
и текстовых документов.

М нож ество всех парам етров, х ар ак те­
ризующих структуру, технико-экономи- 
ческие парам етры  изделия и его эле­
ментов, образую т информационную  мо­
дель изделия. В процессе проектирова­
ния этим парам етрам  присваиваю тся 
конкретные значения, т. е. происходит 
наполнение информационной модели. 
Очевидно, что степень полноты инфор­
мационной модели определяет степень 
готовности чертеж но-конструкторской 
документации и во многом — уровень 
автом атизации проектных работ. О че­
видно такж е, что добиваться «сто­
процентного» ф орм ального описания 
изделия (как  и полной автом атизации 
проектных работ) слож но, а во многих 
случаях и нецелесообразно. О днако 
структура информационной модели 
долж на предусм атривать возмож ность 
ее развития с учетом модификации 
и разработки более совершенных вер­
сий программного обеспечения, а такж е  
эволюции объектов проектирования.

На данном этапе создания програм ­
много и информационного обеспечения 
разработана  первая версия инф орм а­
ционной модели корпусной мебели, 
структура которой поясняется на рис. 1 
(цифрами справа обозначены  уровни 
структуры ).

И нформ ационная модель изделия, 
картотека и блок статистики состав­
ляю т архивно-инф ормационное ядро 
С А П Р. На корневом уровне структуры 
имеются данны е о местоположении и 
объеме информации по каж дом у изде­
лию, а такж е  характеристики состояния 
проектных работ (текущий этап проек­
тирования, сроки заверш ения и т. д .) , 
позволяю щ ие оперативно контролиро­

вать процесс проектирования. С ледую ­
щие (первый и второй) уровни о бра­
зую т блоки описаний наборов и блоки 
описаний корпусов. Отсутствие стрелок 
м еж ду блоками одного уровня для 
рассм атриваем ы х подструктур опреде­
ляется  запретом  на рекурсию ссылок 
(т. е. набор не мож ет вклю чать н а­
бор, а корпус не долж ен состоять 
из корпусов). Помимо конструктивной 
информации, т. е. данны х о привязке 
составных элементов и габаритах , в у ка­
занны е блоки входят технико-экономи- 
ческие характеристики наборов и кор­
пусов (м атериалоем кость, себестои­
мость и т. д .) .

Третий уровень структуры образую т 
блоки описаний функциональны х ем­
костей. Введение емкости как  элемента 
структуры обусловлено требованиями 
интерактивного диалога в процессе р а ­
боты пользователей в С А П Р, с одной 
стороны, и чрезмерной информационной

Рис. 1. Структура информационной мо­
дели корпусной мебели:

/  - б л о к  ст а т и ст и к и ; 2 — к а т а л о г  н аб о р о в ; 3 — 
10 —  с о о т в е т с т в ен н о  о п и сан и е  н а б о р а , корп уса , 
ем к о с т и , э л е м ен т а , д е т а л и , м ат ер и а л а , п окры ти я , 

с т а н д ар т н о й  д е тал и

общностью понятия сборочной единицы, 
с другой стороны.

Четвертый уровень образую т описа­
ния функциональных элементов мебе­
ли (дверей, полок, стенок и т. д .) . Л о ги ­
ческое разделение на функциональные 
емкости и элементы введено для  упро­
щ ения диалога с пользователем .

На третьем и четвертом уровнях д о ­
пускаются ссылки из элемента на эле­
мент одного уровня, т. е. емкость может 
включать емкость, функциональный 
элемент может состоять из функцио­
нальных элементов. Н апример, секция 
для книг может вклю чать кассетницу 
для пластинок.

В блоках описаний элементов всех 
уровней структуры наряду  с конструк­
тивными данными есть технико-эконо­
мическая информация. Это позволяет 
в динамике, на всех стадиях проекти­
рования, производить технико-экономи- 
ческую оценку создаваем ого варианта 
изделия.

Особыми сегментами инф орм ацион­
ной модели являю тся разделы  опи са­
ний материалов, покрытий и стан д ар т­
ных элементов (крепежных, погонаж ­
ных и т. д .) . А втом атизация этих 
подструктур, отсутствие привязки к кон­
кретному изделию определяю тся общ ­
ностью указанны х элементов для всех 
изделий.

Необходимо зам етить, что древовид­
ная структура, показанная на рис. 1, 
дает  лиш ь приблизительное представле­
ние о фактической структуре информ а­
ционной модели С А П Р корпусной мебе­
ли. Так, допускается ссылка на элемент 
структуры из лю бого элемента более 
низкого уровня, в том числе из элем ен­
тов, принадлеж ащ их различным изде­
лиям . По этой причине возникает ряд 
проблем, особенно при редактировании 
данных. Н апример, изменение детали 
при корректировке корпуса может выз­
вать неадекватны е последствия, если 
деталь используется в нескольких кор­
пусах. Вы зы вает затруднение и поиск 
всех элементов низких уровней, ссы лаю ­
щ ихся на данный элемент прямо или 
косвенно. В этой связи нами рассмот­
рено несколько способов, которые 
частично устраняю т перечисленные 
трудности. Это введение каталогов со­
ставны х элементов в сегментах всех 
уровней и др.

В соответствии с иерархическим ти­
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пом построения структура блоков всех 
уровней (исклю чая корневой сегмент, 
специальные сегменты и листья) иден­
тична и представлена на рис. 2 (ц и ф р а­
ми справа обозначены уровни структу­
ры).

Рис. 2. С труктура сегментов описания 
отдельных элементов:

/  — код  э л е м ен т а -р о д и т ел я ; 2 — ном ер эл ем ен та ; 
3 — тип о п и с ан и я ; 4  —  за го л о в о к  э л ем ен та ; 
5  — тех н и ко -эко н о м и ч ески е  п о к а з а т е л и ; 6 — к а т а ­
л о г  с о с та вн ы х  эл ем ен то в  с у к а за н и е м  п р и в язки  
и га б а р и т н ы х  р а зм е р о в ; 7 —  р а зд е л  к о н с т р у к ­
ти вн ы х  д ан н ы х ; 8 — р а зд е л  д о п о л н и т ел ьн о й  ин­

ф ор м ац и и

П од «элементом» на рис. 2 подразум е­
вается элемент структуры инф орм аци­
онной модели. Корневой сегмент имеет 
в своем составе только блоки каталога 
и статистики. В сегментах описаний 
деталей нет блоков заголовка  (4) и к а ­
талога  (6 ), однако добавлен раздел 
каталога м атериалов и покрытий.

В озмож ность использовать элемент 
в структуре элементов нижних сегм ен­
тов различных деревьев обеспечивает­
ся в результате ряда мер.

В заголовок элемента введено так  на­
зы ваем ое «слово состояния элемента»
[1], позволяю щ ее определить, исполь­

зуется ли данны й элемент в ряде эле­
ментов нижнего уровня или описание 
указанного  элем ента совпадает с имею­
щ имся (косвенная ссы лка). Введены 
так ж е  понятия «стандартный м атери­
ал», «стандартное покрытие», «стан­
дартное крепление» и другие, позво- 
л я ю щ и | «прош ивать» информационные 
блоки от корня к верш ине, причем стан ­
дарты  могут за д а в атьс я  и изменяться 
в любом сегменте — вплоть до листьев.

Структура конструктивных данных 
д ля  элементов, в первую очередь от­
дельных деталей , зависит от типа моде­
лирования трехмерной поверхности кон­
кретного элемента. В зависимости от 
геометрической слож ности поверхность 
аппроксимируется плоскостями, сф ер а­
ми, функциями Безье [2] или их сово­
купностями.

Особый интерес представляет ф р аг ­
мент информационной модели, пред­
назначенный для описания геометри­
ческого обр аза  изделия корпусной ме­
бели1 (блок описания корпуса). Здесь 
хранится информ ация о м естонахож де­
нии и разм ерах  корпусов, емкостей, 
щ итовых и других элементах изделия, 
для  описания которых достаточно з а ­
дать  габариты  и точки привязки в си­
стеме координат X YZ .

В таблице показаны  записи, извле: 
ченные из конструктивных блоков ин­
формационной модели для корпуса, уп­
рощ енная схема которого приведена на 
рис. 3. Числовые данны е таблицы  со­
ответствую т корпусу с вертикальными 
проходными стенками, толщ ина щ ито­
вых элементов равна 17 мм, техноло­
гический свес 2 мм, зад н яя  стенка н а ­
кладная.

О бозначение элементов однозначно 
связан о  с местонахож дением этого эле­
мента в структуре информационной мо­
дели. Тип элемента (в таблице приве­

дены условные значения типов элемен­
тов) характеризует признаки его распо­
лож ения или конструктивные особенно­
сти. Н апример, корпус типа I — это 
корпус с вертикальными проходными 
стенками. Емкость типа 1 — это ем­
кость, образованная боковой стенкой и 
вертикальной перегородкой, типа 2 — 
вертикальными стенками или перего­
родками и горизонтальными перего­
родками. Щ итовые элементы, располо­
ж енны е вертикально, это элементы ти­
па 1, а расположенные горизонталь­
но — типа 2 и т. д. Глубина ем­
костей определяется шириной перего­
родки, которая образует данную ем­
кость.

370 _А26_
547

Рис. 3. Схема внутреннего заполнения 
ш каф а для платья и белья

Следует отметить, что такая  структу­
ра информационной модели отвечает 
принципу минимизации входной инфор­

№  эл е м ен т а T ЯП 
э л е ­
м ен ­

Н аи м е н о в а н и е
э л е м ен та

Г аб а р и т н ы е  разм ер ы К оо р д и н ата  точки 
п р и вязки  элем ентов

1 2 3 4 5 т а Н В S X Y Z

01 00 00 00 00 (1 ) К орп ус (1112) (8 4 7 ) (512) 0 0 0
01 01 00 00 00 (1)

1
Е м ко сть  1 1074 370 495 17 19 17

01 02 00 00 00 То ж е 2 1074 426 495 404 19 17
01 01 01 00 00 (2) > 11 (440) 370 493 17 19 19
01 01 02 00 00 2 » 12 (382) 370 493 17 476 19
01 01 03 00 00 2 » 13 218 370 493 17 875 19
01 02 01 00 00 (2 ) » 21 (871) 426 493 404 19 19
01 02 02 00 00 2 » 22 

Щ ит;
в е р ти к ал ь н ы й :

186 426 493 404 907 19

01 00 00 00 01 1 п равы й 1112 512 17 0 0 0
01 00 00 00 02 1 левы й

г о р и зо н та л ь н ы й :
1112 512 17 830 0 0

01 00 00 00 03 2 верхний 813 512 17 17. 1093 0
01 00 00 00 04 2 ниж ний 813 512 17 17 2 0
01 00 00 00 . 05 3 зад н и й 1102 837 10 10 507
01 00 00 06 00 1 П е р е го р о д к а 1074 495 17 387 19 17
01 01 00 01 00 2 Т о ж е 493 370 17 17 459 19
01 01 00 02 00 2 » 493 370 17 17 858 19
01 02 00 01 00 2 » 493 426 17 404 890 19
01 01 02 01 00 2 П о л к а 493 368 17 17 (182) 658 19
01 01 01 01 00 3 П ередн и й  щ и ток я щ и к а 368 218 17 18 20 19
01 01 01 02 00 3 То ж е 368 218 17 16 240 19
01 01 01 01 01 (5 ) Ящ ик 368 175 476 18 248 36
01 02 01 00 01 (1 7 ) Ш тан га 426 20 20 404 740 259
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мации. В соответствии с этим принци­
пом при описании изделия конструктор

----------------------------------------------------------- V

. ‘------------------------------------------------------------------------- 7 '

Рис. 4. Общий вид изделия, выделенный 
вычислительной машиной на граф опо­

строитель

долж ен вводить минимальное количе­
ство параметров, причем ЭВМ  в ди ало­
говом режиме «указывает», какие имен­
но. В рассматриваемом случае ему 
придется вводить в ЭВМ  лиш ь те п а р а ­
метры, которые заключены в таблице 
в скобки. О стальные параметры  рассчи­
тываются с помощью специально р а зр а ­
ботанных алгоритмов, использующих 
топологические и конструктивные осо­
бенности корпусной мебели. Эти ж е а л ­
горитмы позволяю т пересчитывать рас ­
стояния, заданны е от ближ айш ей б азо ­
вой поверхности, в их абсолютные зн а ­
чения. Например, высота располож ения 
полки в левой емкости ш каф а (182 мм) 
задается  как расстояние от соответ­
ствующей горизонтальной перегородки. 
Абсолютные ж е значения координаты Y 
(658 мм) получаются автоматически.

Несколько по-иному организован 
ввод информации о таких типовых эле­
ментах, как ящики и ш танга-веш алка. 
Если габариты  этих элементов стан ­
дартны, то достаточно ввести только код

типа соответствующ его элемента и о д ­
ну или несколько (но не все) коорди­
наты точки привязки. В противном слу­
чае необходимо вводить и параметры, 
характеризую щ ие их размеры.

После загрузки информационной мо­
дели можно получить твердую копию 
изображ ения корпуса, а такж е чертежи 
сборочных единиц. На рис. 4 и 5 в ка ­
честве примера приведено изображ ение 
корпуса с открытыми и закрытыми две­
рями, полученное с помощью граф о­
построителя ЭМ-7042АМ, установлен­
ного в ВН П О мебельпроме. В настоя-

Рис. 5. Схема внутреннего заполнения 
корпуса

щее время ведется работа по повыш е­
нию степени готовности чертежей, ко­
торую планируется довести до 50— 70 %.
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Новые книги

Каталог типовых проектов деревянных 
жилых домов и общественных зданий 
заводского изготовления /  Минлесбум- 
пром СС С Р. ВН П О  «Союзнаучстан- 
дартдом ».— 2-е изд., доп .— М.: Гипро- 
леспром, 1986.— 179 с. Ц ена 11 р.

