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Общий вид набора  корпусной 
м е б е л и  «Москва-1»

Головное  п р едпр и яти е  п р о ­
изводственного  м е б е л ь н о го  
об ъ ед и н е н и я  «М осква» в конце
1987 г. выпустило первую  п р о ­
м ы ш ленную  партию набо р а  
корпусной м еб ел и  «Москва-1» 
(БН. 821.00.00.00.00) по д о г о ­
ворной  цене.

Основны е  р а з м е р ы  набо р а  м е ­
бел и  «Москва-1»

Н абор  поставляется  в р а з о ­
бр анн о м  виде, в щитах и д е т а ­
лях, упакованных в ящики из 
го ф р о к ар то н а ,  и состоит из ч е ­
тырех изделий: двух ш каф ов
для платья и белья ,  ш каф а  для 
бел ья  и ш каф а  м й о г о ц е л е в о го  
назначения.

В на б о р е  б о л ь ш о е  число 
ящиков различн ого  ф у нк ц ио ­
нального назначения: для  х р а ­
нения белья ,  столовых п р и бо ­
ров и прочих бытовых п ринад­
леж ностей  (всего шесть ящ и­
ков).

И зделия  собраны  на п р о ­
ходных вертикальных стенках с 
наконечниками или подпятни­
ками, м е ж д у  этими стенками 
устанавливается залицовочная  
стенка. Ф асад н ы е  поверхности 
дек о р и р о в ан ы  проф и льной  р ас ­
кладкой двух видов: ш ирокой
(34 мм) и узкой (16 мм). Д в е ­
ри и п е р ед н и е  стенки ящиков
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с набж ены  д е к о р ати в н о й  ручкой новой м одели .
О тд е л ен и я  изделий  наб о р а  укомплектованы  стеклянными и щитовыми 

полками, штангой для  о д е ж д ы  и металлическим и п е р е г о р о д к а м и  для уста­
новки кассет, пластинок.

О тдел ен и е  для  книг ком плектуется  доп олнительн ы м и подставками, бл а ­
г о д ар я  к о то р ы м  второй р я д  книг р а сп о л о ж ен  выше первого.

На внутренней сто р о не  д в е р е й  ш каф о в  для  платья и бе л ья  установлены 
зе р к а л о ,  лоток  для  м ел о ч ей  и гал стукодерж атель .  Наличие комплекта съ ем ­
ных щитовых полок и съем н ой  штанги по зво л яет  менять функциональное  
назначени е  ш каф а  для  бел ья ,  используя  емкость  или дл я  белья ,  или для 
о д е ж д ы .

Конструкция наб о р а  — щитовая. Щ итовы е элем ен ты  изготовлены из д р е ­
в есноструж ечной  плиты, обли ц ован н ой  пленками на о сно в е  бумаг, пропитан­
ных т ер м о р е ак ти в н ы м и  полим ерам и .

Н або р  «Москва-1» р е к о м е н д о в а н  к прои зводству  как и здел и е  улучш енно­
го качества, а такж е  к аттестации на ГЗК.

Автор проекта  н або р а  м е б е л и  — В Н П О м ебельпром .
Разработчик  конструкторской  докум ентации  —  Б рянское  специальное  п р о ­

ектно -ко н стр у кто р ско е  б ю р о  совм естно  с ПМ О «Москва».
План выпуска набо р а  на 1988 г. — 2200 шт.

А. Г. Тетерина (ПМО «Москва»)
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i Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

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

О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г.

N9 8 август 1988

Наука и техника

УДК 674.0S3./1.001.73

Унифицированная гамма окорочных станков
М. Н. СИМОНОВ, д-р  техн. наук, Г. И. ТОРГОВНИКОВ, канд. техн. наук —  Ц Н И И М Э, Ю. С. ЮРУШЕВ, В. Ф. МИНЧИК — 
Петрозаводский конструкторский о тдел  Г К Б Д

Окорка древесины — одна из необходимых технологических 
операций обработки круглых лесом атериалов, способствую щ ая 
наиболее полному их использованию . По совместной програм ­
ме М инлеспрома С С С Р и М инстанкопрома П етрозаводский 
станкозавод, П етрозаводский конструкторский отдел Г К Б Д  и 
Ц Н И И М Э  создали унифицированную  гамму роторных окороч­
ных станков. П етрозаводский станкозавод освоил серийное 
производство семи новых моделей: ОК40-2, 20К 40-1 ,
ОК63-2, 20К 63-1 (рис. 1), ОК80-2 (рис. 2 ), 20К 80-1 , 
O K I00-2 (рис. 3 ).

В зависимости от парам етров сырья, подлеж ащ его окорке, 
и требований к ее качеству различных производств потре­
битель мож ет вы брать соответствующий разм ер и тип станка. 
В соответствии с толщ иной обрабаты ваем ы х лесом атериалов 
станки гаммы составляю т размерный ряд, определяемый 
диаметром просвета ротора в 400, 630, 800 и 1000 мм. По кон­
структивному исполнению станки делятся на одно- и двухро­
торные. Однороторные всех разм еров предназначены для  гру­
бой окорки свеж есрубленны х и сплавны х лесом атериалов 
преимущ ественно хвойных пород, в том числе балансов для 
внутреннего рынка, пиловочника, низкокачественных лесом а­

териалов. Д вухроторны е станки способны окаривать лесом а­
териалы  как хвойных, так  и лиственных пород в течение круг­
лого года, в том числе экспортные лесоматериалы — балансы 
и пропсы.

Д л я  работы  станков на форсированных режимах и в зимний 
период на первом и втором роторах станка устанавливаю тся 
коросниматели, что позволяет повысить скорость подачи и к а ­
чество окорки.

Двухроторны е станки рекомендуется использовать для полу­
чения качественного корья, идущего на дубильные экстракты. 
В этом случае кора собирается в отдельный бункер от первого 
ротора. Отходы от второго ротора содерж ат увеличенное ко­
личество древесных включений, поэтому отбираю тся отдель­
ным конвейером и идут на топливо.

Двухроторны е станки 20К 40-1 , 20К 63-1 могут использо­
ваться  для  окорки и зачистки сучьев, для чего на втором роторе 
вместо короснимателей устанавливаю т зачистные инструменты. 
С учья зачищ аю тся при окорке экспортных балансов, рудничной 
стойки, а такж е  пиловочника, полученных из сучковатой части 
ствола.
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Рис: 1. ДвухроторНый окорочный станок 2СЖ63-1

Н азначение моделей станков гаммы приведено в табл. 1, 
а технико-экономические показатели — в табл. 2.

Т а б л и ц а  1

С тан ки Вид
о б р аб о тки И н стр у м ен т П р о д у к ц и я Л ес о м а т е р и а л ы

О д н о р о ­
торн ы е:

О К 40-2 Г р у б а я  око р к а К о р о сн и м ате -
ли

Б а л а н с ы , руд- 
с т о й к а , то н к о ­
м ерны й п и л о ­
вочник

С в е ж е с р у б л ен -  
ны е, сп л ав н ы е  
хвойны х п ород

О К 63-2 Тб ж е То ж е П и л о во чн и к Т о ж е
СЖ 80-2 < « П и л о в о ч н и к ,

ш п альн ы й
«

O K I 00-2 « «
кр я ж
К р у п н о м ер ­
ный п и л о во ч ­
ник и ш п а л ь ­
ный к р я ж , 
хлы сты

«

Д в у х р о т о р ­
ные:

2 0 К 4 0 -1 Г р у б а я  о ко р к а  
на ф о р с и р о ­
в ан ны х р е ж и ­
м ах

1-й и 2-й рото- 
р ы -ко р о сн и м а- 
тели

Б а л а н с ы , руд- 
с т о й к а , т о н к о ­
м ерны й п и л о ­
в очник

С в е ж е с р у б л е н -  
ны е, с п л ав н ы е , 
м ер зл ы е , п о д су ­
ш енн ы е х в о й ­
ных и л и с т в е н ­
ных пород

2 0 К 4 0 -1 О к о р ка  с з а ­
чи сткой  с у ч ь ­
ев

1-й р о то р  — 
к о р о с н и м ат е -  
ли , 2-й р о ­
то р  —  за ч и с т -  
ны е и н стр у ­
менты

Т о ж е То ж е

2 0 К 6 3 -1 Т о ж е То ж е П и л о во чн и к «
2 0 К 8 0 -1 Г р у б а я  о ко р к а  

на ф о р с и р о ­
в ан ны х р е ж и ­
м ах

1 -й и 2-й р о т о ­
ры  —  коро- 
сн и м ател и

П и л о во чн и к  и
ш п альн ы й
к р яж

«

Однороторные станки ОК40-2, ОК63-2, ОК.80-2 конструк­
тивно подобны и вклю чаю т в себя подаю щ ий цепной конвейер,

Рис. 2. Однороторный окорочный станок OK8Q-2

Т а б л и ц а  2

М одели  стан ко в

П о к а за т е л и СМ
отр
*

° 20
К

40
-1

О
К

63
-2

20
К

63
-1 см

©QO

О 20
К

80
-1

О
К

Ю
О

-2

Д и а м е т р  просвета ротора , мм 400 400 630 630 800 800 1000
Т о л щ и н а  о к а р и в а е м ы х  б р е ­

вен  (в  к о р е ) , см 6 — 35 6 — 35 10— 55 10— 55 12— 70 12— 70 15— 90
Д л и н а  о к а р и в а е м ы х  б р е ­ 1,5— 2 ,5 — 2 ,7 — 2 ,7 — 2 ,7 — 2 ,7 — 2 ,7 —

вен , м 6,5 6 ,5 7,5 7,5 7,5 7,5 20,0
Д о п у с т и м а я  к р и в и зн а  б р е ­

вен , %  (не  б о л ее )
3 3 3 3 3 3 5

(м е с т ­
н ая  до 
8 % )

С к о р о с т ь  п о д ачи , м /с :
н а и м е н ь ш а я 0,18 0,18 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
н а и б о л ь ш а я 1,18 1,18 1,0 1,0 1,0 1,17 0,75

Ч и сл о  э л е к т р о д в и га т е л е й  на 2 3 3 4 3 4 6
п р и в о д ах  с т а н к а

Т о ж е  ко р о сн и м ат ел ей 6 6 + 6 6 6 + 6 6 6 + 6 3
В том  чи сле:

к о р о н а д р е за т е л е й 3 3 3 3 3 3 3
за ч и с тн ы х  н ож ей — 3 — 3 __ __ __

Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ро то р о в , 200 200 150 150 150 150 110
м ин - 1 270 270 200 200 200 200 160

400 400 300 300 — __ __

Д л и н а  р аб о ч ей  кром ки  ко- 4 4 5 5 5 5 6
р о с н и м а т е л я , см

О б щ а я  у с т а н о в л е н н а я  м о щ ­ 37,62 56,12 50,1 75,1 87,1 115,1 107,59
н о сть , кВ т 

Г аб а р и т н ы е  р а зм е р ы , м:
д ли н а 6150 7235 7960 9555 9 640 13 460 21 480
ш ирина 2210 2200 2215 2215 2506 2325 3570
в ы со та 2500 2500 2565 2565 3365 3515 3380

М а с с а , кг 7300 9600 9840 13 000 17 800 20 000 26 000
П р о и зв о д и т ел ь н о с т ь , м3/ч 17 21 33 42 57 71 75
О п т о в а я  ц ен а , ты с. р. (о р и е н ­ 28 30,72 29 32 41 45,3 65

т и р о во чн о )
Г о д о во й  эк о н о м и чески й  э ф ­ 3,4 6,4 2,9 6,1 4,8 9,35 13,9

ф ект , ты с. р.
Г о довой  н а р о д н о х о зя й с т в е н ­ 9,7 21,2 9,4 18,85 13 27,4 60,6

ный э ф ф е к т , ты с. р.