Представлены дома для  индивидуаль­
ного сельского и государственного по­
селкового строительства, выпускаемые 
предприятиями М инлесбумпрома С ССР 
или намеченные к серийному производ­
ству. Описываются типы панельных, 
брусчатых и арболитовых домов, садо­
вые летние домики, надворные и хо­
зяйственные постройки. Д л я  инженер­
но-технических работников предприя­
тий, занимаю щ ихся изготовлением и 
реализацией деревянных домов.

Деревообрабатывающее оборудование:
К аталог /  Минстанкопром.
В Н И И Д М А Ш ,— М.: ВН И И ТЭМ Р,
1987.— 200 с. Ц ена 3 р. 05 к.

Приведены наименования, назначе­
ние и применение оборудования, его 
индекс, особенности конструкции, ос­
новные технические данны е, установоч­
ный чертеж, завод-изготовитель. Д ля 
эксплуатирующ их деревообрабаты ваю ­
щие станки и оборудование, проектных 
организаций. М ожет быть использован 
в соответствующих учебных заведениях.

Список деревообрабатывающего обору­
дования, выпускаемого отечественными 
заводами в 1987 г. и рекомендован­
ного для использования на предприя­
тиях Минлесбумпрома СССР /  Мин- 
лесбумпром С ССР. Сою знаучстандарт- 
дом. Гипролеспром.— М., 1987.— 85 с. 
Ц ена 5 р.

Приведены краткие технические х а ­
рактеристики деревообрабаты ваю щ его 
оборудования. Список предназначен 
для  оказания технической помощи про­
ектировщ икам и работникам лесной и 
деревообрабаты ваю щ ей промышленно­
сти в подборе оборудования.

Кречетов И. В. Суш ка и защ ита дре­
весины: Учебник для  техникумов.— М.: 
Л есная пром-сть, 1987.— 328 с. Ц ена 1 р.

Рассмотрены свойства газообразны х 
сушильных агентов и древесины как 
объекта сушки. Описаны способы взаи ­
модействия нагретого воздуха и древе­
сины в процессе сушки, типы и кон­
струкции лесосуш ильных установок. 
Рассказано  о защ ите древесины от гние­
ния, пораж ения насекомыми и возгора­
ния. Особое внимание уделено методам 
повышения качества высушиваемой 
древесины в целях снижения ее отхо­
дов из-за дефектов сушки. Д л я  учащ их­
ся лесотехнических техникумов.
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Диалоговая оптимизация решений при текущем планировании 
производства мебели в объединении
В. В. КУЗЬМИН, Б. Я. ТУАЕВ —  М Л Т И

Текущ ее планирование выпуска мебели в производственном 
объединении является перспективной областью  энедрения 
методологии оптимизации плановых решений как для отдельно 
взятого объединения, так  и для отрасли в целом. В Минлес- 
проме С С С Р функционирует свыш е двухсот мебельных объеди­
нений. А нализ показы вает, что практическое внедрение 
оптимизационных задач  в этой сфере незначительно. О бъектив­
ной причиной этого можно считать недостаточную оснащ ен­
ность объединений эффективными вычислительной техникой и 
программными средствами. С убъективной причиной следует 
признать недостаточную проработку методических вопросов 
принятия плановых решений в условиях АСУ мебельного 
объединения (ком бината).

Ш ирокое внедрение в промышленную сферу персональных 
ЭВМ  и унифицированных гибких программных средств, 
ориентированных на диалоговый режим использования, в 
обозримой перспективе создает предпосылки реального повы­
шения уровня автом атизации в сфере планирования и управле­
ния производством. В этих- условиях возникает необходимость 
представлять процесс текущ его планирования производства 
мебели, основы ваясь на современной концепции оптимизации 
плановых решений.

На основе ан ал и за  процесса текущ его планирования на 
М М СК №  ! и на ряде других предприятий, выпускаю щих 
мебель, р азраб отано  м атематическое обеспечение, которое 
может быть рекомендовано как типовое и настроено на пред­
метную область конкретного объединения.

Рассмотрим экономико-математическую  постановку основ­
ных задач , реш аемых при текущ ем планировании в мебельном 
объединении. Введем следую щ ие обозначения: е  — индекс 
наборов мебели; /  — индекс изделий; п  — индекс комплектую ­
щих (полуф абрикатов); г — индекс основных материалов; 
5 — индекс производственных участков.

Переменные, отраж аю щ ие объемные показатели, имеют 
следующий смысл: у  — объемы продукции конечной либо 
поставляемой по кооперации; г  — объемы продукции, полу­
чаемой по кооперации; х  — объемы продукции, изготовляемой 
и потребляемой внутри объединения; а — нормы затр ат  
(комплектности) полуф абрикатов (комплектую щ их); g — нор­
мы затр ат  основных материалов. П редставленны е обозначе­
ния являю тся основными, остальны е — производными от них 
и имеют следующий смысл. Н апример, a jf  — норма затр ат  
комплектующих п, изготовляемы х и потребляемых в объеди­
нении, на изделие /, являю щ ееся конечной продукцией; 
/ "  — множество видов изделий (входящ их в состав комп­
лектов мебели и не являю щ ихся конечной продукцией), 
д ля  изготовления которых использую тся упомянутые комплек­
тующие п.

Соотношения материального балан са  для основного произ­
водства мож но представить следующим образом:

Z j =  2  ajeye, j & i
I W

— потребность в изделиях собственного изготовления Xj и 
получаемых по кооперации Zj для комплектования наборов 
в объем ах у е \

zn=  2  a znxj X j +  2  a tfy j, n£N j] 
ien- /€/;«

xn=  2  a*„‘Xj+  2  axnly h n£Njx 
/£ /“  № ‘

— потребность в комплектующих (полуф абрикатах) собствен­
ного изготовления х п и получаемых по кооперации г п\

! Gr—  2  g reye+  2  g rjy /, r£R
e£L, j t l r

— потребность в основных м атериалах на производство мебели. 
Соотнош ения, описываю щ ие производственные мощности

участков в стоимостном вы раж ении (для участков сборки) 
либо в натуральном вы раж ении (в объемных единицах изме­
рения или в виде ф онда времени работы оборудования), 
а такж е  трудовые ресурсы участков имеют следующий вид:

С , = 2  с уеу е+  2  C fyj, s £ S  1
еШ  j o t

— для участков упаковки и отгрузки наборов и изделий;

C s=  2 1  СУеу е, s £ S 2
еШ

— для участков комплектования наборов;

Cs=  2  c4yj+  2  cjxj, sgS.3 
j i l t  / € / ;

— для участков сборки изделий;

C s =  2  с У п - L  2  с хпХ п ,  s 6 S 4 
n £NV  "  n£Nx.

— д л я  участков производства комплектующих (полуфабрика­
тов). Здесь с  — нормативы расхода мощности (трудозатрат) 
в соответствующ их единицах.

Экономические показатели, описывающ ие производственную 
программу, имеют следующ ий вид:
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F k=  2  f i y e+  2  f f y h 6 = 1 ,  4, 
e{L  / € /

где k — \ соответствует выпуску мебели в стоимостном вы ра­
жении, k — 2 соответствует прибыли; 6 = 3  — себестоимости;
k — 4 — трудозатратам , а /  — показатели, приведенные к 
одному набору (изделию ).

Кроме того, при планировании использую тся показатели 
типа затр ат  на 1 млн. р. мебели: 5

f »1 = ( J ca ) T ' C€/?,; ^ = £ * = 3 , 4 ,

где FQi — затр аты  агрегированного м атериального ресурса q, 
FkI — производственные затраты  при 6 = 3  и трудозатраты  
при 6 = 4  на I млн. р. мебели.

С точки зрения принятия решений в текущ ем планирова­
нии производства мебели выделены следую щ ие типовые з а ­
дачи (плановые ситуации).

Задача 1. Объединение, получив заявки  торгую щ их о р га­
низаций, основанные на выявлении спроса на мебель, долж но 
оценить их на соответствие своим производственным м ощ ­
ностям, возмож ностям  м атериально-технического снабж ения 
и экономическим показателям . Все указанны е показатели 
рассчиты ваю тся согласно приведенным выше соотношениям 
при объемах у°, e £ L  и уЧ, j £ l ,  соответствую щ их заявк е  с учетом 
выполнения заданий по кооперированным поставкам  комплек­
тующих (полуф абрикатов) в объемах у„. Если все расчетные 
показатели принимают удовлетворительны е значения, то з а я в ­
ка может быть принята в качестве проекта годового плана. 
К ак правило, по ряду показателей  зая в к а  является  не­
приемлемой и подлеж ит согласованию . В результате расчета 
выявляю тся узкие места как по мощ ностям, так  и по возм ож ­
ностям материально-технического снабж ения, определяется 
соответствующий деф ицит и рассм атривается возмож ность его 
уменьшения. В общем случае это возмож но лиш ь в неполном 
объеме. После согласования мощности и объемы м атериальны х 
ресурсов могут рассм атриваться в качестве ограничений.

Задача 2. Объединение, уточнив свои производственные 
возможности по производственным мощностям (вклю чая тру­
довые ресурсы) и материально-техническому снабж ению , оп­
ределяет такой план производства, который был бы наиболее 
близким в определенном смысле к заяв к е  торговли. Эта 
задача  реализуется оптимизационной моделью, вклю чаю щей 
балансовы е соотнош ения, ограничения на дефицитны е ос­
новные материалы  и на производственные мощности согласно 
приведенным выше соотнош ениям. В качестве критерия исполь­

зуется максимум выпуска в ассортиментном наборе, опреде­
ляемом заявкой  торговли:

г -* т а х  
у е >zy°e, e£L , у i > z y l , /£ / .

Б езразм ерн ая переменная г  имеет смысл степени (% ) вы­
полнения заявки.

Задача 3. Объединение, определив максимально возможные 
объемы выпуска мебели в а сс о р ти м е н т е ,и м е ет  возм ож ­
ность, варьируя эти объемы в ограниченных пределах, опре­
делить план производства, исходя из улучш ения экономи­
ческих показателей. Эта зад ач а  реализуется оптимизационной 
моделью, вклю чаю щ ей, помимо органичений задачи  2, такж е 
ограничения на затратны е показатели f (1 и F ^  и ограниче­
ния на объемы выпуска мебели в ассортименте:

</.*(1-в.Х|/.<у;(1+б,), eeL,

1 0 ( 1 - в , х $ , < 0 ? ( 1 + в , ) ,  у е / .

В качестве критерия использую тся векторный критерий, 
максимизирую щ ий выпуск мебели в стоимостном выраж ении, 
и прибыль:

г-^-т ах  

Z f i y . +  h f f y & z F l ,  * = 1,2.

Здесь безразм ерн ая переменная г  — степень отклонения (% ) 
достигнутых значений частных показателей Fk, 6 = 1 ,2  от 
ж елаем ы х значений Fi.

М одели задач  2, 3 реализую тся при помощи алгоритмов 
диалоговой оптимизации (Кузьмин В. В. Структуризация 
области поиска для одного интерактивного процесса /  Научн. 
тр. М Л Т И . Вып. 151.— 1983.— С. 36— 37). П ри  этом на ш агах 
процесса поиска оптимальных по П арето решений Л П Р  (лицо 
принимаю щ ее решение) задает  ж елаем ы е значения частных 
показателей, в качестве которых выступают у°е, t / j  и F k .  В про­
цессе диалога происходит последовательное сужение зоны 
поиска для этих значений.

Рассмотренное математическое обеспечение принято за  осно­
ву оптимизационного блока типовой диалоговой системы 
текущ его планирования производства мебели. Представленные 
модели реализую тся на ПЭВМ  Е С -1841 на основе одного из 
пакетов линейного программирования.

Новые книги
Калитеевский Р. Е. Расчет процессов 
сортировки пиловочника с применением 
ЭВМ: Л екции для студентов специаль­
ностей 0902, 0519 /  Л ТА  имени
С. М. К ирова.— Л ., 1987.— 41 с. Ц ена
10 к.

Рассмотрены основные направления 
соверш енствования процессов сорти­

ровки пиловочника, методы сортировки 
бревен. Приведен расчет процессов сор­
тировки бревен с применением ЭВМ  
в конкретных условиях работы лесо­
пильного предприятия. Д л я  студентов 
лесотехнических вузов.
Сборник технологических режимов из­
готовления зеркал и стеклоизделий для 
мебели /  В П К Т И М ,— М., 1987,— 44 с.

Цена 24 к.
Д аны  технологические режимы вы­

полняемых операций ф ацетирования 
стекла, чистки лицевой его поверхно­
сти, ш лиф ования кромок зеркал и стек­
ла, нанесения защ итны х лакокрасочны х 
покрытий. Д л я  инженерно-технических 
работников и мастеров мебельных пред­
приятий.
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Организация производства, управление, НОТ

УДК 6 7 4 .2 1 :6 9 4 .0 0 3 .1 3  >

Основные направления интенсификации малоэтажного 
домостроения
В. Г. РАЗУМОВСКИЙ, В. В. КИСЛЫЙ, кандидаты техн. наук —  В Н П О «Сою знаучстандартдом»

К 2000 г. к аж д ая  сем ья долж на быть обеспечена отдельной 
квартирой или собственным домом. Поэтому сущ ественно, 
как  отмечалось на июньском (1987 г.) Пленуме Ц К  К П СС, 
возрастут объемы индивидуального и кооперативного ж илищ ­
ного строительства, которое не мож ет развиваться  без учета 
вековых традиций м алоэтаж ного домостроения в больш инстве 
районов наш ей страны и зарубеж ного опыта (как  известно, 
в развиты х странах  до 75 % ж илого фонда составляю т дома 
усадебного ти п а).

К возникаю щ им в связи  с расш ирением м алоэтаж ного 
домостроения проблемам преж де всего следует отнести уве­
личение объемов производства домов заводского изготовления 
(панельны х, каркасны х, щ итовых, арболитовых, брусчатых, 
контейнерных); комплектов деталей  для домов со стенами 
из местных строительных м атериалов; летних садовы х дом и­
ков, наборов изделий и деталей для них; столярно-строи­
тельных (окна, ф резерованны е детали) и паркетных изделий. 
Развитию  м алоэтаж ного домостроения во многом будет спо­
собствовать такж е  резкое улучш ение качества перечисленной 
продукции, сниж ение себестоимости ее производства и древе­
синоемкости.

С труктура и производственный потенциал м алоэтаж ного 
домостроения в стране склады вались десятилетиями. История 
отрасли содерж ит примеры оперативной организации и обнов­
ления производства домов, быстрого наращ ивания вы пускае­
мой продукции. Д остаточно напомнить, что к началу 60-х го­
дов объем изготовления домов и комплектов деталей  для 
них превысил 13 млн. м2 в год, но затем  ввиду переориента­
ции сельского ж илищ ного строительства на многоэтаж ны е 
дом а был сокращ ен более чем в два р аза . Постепенное вы ­
бытие производственных мощностей, в больш инстве своем 
созданны х в послевоенные годы по временным схемам, не 
восполнялось строительством новых предприятий; широкое 
освоение в 70-е годы трудоемких панельных домов усилило 
негативны е тенденции в развитии потенциала м алоэтаж ного 
домостроения.

В настоящ ее время с учетом перехода домостроительных 
предприятий на полный хозяйственный расчет и сам оф инан­
сирование сущ ественно (но не многократно) увеличить 
объемы домостроения можно только на основе технического 
перевооруж ения действую щ их производств. Первоочередным 
этапом его долж но стать обновление выпускаемой продукции. 
Н изкорентабельность тепереш него домостроительного произ­
водства лиш ает его средств на реконструкцию  и приобре­
тение нового оборудования. Освоение новых видов дом о­
строительной продукции позволяет, как показы вает практика, 
резко повысить рентабельность производства и образовать 
фонды его развития.

П ереход предприятий на производство новых видов дом о­
строительной продукции сегодня имеет больш е оперативных 
возмож ностей, чем преж де, когда создание и освоение нового 
дом а нередко превы ш ало пятилетний период. Это обусловли­
валось слож ивш ейся разобщ енноегью  ь системе «научные ис­
следования — проектирование — производство», звенья кото­
рой не были связаны  ни организационно, ни экономически.

П одобной разобщ енности практически не существует 
в структуре созданного в 1985 г. Всесоюзного научно-произ­
водственного объединения промышленности деревянного домо­
строения — В Н П О  «Сою знаучстандартдом». В нем объеди­
нены научные, конструкторско-технологические и проектные 
подразделения, а такж е промышленное предприятие. Все эти 
силы сконцентрированы на оперативном решении задач  об­
новления домостроительной продукции. Примером может слу­
ж ить  разработка  и освоение производства нового одноквар­
тирного трехкомнатного дома для Д О К а «Заря», входящ его 
в объединение. От подготовки технического задания на проек­
тирование этого дома до его промышленного освоения потре­
бовалось немногим более года. Технико-экономические пока­
затели  одноквартирных трехкомнатных панельных домов по 
действую щ ему и новому типовым проектам приведены в 
табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Т ех н и ко -эко н о м и чески е
п о к а зат е л и

Типовой проект

181-115-32/1
(дей ствую щ и й )

181-115-158.86 
(новы й)

П л о щ а д ь  д о м а , м 2:
о б щ ая 63,61 69,81
ж и л а я 38,94 39,84

Р а с х о д  п и л о м а т е р и а л о в  на 1 м2 общ ей 0,471 0,355
п л о щ ад и , м* 

К о л и ч е с т в о  сечен и й:
п и л о м атер и ал о в 19 8
за г о т о в о к 18 15

У р о вен ь  у н и ф и кац и и  п ри м ен яем ы х и зделий :
п ан елей  н ар у ж н ы х 0,83 0,94
п ан елей  вн утрен ни х 0,67 —
п ер его р о д о к 0,82 0,95
окон 0,80 0,92
д вер ей 0,55 0,89

С е б е с т о и м о с т ь , р . /м 2 55,6 54,4
Р е н т а б е л ь н о с т ь , % 9.6 20,8

С ледует отметить, что в новом проекте использованы 
эф фективны е научно-технические разработки (оптимальная 
униф икация сечений пиломатериалов и заготовок, типораз­
меров панелей, окон и дверей; комбинированные балки вместо 
пилом атериалов крупных сечений; деревянные фермы с соеди­
нениями на металлических зубчатых пластинах и д р .). Это 
позволило значительно снизить древесино- и трудоемкость и, 
к ак  следствие, повысить рентабельность производства. Кон­
структивны е реш ения, принятые в проекте 181-115-158—86, 
послуж или основой для  корректировки ряда типовых проек­
тов домов, выпускаемых предприятиями отрасли. Освоение 
предприятиями в 1987— 1988 гг. новых и скорректированных 
проектов домов составило основу программы технического 
перевооруж ения домостроения, принятой Минлесбумпромом 
С С С Р .
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С низить древесиноемкость, уменьш ить трудозатраты  на про­
изводство домов и улучш ить их качество поможет применение 
плитно-листовых м атериалов (фанеры , древесноволокнистых, 
древесноструж ечны х и цементно-стружечных плит, асбоцем ент­
ных и гипсокартонных листов и т. п .). Р азрабаты ваем ы е 
объединением проекты домов имеют, как  правило, вариантны е 
реш ения, предусматриваю щ ие использование различны х м а ­
териалов в реальных условиях домостроительного производ­
ства. О днако сравнительная оценка основных технико-эконо­
мических показателей цельной древесины и плитно-листовых 
м атериалов не подтверж дает преимущ еств последних., По 
эксплуатационны м  показателям  (преж де всего по прочности, 
плотности и т. п. свойствам ) плитно-листовые м атериалы  
уступаю т древесине, но по стоимости сущ ественно превос­
ходят ее. Это обусловливает удорож ание домов, но не гар а н ­
тирует их надеж ности и долговечности.

К ризисная ситуация с применением плитно-листовых м ате­
риалов в домостроении возникла в результате директивных 
реш ений использовать плиты общ его назначения и недоста­
точного внимания к созданию  специальны х м атериалов для 
домостроения. Эти тенденции ещ е не преодолены, и не они 
долж ны  определять перспективу применения плитно-листовых 
м атериалов в домостроении. Выход из создавш ейся ситуации 
видится в двух направлениях: в получении плитно-листовых 
м атериалов с заданны м и свойствами и оптимальной ценой, 
а такж е в образовании полож ительной разницы  в ценах на 
цельную древесину и плитно-листовые материалы .

Применение в дом ах плитно-листовых м атериалов переводит 
домостроение из м ономатериального (в основном деревянного) 
в полиматериальное производство и затуш евы вает вопрос 
оптимальной древесиноемкости м алоэтаж ного ж илого дома.

Древесиноемкость дом а зависит от его типа (см. табл. 2) 
и в среднем примерно составляет 0,4— 0,5 м3/м 2, т. е. на 
изготовление 1 м2 общ ей площ ади дома расходуется около

Т а б л и ц а  2

Типы дом ов
Р а с х о д  п и л о м а ­
те р и а л о в , м3/ м 2 
о б щ ей  п лощ ад и

Т р у д о ем ко сть  з а в о д ­
с ко го  и зго т о вл е н и я , 

ч е л .-ч /м 2 общ ей  
п л о щ ад и

П ан ел ьн ы е 0,481 3,62
К а р к ас н ы е 0,393 2,30
Б р у сч аты е 0 ,655 1,84
Щ и товы е 0 ,430 2,45
А рб оли товы е 0,354 2,00
К о м п л екты  д е та л ей 0 ,233 0,83

0,5 м3 пиломатериалов, или условно до 1 м3 круглых лесо­
материалов.

В основных областях применения древесины в доме

(несущ ие конструкции, стропильные системы, окна, двери, 
полы) невозможно, по нашему мнению, снизить удельный 
расход пилом атериалов менее 0,3 м3/м 2 общей площ ади дома.

Резервы  сниж ения древесиноемкости кроются не только 
в рационализации конструкций панелей, ферм, окон и т. д., 
но и в соверш енствовании технологии обработки древесины, 
преж де всего путем значительного сокращ ения и даж е  исклю­
чения тверды х (кусковых) отходов, образую щ ихся при пере­
работке пилом атериалов (они достигаю т 15— 20 % их общего 
о б ъ ем а ). Это возмож но благод аря  массовому склеиванию 
пилом атериалов, у которых вырезаны недопустимые пороки, 
или сращ иванию  твердых отходов. Но оба эти направления 
мож но будет реализовать только после создания отечествен­
ным маш иностроением высокопроизводительного специализи­
рованного оборудования.

С древесиноемкостью  и большими трудозатратам и в домо­
строении связан а  и проблема использования мягкой листвен­
ной древесины, в основном березы и осины. Ф изико-механи- 
ческие и технологические свойства этих пород удовлетворяют, 
за  небольш им исключением, требованиям к изделиям и д ета­
л ям , применяемым в домостроении, при условии защ иты  их 
антисептическими препаратам и. Н ормативная документация 
допускает в зависимости от типа дома от 30 до 60 %  деталей 
из мягкой лиственной древесины. Ф актический ж е средне­
отраслевой уровень использования этой древесины в домо­
строении не превыш ает 15 %.

К ак  показали  специальны е исследования, это вы звано низ­
ким соответствием товарности мягких лиственных пиловочника 
и пилом атериалов размерно-качественны м требованиям домо­
строения, что обусловливает большой расход древесины. Так, 
д л я  получения деталей требуемых размеров и качества не­
обходимо в 1,5 р аза  больш е мягкого лиственного пиловоч­
ника, чем хвойного. По этой причине каж ды й процент ис­
пользованной мягкой лиственной древесины повышает себе­
стоимость домостроения на 0,2 % . Особенности обработки 
и суш ки мягкой лиственной древесины усугубляют эту проб­
лем у. Д л я  ее реш ения следует организовать в домостроитель­
ных производствах специализированны е технологические по­
токи, берущ ие начало от раскряж евки мягких лиственных 
хлы стов и базирую щ иеся на высокопроизводительном обору­
довании  для склеивания древесины. Попытки использовать 
мягкую  лиственную  древесину в одних технологических по­
токах  с хвойной входят в серьезное противоречие с качеством 
дом остроительной продукции.

Р аци онали зац ия  конструкций изделий и элементов домо­
строения — верный путь сниж ения древесино- и трудоемкости 
их изготовления, повышения эффективности производства. 
Р азр або тки  В Н П О  «С ою знаучстандартдом» в области сто­
лярно-строительны х изделий, в частности окон, учитываю щие 
конкретные эксплуатационны е условия их применения, свиде­
тельствую т о сущ ественных возмож ностях уменьшения расхода

Т а б л и ц а  3

Т е х н и ко -эко н о м и чески е  п о к а за т е л и

О кн а по Г О С Т  11214— 86 О к н а  д л я  
м ал о э т аж н ы х

О кн а с б о р н о -р аз -  
борн ой  конструкции  

д л я  дом ов 
и сад о вы х  дом иков 

(ТУ  О П  13-0249563- 
16— 86)

О кн а одн остворн ы е 
д л я  сад овы х 

дом иков
п р о и зв о д с т в а  окон

р а зд е л ь н о й
кон струкц ии

сп арен н ой
кон струкц ии

дом ов 
(ТУ 13-7 2 3 — 8 3)

(ТУ ОП 
1 3-0249563-06— 86)

Ч и сл о  сечений  п ри м ен яем ы х за г о т о в о к , шт.
7

100
5

71,4
2

2 8 ,6
2

28,6
1

ТТз
Ч и сл о  проф илей  д е т а л ей , шт.

13
100

10
7 М

3
23,1

2
15,4

3
23,1

Р а с х о д  п и л о м а т е р и а л о в , м3/м 2
0 ,114
Too"

0 ,0897
78,1

0 ,0838
72,9

0 ,0733
63^8

0 ,0346
30,0

Т р у д о е м к о с ть  и зго т о вл ен и я , ч ел .-ч /м *
2,3
100

2,0
87,0

2,0
87,0

1,56 
6 7 ,8  ’

1,22
53,0

О п т о в а я  цена (I п о я с ) ,  р . /м 2
2 0 ,32

100
16,26
8 0 ,0

11,31
55,7

8 ,73
4 3 ,0

6,26
W J

П р и м е ч а н и е .  З н а ч е н и я  п о к а з а т е л е й  д л я  окон  р а зд е л ь н о й  ко н стр у к ц и и  по Г О С Т  11214— 8 6 , п р и м ен яем ы х д л я  ко м п л ектац и и  до м о в  и сад о вы х  д ом иков , приняты  
у с л о в н о  з а  100 % . В зн а м е н а т е л е  в %  от о б щ его  о б ъ е м а .
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пилом атериалов и затр ат  труда на производство деревянны х 
окон (табл. 3 ) . Применение новых видов покрытий деревян ­
ных полов позволяет на 15— 20 %  снизить расход пилом а­
териалов. В каж дом  случае при изменении конструкции 
изделий для повышения эффективности производства нужно 
обеспечить сохранение или улучш ение их эксплуатационны х 
свойств.