механизм подачи, состоящ ий из трех пар вальцов, окорочную 
головку, приемный поддерж иваю щ ий ролик или транспортер, 
приводы и электрооборудование.

В двухроторных станках всех моделей между окорочными го­
ловкам и установлена дополнительная пара приводных вал ь­
цов. Узлы однороторных и двухроторных станков подобны 
по конструкции, кроме узлов станка O K I00-2. У каж дого 
станка ш есть скоростей подачи и три скорости ротора, 
что позволяет вы брать необходимый режим работы в зави ­
симости от ф изического состояния сы рья и требуемого к а ­
чества обработки.

С танок O K I00-2 конструктивно-отличен от остальных стан­
ков гаммы: в процессе работы окорочная головка авто­
матически центрируется по оси лесом атериала, а основание 
подаю щ его конвейера, который перемещ ает лесоматериалы , 
остается неподвижным. При этом вальцы  управляю тся с 
помощью гидроцилиндров. П рижим короснимателей осуще­
ствляется пруж инами и регулируется с помощью гидро­
цилиндров. П одаю щ ие механизмы станка выполнены в виде ко­
ротких гусениц. Приемный и подающ ий конвейеры удлинены 
для  того, чтобы пропускать хлысты.

Оророчные станки гаммы эксплуатирую тся на многих пред­
приятиях уж е в течение ряда лет и зарекомендовали себя по­
лож ительно. Д ва  станка 20К 40-1  с 1984 г. применяются в А 
Оятской сплавной конторе для  окорки эксдортных балансов 
с одновременной зачисткой сучьев. Зачищ аю тся сучья высотой 
до 5 см и диаметром до 5 см заподлицо с поверх­
ностью лесом атериала. П роизводительность станка составляет
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Рис. 3. Однороторный окорочный станок ОКЮО-2

98— 130 м3 в смену. С танки 20К 40-1 такж е  успешно р або та­
ют в Л итве, Волосовском Л П Х  (Л ен лес), М аймаксанском 
лесном порту, на П уксоозерском целлю лозном заводе, З а ­
паднодвинском Д О К е и на других предприятиях. Г одовая 
производительность одного станка составляет от 10 до 
30 тыс. м3 и ограничивается условиями работы предприя­
тий, в том числе наличием сы рья и сезонностью  работы.

Станки 20К 63-1 эксплуатирую тся более 3 лет на Л яскель- 
ском лесозаводе (К ареллеспром ) и обрабаты ваю т еж егод­
но 50—60 тыс. м3 каж ды й. С одерж ание коры в щ епе из 
отходов лесопиления обеспечивается в пределах 1—3 % . П ро­
изводительность станков зависит от ритмичности поступления 
сырья. Двухроторны е 20К 63-1  и однороторные станки ОК63-1, 
ОК80-1 такж е  успешно эксплуатирую тся на Л обвинском Л П К  
(С вердлеспром), лесозаводах  Ц Н И И М О Д а (А рхангельск) и 
на других предприятиях.

Станки 20К 80-1 из опытной партии работаю т в Игирминском 
леспромхозе (И ркутсклеспром ) на окорке ш пальных кряж ей  
перед распиловкой и Кировской лесобазе Кировлеспрома на 
окорке осиновых технологических дров. В зимний период сни­
мается 95— 98 % коры.

Не менее успешно в отрасли эксплуатирую тся однороторные 
станки в основном при обработке свеж есрубленных и сплавных 
бревен хвойных пород. Опытный образец  однороторного станка 
ОК63-2, установленный в 1984 г. на Летнереченском л есо за ­
воде (К ареллеспром ), обрабаты вает еж егодно 40—50 тыс. м3 
еловых и сосновых лесом атериалов, обеспечивая содерж ание 
коры в щ епе 1— 3 % .

Окорочный станок ОК40-2 успешно эксплуатируется на Иса- 
когорской лесоперевалочной базе . З а  летние сезоны 1986, 
1987 гг. было обработано по 16— 18 тыс. м3 рудничной стойки. 
Однако станок О К40-2, как  и другие однороторные, не з а ­
чищает сучья.

В 1987 г. на П етрозаводском лесопильно-мебельном комби­
нате испытан и принят к серийному производству одно­
роторный станок ОК80-2 для  окорки крупномерного пиловочни­
ка и ш пальника. С 1988 г. П етрозаводский станкозавод орга­
низует серийный выпуск этих станков. Станок имеет ряд от­
личительных признаков, повышаю щ их его эксплуатационные 
показатели. Он снабж ен цепным центрирующим конвейером, 
повыш ена надеж ность трансмиссии привода вальцов механиз­
ма подачи. Коросниматели прижимаю тся к бревну пружинами 
растяж ения, удачно выполнен кожух окорочной головки, сни­
ж аю щ ий до минимума выброс отходов окорки из ротора. 
О беспечивается съем 95— 100 % коры. З а  время испытаний 
станок обработал 38 тыс. м3 лесом атериалов и при окорке 
сплавны х и свеж есрубленных бревен со средним диаметром 
36 см показал  максимальную  производительность 138 м3/ч . 
Основные узлы станка ОК80-2 унифицированы - с узлами 
двухроторного станка 20К 80-1 .

С танок ОКЮО-2 прош ел испытания на Петрозаводском Д С К  
и в I квартале 1988 г. принят межведомственной ко­
миссией к серийному производству. Во время испытаний пока­
зал  устойчивую работу, обеспечивая съем 95— 100 %  коры с 
круглых лесом атериалов хвойных и лиственных пород, а такж е 
хлыстов. С редняя производительность станка ОКЮО-2 соответ­
ствовала расчетной и составляла 75 м3/ч . В 1988 г. П етроза­
водский станкозавод выпустил опытную партию станков 
ОКЮО-2 из 5 штук.

Станки описанной унифицированной гаммы управляю тся с 
дистанционного пульта. Обычно каж ды й станок обслуживает 
один оператор. О днако в случае установки нескольких станков в 
одном помещении окорочной станции один оператор может уп­
р авлять  двумя или тремя станками, так  как они могут ра ­
ботать в автоматическом режиме. О граж дения и кожухи, за к ­
ры ваю щ ие подвижные детали, и надеж н ая блокировка о граж ­
дений обеспечиваю т безопасность работы операторов. Исклю­
чено вы летание коры, струж ки, щепок из зоны ротора. Уровень 
шума станков не превыш ает санитарны х норм.

Освоенные П етрозаводским станкозаводом в серийном про­
изводстве окорочные станки унифицированной гаммы позволя­
ют практически полностью удовлетворить нужды промышлен­
ности в таких станках для всех видов окорки, механизи­
ровать зачистку остатков сучьев на экспортных лесоматериалах 
и пиловочнике, повысить производительность окорочных узлов 
и цехов, особенно в зимний период.

Новые книги
Типовые нормы времени на ремонт 
оборудования лесопильного производ­
ства /  Ц Н И И М О Д .— А рхангельск, 
1987.— 96 с. Ц ена 69 к.

Представлены нормы выполнения 
слесарно-ремонтных работ при ремонте 
лесопильных рам и другого лесопиль­
ного оборудования. П редназначены  для 
нормирования работ, выполняемых сле- 
сарями-ремонтниками в производствен­
ных цехах предприятий М инлеспрома 
СССР.
Эрмуш Н. А. Защ итно-красящ ие соста­

вы для  древесины: Обзор, информ. /  
Л атН И И Н Т И ,— Рига, 1987,— 58 с. Ц е ­
на 50 к.

Д ан а  характеристика стойкости д р е­
весины к биологическому разруш ению  
по породам. Перечислены биоразруш и­
тели древесины и лакокрасочны х по­
крытий. Рассмотрены  защ итно-кра- 
сящ ие составы  комплексного действия 
и составы , предохраняю щ ие древесину 
от огня. Д л я  инженерно-технических 
работников, заним аю щ ихся защ итой 
древесины.

Грачев И. А., Николаев О. Н., Красов- 
ская Л. Г. Теория и конструкции дере­
вообрабаты ваю щ их машин: Л аб о р а­
торный практикум. /  Л ТА имени 
С. М. К ирова,— Л ., 1987,— 80 с. Ц е­
на 20 к.

Брош ю ра содерж ит методические 
указания для выполнения лаб оратор­
ных работ по курсу «Теория и конст­
рукции деревообрабаты ваю щ их ма­
шин». Д аны  примеры технологических 
и эксплуатационны х расчетов машин. 
Д л я  студентов лесотехнических вузов.
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Совершенствование конструкции пильной рамки
Л. А. ШАБАЛИН, канд. техн. наук, В. М. КИРИЧЕНКО —  У Л Т И, А. П. ГОЛОВАЧЕВ —  Вологодское Г К Б Д

ки, непостоянные как во время вращ е­
ния кривошипа, так  и в процессе 
эксплуатации, что затрудняет объек­
тивную оценку прочности П Р  расчетом. 
Поэтому для выполнения указанного 
требования необходимы комплексные 
теоретические и экспериментальные ис­
следования. Совместное проведение 
таких исследований позволит получить 
объективную  картину нагруженности 
и напряж енного состояния элемен­
тов П Р , д ать  оценку их предельной 
несущей способности, наметить научно 
обоснованные пути совершенствования 
П Р , ускорить внедрение новых пред­
ложений.

В период создания Вологодским 
Г К Б Д  принципиально новой лесо­
пильной рамы РТ-40 с повышенной 
производительностью  (за  счет движ е­
ния пил по замкнутой траектории) 
в У Л ТИ  на опытном образце были 
проведены исследования динамической 
нагруж енности, напряж енно-д сформи­
рованного состояния и прочности эле­
ментов П Р  этого станка.

Конструкция П Р  лесорамы, приве­
денная на рис. 1, а, разработана 
по традиционной для двухшатунных 
лесорам  схеме, состоит из верхней 
(В П ) 12 и нижней (Н П ) 7 поперечин, 
двух стоек 1 трубчатого сечения, соеди­
ненных верхними 3  и нижними 13 встав­
ками, цилиндрических 15 и конических
2 ш тифтов. Ц апф ы  10 (сечение А —А )  
верхних ш атунных подшипников разм е­
щены в прямоугольных пазах боко­
вин 8  ВП и благодаря заклепкам 11 
образую т с ними неразьемную кон­
струкцию. Боковины 16 НП прижимаю т­
ся к вставкам  13 четырьмя болтами 9. 
Верхние 5 и нижние 14 ползуны опи­
раю тся через сегменты 6  на боковины 
верхней и нижней поперечин, обеспе­
чиваю т качание П Р  в направлении 
подачи распиливаемого материала. П о­
ворот сегментов с плоскими ползунами
5, 14 вокруг пальцев ограничен
ш тифтами 4.