К ачество м алоэтаж ны х деревянны х домов — это не простое 
соответствие их конструкций и элементов требованиям  нор­
мативно-технической документации (ГО С Т ам , С Н иП ам , типо­
вому проекту, Т У ). Это — слож ное многомерное понятие. 
Все зависит от того, какой дом необходим потребителю как 
индивидуальному, так  и оптовому. В современной социаль­
но-экономической ситуации, при остроте проблемы ж илья и 
динамично перем еж аю щ ихся акцентах на видах его строитель­
ства  (государственное, кооперативное, индивидуальное), ответ 
на этот вопрос приобретает принципиальное значение для 
ближ айш ей и дальней перспективы домостроения. Не пре­
тендуя на полноту ответа, можно утверж дать, что качество 
ж илого дома определяю т его площ адь, планировка, возм ож ­
ность ее варьирования, архитектурная вы разительность дома, 
надеж ность и долговечность несущих конструкций, вы сокая 
степень инженерного ббеспечения, характеристика интерьеров 
(реш аю щ ее значение приобретаю т натуральны е м атер и ал ы ). 
О пределяю щ ими станут экологическая сторона и автоном ная 
энергетика усадебного дом а. С 1988 г. объединение плани­
рует проектную проработку своего видения дом а, отвечаю ­
щ его излож енным требованиям , и его изготовление в текущ ей 
пятилетке.

С труктура потребления домостроительной продукции, преж ­
де всего жилых домов и летних садовы х домиков, форми­
руется под влиянием совокупности демограф ических, клим а­
тических, экономических и других ф акторов. В определенной 
степени это объясняет слож ивш ую ся многотипность домов: 
от полностью готовых контейнерных до комплектов деталей 
д л я  строительства дом а. С известной долей вероятности можно 
предполож ить, что в северных и северо-восточных районах 
страны  сохранит приоритетность государственное, а в южных 
регионах — кооперативное и индивидуальное строительство 
ж илья . Д л я  первых районов представляется оправданны м  
производство домов и зданий полной заводской готовности 
(контейнерного ти п а ), а для вторых — преимущ ественно 
в виде комплектов деталей  и наборов м атериалов для  домов 
со стенами из местных строительных материалов. Ч асть 
зам кнуты х регионов (Д альний  Восток, Якутия и др .) сохранят, 
видимо, приверж енность к традиционному брусчатому дому. 
О стальны е районы страны  потребуют, скорее всего, многотип- 
ности домов, которая при достаточной научно-проектной 
проработке мож ет свестись к многовариантности решений о д ­
ного базового типа дом а; определяю щ им здесь представляется 
влияние вида строительства.

С егодняш ние требования к качеству домов и садовы х 
домиков в значительной мере начинаю т определять оптовые

ярм арки  — выставки, барометр которых указы вает на не­
обходимость предусмотрения в проектах расш ирения ассорти­
мента продукции; применения цельной древесины, увеличения 
удельного веса наборов м атериалов и комплектов изделий 
д л я  садовы х домиков.

Остро стоит вопрос и ценообразования в домостроении. 
С лож ивш ееся положение, когда стоимость трехкомнатного 
дом а сопоставима с ценой набора мебели в этом доме и су­
щ ественно ниж е стоимости легкового автомобиля, не может 
объективно отр аж ать  общ ественные потребности в жилых 
дом ах  усадебного типа.

П однять производительность труда в малоэтажном деревян­
ном домостроении можно только на основе высокой механи­
зации  и автом атизации технологических процессов. Сущ ест­
вую щ ее оборудование обеспечивает уровень механизации не 
более 60 % . Попытки создать высокопроизводительные (с уров­
нем механизации до 80 % ) комплекты оборудования для па­
нельного домостроения не привели к положительным 
результатам . Такое оборудование по основным параметрам 
(надеж ности, металло- и энергоемкости, времени на пере­
н ал ад ку  и др .) уступает зарубеж ны м  аналогам , при этом 
его стоимость, как правило, увеличивается не пропорционально 
росту производительности.

С лож ивш аяся система разработки и освоения нового 
оборудования не обладает оперативностью  и гибкостью и 
ориентирует на длительные сроки его создания. Это усугуб­
л яется  отсутствием в отраслевом домостроении собственно 
конструкторского потенциала и мощностей по эксперименталь­
ному машиностроению. П ринимавш иеся в последние годы 
реш ения с целью оснастить домостроение импортным обо­
рудованием не смогли определить перспективу производства.

Техническое перевооружение, проводимое предприятиями 
за  счет собственных средств или банковских кредитов, требует 
значительного повышения технического уровня деревообраба­
ты ваю щ его оборудования (м еханизация долж на достигнуть 
9 0 ^ 9 5  % , автом атизация 60— 70 % ). М атериалоемкость обо­
рудования следует снизить на 20— 25 % , а занимаемую им 
п лощ ад ь на 30— 35 % . Сущ ественно (в 2— 2,5 р аза) необ­
ходимо улучш ить показатели надежности. Н ельзя признать 
целесообразны м  поставку оборудования предприятиями не­
скольких министерств (М инстанкопрома, М инхиммаша, Мин- 
стройдорм аш а и д р .). Д обиться "многократного повышения 
производительности труда невозможно без принципиально 
новых технических и технологических решений, например, 
использования роторных и роторно-конвейерных линий. Резуль­
тативность таких решений во многом зависит и от совер­
ш енствования форм организации совместных работ деревооб- 
работчиков и станкостроителей.

П роизводство высококачественной домостроительной про­
дукции необходимо для реш ения важ нейш их социально- 
экономических задач  страны. Соверш енствованию  этого про­
изводства следует уделять постоянное внимание.
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Рассмотрены организация и техноло­
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УДК 684:338.27

О прогнозировании производства мебели
А. А. БАРТАШЕВИЧ —  Белорусский о р д е н а  Трудового Красного Знамени технологический институт имени
С. М. Кирова

П роектируемая сегодня мебель рассчитана на эксплуатацию  
уж е и в третьем тысячелетии. Но заклады ваем  ли мы в проекте 
те идеи, которые долж ны  соответствовать тому времени и что 
это долж ны  быть за идеи? Если проектировать мебель (ее ф унк­
цию, конструкцию, технологию производства) только на основе 
достижений настоящ его, т. е. без учета возмож ны х и ж ел ател ь­
ных изменений социально-экономической ситуации, изменений 
материально-технической базы  отрасли на различные периоды 
будущ его, в том числе и на отдаленную  перспективу, мы будем 
находиться в плену прош лого, которое в данном случае не 
сможет реш ать задач  будущего.

Н а Всесоюзном семинаре по состоянию  и перспективам 
развития деревообрабаты ваю щ его оборудования (1987 г., 
ВДНХ С С С Р ) отмечалось, что одной из причин отставания 
технического уровня больш инства видов отечественного обору­
дования является  низкий уровень технологии и соответственно 
низкий уровень заяв о к  на изготовление нового оборудования, 
которые ло ж атся  в основу его проектирования. И наче, з а к а з  на 
проектирование определяю т, исходя из имеющихся аналогов, 
или мало от них отличных, без осмысления прогрессивных 
идей, без чувства перспективы. Тем самым отставание плани­
руется и на будущ ее. А потом на меж дународны х вы ставках  
нас удивляет новое зарубеж н ое оборудование, технология и 
конструкции изделий (например, надувная мебель или кровати 
с водяным наполнением и регулируемой температурой и т. п .). 
Чтобы мы не оказы вались постоянно сзади и не копировали 
вчераш ний день развиты х стран, нужно заним аться  и перспек­
тивой, в том числе сверхдальней, формированием банка идей.

П роектировать конкретные изделия для  наш их потомков 
нет необходимости. Они сами создадут предметный мир, адек ­
ватный своей реальности и потребностям, который мы сегодня 
д а ж е  предугадать не в состоянии. Д ругое дело — предполо­
ж ить идеи будущ его конструирования на основе социальных 
идеалов и устремлений, т. е. на основе нормативного модели­
рования [1]. При этом нельзя ограничиваться сегодняш ними 
экономическими показателям и, так  как в будущем и они 
существенно изменятся.

В отношении прогнозов мебели речь долж на идти не о 
конкре+ных ее формах, а об основных тенденциях развития 
жилой среды на далекую  перспективу, об образе ж изни в усло­
виях социализм а [1]. По мере приближ ения сроков прогноза 
будут изменяться представления о самом идеале. Он все время 
будет недостижимым, но прогнозирование ситуации и само 
выдвижение идей уж е будут способствовать решению насущ ­
ных задач  и проблем ближ айш ей перспективы в ж елаемом 
направлении. П оказательно  в этом отношении коллективное 
футурологическое проектирование часов XXI века, которое осу­
ществлено в 1985 г. в С С С Р с участием дизайнеров из девяти 
стран мира [2]. Прогностические проекты часов оказались 
необычными. П ризнание всеобщ ей компью теризации вы рази ­
лось в том, что прибор времени так ж е  долж ен перерасти 
в компьютер — индивидуальный, бытовой, общ ественный, так  
как одной функции измерения времени человеку будущ его 
будет недостаточно. И нформационный прибор будет подклю ­
чать человека к широкой сети информации с учетом возраста, 
профессии и т. д. В Японии, например, говорящ ие часы уж е 
сегодня выпускаю тся массовым производством [3].

И з проектируемых объектов будущ его, пож алуй, больше 
всего посвящ ено домам. П редставляет интерес «дом будущ его», 
разработанны й в СШ А в 1982— 1983 гг. и. получивший «Гран- 
при» на первом М еж дународном конкурсе дизайнерских работ 
в Японии. В его форме залож ено  не просто соответствие 
необходимым функциям, а предусмотрена реакция на развитие 
функции во времени [4]. Элементы дома — это комплексные

функционально-конструктивные модули, совмещ аю щ ие назна­
чения строительных конструкций, инженерного оборудования 
и предметного наполнения с устройствами для различных 
видов обслуж ивания. Основные функции (обеспечение микро­
клим ата, получение информации, приготовление пищ щ  уход 
за  помещением, связь с внешним миром и т. п.) управляю тся 
собственными микропроцессорами. Система дом а способна пре­
образовы ваться  в соответствии с изменяю щ имися потреб­
ностями (дополняться, перегруппировываться и т. д .) , авто­
номно обеспечиваться энергией (за  счет солнечной энергии, 
путем выработки метана из органических отходов) и т. п.

К онсервативность нынешней жилой среды и ее оборудования 
по отношению к меняю щ имся потребностям ж ильцов отмеча­
л ась  уж е давно. С ущ ествую щ ая обстановка интерьеров в квар­
тире постоянна, хотя потребность в ней меняется. Д л я  многих 
бытовых функций оборудования вовсе нет, так  как  одновре­
менно развернуть его целиком не представляется возможным.

Пример создания динамичной жилой среды был продемон­
стрирован на III Всесоюзном конкурсе мебели в 1975 г. 
Н абор «М ебар» (авторы  А. Сикачев, И. Л учкова, А. Блехман) 
являл  собой серию элементов, которые образовы вали жилую 
оболочку и одновременно служ или элементами мебели. П ред­
меты мебели могли образовы ваться в любом месте, в том 
числе и на потолке, в зависимости от потребности в них. 
Но насколько непривычным было конструктивно-образное ре­
шение набора, настолько непривычным оказалось и его психо­
логическое восприятие как  чего-то необычного. Однако следует 
добавить, что исполнение «набора будущего» было огра­
ничено сущ ествую щ ими традиционными м атериалами и 
приемами (те ж е щиты, ш арниры, схемы трансформации 
и здел и й ), которых оказалось явно недостаточно для демонстра­
ции подобной идеи.

М ногие исследователи [5, 6, 7 и др.] связы ваю т прогнози­
рование развития товаров народного потребления с необходи­
мостью исследований вопросов утверж дения и соверш енство­
вания социалистического образа жизни, через общ ие представ­
ления которого можно выйти к закономерностям  структури­
рования предметно-пространственной среды, ее целостным 
аспектам  и стилеобразованию . Но если проблема социалисти­
ческого обр аза  ж изни изучается давно, то проблема предметов, 
вещ ей, окруж аю щ их человека при таком образе жизни, дли­
тельное время не разрабаты валась. Мы столкнулись с ситуа­
цией, когда потребность населения в комфорте обогнала воз­
можности создания его для всех, что вы зы вает дефицит р а з­
личных товаров [6 ], в том числе и мебели. В озникла и ещ е одна 
проблема — формирования оптимальной структуры потребле­
ния в соответствии с социалистическим образом  жизни. 
Опыт капиталистических стран в данном случае неприемлем, 
однако он полезен для качественного соверш енствования наших 
изделий. Н апример, итальянские исследователи признают 
многие изменения в подходе к проектированию  предметного 
наполнения квартир и мебели, связанны е с техническим про­
грессом (внедрение электронной техники, средств информации 
и обработки данны х), а такж е с такими ф акторам и, как психо­
логия лю дей и мода. Д л я  выявления факторов, влияющих 
на выбор кухонного оборудования, западногерм анская фирма 
«Leicht» провела в середине 80-х годов опрос 200 тыс. потреби­
телей. Отмечено превращ ение кухни в центр внутрисемейной 
активности. В кухонном оборудовании предполагается широкое 
использование СВЧ-печей, домаш них компьютеров, лазерных 
магнитофонов, систем телевидения, дисплеев для  прочтения 
газетны х новостей и др. О ж идаю тся изменения в оборудовании 
в связи  с новыми формами приготовления и хранения пищи. 
Опыт такого плана вполне может заим ствоваться.