И сследования, проведенные тензо- 
метрическим методом (было наклеено 
149 тензодатчиков сопротивлением 
200 Ом) в статике (от натяж ения пил) 
и в динамике (в период разгона, на 
холостом режиме и во время пиления) 
при самых тяж елы х условиях нагру­
ж ения (максимальном числе пил, уста­
новленных с минимальным шагом и на­
тянутых с предельным усилием 12 кН ), 
показали , что наибольш ие напряж ения 
в элементах П Р  возникаю т в период 
пиления. При этом напряж ения экстре­
мальны вблизи верхней ( ф = 0 ° )  и ниж- 

Рис. 1. В арианты  конструкции пильных рамок тарной лесопильной рамы ней (ф = 1 8 0 °) мертвых точек меха-
РТ-40: низма резания.

а — базовы й; б — измененный Н а рис. 2 приведены эпюры экстре-

У Д К  6 74 .0 5 3 :6 2 1 .9 3 3 .6

реакции ш атунов и ползунов) нагрузпрочности

увеличеноувеличено

увеличено увеличено

увеличено

Одним из основных требований, предъ­
являемых к пильным рам кам  (П Р ) 
лесопильных рам (Л Р ) ,  является  высо­
кая надеж ность при минимальной м ас­
се. Этого можно добиться путем при­
дания элементам П Р  рациональной 
формы и изготовления их из м атериалов 
повышенной статической и циклической

К ак правило, П Р  выполнены в виде 
статически неопределимых замкнутых 
рамных конструкций со сложными се­
чениями элементов, на которые дей­
ствуют различны е статические (силы 
натяж ения пил, распора струбцин, 
затяж к и  болтовых соединений) и ди н а­
мические (силы инерции и резания,
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Рис. 2. Эпюры экстремальны х напряж ений (М П а) в пильной рамке (б а ­
зовый вариант) лесопильный рамы  РТ-40 в период пиления м акси­
мальным количеством пил вблизи верхней (а) и нижней (б) мертвых точек

механизм а резания

мальных напряж ений исследованной 
П Р  для указанны х положений м еха­
низма и условий нагруж ения.

К ак видим, напряж ения в элементах 
П Р  распределяю тся крайне неравно­
мерно. Н аибольш ие напряж ения воз­
никают: у ВП — по оси П Р  и в зоне 
галтелей растянутого пояса боковин; 
у НП  — по оси П Р ; у стоек — в местах 
окончания запрессовки верхних и ни ж ­
них вставок. Д л я  указанны х зон 
в таблице приведены максимальны е 
о тах> минимальные a min, средние а т=  
= ° > 5 ( a m a * + a m m ) и амплитудные ста=  
=  0 ,5 ( о тах— o min) значения н ап р яж е­

ний, а такж е  действительны е запасы  
по статической 5 Т и усталостной S a 
прочности. Таким образом , данные 
таблицы  свидетельствую т о достаточ­
ной статической и усталостной прочно­
сти стоек и боковин поперечин.

Производственные испытания опыт­
ной лесопильной рамы РТ-40, прове­
денные в Читинской обл., такж е под­
твердили высокую надеж ность у к азан ­
ных элементов П Р.

С учетом проведенных исследований 
и испытаний был предлож ен изм е­
ненный вариант конструкции П Р  (см. 
рис. 1 ,6 ) ,  элементы которой имеют

меньшую металлоемкость. Изменениям 
в большей степени подвергалась верх­
няя поперечина, у которой симметрич­
ны боковины; более рациональна форма 
консолей; продольный паз под основа­
ния цапф продолжен и проходит 
практически по всей длине боковин; 
в растянутом и сжатом поясах боковин 
исключены галтельные переходы, теоре­
тический коэффициент концентрации 
напряж ений в которых был около 2. 
Изменена такж е конструкция вставок 
и цапф верхних шатунных подшипни­
ков. У последних исключена распорная 
втулка 17 (см. / ,  на рис. 1 ,а )  и умень­
шена консольная часть с меньшим диа­
метром (см. / / ,  на рис. 1,6). Смещены 
и цилиндрические штифты 14 (см. 
рис. 1 ,а ) ,  фиксирующие сегменты 
плоских ползунов, что препятствует их 
выпаданию  при эксплуатации.

Комплекс проведенных конструктив­
ных изменений элементов позволил 
снизить массу П Р  в сборе на 9 %.

Элемент
и

место
сече­
ния

Параметры напря­
жений, МПа

З а ­
пасы
проч­
нос­
ти

°тах amin °  т а а 5 Т

Р астян у - 
нутый 
пояс ВП: 

сече­
ние по 
оси ПР 119,3 —7,3 56 63,3 2,9 4,6
то же в 
зоне 
гал те­
ли 88,9 —93,1 —2,1 91 3,7 5,0

Стой­
ка — се­
чение в 
о сн о в а­
нии ниж ­
ней
вставки —35,3 — 137,3 —86,3 51 2,5 4,3
Р а с т я н у ­
тый пояс 
НП — се­
чение по 
оси ПР 173,9 144,8 159,4 14,5 2,0 4,1

П р и м е ч а н и я :  1. Боковины поперечин и
стойки выполнены из стали 45, у которой: оТ=  
=  360; а в = 6 1 0 ; а _ ,  =  250 М Па; 6 = 1 6 % . 2. Д о ­
пускаемые запасы  прочности [5.1 =  1 4 — 18- 
[ S „ ] = l ,  4 - 1 ,7 .

В результате уменьш илась нагрузка 
на верхние и нижние шатунные под­
шипники, их расчетная долговечность 
увеличилась соответственно на 50 и 
20 %.  При этом надежность П Р  в новой 
раме значительно выше, чем у опытного 
образца лесопильной рамы РТ-40.

Указанные предложения внесены в 
техническую документацию на изготов­
ление П Р  тарной лесопильной рамы 
РТ-40, к серийному выпуску которых 
с 1987 г. приступил Тарбагатайский 
завод деревообрабатываю щ их станков.
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Влияние отдельных факторов на прочность и долговечность 
клееной древесины
Р. Б. ОРЛОВИЧ —  Брестский инженерно-строительный институт

Одним из распространенных видов повреждений слоибтой 
клееной древесины в процессе эксплуатации изготовленных 
из нее несущих строительных конструкций является расслое­
ние и растрескивание в направлении клеевых швов [1]. 
Такие повреж дения, сущ ественно сниж аю щ ие несущую спо­
собность и долговечность конструкций, являю тся следствием 
силовых воздействий — рабочих 0 р, технологических а т и 

.влажностны х (усушечных) а в напряж ений. Первые возника­
ют от монтаж ны х и эксплуатационны х нагрузок и, будучи 
неизбежными, ограничиваю тся по величине нормами [2]. 
Влияние а т и а в на прочность клееной древесины в общем 
случае учиты вается с помощью коэффициентов условий р а ­
боты т в и безопасности k  [2]. Последние, однако, не от­
раж аю т действительного механизма расслоения и растрески­
вания, который связан  главным образом  с разры вом м а­
териала параллельно плоскости клеевых швов от действия 
указанны х напряж ений. В связи с этим оценим их влияние 
на прочность и долговечность клееной древесины, восполь­
зовавш ись методикой [3, 4 ].

Известно, что напряж ения а т возникаю т в процессе изго­
товления клееных элементов и, явл яясь  остаточными, дей­
ствуют длительное время. Их величина зависит от качества 
сушки, механической обработки и склеивания досок, согла­
сованности их годовых слоев в пакете и других факторов 
и может достигать с учетом релаксационны х процессов
0,5—0,75 М П а [4, 5 ] , что значительно ниже расчетных 
сопротивлений клееной древесины на растяж ение поперек 
волокон [2].

В практике известны случаи «саморазруш ения» клееных 
элементов непосредственно после их изготовления без прило­
ж ения внешней нагрузки. В работе [4] влияние а т на проч­
ность и долговечность t* клееной древесины предлагается 
учитывать на основе кинетической концепции прочности:

< * = т0ехр [ ( U — v(ctb+  а-г+Ор) ) /К 7 ’], (1)

где U — энергия активации процесса разруш ения; 
у  — структурно-чувствительный коэффициент; 

то — период тепловых колебаний атомов;
Т — тем пература;
К — постоянная Больцм ана.

Поскольку рассм атриваем ы е напряж ения являю тся са- 
моуравновеш енными и носят неравномерный й случайный 
характер распределения по объему клееного элемента [5] 
(рис. 1), то практическое использование формулы (1) 
затруднительно. Н аиболее объективная оценка влияния а т 
на прочность клееной древесины может быть получена в 
результате ее заводских испытаний на послойное скалы ­
вание по ГОСТ 15613.1—77 и на растяж ение перпендику­
лярно клеевым ш вам по методике [6]. С огласно последней 
испытаниям подвергаю тся узкие полосы сечением а - с =
=  25-30 мм и длиной до 300 мм, выпиленные из торцовых —

срезов клееного пакета (см. рис. 1).
О днако дан н ая  методика позволяет контролировать лишь 

качество клеевых соединений, а не прочность клееной дре­
весины в целом, так  как при выпиливании полос из па­
кета напряж ения стт резко уменьш аю тся, что исключает воз­
мож ность оценить их влияние на прочность. В связи с этим 
предпочтение следует отдать испытаниям крупномасштабных 
образцов в виде отрезков клееных пакетов, как это прак­
тикуется за  рубеж ом [7]. Здесь, кроме кратковременной, не­
обходимо контролировать и длительную  прочность, которая

Рис. 1. Зависим ость влаж ностны х напряж ений а в от ширины 
сечения Ь клееного элемента при перепаде влаж ности 

Д а)= 1  % :
1 —  0 в.п при “ п < “ н; 2  —  а в.в при “ п > “ н

для древесины подчиняется известной закономерности:

а ( / )  =  1,ОЗа0(1 — l q f / M ) ,  (2)

где ао — кратковрем енная прочность древесины;
ц Л 9о = 1 0 ,2 , а для  остальны х видов напряж енного состояния 

lq /4 =  17,1 [7].
Есть основания полагать, что из-за  наличия сгт в дейст­

вительности l q ^ 9o < 1 0 ,2 , т. е. возм ож но ещ е более резкое 
сниж ение во времени прочности древесины при растяжении 
перпендикулярно клеевым ш вам. К ак известно, кратковре­
менная прочность современных клеевых соединений выше 
прочности древесины на растяж ение поперек волокон, а их 
длительная прочность подчиняется зависимости (2 ), причем 
l q / l= 1 7 , l  [6]. С ледовательно, крупномасш табны е образцы  с 
качественными клеевым!! соединениями при длительных испы­
таниях долж ны  р азруш аться  по древесине и отраж ать ее 
фактическую  длительную  прочность с учетом технологических 
напряж ений о т.