У нас ассортимент бытовой мебели длительное время
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ориентировался на людей среднего возраста и малых детей. 
М ебель для пож илых с ограниченными физическими возм ож ­
ностями, молодежи, подростков не р азр аб аты вал ась , так  как 
отдельные потребительские группы и их требования не изуча­
лись. Опыт адресного проектирования ещ е небольшой, однако 
он сразу  получил признание и стал перспективным. Понятно, 
что для отдыха пож илых нуж на ком ф ортабельная м ягкая 
мебель, оборудованная соответствующ им образом  (с опорой 
для головы, карманом для книг и т. п .), а кухонная стенка 
долж на быть легкодоступной, с поручнем по ф асаду  и т. д. 
Д л я  молодежи необходима мебель, позволяю щ ая> широкое 
маневрирование объем а, т. е. обеспечиваю щ ая гибкую п л а­
нировку помещенйй и больш ие возможности трансф орм ации. 
Здесь уместен отход от традиционны х приемов создания 
«солидной обстановки» [8]. Не так  давно  мебель для упом я­
нутых соверш енно различных групп населения была одинако­
вой. В последние годы разработка  оптимальной структуры 
ассортимента с полным учетом запросов потребителей ведется 
ВГЖ ТИМ ом и довольно неплохо. В середине 70-х годов 
ВП К ТИ М  заним ался прогнозированием стилей мебели и техно­
логических новш еств до 2000 г. [9, 10]. Ф актически эти 
прогнозы остались единственными и к ним потом не во зв р ащ а­
лись, хотя прош ло достаточно времени.

Что можно сказать  об их значении?
П рогноз стилей бытовой мебели в целом во многом верно 

отразил тенденции форм ирования потребительских групп насе­
ления и их стилевые ориентации, что подтверж далось практи­
кой 80-х годов. П редсказанн ая мебель «авангардного», нова­
торского направления начала  осознаваться как  тако вая  б л аго ­
д ар я  данному прогнозу. В этом прогнозе было дано и опреде­
ление авангардного направления (позж е больш ее распростра­
нение получил термин «новаторское направление»). Но время 
идет, прогноз необходимо р азвивать и корректировать, т. е. 
идти дальш е.

П рогноз В П К ТИ М ом технологических новшеств (их возм ож ­
ности, вероятных сроков разработки  и внедрения) пока 
оправдался лиш ь в небольш ой части. По ряду предложений 
почти ничего не сделано для  их внедрения (м атериалы  с изме­
няемой в процессе эксплуатации жесткостью ; м атериалы , « за ­
поминающие» форму тела человека и меняющие ее по про­
грамме в процессе эксплуатации и д р .). Прогноз, как отмечал 
Е. Д . Щ едрин [10], не осущ ествится сам по себе, если к нему 
не будет проявлено внимание со стороны планирую щ их органов, 
если его результаты  не станут основанием для своевременной 
постановки задач  на разработку  новых м атериалов, техноло­
гии и. т. д. Именно это и произсйило. П ока не только практика, 
но и теория слабо работаю т нй перспективу.

Рассмотрим некоторые прогностические направления в р а з­
витии функций и конструкций мебели и оборудования ж илищ а, 
которые мож но считать как возмож ны е и ж елательны е. Первые 
предлож ения (1— 4) — это изделия, которые основаны на в 
принципе известных решениях, но ещ е далеко  не реализованны х 
на практике. Последую щ ие предлож ения (5— 8) касаю тся 
жилой среды или изделий, которые можно отнести к области 
сверхдальней перспективы.

1. И зделия равнопрочной в соответствии с эксплуатацион­
ными нагрузкам и конструкции, с одинаковой надежностью  всех 
элементов. В идеале — это рациональны е с точки зрения 
материалоемкости и надежности изделия наподобие систем, 
создаваем ы х природой (например, пчелиных сот). Д л я  таких 
изделий требую тся принципиально новые материалы , например 
щиты переменных сечения и жесткости, эластичны е конструк­
ционные материалы для оболочек надувной мебели и т. п.

2. И зделия-оборудование, частично использую щие строитель­
ные элементы ж илищ а. Ф асад , внутренние щ итовые элементы 
(или диаф рагм ы ) монтируются на несущем каркасе из м одуль­
ных элементов. В качестве корпуса изделия использую тся 
стены, пол, потолок. Корпус встроенного оборудования, напри­
мер в передней, может создаваться  заодно в процессе изготов­
ления строительных элементов.

3. У ниверсальная сборно-разборная мебель из унифициро­
ванных элементов с неограниченными комбинаторными воз­
можностями. П роизводство элементов — массовое, на основе 
обобщенных индивидуальных зак азо в  населения. Элементы

с предприятия п о став л яется  на дом и там монтируются по 
схеме, выбранной заказчиком  с помощью компьютера. При 
ж елании заказчи ка  квартира частично или полностью обору­
дуется до заселения, В монтаж е оборудования доля участия 
заказчика может быть любой. Нечто подобное выпускает фирма 
«Наш  дом» Керченского судостроительного завода «Залив»
[11]. В будущем все управление таким производством, начиная 
от приема заказо в , долж но быть компьютерным.

4. М ебель разового и кратковременного пользования. Про­
стые изделия выпускаю тся полностью готовыми, более сложные 
могут изготовляться в виде отдельных, легко собираемых 
элементов. Объемные изделия — легко складирую тся. По окон­
чании служ бы  материал (легкий, пористый, дешевый) можно 
стерилизовать и утилизировать. Предметы кратковременного 
или разового пользования давно  получили широкое распростра­
нение за  границей [12].

5. Д инам ичная ж илая среда, постоянно соответствующая 
функции ж илищ а. Практически исчезаю щие мебель и оборудо­
вание, способные к многократному превращ ению, увеличению 
или уменьшению. М атериал — сверхпрочный и сверхвысокой 
регулируемой эластичности. Замкнуты е запрограммированные 
оболочки по словесной команде принимают необходимые в кон­
кретный момент размеры  и форму и по такой же команде 
исчезают.

6. И зделие с любым рисунком и цветом поверхности. От­
делочный м атериал осаж дается  на поверхность конструкции 
и в соответствии с программой принимает, в силу своих 
свойств и воздействия энергии, любой рисунок и цвет. Каждое 
новое изделие может иметь новые цвет и рисунок.

7. Одновременное изготовление изделия или оборудования 
всей квартиры  любой формы и сложности по принципу, напри­
мер, химического вы ращ ивания м атериала. Подтверждением 
вероятности такой идеи служ ит разработанны й японской ф ир­
мой «Ф утзицу» скоростной метод производства искусственных 
алм азов, позволяю щ ий изготовлять тонкие пленки за  1 ч  [3].

8. С оздание временной среды обитания, например, для отды­
ха. Э ластичная свернутая оболочка после придания ей необхо­
димых разм еров и формы под влиянием импульсного электри­
ческого удара (или другим способом) превращ ается в жесткую. 
При свертывании временного ж илищ а оболочка из жесткой 
превращ ается в эластичную.

Сегодня нельзя определить хотя бы примерную технологию 
для  новшеств типа 5— 8. Но это не свидетельствует о бесполез­
ности прогнозирования.

П редлож ения 1— 4 в том или ином варианте встречались 
ранее, однако до их полной реализации еще далеко. Например, 
в начале 70-х годов утверж далось [13], что большинство 
новых квартир долж но в скором времени строителями обору­
доваться оплачиваемой населением стационарной кухонной 
мебелью. Но этого не Произошло и неизвестно, когда произой­
дет. П редлож ение 3 идет еще дальш е, а его реализация упирает­
ся в решение в основном организационных проблем.

Словом, прогнозированием производства мебели заниматься 
необходимо и не от случая к случаю , а систематически, Кратко- 
и среднесрочным прогнозированием — в целях решения сегод­
няш них задач  планирования и практической работы, сверх­
дальним  — в целях формирования нужных идеалов и устремле­
ний, развития творческой мысли конструкторов и дизайнеров, 
Результаты  прогнозов долж ны  широко пропагандироваться с 
целью их соверш енствования и воспитания новых вкусов и по­
требностей населения.
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О совершенствовании организации труда руководителей и 
специалистов предприятий отрасли
С. М. ДМИТРЕВСКИЙ —  И П К л есп ром

В докладе на июньском (1987 г.) Пленуме Ц К  К П С С  М. С. Гор­
бачев говорил о необходимости качественно нового подхода к 
организации труда, о том, что нуж на так а я  организация 
труда, которая отвечала бы новым условиям хозяйствования 
и принципам сам оуправления.

М ногие недостатки и срывы в работе предприятий отрасли 
могут быть объяснены  субъективными причинами, вызванными 
отсутствием умелой организации труда.

Н а какие ж е недостатки и организации своего труда указы ­
ваю т И ТР и служ ащ ие лесопильно-деревообрабаты ваю щ их 
и мебельных предприятий?

Многие руководители и специалисты отрасли, анкетирован­
ные во время учебы в И П К 1, вы сказали неудовлетворение 
уровнем организации своего труда. О казалось, что далеко  не 
все из них четко знаю т свои обязанности. Данными опросов 
выявлено следую щ ее число работников (в % ) , не имеющих 
должностных инструкций: начальники П ТО  — 38, инженеры 
ПТО — 40, начальники О ТЗ — 28, инженеры О ТЗ — 36, н а­
чальники ПЭО — 24, инженеры П Э О  — 32.

Н а вопрос «Соблю даете ли Вы правило, не выполнять 
работы, возлож енные на других, если они здоровы и находятся 
на своем рабочем месте?» полож ительно ответили только 20— 
30 % опрошенных, а начальников П ТО  и О Т З — немногим 
более 10 % .

То обстоятельство, что 2 /3  директоров, каж ды й пятый глав ­
ный инженер и подавляю щ ее больш инство остальных функцио­
нальных руководителей и специалистов вынуждены сплош ь и 
рядом выполнять обязанности (отдельные работы ), возлож ен­
ные на других, задан и я , которые не входят в круг их постоянных 
прямых служ ебных обязанностей , такж е  свидетельствует о 
том, что вопросы четкого распределения обязанностей среди

В сего  б ы л о  о п р о ш е н о  85 д и р е к т о р о в  м е б е л ь н ы х  и д е р е в о о б р а б а т ы - 
ве ю щ и х п р е д п р и я т и й  и их за м е сти те л е й  п о  п р о и з в о д с т в у , 81 гл . и н ж е н е р  и 
гл . те хн о л о г , 40 н а ч а л ь н и ко в  П ТО , 61 и н ж е н е р  и ст. и н ж е н е р  П ТО , 46 на­
ч а л ьн иков  и 54 и н ж е н е р а  О ТЗ, 54 н ач ал ь ника  и 68 и н ж е н е р о в  и с i. и н ж е ­
н е р о в  П Э О .

долж ностных лиц предприятий отрасли еще требуют своего 
решения.

М ож но понять тех руководителей, которые предпочитают 
поручать срочные и важ ны е дела тем, кому они больше дове­
ряют, но нельзя оправдать тех, кто мнцгие обязанности под­
чиненных берут на себя, «разгруж ая»  нерадивых и тех, в чьих 
знаниях и умениях они сомневаются.

Все ли сотрудники наделены правами, без которых затрудне­
но или невозможно выполнение их обязанностей? Знаю т ли они, 
за что несут ответственность? Ответы на эти вопросы содерж ат 
данны е опросов наших слуш ателей, приведенные в табл . 1.

Т а б л и ц а  1

Вопросы
П о л о ж и тел ьн ы е ответы , %

ПТО О Т З П ЭО

З а ф и к с и р о в а н ы  ли в В аш ей до л ж н о стн о й  
и н стр у кц и и  В аш и п р а в а?

С ч и т а е т е  ли  Вы В аш и п р ав а  д о с т а т о ч н ы ­
м и?

З н а е т е  ли Вы , за  что  кон кретн о  н есете  От­
в етст в ен н о с т ь ?

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  — о т в е т 1

4 2 /3 0

18/42"

4 4 /3 5

н ачальнике

6 4 /3 5

2 2 /5 1

4 8 /2 1

в о тд ел о в ,

5 8 /3 2

3 6 /6 2

6 8 /1 6

зн ам ен ате -
л е  — их со тр у д н и ко в .

И з таблицы  можно сделать вывод о необходимости наведения 
долж ного порядка в установлении прав и ответственности аппа­
рата управления предприятий отрасли.

М ногие работники аппарата  зачастую  не работаю т твор­
чески, и активно не влияю т непосредственно на ход 
производства. С поступающей к ним информацией они часто 
обращ аю тся к вышестоящим руководителям, отвлекая их от 
более важ ны х дел. Т ак теряется и престиж ность инженерного 
труда, о чем тож е нельзя не сож алеть. Руководители же в этих 
случаях вынуждены уделять несоразмерно много времени «те­
кучке», в плен к которой попасть легко, а освободиться, чрезвы ­
чайно трудно. На наделение всех своих подчиненных доста­
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точными правами руководители долж ны  обратить самое 
серьезное внимание.

Д ля повышения производительности и эффективности уп­
равленческого труда каж дому работнику важ но рационально 
использовать свое рабочее время.

Многочисленные опросы, проводивш иеся на протяжении 
ряда лет, показы ваю т следующий уровень производительного 
использования рабочего дня: директорами, гл. инженерами — 
85 % , начальниками отделов — 80 % , сотрудниками отделов — 
7 5 % .

К непроизводительным затр атам  времени относятся о ж и да­
ния приема руководителем или подписи документа, участие 
в совещ аниях, не имеющих отношения к должностным о б я ­
занностям, поиски затерявш ихся документов, простои в о ж и д а ­
нии указаний, перепроверка или уточнение ранее полученных 
данных, не имеющие отношения к делу телефонные разговоры , 
перерывы на курение и др. К непроизводительным затратам  
времени можно отвести и неож иданны е, ранее не объявленны е 
отвлечения руководителей от их работы выш естоящ ими адм и­
нистративными, партийными и советскими инстанциями. Эти 
вызовы, отнимаю щ ие значительную  часть рабочего времени, 
чащ е всего падаю т на первую, самую плодотворную и вы соко­
производительную половину дня.

Многие специалисты с высшим образованием  немалую часть 
своего рабочего времени вынуждены зам ен ять служ ащ их и тех­
нических исполнителей, вы полняя их работу. Н ельзя  не отм е­
тить, что типичный рабочий день многих И ТР, особенно руково­
дителей, зам етно превыш ает норму, установленную  законом . 
У директора и главного инж енера предприятий он в среднем 
составляет 10— 11 ч, у руководителей отделов заво д о ­
управлений — 9— 10 ч. В абсолю тном больш инстве случаев 
подобная переработка вы зы вается неудовлетворительной о р га ­
низацией труда в основное рабочее время. П рактикой установ­
лено, что там , где обязанности И Т Р  четко распределены  
и люди не отвлекаю тся от выполнения своих основных о б я зан ­
ностей, сверхурочные работы наблю даю тся редко и они бываю т 
непродолжительны. Часты е сверхурочные работы (перера­
ботки) к тому ж е отрицательно сказы ваю тся на м ораль­
ном климате коллектива. Особенно остро необходимость « за ­
держ иваться»  воспринимают женщ ины (составляю щ ие обычно 
больш инство таких подразделений как  ПЭО, О Т З, бухгалтерия 
и ряд других), на плечах которых леж ит и основная нагрузка 
по дому.

Д обиться эф фективного использования рабочего времени 
можно путем осущ ествления комплекса мероприятий, но 
прежде вего планированием своей работы.

П ланирование на каж ды й рабочий день и перспективу яв ­
ляется действенным средством рационального использования 
рабочего времени, организации труда, повышения его эф ф ек ­
тивности.

Сколько долж ностны х лиц от общ его количества опрош енных 
в % планирую т свою работу, видно из данны х табл . 2-

Т а б л и ц а  2

Вопросы
Д и ­
р е к ­
т о р а

Гл.
и н ж е ­
неры

п т о О Т З П Э О

С о с т а в л я е т е  ли Вы и н д и вид у ал ьн ы е 
п л ан ы  работы  на п ер сп ек ти ву  (на  
м е с я ц  и более  в п е р ед )?

54 48 6 8 /3 2 5 0 /4 2 7 8 /2 2

С о с т а в л я е т е  ли Вы и н д и вид у ал ьн ы е 
п л ан ы  р аб о ты  (н а  каж д ы й  д ен ь, 
п р е д ст о я щ у ю  неделю )?

62 60 6 8 /2 4 6 5 /3 2 8 8 /2 6

П р и м е ч а  н и е .  В чи сл и тел е  — ко л и ч еств о  н ач а л ь н и к о в  о тд е л о в , в з н а м е ­
н а т е л е  —  и н ж ен ер о в .

С удя по ответам  на вопросы, приведенные в табл . 2, в плани­
ровании рабочего времени руководителям и И Т Р предприятий 
отрасли так ж е  следует навести долж ны й порядок. Есди 
мы хотим, чтобы были организованность и порядок в наш ей 
работе, ее необходимо планировать. Н едаром справедливо 
говорят, что «руководить — значит предвидеть». И чем выше

долж ность руководителя — тем дальш е вперед надо предви­
деть, предусм атривать, своевременно все готовить. Без четкого 
определения во времени, «что, когда долж ен сделать, буду 
делать», целенаправленную  работу организовать нельзя.

В условиях работы на началах самофинансирования и само­
окупаемости неизмеримо возрастает значение оперативной и 
достоверной информации о ходе дел. Без информации, посту­
паю щ ей от цехов, участков и служ б, нельзя правильно оценить 
слож ивш ую ся ситуацию, принять обоснованное решение. Все 
время надо знать, как соблю даю тся и выполняются о б я за ­
тельства по договорам  с поставщ иками и потребителями, 
каковы реальные расходы, где и что можно сэкономить (не в 
ущ ерб качеству).

К ак оцениваю т (процент отрицательны х ответов) поступаю­
щую информацию  различные категории работников пред­
приятий отрасли из числа наш их слуш ателей, можно судить 
по данным, приведенным в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Вопросы
Д и ­
р е к ­
т о р а

Гл.
и н ж е ­
неры

П ТО О Т З ПЭ О

П о л у ч а е т е  ли  Вы с в о ев р ем ен н о  н ео б ­
ходим ую  Вам  в р а б о т е  и н ф о р м а ­
цию?

78 90 8 6 /8 0 8 4 /7 8 6 8 /6 2

В сегд а  ли Вы и м еете все дан н ы е, 
необходим ы е д л я  п р и н яти я  (п о д ­
го то в к и ) реш ен и я?

82 94 9 2 /8 4 8 6 /7 2 7 8 /7 2

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  ко л и ч ество  н ач ал ьн и ко в  о тд ел о в , в 
м е н а т е л е  — и н ж ен ер о в .

Слуш атели И П К  не только указанны х в табл. 3, но и других 
долж ностны х групп, единодушны в мнении, что утверж денная 
(и общ епринятая) оперативная и статистическая отчетность 
чащ е всего содерж ит избыточную информацию, которая ис­
пользуется и служ ит только для справок. Все это указы вает 
на то, что сущ ествую щ ие потоки информации должны быть 
тщ ательно  проанализированы . Н адо установить информацию, 
тот ее объем и ту ее периодичность, которые на каждой 
ступени управления реально нужнь» и будут использоваться 
д л я  анали за полож ения дел и принятия (подготовки) решения.

На неудовлетворительную  обеспеченность средствами связи 
указы вает больш инство рядовы х сотрудников и очень многие 
руководители. П оданн ы м  опроса, недовольны средствами связи 
с подчиченными структурными подразделениями 12 % директо­
ров, 18 % гл. инженеров, 22 % руководителей отделов, 36 % 
инженеров. Причины этого — недостаток телефонов, плохая 
работа  линий связи, отсутствие радиосвязи.

Анализом документов установлено, что 60— 70 % их общего 
числа составляю т деловые бумаги из повторяю щ ихся и одно­
типных текстов. П редставляется целесообразным собрать эти 
тексты в «Сборники типовых писем» для различных структур­
ных подразделений и ступеней управления. Это сбереж ет много 
времени административному персоналу на выполнение других 
обязанностей по долж ности.

На каж дом  предприятии долж но быть установлено, кому 
к ак ая  информация долж на поступать. Руководству должны 
передаваться только те документы, которые требуют их резолю ­
ции — указан ия кому, что, к какому сроку исполнить. Всю 
остальную  документацию  секретарь долж ен направлять не­
посредственно исполнителям.

«Укротителем» бумаж ной лавины  могут и долж ны  быть АСУ, 
ЭВМ . Н а них следовало бы перелож ить всю работу по обра­
ботке первичных данны х и установлению  вторичных, получае­
мых расчетным путем. С улучшением использования ЭВМ 
возрастет эф ф ективность управленческого труда.

С ам ое серьезное внимание долж но уделяться улучшению 
условий труда специалистов, обустройству рабочих мест, их р а ­
ционализации. К сож алению , рабочие места и условия груда 
многих рядовых И Г Р  и д а ж е  функциональных и линейных 
руководителей не соответствуют предъявляемым требованиям.
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Необходимы неотложные меры по обеспечению нормальных 
условий труда специалистов.

Сотрудники апп ар ата  управления лю бого ранга обязаны  
пополнять свои знания, соверш енствовать навыки работы, 
непрерывно повыш ать деловую  квалификацию . XXVII съезд 
КПСС поставил задачу  привести в соответствие с современ­
ными требованиями организацию  повышения квалиф икации и 
переподготовки рабочих и специалистов народного хозяйства. 
В этом деле исключительно важ ное место заним ает сам о­
стоятельная работа руководителя. О днако проведенные 
опросы показы ваю т, что сам остоятельная работа над повыше­
нием своего профессионального мастерства среди руководите­
лей и специалистов предприятий отрасли ведется неудовлетво­
рительно. Это подтверж даю т их ответы на вопрос: «Регулярно 
ли Вы читаете отраслевы е ж урналы  и новинки научно-техни­
ческой литературы  по специальности?». О казалось, что при­
мерно половина опрошенных руководящ их работников всех 
категорий нерегулярно знаком ится через печать с последними 
достижениями науки и техники в деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности.

Специалисты и руководители наших предприятий за  редким 
исключением не информированы о технико-экономических пока­

зателях  работы однотипных и однопрофильных предприятий 
стран социалистического содруж ества и капиталистических 
стран, не знаю т характеристик мировых образцов продукции.

П одводя итоги рассмотрения вопроса, стоит напомнить слова 
М. С. Горбачева о том, что стоящ ие перед нами задачи 
диктую т «необходимость максимальной мобилизации всех 
наш их резервов. И начать разумнее с тех, которые не требуют 
крупных затрат , но даю т быстрый и ощутимый эффект. Речь 
идет об организационно-экономических и социально-психо­
логических факторах, лучшем использовании созданного 
производственного потенциала, повышении действенности сти­
мулирования труда, укреплении организованности и дисцип­
лины, преодолении бесхозяйственности. Резервы у нас под 
руками, при заинтересованности, хозяйской распорядитель­
ности они сулят высокую отдачу»2.

Если на предприятиях отрасли вопросы организации труда 
работников аппарата  управления будут оперативно рассмот­
рены и решены, то это окаж ет благотворное стимулирующее 
влияние на показатели их работы.

3 М а т е р и а л ы  XXVII с ъ е з д а  КП СС.—  М .: П оли ти зд ат , 1986.—  С. 41.

Производственный опыт

УДК 674.051(621.7

Установка для пескоструйной обработки инструмента
В. А. ЛОБАНОВ —  П М О  «Горькмебель»

В производстве деревореж ущ его ин­
струмента больш ое значение имеет 
очистка его поверхности. Н аиболее про­
сто это можно осущ ествить с по­
мощью установки для пескоструйной 
обработки инструмента, На ней можно 
производить очистку поверхностей от 
окалины, ш лаков, сним ать заусенцы, 
остатки латунного припоя при изготов­
лении и ремонте пил с пластинками 
твердого сплава, ф рез, сверл, ножей.

В нашем объединении спроектирова­
на и изготовлена так ая  компактная 
и простая установка для пескоструй­
ной обработки инструмента (см. рису­
нок), Установка состоит из корпуса 5, 
внутри которого находится вал с зак р еп ­
ленным на нем инструментом /. Этот 
вал вращ ается  от мотор-редуктора 3, 
вращ ение передается ременной переда­
чей 2.

М отор-редуктор установлен на кры ш ­
ке корпуса и может передвигаться на 
салазках  для натяж ения ремня. Внутри 
корпуса размещ ено такж е  сопло 7, ко­
торое можно передвигать по стержню  6, 
поворачивать вокруг него и закреплять 
в нужном положении против обрабаты ­
ваемого инструмента.

Н иж няя часть корпуса изготовлена

С хем а установки для пескоструйной об­
работки инструмента:

/ — и н стр у м ен т; 2 — р ем ен н ая  п е р е д а ч а ; 3  — м о­
то р -р е д у к т о р ; 4  — п а тр у б о к ; 5 — корп ус; 6  —  с т е р ­
ж е н ь ; 7 — со п л о ; 8 — вен ти ль ; 9  —  ш л ан г  п одачи  

п еска ; 10 —  ящ и к

в виде конуса для  сбора отработан ­
ного песка и высыпания его в ящ ик 10.

На крышке корпуса находится патру­
бок 4 для подключения к вытяжной 
вентиляционной системе. При обработке 
песком образуется много пыли, кото­
рую необходимо удалять.

К соплу через вентиль 8 подводится 
сж аты й воздух, а по резиновому ш лан­
гу 9 — песок. Сопло устроено так, 
что при прохождении сж атого воздуха 
образуется эффект эжекции, песок вы­
тягивается по ш лангу в сопло, подхва­
ты вается воздухом и с большой ско­
ростью ударяется в инструмент. Д л я  
очистки инструмента от окалины доста­
точно 2—5 мин, от припоя — 10— 20 мин.