Н апряж ение ств вы званы  стесненным разбуханием и усуш ­
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кой древесины, причиной которых являю тся градиенты в л аж ­
ности по сечению клееных элементов при их хранении, 
транспортировании, м онтаж е и эксплуатации. Причем наи­
большие сгв возникаю т при переменном во времени темпе- 
ратурно-влажностном состоянии окруж аю щ ей среды, когда 
из-за инерционности тепловлагопереноса равновесная в л а ж ­
ность (о древесины не успевает вы равняться по сечению. 
Так, при сезонных колебаниях влаж ности воздуха ф м ак­
симальному увлаж нению  (высыханию) подвергаю тся затенен­
ные на рис. 1 поверхностные участки сечения толщ иной 
6 = 1 5 — 25 мм, тогда как внутренние участки сохраняю т при­
мерно начальную  влаж ность сон [1, 4 ]. Если равновесная 
влаж ность поверхностных участков соп< о>н, то они подверга­
ются растяжению , если ж е шп> ( о н, то сж атию . Отметим, 
что с учетом полож ительного влияния применяемых вл аго за ­
щитных покрытий клееной древесины градиент А(о=соп — шн 
в режиме высыхания мож ет достигать 2 %  в зданиях 
сельскохозяйственного назначения и 4— 5 %  — в граж данских 
зданиях [ 1 ].

На рис. 1 изображ ены  и графические зависимости 
а в— f (b) ,  построенные по данны м расчетов [3] для  Д ю = 1 %. 
Здесь значения ст^вычислены с учетом их релаксации во вре­
мени и в предполож ении линейного распределения со в пре­
делах 6 = 2 5  мм. И з их ан ал и за  следует, что наибольш ую  
опасность представляю т напряж ения а в п в поверхностных 
участках, возникаю щ ие в реж име высыхания последних. 
Установлено такж е, что а в п возрастаю т с увеличением 
соотношения h / b , достигая максимума при h / b — ( 1 — 1,5).

На рис. 2 в полулогариф мических координатах пред­
ставлены граф ические зависимости долговечности клееной 
древесины от ее сопротивления ago растяж ению  перпендику­
лярно клеевым ш вам и амплитудных значений А<втах 
градиента влаж ности A io ( /)= o )n( / ) — <вн, изменяю щ егося во 
времени t по закону

Ao)(/) =  A(omaxsin ( n t / s ) ,

где s = l  году; о>н= 1 2 % .  Здесь за  критерий долговечно­
сти принято время t*, с, в течение которого клееная древе­
сина эксплуатируется без расслоений и растрескивания. 
Д анны е получены расчетным путем [3] для  клееных эле­
ментов шириной сечения 6 = 2 0  см.

М аксим альное значение кратковременного сопротивления 
клееной древесины а 9о = 4 ,5  М П а принято равным прочности 
сосновых образцов (по ГОСТ 16483.0— 70) на растяж ение 
поперек волокон. М инимальное значение сопротивления 
стэо=2,2 М П а примерно соответствует данны м заводских 
испытаний клееной древесины по методике {6 ] ,  полученным 
на Э П З «Красный О ктябрь» в Архангельске.

Из рис. 2 следует, что требуем ая долговечность клееной 
древесины (50 лет в промышленных и граж данских и 25 лет 
в сельскохозяйственных производственных зданиях  [2 ])  
обеспечивается для весьма ограниченного ди апазон а  А(отах 
и G9 0.

Следует отметить, что рассм атриваем ы й вид повреждений 
является  безопасным для  несущих клееных элементов, 
работаю щ их на центральное растяж ение либо сж атие с изги ­
бом. Д л я  таких клееных элементов, где по площ адкам , 
параллельны м  клеевым ш вам, совместно с а т и ств дей­
ствуют растягиваю щ ие либо скалы ваю щ ие рабочие н ап р я­

ж ения стр, следует ож идать ещ е более существенного сни­
ж ения долговечности и прочности [3]. Значение последней 
для заданного  срока эксплуатации определяется по графи­
кам рис. 2 .

Рис. 2. Изменение долговечности 
клееной древесины от перепада 
влаж ности при прочности ago: 
/  —  2 , 2  М П а ;  2  —  3 , 3  М П а ;  3  —  

4 , 5  М П а

0 2  4 й и тох,%

В отличие от (тр отрицательное влияние напряжений 
а т мож ет быть сведено к минимуму за счет строгого соблю­
дения технологии изготовления клееной древесины и ряда 
дополнительных мероприятий — сниж ения перепада влаж но­
сти м еж ду склеиваемыми досками путем их эффективной 
сушки, образования продольных пропилов по их пласти, 
использования податливых клеев и т. д. [4, 5]. Значение а в 
мож но снизить, применяя эффективные влагоизоляционные 
покрытия, искусственно обеспечивая нормальный температур­
но-влаж ностны й режим эксплуатации, исключающий в первую 
очередь пересыхание клееной древесины. Последнее можно 
исключить, если для изготовления клееной древесины, 
эксплуатируемой в помещениях с сухим микроклиматом,' 
применять пиломатериалы  влаж ностью  шн̂ ( о п.

Степень сниж ения напряж ений с т и а в следует устанав­
ливать в зависимости от срока служ бы и назначения 
клееных элементов и с учетом особенностей действующих 
рабочих напряж ений о р. Разум еется, применяемые с этой 
целью дополнительные мероприятия приведут к удорож а­
нию изготовления и эксплуатации клееных конструкций. 
Б л аго дар я  им, однако, будут снижены затраты  на ремонт 
и восстановление, связанны е с расслоением и растрески­
ванием клееных элементов. Поэтому указанные мероприятия 
следует назначать путем их оптимизации по заданным 
критериям качества (например, по приведенной стоимости 
с учетом эксплуатационны х расходов).
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Нормативы адгезии лакокрасочных покрытий к древесным 
подложкам
А. А. ЗОТОВ, Н. И. ИГНАТОВА, Е. Е. ОВЧАРЕНКО —  М Л Т И, Т. С. ВОЛЬНОВА, М. И. СОКОЛОВА —  В Н П  О м е б е л ьп р о м

Высокое качество выпускаемой продукции невозмож но без 
объективных методов его контроля. Требуемый уровень пока­
зателя  качества задается  нормативом. Д л я  лакокрасочного 
покрытия важ нейш им из таких показателей является  его ад ге ­
зия к древесной подложке.

Согласно утверж денному ГОСТ 27325— 87 «Д етали и изде­
лия из древесины и древесных м атериалов. М етод опреде­
ления адгезии лакокрасочны х покрытий» (его разраб аты вали  
М Л Т И  совместно с В Н П О мебельпромом) величина адгезии 
а А измеряется в М П а и характеризует прочность сцепления 
лакокрасочного м атериала с древесной подложкой. В основу 
для создания нормативов адгезионной прочности лакокрасоч­
ных покрытий к древесным подлож кам  были положены много­
летние данны е о потерях адгезии и исследования когезионной 
прочности поверхностного слоя подложки.

Р азр аб аты в ая  метод определения адгезии, необходимо было 
реш ить вопрос о целесообразности контроля на различных 
этапах ф ункционирования лакокрасочного покрытия. П осколь­
ку наиболее вероятно разруш ение адгезионного соединения 
при формировании покрытия, то и метод контроля в первую 
очередь долж ен быть пригодным для контроля в ходе техно­
логического процесса.

Контроль адгезии проводят для оценки пригодности конкрет­
ного адгезионного соединения. Д л я  этого измеренное зн аче­
ние адгезии сравниваю т с нормативами адгезионной прочности 
лакокрасочны х покрытий к древесным подлож кам (М П а), 
приведенными в таблице.

Нормативы адгезии ориентированы на метод равномерного 
отрыва цилиндров, предусмотренный ГОСТ 27325—87. П о­
скольку было принято, что основным является контроль в тех­
нологическом процессе, то данны е нормативы ориентированы 
на испытания по режиму I ГОСТ 27325—87 при скорости 
нагруж ения 40— 50 Н /с  (или 50— 60 м м /м ин).

Особенно важ но сравнивать измеренные значения с норм а­
тивными при типовых испытаниях, т. е. при постановке на 
производство новых видов продукции, применении новых м а­
териалов или при переходе на иные режимы обработки и т. д.

В предлагаемы х норм ативах залож ен  простой принцип с р ав ­
нения полученного при испытании среднего значения адге­

зионной прочности с нормативом. Так, если среднее значение 
выше или равно нормативу, такое покрытие отвечает норме. 
О днако при испытании ряд  образцов может показать очень 
низкие значения, а ряд  — очень высокие. В этом случае сред­
нее значение будет довольно высоким и может удовлетворять 
нормативу, хотя из-за наличия очень низких значений не исклю­
чено появление брака. С учетом такой возможности нами 
введена вторая  норм ативная величина на минимальные зн а ­
чения, полученные в ходе испытаний.

Таким образом , при соответствии норме средних значений 
адгезионной прочности сравниваем  минимальное, включенное 
в расчет среднего, с нижним нормативом. Если минимальное 
значение равно или выше нижнего норматива, то можно 
признать, что покрытие успеш но прош ло испытание.

В качестве ниж него нормативного значения принята нижняя 
граница доверительного интервала, определенная при коэффи­
циенте вариации 20 % .

О сн о в а  (п о д л о ж к а )  
из д р евеси н ы Д С П

с
ими-

П о к р ы ти е

б е р е ­
зы

я с е ­
ня

к р асн о го
д е р е в а

(о б ы ч н .) ,
ореха

(ев р о п .)

тр о п и че­
ских по­
род (па- 
д у к , п а ­
л и сан д р  

и д р .)

тиче-
ский
ш пон

та-
цион-

ной
о т д е л ­

кой

П о л и эф и р н о е  И К  с у ш ­
ки и х о л о д н о го  о т в е р ж ­
д е н и я : П Э -2 4 6 , П Э -265

2 ,2 2,4 2,2 1,6 1,2 1,5

1,3 1,4 1,3 1,0 0,7 0 ,9

П о л и эф и р н о е  УФ о т­
в е р ж д е н и я  П Э -2136  
(ф и р м  « Ф о тел л ер »  и 
« Р а й х о л ь д  Х ем и»)

2 ,2 2,4 2,3 1,8 1,4 1,4

1,3 1,4 1,3 1,1 0,8 0,8

Н и т р о ц е л л ю л о зн о е :  
Н Ц -2 1 8 , Н Ц -2 4 3  и др.

1,7 1,1 1,9 1,8 1,3

1,0 1,2 1,1 1,1 0,8

М Л -2 1 1 1 , У Р-2124 3 ,0 2 ,3 2 ,8 2 ,8 1,5

1,8 1,4 1,7 1,7 0,9

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  —  ср ед н и е  н о р м ати вн ы е зн ач ен и я  а д г е ­
зи он н о й  прочн ости  ( а  норм)» в зн а м е н а т е л е  — м ин и м альн о  допустим ы е 
зн а ч е н и я  н о р м а ти в а  ( a min норм).
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Д остаточно точную оценку обеспечивает сравнение по сред­
нему арифметическому из 10 и более зам еров, что позволяет 
учитывать возмож ности отбраковки результатов измерения.

Рассмотрим пример применения нормативов адгезии.

На подлож ке из ясеня сформ ировано полиэфирное покрытие 
лаком  П Э-246 холодного отверж дения. Получены результаты
11 измерений адгезии: 2,3; 2,5; 3,3; 2,8; 2,0; 2,7; 2,1; 2,5; 2,3; 
2,0; 2,4 М П а. а /1ср= 2 ,3 3  М П а; Од m,„ =  1,5 М П а. И з таблицы 
нормативов видно, что о ср НОрМ= 2,4 М П а, o Amin— l,4 М П а.

П оскольку среднее измеренное значение оказалось меньше 
нормативного, следует считать, что это соединение обладает 
недостаточной адгезией и не соответствует нормативу.

Рассмотренны е нормативы прошли успешную производствен­
ную проверку на ряде мебельных предприятий и были утверж ­
дены ВНП Омебельпромом. Они отраж аю т действительные ве­
личины адгезии лакокрасочны х покрытий на древесных под­
лож ках .

Изменения в технологии создания покрытий, появление но­
вых лакокрасочны х м атериалов потребуют корректировки пред­
лож енных нормативов.

Ее успешное выполнение потребует оперативных данных 
по адгезионной прочности лакокрасочны х покрытий, поэтому 
мы просим предприятия отрасли направлять накопленные 
в процессе определения адгезии данные в адрес ВНПОмебель- 
прома и М осковского лесотехнического института.

У Д К  6 7 4 .02 8 :6 30 *8 24 .81 .00 1 .5

Определение величины зоны усадки в клеевом шве
А. В. ЗИНИН, канд. техн. наук, В. И. МАЛЫХИН, д -р  техн. наук —  Московский технологический институт

Как известно, в клеевом ш ве при отверж дении клея воз- • 
никают внутренние напряж ения, которые зависят  главны м 
образом от состава клея. При анали зе  образования  струк­
туры адгезива на субстрате многие исследователи [1— 5] 
зам ечали формирование так  назы ваем ы х надм олекулярны х 
структур. Такие образования адгези ва  на субстрате были 
названы  глобулами, сф еролитам и, векторами адгезии и т. п. 
На оснований рентгеноструктурных и электронно-микроско- 
пических исследований в ряде работ указан о  на наличие л о ­
кальных напряж ений в этих структурных образованиях  
[4, 6, 7].

П редполож или, что эти напряж ен ия усадки клея Р  н ап р ав ­
лены от каж дой точки склеиваемой поверхности к центрам 
усадки — точкам  «О» (рис. 1, а ) .  В произвольной точке К , р ас ­
положенной на склеиваемой поверхности, действие н ап р я­
ж ения усадки Р  мож ет быть представлено в виде двух со­
ставляю щ их (рис. 1, б) .  О дна из них (направленная вдоль

Рис. 1. Схема действия напряж ений в клеевом шве:
1 , 2  —  с к л е и в а ем ы е  п о вер х н о сти ; 3  —  кл еево й  ш ов

склеиваемой поверхности) является касательны м  н ап р яж е­
нием т, вторая (направленная по нормали к склеиваемой 
поверхности) — нормальным напряж ением  а.

Величины касательны х и нормальных напряж ёний зависят 
от угла а. П онятно, что касательны е напряж ения стремятся 
стянуть клеевой слой в отдельные локальны е зоны усад­
ки, имеющие центры усадки (см. рис. 1 ,6 ). Нормальные 
напряж ения способствуют сближению  склеиваемых поверх­
ностей.

Очевидно, что

o r= P s in a ; r = / >cosa; tg a = < /(2 r ) ,

где t  — толщ ина клеевого ш ва;
г — расстояние от центра усадки до точки, в которой 

определяю тся напряж ения.
В ряде работ [4, 6] указано, что в поперечном

сечении адгезионного соединения обнаруж ено несколько слоев, 
имеющих свои усадочные зоны. В данном случае устано­
вим закономерности образования зон усадки только в том 
слое, который примыкает к одной из склеиваемых поверх­
ностей (пограничный слой). Учитывая, что

получим
cosa=V 1 + t g  а

Pt

2 Pr

7 4 7 * + ?

( 1)

( 2)

РаДиус зоны усадки, приближенно принятый в виде круга 
с радиусом гу, мож ет быть определен из условия, 
что на границе упомянутой зоны действующ ие касатель­
ные напряж ения т равны касательным напряжениям 
тадг, определяемым адгезионными свойствами клеевой компо­
зиции по отношению к м атериалу склеиваемой поверхности.
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В этом случае при г = г у  справедливо соотнош ение 
т = т адг. Отсю да следует, что

ry= A t ,  (3)

' « / - W  ( £ ) ’-■ 1
>

С увеличением толщ ины клеевого слоя зона усадки увели­
чивается, что приводит к уменьш ению  количества зон при 
заданной площ ади склеиваемы х поверхностей. И , наобо­
рот, при уменьшении толщ ины клеевого ш ва t радиус зоны 
усадки уменьш ается. С ледовательно, количество зон увели­
чится. Н ормальны е напряж ения с уменьш ением гу будут 
все более остро концентрироваться в зоне центра усадки, 
и клеевое соединение будет подобно многоточечному соеди­
нению скрепляемых поверхностей.

Здесь следует отметить, что излож енное представление
о напряж ениях, действую щ их в клеевом шве, справедливо 
лиш ь до наступления релаксации. В результате р е л ак са ­
ции напряж ения усадки уменьш аю тся. С ледовательно, н ап р я­
ж ения а и т такж е  уменьш аю тся. Но зоны усадки, о б р а ­
зовавш иеся в процессе отверж дения клеевой композиции, 
останутся и будут определять несущую способность клеево­
го соединения.

Д л я  проверки справедливости наш их суждений был взят 
карбамидный клей 50 % -ной концентрации, холодного о твер ж ­
дения на основе смолы К Ф -Б Ж . Усадочные напряж ения 
клея определялись консольным методом по работе [8]. С н а­
шей точки зрения, консольным методом определяю тся 
т адг. П реобразуя выш еприведенные формулы, получим

^=wV(i)2+1- w

А нализируя формулу (4) видим, что величина \ ^ J  очень

мала, так  как  толщ ина клеевого ш ва — м алая  величина (в н а ­
шем эксперименте она составляла 0,05 м м ), а радиус зоны 
усадки долж ен быть несколько больш е толщ ины клеевого 
шва. К асательны е напряж ения, определенные нами, были 
равны тадг= 2 ,4  М П а, а напряж ения усадки были приняты 
несколько большими (Р —  2,5 М П а). Т огда при расчете 
по вышеизложенным формулам получим:

ry= A t = \ J \  - 0 ,0 5 = 0 ,0 8 5  мм;

р-ч,л1 ф +1 -  W  ( т ш г У+' -  ад «п..

Таким образом , видим, что радиус усадочной клеевой зоны 
очень мал.

Н а изображ ениях  (рис. 2 ) , которые получены при фото­
граф ировании в лучах поляризованного света клеевого слоя,

Рис. 2. Усадочные зоны в адгезивном соединении. Адгезив — 
глютиновый клей (слева) и карбамидный клей (справа) на ос­
нове смолы К Ф -Б Ж ; субстрат — органическое стекло толщ и­

ной 1 мм

нанесенного на органическое стекло, четко видны границы 
усадочных зон и их размеры . К ак видно, результаты 
экспериментов вполне согласую тся с результатам и теоре­
тических исследований.

Нетрудно понять отличие напряж ений усадки от напря­
жений Р„ (рис. 3 , а) ,  действую щ их в капле жидкости при 
наличии сил поверхностного натяж ения. Последние ф ор­
мирую т каплю  в жидкой ф азе, а напряж ения усадки

а  6

Рис. 3. Схема действия сил поверхностного натяж ения в ж ид­
кой ф азе  клея (а) и представление взаимодействия усадочных 
частиц при отсутствии давления на отверж даю щ ийся клей и 

адгезии к поверхности (б)

формирую т клеевой слой при отверж дении клеевой ком­
позиции, и, таким образом , становится более ясным ме­
ханизм образования адгезионного соединения. Толщ ина 
слоя клея, находящ егося в ж идкой ф азе, будет определяться 
действием сил поверхностного натяж ения, что приведет 
к неравномерности толщ ины слоя. В процессе отверж де­
ния такого слоя возникаю т напряж ения усадки. Под их 
воздействие!»; будут образовы ваться  усадочные зоны.

Путем механического воздействия можно изменить тол­
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щину нанесенного слоя клея. Так, при сж атии склеивае­
мых поверхностей с нанесенным на них слоем клея, нахо­
дящ егося в ж идкой ф азе, клей будет равномерно распреде­
ляться по поверхности субстрата. При этом толщ ина 
клеевого слоя будет зависеть от величины давления и в 
пределе мож ет быть равна нулю. Понятно, что при от­
сутствии давления и адгезии к поверхности, когда массой 
субстрата можно перенебречь, касание верхней склеиваемой 
поверхности будет осущ ествляться только в' отдельных 
точках и прочность такого клеевого соединения будет 
ничтожно м ала (рис. 3, б).

В предельном случае, когда толщ ина слоя клея равна 
нулю, прочность клеевого соединения такж е  окаж ется  
равной нулю. Отсюда можно предполагать, что сущ ествует 
некоторая оптимальная толщ ина клеевого слоя, которая 
обеспечивает максимальную  прочность клеевого соединения.

Знание закономерностей образования  усадочных зон клея 
дает нам разгадку  образования адгезионной прочности 
и объяснение появления в склеиваем ы х деталях  изгибаю ­
щих напряжений. Так, в работе [4] показано, что один и тот 
ж е адгезив, нанесенный на поверхности различных м атериа­
лов, образует различную  структуру, а следовательно, и р а з ­
личные усадочные зоны. Этим и объясняется появление 
на склеиваемых поверхностях различных напряж ений, 
а  ̂ разность этих напряж ений даст уж е непосредственно 
изгибаю щ ие напряж ения (назовем  их напряж ениям и I I  р о д а), 
например на древесноструж ечной плите, облицовочном п л а с ­

тике и т. п. С ледовательно, величина давления долж на 
быть оптимальна для данной клеевой композиции. В даль­
нейшем необходимо исследовать ее несущую способность 
по адгезионным свойствам.
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УДК 674.038.6:(083.74)

Новый стандарт на пиломатериалы хвойных пород
П. Ф. КУРОПТЕВ, Г. М. ВАСЬКОВА —  Ц Н И И М О Д

Введенный в действие с 1 ян вар я  1988 г. новый 
ГОСТ 8486— 86 «П илом атериалы  хвойных пород. Технические 
условия» вклю чает в себя четыре раздела: основные параметры  
и размеры ; технические требования; правила приемки и мето­
ды контроля; м аркировка, пакетирование, транспортирование 
и хранение. П реж ний ГОСТ 8486— 66 действовал в промыш ­
ленности около 20 лет. З а  это время сущ ественно изменились 
условия производства пиломатериалов, были разработаны  и 
введены в действие м еж дународны е документы. Это м еж дуна­
родный стандарт И С О  МС И С О  3179— 74 «П илом атериалы  
хвойных пород. Н оминальные разм еры » и аналогичны й стан ­
дарт  СЭВ. В 1980 г. утверж ден стандарт СЭВ на техниче­
ские требования к пилом атериалам  СТ СЭВ 2369— 80. Б ол­
гария, Венгрия, Г Д Р , П ольш а, Румыния, Чехословакия и 
С С С Р дали обязательства н ачать применение указанны х 
стандартов в народном хозяйстве в различные сроки с
1981 по 1983 гг. В ГОСТ 8486— 66 от стандарта  СЭВ в 
основном отличались ширины пиломатериалов. Отечественный 
стандарт вклю чал ширины 80, 90, 100, 110, 130, 150, 180, 
200, 220, 250, а стандарт СЭВ — 75, 100, 125, 150, 175, 
200, 225, 250. Д л я  приведения разм еров пилом атериалов 
в соответствие с меж дународны ми требованиям и и унификации 
размеров внутри страны был разработан  и с 1 января 1981 г. 
введен в действие унифицированный государственный стан ­
дарт ГОСТ 24454— 80 «П илом атериалы  хвойных пород. 
Размеры».