Техническая характеристика 
установки для пескоструйной 

обработки
Д и а м е т р  о б р аб аты ваем о го - и н стр у ­

м ен та , м м ......................... ...... 10— 400
Ч а с т о т а  в р а щ е н и я , м ин - 1  . . . .  40
Г аб а р и т н ы е  р а зм е р ы , мм:

д л и н а ...................................... ...... 1000
ш и р и н а ..................................................  1000
в ы с о т а ...................................... ...... 1500

М а с с а , к г ......................................................... 140

Доступ во внутреннюю часть установ­
ки осущ ествляется через герметичную 
дверь, которая на схеме не указана.
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Модернизация оборудования для производства
древесностружечных плит
К. Ф. НЕВАР, Н. И. ХОМИЧЕНОК —  П О  «Пинскдрев»

Основной целью технического перево­
оружения цехов древесноструж ечны х 
плит в двенадцатой пятилетке является 
повышение технического уровня и к а ­
чества выпускаемой продукции, отве­
чающей по своим технико-экономиче­
ским показателям  высшему отечествен­
ному и мировому уровню.

В результате модернизации оборудо­
вания, соверш енствования технологии 
и организации производства качество 
древесностружечных плит в нашем 
объединении резко улучш илось. П лита 
марки П-2Т 1-го сорта бы ла аттесто­
вана на высшую категорию  качества.

Что мы для этого предприняли?
В сушильном отделении установлены 

четыре агрегата  АВМ -1,5, работаю щ их 
на мазуте. Введен в строй участок сор­
тировки сухой струж ки на базе  пяти 
барабанны х сортировок с доизмельче- 
нием крупной (некондиционной) ф р ак ­
ции на мельнице Д М -8 (рис. 1).

ф анерного производства — дробленке, 
получаемой от переработки на дробилке 
отходов ш пона. Внедрение агрегатов 
А В М -1Д  позволило стабилизировать 
процесс сушки струж ки с доведением ее 
влаж ности до 1— 3 %  и дало  возм ож ­
ность высвободивш ую ся часть дроблен- 
ки направить в качестве сырья для 
древесноструж ечны х плит.

П роведена больш ая работа по совер­
ш енствованию  сортировки струж ки. 
Введен в строй участок сортировки 
сухой струж ки на базе  пяти б а р аб ан ­
ных сортировок с установкой мельни­
цы Д М -8 для  дробления крупной ф р а к ­
ции, причем струж ка рассеивается на 
три потока: поток А с ситами, имею­
щими диам етр отверстий 2,8 мм; поток Б

Рис. 1. П ринципиальная схема сортировки стружки:
I д ы м о со с; 2 — су ш ильн ы й  б а р а б а н ; 3  — с о р ти р о в щ и к ; 4  —  ш ести гр ан н ы й  б а р а ­
б а н -с о р т и р о в к а ; 4  — к р у п н ая  ф р а к ц и я  на д о р а б о т к у ; 5 — Д М -8 ; 6  — ко н вей ер  п о то ка  Б; 

7 — п н е вм о тр а н с п о р т  п о то ка  А; 8  — у п р а в л яе м ы й  ш ибер

М одернизированы формирую щ ие м а ­
шины Д Ф -6  и прессы для холодной 
подпрессовки П Р-5. Реконструирован 
пресс для горячего прессования, число 
его этаж ей  доведено до 16. Реконструи 
рована система пневмотранспорта от­
соса осмоленной стружки от главного 
конвейера и формирую щ их машин. П р о ­
ведена м одернизация ф орматно-обрез- 
ного станка и ряд  других м ероприя­
тий организационного характера.

В сушильном отделении цеха д р е ­
весностружечных плит использовались 
топки, работаю щ ие на древесном твер ­
дом топливе, в частности на отходах

с ситами, отверстия которых имеют д и а ­
метр 10— 12 мм, и поток крупной ф р ак ­
ции, подаваемой через систему шнеков 
в мельницу ДМ -8. Н а поток А (н ар у ж ­
ный слой) струж ка отбирается вентиля­
торам и, а на поток Б (внутренний 
слой) — скребковыми конвейерами. 
З а  счет этого удалось получить ф р ак ­
ции струж ки необходимого качества и 
как  результат — хорошую поверхность 
плит.

Д олгое время было неудовлетвори­
тельным качество насыпки формируе­
мого ковра древесноструж ечны х плит. 
Н а этом участке установлены ф орм и­

рующ ие машины Д Ф -6. Рационализато­
ры цеха предложили модернизировать 
машины ДФ -6. В питателях машин бы­
ли установлены разравниваю щ ие валь­
цы с фторопластовыми лопатками, пред­
варительно обработанны е в сборе на то­
карно-винторезном станке для придания 
им строго цилиндрической формы, при­
чем лопатки развернуты в виде винто­
вой линии от центра вальца к его краям 
таким образом , что поступаю щ ая на 
рассеиваю щ ие вальцы  струж ка рассеи­
вается равномерно как в поперечном, 
так  и в продольном сечениях. Под 
рассеиваю щ ими вальцами установили 
фракционирую щ ие вальцы. Подача 
струж ки на них производится через 
д ва  суж аю щ ихся книзу щ ита, покры­
тых винипластом. З азо р  в щ итах регу­
лируется винтами. В результате форми­
рующие машины стали работать ста ­
бильно, насыпка улучш илась, что 
позволило получать плиты с физико­
механическими показателями в соответ­
ствии с ГОСТом.

Больш ое значение для улучшения 
транспортабельности ковра и сокращ е­
ния цикла прессования имеет холод­
ная подпрессовка стружечных пакетов. 
Раньш е подпрессовка велась при давле­
нии по манометру 4 М П а, что не обес­
печивало хорошей транспортабельности 
струж ечного пакета. Была проведена 
м одернизация холодного пресса с пол­
ной заменой гидроаппаратуры  и насосов 
Н Р Р-250  на аксиально-поршневые, 
удельное давление достигло 1,5—

Рис. 2. Ф орматно-обрезной станок:
1 —  к у л ач о к ; 2 — стол д л я  поперечного ре- 
за  плиты ; 3  — м ехан и зм  о б резки  кромки
п ли ты ; 4  —  м ех ан и зм  ш л и ф о ван и я  кром ки плиты; 
5  — сто л  д л я  п ро д о л ьн о го  о б р е за  плиты; 6 — гу­
сен ич н ы й  при ж и м  в зо н е  р е за н и я ; 7 — м еханизм  
о б р е зк и  кром ки  плиты ; 8  — м еханизм  ш л и ф о ва­
н ия кром ки  плиты ; 9 — н ап р ав л ен и е  подачи плиты 

на ш л иф о ван и е  пластей
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2,4 М П а, и как  результат резко 
улучш илась транспортабельность стру­
ж ечного пакета. В итоге уменьш илось 
количество вынуж денного переобреза 
древесноструж ечной плиты на меньший 
формат.

По намеченной програм м е ведется у 
нас реконструкция пресса горячего 
прессования П Р-6А . П роизведена зам е ­
на всех греющ их плит на плиты тол­
щиной 120 мм с одновременным н а р а ­
щ иванием этаж ности до 16. Установлен 
механизм для одновременного см ы ка­
ния плит пресса, это позволит увели­
чить производительность линии на
10 ты с. м3 плит в год.

Чтобы уменьш ить расход связую щ его; 
рационализаторы  цеха предлож или и з ­
менить систему пневмотранспорта, 
предназначенную  для отсоса осмолен­

ной струж ки от кромок струж ечных 
ковров и из-под формирую щ их машин. 
Раньш е отсасы ваем ая струж ка посту­
п ала в бункер сухой струж ки и затем  
ш ла на осмоление в смеситель. После 
внедрения предлож ения струж ка посту­
пает непосредственно на раздаточны й 
транспортер потока Б (внутренний 
слой) и в формирую щ ие маш ины, что 
позволило снизить расход связую щ его 
до 77 к г /м 3 пдиты.

Ф орматно-обрезной станок Д Ц -3  
(рис. 2) установили в одну линию с л и ­
нией ш лиф ования, что значительно 
уменьш ило внутрицеховые транспорт­
ные перевозки, а значит, улучш ило к а ­
чество кромок плит. Ш лиф ование «го­
рячей» плиты, смола которой ещ е пол­
ностью не полим еризовалась, привело 
к уменьш ению износа ш лифовальной 
ленты.

К продольному обрезу плит были под­
соединены эластичные гусеничные при­
жимы, а после пильного механизма 
установлены ш лифовальны е диски для 
подш лифовки кромок (см. рис. ' 2) .  
Это позволило значительно улучшить 
товарный вид плиты и устранить р аз­
личного рода дефекты (сколы кромок, 
ворсистую поверхность и др .).

В цехе древесностружечных плит про­
д олж аю тся работы по соверш енствова­
нию технологических процессов, н ара­
щ иванию  мощностей и улучшению каче­
ства выпускаемой продукции. И в целом 
производственное объединение «Пинск- 
древ» своим перспективным планом тех­
нического перевооруж ения предусмат­
ривает путем дальнейш его поэтапного 
проведения реконструкции увеличить 
мощность своего цеха Д С П  до 90 тыс. м3 
плит в год.

УДК 6 2 1 .883 .7

Универсальная отвертка
О. К. ЯРУШ —  Ивано-Франковский м еж о тр асл ев о й  территориальны й центр научно-технический инф орм ации и 
пропаганды

И вано-Ф ранковским  областным пред­
приятием электрических сетей р а зр аб о ­
тана и внедрена универсальная отверт­
ка для отвинчивания «приваривш ихся» 
винтов.

При ремонте оборудования и м еха­
низмов, которые эксплуатирую тся в не­
благоприятных условиях (в .частности, 
вследствие их окисления) бы вает нелег­
ко отвинчивать «приваривш иеся» винты 
обыкновенной отверткой. В этом случае 
приходится отрезать головку винта, вы ­
сверливать его и нарезать новую резьбу.

Реком ендуемая отвертка (см. рису­
нок) состоит из корпуса /  и ручки 2. 
В рабочей части корпуса ди ам етр ал ь­
но противополож но нарезаны  винтовые 
канавки под углом 25°. Д ви ж у щ и й ­
ся в канавках  стерж ень 4 с двум я ш тиф ­
тами 3 поворачивается против часовой 
стрелки на угол винтовой канавки. 
На стерж не закреплены  насадки 5 р а з ­
ной величины в зависимости от диам ет­
ра винта и разм еров ш лица. К рутя­
щий момент создается  ударам и молот-

\Р
С хем а конструкции универсальной от­

вертки

ком по головке отвертки.
По сравнению  с аналогам и предла­

гаем ая  универсальная отвертка проста 
в изготовлении, удобна в работе.

С ее использованием повысилась про­
изводительность труда при ремонтных 
работах , улучш ились условия труда.

Стоимость изготовления отвертки (на 
нее готовы рабочие чертежи) 10 р. Го­
довой условный экономический эф фект 
составляет 283 р.

Этот инструмент найдет применение 
при ремонтных работах  в электроэнер­
гетике, автомобильной, деревообраба­
тываю щ ей, нефтяной, нефтехимической 
и других отраслях промышленности.
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В Научно-техническом обществе

Что дает инженерное обеспечение рабочих бригад
М. С. МИШКИН — П М О  «Э лектрогорскм ебель»

УДК 684.658.310.138.6

Производственное мебельное объединение «Электрогорскме­
бель» — базовое предприятие по выпуску древесноструж еч­
ных и ламинированны х плит, текстурной бумаги, синтетическо­
го шпона, рулонного кромочного м атериала , смол. Кроме того, 
объединение производит сборно-разборны е ш кафы  Б И  1853, н а ­
боры для прихожей и кухни. Всей мебели присвоен госу­
дарственный З н ак  качества.

Из общ его числа работаю щ их в объединении около 2,5 тыс. 
чел. почти 300 составляю т И Т Р и служ ащ ие, членов НТО в 
объединении 292. На всех предприятиях насчитывается 
109 производственных бригад, 69 из них хозрасчетны е, бри­
гадным подрядом охвачено 815 человек.

С пособствуя интенсификации производства, росту произво­
дительности труда, повышению качества продукции и эконом­
ному расходованию  м атериалов, топливно-энергетических ре­
сурсов, наш а научно-техническая общ ественность под руковод­
ством совета НТО поддерж ала инициативу родственных пред­
приятий: заклю чение договоров о творческом содруж естве 
инженеров и рабочих. Е ж егодно у нас создаю тся группы 
инженерного обеспечения производственных бригад.

Так, в прош лом году были организованы  13 творческих 
групп инженерного обеспечения. М еж ду 91 И Т Р и 55 см еж ­
ными комплексными бригадам и численностью 764 рабочих з а ­
ключены договоры о творческом содруж естве, приняты 
взаимны е обязательства. Творческие группы разработали  меро­
приятия, которые наряду  с повышением производительности 
труда, улучшением качества продукции предусматривали 
соверш енствование технологической подготовки производства, 
м еханизации ручного труда, планирования и учета. Таких 
мероприятий внедрено более 100. Упомянем наиболее сущ е­
ственные из них.

Н апример, группа под руководством М. А. Чугунова, в 
которую вошли ст. мастер участка, инженер-технолог ОГТ, ин­
женер по нормированию  труда, экономист, помогла бригаде по 
машинной обработке деталей для прихожей на 5 %  снизить 
трудоемкость изделий и сэкономить м атериалов на 520 р. в 
год. Тот ж е коллектив м одернизировал агрегат многош пин­
дельной сверлильной головки и внедрил м еханизированны й 
конвейер для сборки изделий.