Введение в действие этого стандарта позволило создать 
единую размерную  сетку пиломатериалов, вырабатываемых 
по ГОСТ 26002— 83Э (для экспорта) и ГОСТ 8486— 66 
(для экспорта и внутрисоюзного потребления), и тем самым 
сократить количество сечений с 232 до 141, т. е. на 40 %. Еди­
ный стандарт на размеры  исключает потери при отгрузке на 
внутренний рынок попутных пиломатериалов, получаемых при 
выработке на экспорт, и создает условия лучшей манев­
ренности лесопильной промышленности, возможности поставки 
пиломатериалов внутрисоюзного потребления на экспорт.

Действовавш ий стандарт предусматривал поставку пилома­
териалов влаж ностью  не более 2 2 ± 3  % I, I I  и I I I  сортов 
в период с 1 м ая по 1 октября.

А нализ использования пиломатериалов в промышленности 
показы вает, что значительная часть их' применяется с повы­
шенной влаж ностью  и в этом случае требования к сушке 
определяю тся лиш ь необходимостью обеспечить сохранность 
пиломатериалов в период транспортировки в плотных паке­
тах. Д л я  пиломатериалов, применяемых в сухом виде, такж е 
необходима в больш инстве случаев повторная сушка у потре­
бителей, так  как  конечная влаж ность потребляемых пило­
м атериалов различная и почти всегда меньше, чем 
транспортная.

Более экономичным способом защ иты  пиломатериалов на 
период транспортировки служ ит их антисептирование. В те­
чение нескольких лет антисептированными поставляются
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пиломатериалы на экспорт (в страны  СЭВ) О — III сортов 
по ГОСТ 8486— 66 в период с 1 м ая по 1 октября. 
Объем таких пиломатериалов составляет 0,7 млн. м3. П р ак ­
тика поставки антисептированных пилом атериалов на экспорт 
показала надеж ность такого способа их защ иты  во время 
транспортировки и хранения, полностью обеспечиваю щ его 
сохранность качества пиломатериалов. Л етом сырые антисеп- 
тированные пиломатериалы  могут находиться в плотных паке­
тах до 40 дней, не повреж даясь синевой и плесенью.

При перевозках в летнее время в реечных или в плотных 
пакетах на короткие расстояния сохранность качества пило­
материалов обеспечивается и без антисептирования, т. е. они 
могут поставляться сырыми неантисептированными. Т ребова­
ние действовавш его стандарта  об обязательной поставке в л ет ­
ний период пиломатериалов О — III сортов с влаж ностью  
22-4-3 %  не соблю далось главным образом  из-за отсутствия 
сушильных мощностей на лесопильных предприятиях (не­
обходимо было сушить в соответствии с требованиями 
стандарта около 7 млн. м3 пилом атериалов).

К настоящ ему времени введено изменение в стандарт, 
допускаю щ ее поставку как  сухих, т ак  и сырых антисептиро­
ванных и сырых неантисептированных пиломатериалов. 
Д л я  того чтобы стимулировать увеличение объем а производ­
ства антисептированных и, главны м образом , сухих пилома­
териалов, необходимо установить три уровня цен отдельно 
за  сухие, антисептированные и сырые неантисептированные 
пиломатериалы. Причем, надбавка  к цене за  изготовление 
сухих и антисептированных пилом атериалов долж на превы­
ш ать затраты  на сушку и антисептирование.

Н а лесопильных предприятиях появились новые установки 
для формирования сечения пилом атериалов методом ф резеро­
вания: фрезерно-брусую щ ие и фрезернопильны е станки,
позволяю щ ие одновременно получать пиломатериалы  и техно­
логическую щепу. При этом способе форм ирования поверх­
ности пиломатериалов ш ероховатость ее характеризуется 
другими парам етрам и по сравнению  с ш ероховатостью  поверх­
ности, сформированной пилением. Так, при выпиловке пило­
материалов на лесопильных рам ах, круглопильных и ленточно­
пильных станках основными неровностями, характеризую щ и­
ми ш ероховатость поверхности, являю тся обработочные 
риски, выщ ербины и мш истость, а при формировании 
пиломатериалов ф резерованием — волнистость и выщербины. 
При формировании фрезерованной поверхности на больших 
подачах на зуб (20— 25 мм) появляю тся дополнительные 
дефекты-вырывы в зоне крупных сучков или завитков. 
(Больш ие подачи на зуб фрезы  вы званы  необходимостью 
получения при фрезеровании технологической щепы.) Эти 
неровности не характерны  для всей поверхности, поэтому не 
определяют ее ш ероховатость и долж ны  норм ироваться как 
дефекты. В то же время при ф резеровании пилом ате­
риалы не имеют бахромы, повы ш ается точность их р а з ­
меров.

Вырывы в зоне крупных сучков и завитков при ф резеро­
вании с большими подачами могут достигать значительных 
размеров, и поэтому появилась необходимость установить 
нормы допуска их, поскольку ранее такие дефекты  вообщ е 
не учитывались и допускались практически без ограничения.

Требования к качеству обработки в новом ГОСТе 
установлены исходя из возможностей достиж ения установ­
ленных нормативов на исправном оборудовании при правиль­
ной настройке его и качественной подготовке реж ущ его ин­
струмента. Установленные в стандарте нормы допуска выры- 
вов в пилом атериалах О — III сортов позволяю т устранить 
этот дефект при строгании пилом атериалов за  счет припусков 
на обработку.

Д л я  упорядочения норм допуска пороков древесины в свя ­
зи с требованиями стандарта СЭВ были проведены исследо­
вания встречаемости пороков в пилом атериалах и значимости 
их в сортоопределении по действовавш ему ГОСТу. С орто­
образование пиломатериалов, рассортированных по 
ГОСТ 8486—66, изучали на еловых пилом атериалах двух 
сечений 22X  150 и 5 0X 150  мм, вы работанны х на Э П З 
«Красный О ктябрь» и Л Д К  имени Л енина (г. А рхангельск).

Т а б л и ц а  1

В с тр е ч а е м о ст ь  п и л о м атер и ал о в , %

П ороки
д р евеси н ы

с
п о р о ­
кам и

с со р то о п р ед ел яю щ и м и  порокам и 
по ГО С Т 848 6 — 66

д р е ­
в е с и ­

ны

С о р то о п р е ­
д еляю щ и й
п а р а м е т р

III
со р т

IV
с о р т

О т ­
пад

В се­
го

С учки  все 100 Р а зм е р
К о л и чество

26,6
0,3

0 ,5
0,1

0,03 27,1
0,4

С учки  ср о сш и еся  
зд о р о в ы е

92,2 Р а зм е р  и к о л и ­
чество

15,2 0,2 — 15,4

С учки  части чн о  
ср о с ш и е с я , не-

98,2 Р а зм е р  и к о л и ­
чество

12,4 0 ,6 0,03 13,0

ср о с ш и е с я  и вы ­
пад аю щ и е

С учки  за гн и в ш и е , 
гнилы е и т а б а ч ­

0 ,9 Р а зм е р  и ко л и ­
чество

— 0,03 — 0,03

ные
Т рещ ины 5,9 Н ал и чи е  и р азм ер 0,8 0,2 0 ,03 1,0
Н ак л о н  волокон 100 Р а зм е р — — — • ---:
К р ен ь 28,7 Н ал и чи е  и р азм ер , — — — ---
К а р м а ш е к 53,2 К о л и чество  и р а з ­

мер
1,5 0,1 — 1,6

С е р д ц е в и н а 25,0 Н али чи е 0,1 0,9 — 1,0
П р о р о с т ь 11,0 Р а зм е р  и ко л и ­

чество
1,2 2,0 — 3,2

П асы н о к 1,8 Н али чи е — — — —

З а б о л о н н ы е  гр и б ­ 16,7 Р а зм е р  и н аличи е 2,0 0,2 — 2,2
ны е о кр аск и

Г нили 7,0 Р а зм е р  и наличие — 1,4 5,5 6,9
Ч ер в о то ч и н а 4,2 К о л и ч еств о  и н а ­

ли чи е
0,4 1,1 1,2 2,6

Было рассортировано по 1,5 тыс. досок каж дого размера. 
Количественное соотношение по сортам соответствовало по­
лучаемому на предприятиях. Д анны е о соотношении встречае­
мости пороков и значимости их в сортообразовании, при­
веденные в табл. 1, показы ваю т, что высокая встречаемость 
пороков не всегда свидетельствует о существенном влиянии 
их на сортность пиломатериалов. В то ж е вр е^я  такие пороки, 
как  гниль и червоточина, в подавляю щ ем большинстве явл я­
ются сортоопределяю щ ими. Влияние пороков на сортообразо­
вание во многом определяется их расположением на поверх­
ностях доски. В тонких пилом атериалах сортоопределяющие 
пороки находятся в основном на кромках и на наружной 
пласти, а в толстых — на внутренней пласти и кромках. 
Н а пластях характерны м и сортообразую щ ими пороками явл я­
ются заболонные грибные окраски, гниль, трещины и для 
кромок — обзол. Сучки, карм аш ки и прорости встречаются 
в качестве сортообразую щ их пороков как на пластях, так  и 
на кромках. Количество сортообразую щ их пороков, встречаю ­
щ ихся в одной доске, колеблется от одного до пяти. Резуль­
таты  исследований дали  возмож ность более точно оценить 
качество пиломатериалов каж дого  сорта и внести дополни­
тельные требования в стандарт.

Новый стандарт, как  и действовавш ий до него, является 
основным документом, регламентирую щ им требования к пило­
м атериалам . С тандарт распространяется на обрезные и не­
обрезные пиломатериалы  хвойных пород (сосна, ель, пихта, 
лиственница и кедр), предназначенные для всех отраслей 
промышленности (за исключением музыкальной промышлен­
ности и сам олетостроения), строительства и изготовления 
тары . По стандарту предусм атривается изготовление досок 
и брусков пяти сортов и брусьев — четырех. Качество 
пиломатериалов определяется наличием и разм ерам и пороков 
древесины, качеством обработки. Нормы . допуска пороков 
одинаковы для сосновых, еловых, пихтовых и лиственничных 
пиломатериалов. Качество обработки оценивается величиной 
обзола и покоробленное™ , а такж е параллельностью  пластей 
и кромок, ш ероховатостью  поверхности, величиной вырывов и 
перпендикулярностью  торца досок.

Наличие сортов позволяет удовлетворять требованиям р аз­
личных потребителей. Так, сельхозмаш иностроению для 
изготовления деревянных деталей машин рекомендуется по­
ставлять пиломатериалы  О, I и II сортов. Н а эти пиломате­
риалы устанавливается надбавка в цене в размере 15 %
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I за отбор более качественной их части. Н ормативы выхода 
| пиломатериалов для сельхозмаш иностроения составляю т в 

среднем около 17 % объем а сырья, на практике выход 
получается еще меньше. Д ля сельхозмаш иностроения по­
ставляю тся только обрезные пиломатериалы  длиной более
2 м, а иногда и более 3 м. Н оменклатура заказы ваем ы х 
толщин ограниченна. Вагоностроению, автостроению , судо­
строению, мостостроению и обозостроению рекомендую тся 
пиломатериалы О, 1, 11 и III сортов. З а  отбор этих пило­
материалов устанавливается 10 % -ная  надбавка в цене.

Пиломатериалы для автостроения, вагоностроения и судо­
строения учитываются в общем объеме. Основным изготови­
телем таких пиломатериалов является  М инлеспром С С С Р 
(свыше 2 млн. м3), значительное количество изготовляется 
Госкомлесом СССР. В М инлеспроме С С С Р такие пило­
материалы выпускают свыше 100 предприятий. Н аибольш ий 
объем их расходуется на строительство и ремонт вагонов, 
изготовление и ремонт контейнеров, причем на ремонт зн ачи­
тельно больше, чем на строительство. М интяж м аш , имеющий 
вагоностроительные заводы , потребляет более 200 тыс. м3 
пиломатериалов, а М П С  получает около 900 тыс. м3 качест­
венных пиломатериалов. П редприятиям  М П С  пиломатериалы  
поставляются в соответствии со спецификацией, согласованной 
между М ПС и М инлеспромом С С С Р. С огласно этой специф и­
кации поставляю тся пилом атериалы  двух групп качества: 
О— II и О-г-Ш  сортов. Д лина пилом атериалов для вагонов
3 м и более и для  контейнеров 2,5 м и более. Иногда 
потребители просят пиломатериалы  длиной более 4 м. Специфи­
кацией предусм атривается поставка только обрезных пило­
материалов. Удельное соотнош ение пилом атериалов, исполь­
зуемых для ремонта вагонного парка, приводится в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Н аи м енован и е
сорти м ен тов

Бруски

Д о ски  пола

Д о ски  обш ивки

Р а зм е р ы , мм

Т олщ и н а:

Ш ирина:

Т олщ и н а:

Ш ири н а:

Т о л щ и н а:

Ш ири н а:

50
60
70

130
80

100
130
150
180
50
60

130
150
180
200
220

22
25
32
40
45
80

100
130
150
180

Т еку щ и й  
р ем он т, %

1,3

1,3

62,8

35,9

35,9

К ап и тал ь н ы й  
р ем о н т, %

31,1\ 
63,9/ 95

70.51  95
24.51

5,0

М инавтопром С С С Р получает около 500 тыс. мл качествен­
ных пиломатериалов. Учета расхода пилом атериалов непосред­
ственно на изготовление платф орм  автомаш ин и прицепов нет. 
П иломатериалы  при строительстве и ремонте судов использу­
ются несколькими министерствами (М инсудпромом, Минмор- 
флотом и М инречфлотом Р С Ф С Р , М инрыбхозом С С С Р и д р .). 
П иломатериалы  расходую тся для  внутренней отделки кают, 
изготовления дверей и перегородок, настилов в трю мах.

Д л я  несущих элементов деревянны х конструкций использу­
ются пиломатериалы I, II и III сортов. Строительными 
нормами и правилам и устанавливаю тся дополнительные тр е ­
бования к этим пилом атериалам  (в основном в части 
нормирования ширины годичных слоев и содерж ания поздней 
древесины ), а такж е  показатели прочности древесины, кото­

рые долж ны  быть не ниже нормативных сопротивлений. 
Нормативные и временные сопротивления древесины сосны и 
ели приведены в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

В ид н ап р яж ен н о го  
с о сто ян и я

DH
____ , М П а, древесины
R B Р

со р та

DH
-------, М П а,

чистой
древесины

1 11 III

И зги б :
26 24 16

при н агр у ж ен и и  кром ки
36 33 22 —
30 27 20 57

при н агр у ж ен и и  п ласти
42 37,5 28 80

25 23 15 33
С ж а т и е  в д о л ь  волокон

33 31 20 44

20 15 60
Р а с т я ж е н и е  вд о л ь  волокон

34 25 — 100
3 ,6 3,2 3,2 4,5

С к а л ы в а н и е  в д о л ь  волокон
6 ' 5 5 7

Новый стандарт, как  и действовавш ий ранее, позволяет 
использовать пиломатериалы для несущих конструкций, так 
как  принципы нормирования пороков учитываю т прочность 
получаемой доски: разм ер сучков нормируется в долях сто­
роны пилом атериала, при наличии групповых сучков ограни­
чивается их суммарный разм ер, устанавливаю тся отдельные 
требования к допуску сучков для несущих конструкций, нор­
мы допуска сучков определяю тся для любого однометрового 
участка длины доски.

П илом атериалы  палубные и шлюпочные относятся к группе, 
предназначенной для специального судостроения. П илом ате­
риалы  для деталей обш ивки и связей морских катеров, шлю­
пок судов морского плавания, глиссеров, быстроходных 
озерных и речных катеров и спортивных судов 1-го класса 
долж ны  соответствовать требования^ отборного, I и II сортов 
с дополнительными ограничениями.

Пилом атериалы  для настила па,луб морских судов должны 
соответствовать требованиям  отборного и I сортов для наруж ­
ных палуб и I и II сортов для  внутренних палуб. К ним также

Т а б л и ц а  4

П о т р еб л ен и е
С С С Р М инлесбум - 

пром С С С Р

1977 г. 1983 г. 1977 г. 1983 г.

И зго т о в л е н и е  т а р ы , клеп ки  д л я  б о чек  и у п а ­ 17,91 ' 16,77 23,76 23,66
ковки 29,65 27,53 — 49,89

П р о и зв о д ст в о  м ебели и м ебельн ы х д е та л ей
6,19
6ДЮ

6,32
5,52

21,27 20,23
14,83

И зго т о в л е н и е  м аш и н  и су д о в , вкл ю ч ая  м одели
3,35
0,52

3,03
0,59

0,50 0,53

П р о и зв о д ст в о  д ер ев ян н ы х  до м о в  зав о д ско го  
и зго т о вл ен и я  и ко м п л екто в  д е т а л ей  дом ов 
со стен ам и  из м естны х м ат ер и а л о в

3,61
6,15

3,85
1,60

16,24 16,41
1,45

И зго то в л ен и е  д ер ев ян н ы х  д е т а л е й  и к о н стр у к ­
ций д л я  с т р о и т е л ь с т в а

15,27
11,19

15,79
14,55

2,55 1,07
0,17

П р о ч и е  и зд е л и я  д е р ев о о б р аб о тк и
'9 ,2 8
10,38

10,42
11,12

23,62 26,20
22,63

К а п и т а л ь н о е  с тр о и тел ь ств о
11,97
16,17

17,21
16,41

1,42 1,30
0,50

Р е м о н т н о -эк с п л у а т а ц и о н н ы е  нуж ды
19,21
15,34

18,71
16,94

6,03 5,64
4,05

П р о ч и е  нуж ды
/ 7,21 

4,60
7,81
5,74

4,61 4,96
Т 5 8

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  п ри во д и тся  общ ий объем  потреблен и я  пи- 
л о м а т е р и а л о в , в зн а м е н а т е л е  — объ ем  п о тр еб л ен и я  м ягких листвен н ы х пород.
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устанавливаю тся дополнительные ограничения. Д л я  тары  и 
упаковки долж ны  применяться пиломатериалы  III и IV сортов.

П иломатериалы , вы рабаты ваем ы е по ГОСТ 8486— 86 и по­
ставляемы е на экспорт, долж ны  быть рассортированы  в 
соответствии с нарядом -заказом  внешнеторговой организации. 
В настоящ ее время экспортные пиломатериалы  по у к азан ­
ному стандарту вы рабаты ваю тся более чем на 120 пред­
приятиях и отгруж аю тся в шесть стран (Б олгарию , Венг­
рию, Польш у, Чехословакию , Г Д Р  и Японию ). П илом ате­
риалы поставляю тся длиной от 1 м и более, рассортирован­
ные по сечениям или по толщ инам  и на две группы по

качеству: бессортные (вклю чаю щие О (отборны й), I, II,
III сорта) и IV сорт. Объем пиломатериалов IV сорта 
составляет 20— 40 %.  Значительная часть пиломатериалов по­
ставляется повышенной влаж ности.

Структура потребления пиломатериалов (% , по данным 
бывш. ЦСУ  С С С Р ), вы рабатываемы х по рассматриваемому 
стандарту, в течение последних лет не претерпевала су­
щественных изменений и ориентировочно представлена в 
табл. 4. Новым в стандарте является возможность установ­
ления в договорах степени рассортировки поставляемых пило­
материалов.

Экономить сырье ,  материалы,  энергоресурсы

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

Комбинированные плиты для полов
В. М. ВОЕВОДИН, канд. техн. наук, Л. П. НОВИКОВА — В Н И Идрев

Наиболее реальн ая возм ож ность расш ирить количество и а с ­
сортимент м атериалов для устройства полов — освоение произ­
водства специальных древесных плит из низкосортной древе­
сины и отходов.

Изготовляемы е у нас д ля  покрытий пола древесностружечные 
плиты П-3 в отличие от мебельных имеют повышенную проч­
ность и водостойкость. Их выпуск организован на Витебском 
Д С К , Клайпедском КДМ , Горьковском Д О З е  №  1, Щ екинском 
Д О К е и других предприятиях.

В соответствии с ГОСТ 10632—77 плиты П -3 следует вы­
пускать толщ иной 15 мм и более с пределом прочности 
при статическом изгибе не менее 25 М П а. Р азбухани е в воде 
за 24 ч не долж но превыш ать 5 % . Такие физико-механические 
показатели обеспечиваю тся применением в технологии повы ­
шенной плотности (до 850 к г /м 3) , более продолж ительного 
прессования и увеличенного расхода связую щ его, которое, 
как правило, готовят на мочевиноф ормальдегидных смолах. 
Д л я  необходимой водостойкости в состав таких плит вводят 
парафин.

Из общ его объем а производства Д С П  в С С С Р на долю 
плит П-3 приходится не более 2 % , меж ду тем как потребность 
в них значительно выше. Однако после длительной эксплуата­
ции полов из плит П -3 внешний их вид ухудш ается, проявляе­
м ая на поверхности плит крупная ф ракция струж ки часто 
отслаивается вместе с краской.

Требования стандарта  по прочности и водостойкости плит 
для полов часто трудно достижимы. Н едостаточная их проч­
ность вы зы вает перерасход древесины на лаги . Применение 
карбамидных связую щ их не позволяет уклады вать плиты П-3 
на первых этаж ах  зданий из-за разруш ений их от воздействия 
диффундируемой влаги.