И нженеры  вместе с гл. механиком Е. Д . Гороховым (н а ­
чальник цеха, инженер-химик, начальник О ТиЗ, инженер- 
технолог, сменные м астера) приняли обязательство  обеспе­
чить ритмичную работу производственных бригад, капитально 
отрем онтировать оборудование и своевременно осущ ествлять 
проф илактические ремонты, доведя коэфф ициент использова­
ния оборудования до 0,85; внедрить в производство плит 36 % 
технологической щепы и отходов, а такж е активирую щ ую  
добавку к смоле КФ М Т, сниж аю щ ую  расход форм алина на
5,4 % на 1 м3 плит; систематически подбирать отечествен­

ные запасны е части для оборудования взамен импортных; мо­
дернизировать четвертый сушильный поток и установить но­
вый станок Д С -8  в целях улучш ения качества стружки.

Рабочие сменных комплексных хозрасчетных бригад по 
производству древесноструж ечных плит и технологической 
струж ки в свою очередь решили поднять на 5,2 %  годовую 
производительность труда, сэкономить на 30 тыс. р. сырья и 
м атериалов и на 10 тыс. р. топлива и электроэнергии. 
В результате выполнения взаимных обязательств в бригадах 
достигнута полная ритмичность производства, коэффициент ис­
пользования оборудования составил 0,88. План двух лет пяти­
летки завод  по производству древесностружечных плит вы­
полнил 2 ноября 1987 г.

Сущ ественный эф ф ект д ало  творческое содружество группы 
инженеров под руководством начальника цеха Ю. В. Чувикова 
с бригадам и по производству синтетических смол. Этот кол­
лектив механизировал подачу уксусной кислоты в реакторы, ус­
тановил электроконтактны е мосты, контролирующие темпера­
туру в процессе синтеза смол, освоил синтез смолы КФМТ с 
содерж анием  свободного ф орм альдегида 0,06—0,11 % , внедрил 
линию весового дозирования форм алина для реакторов. 
В результате совместной работы  за  9 мес 1987 г. было сэко­
номлено 223 т форм алина и 14 т карбам ида.

Члены инженерных групп систематически обсуждаю т с 
бригадам и вопросы рационализации рабочих мест, выявляют 
узкие места производства при освоении новых материалов, обо­
рудования и принимаю т оперативные меры по устранению 
возникш их трудностей. Совместными усилиями была, в част­
ности, усоверш енствована технология очистки стальных про­
кладок от залипания на участке облицовывания Д С П  мето­
дом лам инирования. Кроме того, непосредственно на печат­
ной маш ине отработан декор текстуры под ясень на белой 
бум аж ной основе.

Совет НТО заботится о повышении профессионально-тех­
нических знаний рабочих и обучении их смежным профес­
сиям, контролирует работу творческих бригад и выполнение 
принятых инж енерами и рабочими совместных обязательств.

Социалистическое соревнование инженерных групп под деви­
зом «За счет инженерного обеспечения — каж дой бригаде 
наивысш ую  производительность труда» способствовало выпол­
нению принятых коллективом объединения повышенных социа­
листических обязательств  в честь 70-летия Великого Октября. 
В прошлом году мы превысили плановый показатель по росту 
производительности труда на 7,1 %.

Сверх установленного задания  было сэкономлено 4 тыс. м3 
круглых лесом атериалов, 180 кВ т-ч электроэнергии, 2,6 т авто­
бензина, 404 Гкал теплоэнергии. Внедрение творческими 
бригадам и 84 рационализаторских предложений принесло 
экономический эф фект в разм ере 30 тыс. р.
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Творческое содружество ИТР и рабочих
Решение создать группы творческого содруж ества инженерно- 
технических работников и рабочих на М осковской мебельной 
фабрике №  2 В П О  «Ц ентромебель» было принято на расш ирен­
ном заседании совета первичной организации НТО в 1984 г. Бы ­
л а  тщ ательно изучена инициатива научно-технической общ е­
ственности Архангельского Ц Б К  и М М СК №  1 «За  счет инж е­
нерного обеспечения — каж дой бригаде — наивысш ую  про­
изводительность труда». Группы творческого содруж ества сос­
тавили взаимны е обязательства, направленны е на освоение 
передовой технологии, повышение производительности труда и 
качества продукции. В итоге группой И Т Р разр аб о тан а  и в 
короткий срок освоена бригадой отделочников новая техно­
логия отделки щ итовых деталей , что способствовало 
росту производительности труда на этой операции на 
0,5 % против плановой. М одернизирована лакон аливная  м а­
шина М Л П -1, что так ж е  позволило повысить производитель­
ность труда. Ежегодный экономический эф ф ект составил 
4,2 тыс. р.

Повышение эффективности труда на всех участках — одна 
из самых важ ны х проблем лю бого производства. Н ад этим 
вопросом работали группа инженеров (руководитель начальник 
ПТО М. Л . Ф инкельш тейн) и коллектив бригады  по маш ин­
ной обработке щ итовых деталей.

Были тщ ательно проработаны  все технические вопросы, про­
ведена предварительная подготовка оборудования, изучен 
совместно с рабочими бригады  технологический процесс, 
благодаря чему повысилось качество обрабаты ваем ы х деталей . 
Коллектив бригады  рабочих повысил производительность труда 
на 0,5 % сверх установленной планом, удельный вес то ­
варов с государственным Знаком  качества в объеме подлеж а­
щей аттестации продукции доведен до 66 % .

На ф абрике разработаны  условия соцсоревнования произ­
водственных бригад  и групп инженерного обеспечения, под­
держ авш их инициативу «Через творческое содруж ество И Т Р и 
производственных бригад  — к наивысш ей эффективности 
труда рабочих коллективов». Д л я  усиления м атериальной 
заинтересованности работников, заклю чивш их соглаш ение о 
творческом содруж естве бригад  рабочих и ИТР, введено 
П оложение о порядке премирования, создана методика пред­
ставления м атериалов по итогам соревнования творческих кол­
лективов. Все это повыш ает эф фективность работы  произ­
водственных бригад ф абрики, способствует успеш ному выпол­
нению плановых заданий и принятых социалистических 
обязательств.

Творческое содруж ество инженеров и рабочих внедряется и 
на головном предприятии П М О «Замоскворечье», где созданы 
две группы инженерного обеспечения для  помощи комплекс­
ной производственной бригаде из 21 чел.

Одна группа в поле зрения держ ит участок обивочных

работ и сборки. Б л аго дар я  содруж еству И Т Р и рабочих на 
участке сборки кухонного уголка внедрены гайковерт, вай- 
мы для обивки и сборки сидения и спинки этого уголка. 
О рганизованы  курсы повышения квалиф икации рабочих на 
участке обивки. Условно высвобож дено 1,5 чел., на механизиро­
ванный труд переведено с ручных работ 10 чел., производи­
тельность труда повысилась на 1,1 % . На 0,1 % снизилась 
себестоимость изделий. Экономический эф фект составил 
3,5 тыс. р. в год.

В торая группа инженерного обеспечения на предприятии 
работает на участке упаковки продукции. Здесь осущ ествле­
на модернизация станка по намотке и резанию ш пагата. 
Д о  этого производительность станка была невысока Д л я  ее 
повышения вместо двух ручьев намотки сделали три. Р азм аты ­
вание и нам аты вание ш пагата осущ ествляется с 20 бобин. Р е ­
ж ет  его дисковая пила, которая в вертикальной плоскости 
движ ется  с помощью пневмоцилиндра. Условно вы свобож де­
но 0,5 чел., на механизированный труд с ручных операций 
переведены 3 чел. П роизводительность труда повысилась на
2,4 % , себестоимость операций сниж ена на 0,04 % . Экономи­
ческий эф ф ект составил 1,3 тыс. р. в год.

Активно ведется работа по повышению производительности 
труда в бри гадах  с помощью инженерного обеспечения в 
первичной организации НТО на Московском мебельном комби­
нате №  3. Здесь в 1987 г. создано шесть групп инженеров, 
обеспечиваю щ их 10 рабочих бригад.

Особо следует отметить содруж ество группы И Т Р централь­
ной заводской лаборатории с бригадам и отделочников и 
ремонтников цеха повторной механической обработки. В цехе 
выполнен комплекс мероприятий, в результате которых за  
1987 г. сверх плана выпущено продукции на 2200 р., 
производительность труда повысилась не менее чем на 0,5 % 
против плановой, себестоимость продукции снизилась на 1,5 %.

П роделана больш ая работа по испытанию и внедрению 
валов краш ения с новой маркой резины. В результате улуч­
ш илось качество краш ения, уменьш ились потери рабочего вре­
мени на зам ену валов. П родолж ительность работы валов уве­
личилась в 3— 4 р аза .

Б л аго дар я  предлож енному инженерами методу сбора и ис­
пользования всех отходов лакокрасочны х материалов, образую ­
щихся при нанесении л ака  методом распыления, улучшены 
условия труда в распылительной кабине. Более эффективно 
используется ш лиф овальная ш курка. Ее расход сократился 
на 30 % .

М одернизирован пресс на участке ремонта в цехе повтор­
ной механической обработки.

М. Н. Смирнова
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За рубежом,

Способы соединения стеклянных элементов шкафов- 
витрин
Фирма «R aum technik» в 1962 г. впервые представила систему 
соединения конструкций из стекла (например, ш кафов- 
витрин), допускаю щ ую  разнообразны е компоновочные ре­
шения.

УДК 684.41:645.464:666.1.053

Рис. 2. «Ш ахтная» конструкция

Рис. 1. Витрина

Соединительные элементы из полистирола надеж но держ ат  
плиты из различных м атериалов — стекла, древесины, 
картона.

В 1987 г. ф ирма дополнила программу ш кафами- 
витринами для торговых, промышленных, выставочных залов, 
банков, гостиниц, музеев и других общ ественных зданий.

Несущ ей конструкцией являю тся профилированные стойки, 
в которые вставляю т стеклянные, деревянны е или пластиковые 
элементы (рис. 1). Б л агодаря  тому, что вертикальны е стой­
ки по всей высоте не прерываю тся поперечными соединениями, Рис. 3. «Т раверсная» конструкция
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обеспечивается хорош ий обзор размещ енных в витринах пред­
метов. П оскольку вставные элементы толщ иной 6 мм по всей 
длине заж аты  в стойке, вся конструкция отличается стабиль­
ностью и прочностью. Полностью закры тое внутреннее про­
странство витрины предотвращ ает проникновение внутрь пыли 
и влаги.

Универсальность системы проявляется в том, что так ая  кон­
струкция, назы ваем ая «ш ахтной» (рис. 2 ), дополняется «тра-
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версной» (рис. 3 ). В ней вертикальные профили соединены 
профильными элементами под углом 90, 120 или 135°,
о бразуя четырех-, шести- и восьмиугольные ш кафы-витрины. 
Все это откры вает широкие возможности конструирования 
для дизайнеров.
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ДЛЯ ВАС, 

АВТОЛЮБИТЕЛИ

КОГДА РЕБЕНОК 

ЗАСТРАХОВАН

Заботой о подрастающем поколении нашей стра­
ны продиктовано государственное страхование 
детей от несчастных случаев. Оно оформляется 
соответствующим договором  сроком на 1 год с 
родителями и другими родственниками ребенка.

Застраховать можно всех детей в возрасте от 
1 года до 1 6 лет.

Страховая сумма по заключенному договору 
составляет 1000 рублей. Она выплачивается пол­
ностью или частично, если произойдет беда и ре­
бенок получит травму, возникнет случайное ост­
рое отравление и другие непредвиденные об­
стоятельства.

Оформляя договоры страхования, вы должны 
знать, что страховой взнос будет составлять 2—  
3 рубля в зависимости от возраста ребенка.

Предусмотрена наличная и безналичная форма 
уплаты этих взносов.

Возможно, у вас возникли какие-то дополни­
тельные вопросы, тогда советуем обратиться к 
страховому агенту непосредственно на предприя­
тии, в учреждении, организации. Необходимый 
совет и консультацию вам охотно дадут в район­
ной (городской) инспекции госстраха.

Различные несчастные случаи, аварии, а порой и 

стихийные бедствия приносят владельцам транс­

портных средств немалый материальный ущерб. 

Помочь в таких сложных жизненных ситуациях 

призван договор страхования средств транспорта.

На страхование принимаются подлежащие ре­

гистрации автомобили, мотоциклы, мотороллеры, 

мопеды, мотоколяски, мотонарты.

Заключенный договор гарантирует возмещение 

материального ущерба, причиненного в результа­

те похищения, аварии (дорожно-транспортного 

происшествия), пожара, взрыва, удара молнии, бу­

ри, урагана, ливня и других стихийных бедствий.

Срок действия договора (в пределах от двух ме­

сяцев до года) и страховая сумма устанавливают­

ся по желанию автолюбителя.

Размер страхового платежа зависит от вида 

транспортного средства, срока договора и вели­

чины страховой суммы. Причем, чем выше страхо­

вая сумма, тем ниже тарифная ставка.

Страховые платежи в счет договора можно 

внести путем безналичных расчетов через бухгал­

терию по месту работы или наличными деньга­

м и —  страховому агенту.

Подробнее ознакомиться с условиями страхо­

вания и заключить договор можно в инспекции 

госстраха или у страхового агента.

Главное управление государственного страхования СССР
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