Количество токсичных вещ еств, выделяемых плитами, превы­
ш ает нормы, установленные М инздравом С С С Р.

В Н И И древ по заданию  М инлеспрома С С С Р разработал  
конструкцию и технологию изготовления комбинированных 
плит для полов. Эти плиты сочетают лучш ие свойства древесно­
стружечных и древесноволокнистых. Их можно изготовлять 
тремя способами: прессованием струж ечного ковра вместе 
с наружными слоями из древесного волокна; прессованием 
с нижним слоем из волокна или Д В П , верхним — из древес­
ной стружки и последующим склеиванием этих частей по 
стружечному слою; склеиванием готовых Д В П  и Д С П .

Последний способ более доступен, так  как  позволяет ис­

пользовать сущ ествую щ ее оборудование без дополнительной 
м одификации. Наибольш ую  выработку в производстве комби­
нированных плит дает  первый способ. Он был успешно опробо­
ван во В Н И И древе, но внедрения не получил.

Комбинированные плиты из готовых Д С П  (по 
ГОСТ 10632—77) толщ иной 16 и 18 мм изготовляют путем 
оклеивания их с лицевой стороны древесноволокнистой плитой 
СТ или Т (по ГОСТ 4598—86), а по оборотной стороне — 
древесноволокнистой плитой Т толщ иной 2,5—3,2 мм. Д ля 
оклеивания служ ит фенолоф орм альдегидная смола СФ Ж -3014, 
С Ф Ж -3016 по ГОСТ 20207— 75, которая ж елательна такж е 
в качестве связую щ его для Д С П .

В 1986 г. В Н И И древ совместно с Ц Н И И С К ом  изготовил 
на линии дверных блоков Ж арковского Д О К а опытно-про- 
мышленную партию  комбинированных плит. Д ревесноструж еч­
ные плиты толщ иной 18 мм получены с применением связующих 
на основе смолы СФ Ж -3066. С двух сторон они оклеены 
древесноволокнистой плитой Т толщиной 3,2 мм (клей приго­
товляли из смолы С Ф Ж -3016).

Ф изико-механические показатели полученных плит (см. таб ­
лицу) соответствуют исходным требованиям к плитам для по­
крытия полов, разработанны м  ВН И И древом совместно с 
Ц Н И И Э П ж илищ а.

П о к а за т е л и И сходн ы е
тр е б о в а н и я

Р езу л ь таты
испы таний

В л а ж н о с т ь , % 8 ± 2 7 ± 1
В о д о п о гл о щ ен и е  з а  24 ч, % 15 15,8
Р а зб у х а н и е  по то л щ и н е  з а  24 ч, % 5 4,5
П р ед ел  п р очн ости  при и зги б е , М П а 30 37
М о д у л ь  у п р у го сти  при и зги б е , М П а 5000 7466
У д ел ьн о е  со п р о ти в лен и е  н о р м ал ьн о м у  отры ву  
н ар у ж н о го  к л е е в о го  сл о я , М П а - 0 ,30— 0,37

Д л я  определения стойкости к переменным температурно­
влаж ностным воздействиям комбинированные плиты были род- 
вергнуты циклическим испытаниям по специальной методике. 
После десяти циклов температурно-влаж ностны х воздействий 
предел прочности и модуль упругости остались на высоком 
уровне (соответственно 19,3 и 4745 М П а). Испытаниями уста­
новлено, что по сравнению  с плитами П-3 комбинированные
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плиты более долговечны и пригодны для настила пола на 
первых этаж ах  зданий.

Санитарно-гигиенические показатели комбинированных плит 
опытно-промышленной выработки тщ ательно изучали сотруд­
ники М осковского Н И И  гигиены имени Ф. Ф. Э рисм ана 
и В Н И И древа. Было выявлено, что концентрация ф орм аль­
дегида и фенола в плитах ниже уровня чувствительности 
методов определения, ам м иака — не превыш ает уровня, допу­
стимого М инздравом С С С Р. Д л я  дальнейш их испытаний плиты 
были уложены в полах 80-квартирного дома в г. Б алабаново. 
Как оказалось, в воздуш ной среде квартир этого дом а коли­
чество вредных вещ еств не превы ш ало допустимого предела.

По результатам  испытаний Государственная сани тарная 
инспекция РС Ф С Р дал а  разреш ение на производство и приме­
нение комбинированных плит для настила полов в жилищ ном 
строительстве.

По заданию  В Н И И древа Гипроплитпром разр аб о тал  схему 
участка для выпуска комбинированных плит применительно 
к условиям Ж арковского  Д О К а. Технология их изготовления 
предусматривает раскрой плитных м атериалов, нанесение клея, 
склеивание комбинированных плит, обработку их по периметру.

Раскраиваю т плитные материалы  на многопильных станках 
с программным управлением ЦТМ Ф . Клеем, нанесенным на 
вальцах К В -10, плиты склеиваю т в гидравлических прессах 
с паровым или электрическим обогревом. П роизводительность 
пресса Д О -336 при двухсменной работе 500 тыс. м2 плит 
в год. О брабаты ваю т комбинированные плиты по периметру 
на раскроечных станках. Выборка пазов — на шипорезных 
станках Ш Д -10, Ш Д -15. Д л я  механизации транспортных работ 
применяются электропогрузчики Э П -103 и роликовые кон­
вейеры.

И зготовлять комбинированные плиты мож но параллельно 
с основной продукцией в цехах столярно-строительных изделий, 
где выпускаю т паркетны е щиты, паркетные доски, дверные 
полотна.

П роизводство комбинированных плит обеспечено всей норм а­
тивно-технической документацией: разработаны  технические 
условия, нормы расхода сы рья и м атериалов, оптовые цены, 
технологическая инструкция по изготовлению  плит и рекомен­
дации по конструкциям полов.

Н аблю дения за  опытными настилами полов показали , что 
применение комбинированных плит позволяет избеж ать многих 
недостатков, характерны х для древесноструж ечны х плит П-3. 
Б лагодаря  высоким прочностным свойствам новых плит рас­
стояние м еж ду осями л аг  пола можно увеличить до 600 мм 
с одновременным уменьш ением ш ирины л аг  без сниж ения 
прочности и жесткости конструкции. Затр аты  на отделку полов 
уменьш аю тся, так  как  качество поверхности Д В П  выше, чем 
Д С П . О птовая цена 100 м2 комбинированных плит толщ иной 
22 мм — 490 р., толщ иной 24 мм — 500 р.

В арианты  возмож ны х конструкций пола с покрытием из 
комбинированных плит приведены на рисунке.

Рациональность таких конструкций пола обусловливается 
экономией высокосортной древесины, расходуемой как  на уст­
ройство лаг , так  и на верхнее покрытие; снижением трудо­
затрат  при устройстве полов в построечных условиях; соот­
ветствием санитарно-гигиеническим требованиям  М инздрава 
СССР; высоким качеством поверхности полов и их эстетичес­
кими качествами; долговечностью  в эксплуатации.

V /. у /у / / / / у / у / у / у ? :V, У / /  /щ ,  ■ / . \ 
\ 

\ 
\ 

\\ у  У /
у  У /

80-100 80-100 /
500-600 Г

/  5  6

' ' / У / / /  У  /  /  /  У /  /  У / У /  /  У / У ' / г .

1 8

v 7 / /  У У У У У У

/  9 10 11 12 13

Схема устройства полов с применением комбинированных плит:
а  —  по л а га м ; б ,  в  —  по сп л о ш н о м у о сн о в а н и ю ; г  —  по цокольны м  пане­
лям  м а л о э та ж н о го  д е р е в я н н о го  д о м а ; 1 —  ко м б и н и р о ва н н а я  п л и та ; 2  —  л а ги ; 
3  —  з в уко и зо л я ц и о н н ы е  п р о кл а д ки ; 4  —  н есущ а я  панель п ер екр ы тия ; 5  <—  
м а с ти к а  кл е е в а я ; 6  —  с т я ж к а  из л и т о го  а сф а льтоб ето на ; 7 —  те п л о и зо л я­
ци о н н ы й  сл о й ; 8  —  з в у к о и з о л я ц и о н н ы й  слой из м я гки х  Д В П ; 9  —  гво зди ; 
1 0  —  б р уски  ка р ка са  п ан ел и; 11  —  п а р о и зо л я ц и я  (п о л и эти л е н о ва я  п л е н к а ); 
1 2  —  уте п л и те л ь  (м и н е р а л ь н а я  в а та ); 1 3  —  н и ж н я я  о б ш и в ка  цо ко льн ой  панели

Новые книги
Малишевский Н. М.,  И ванов А. С. Л е ­
сосушильные камеры (Альбом черте­
ж ей): Учеб. пособие для  студентов 
специальности 0902 /  М Л Т И .— М., 
1987,— 68 с. Цена 60 к.

В альбом включены конструктивные 
схемы и краткие технические х ар ак те­
ристики современных отечественных 
лесосушильных камер периодического и

непрерывного действия. М ож ет быть 
использован инженерно-техническими 
работниками деревообрабаты ваю щ их 
предприятий, проектных и научно-ис­
следовательских организаций.

Савченко В. Ф. М атериалы  для обли­
цовы вания и отделки столярно-м ебель­
ных изделий: Учебник для  С П ТУ .—

М.: В ы сш ая школа, 1987.— 111 с. Ц е­
на 20 к.

Рассмотрены древесные и недревес­
ные материалы  для  облицовывания и 
отделки столярно-мебельных „изделий: 
клеевые, на основе пропитанных бумаг 
и полимеров. М ож ет быть использо­
ван при- обучении рабочих на произ­
водстве.
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Совершенствование оборудования для сортирования щепы
А. А. ВЕСЕЛОВ, канд. техн. наук —  Н П О  «Н аучф анпром »

Д л я  вовлечения вторичных сырьевых 
ресурсов в народнохозяйственный обо­
рот в фанерной и спичечной промыш ­
ленности осущ ествляется комплекс мер, 
цель которых — в 1,5— 1,6 р аза  уве­
личить в текущ ей пятилетке произ­
водство технологической щепы из от­
ходов. Среди этих мер важ нейш ая — 
соверш енствование щ епосортировочных 
установок, без которых невозможно по­
лучить щепу из отходов отрасли, удов­
летворяю щ ую  требованиям ГОСТ 
15815—83. Здесь возможны два н ап рав­
ления: применение щепосортировочных 
установок, наиболее рациональны х по 
типу и конструкции; оптимизация 
основных параметров сортировочных 
сит.

На фанерных и спичечных предприя­
тиях, перерабаты ваю щ их древесные 
отходы в технологическую щепу, при­
меняются главным образом  вы пускае­
мые серийно гирационные сортировоч­
ные установки (СЩ -1, С Щ -1М  и 
С Щ -120), изготовляемые по докум ента­
ции НП О  «Научф анпром» собственны­
ми силами барабанны е (С Б Щ -1 ,С Б Щ -2  
и С Б Щ -3), а такж е  аналогичного уст­
ройства импортные. В последнее время 
на отдельных предприятиях начали 
применять роторно-пальцевые установ­
ки (Р С Щ ), созданные Н П О  «М олдав- 
проектмебель», и воздуш но-камерные 
(С Щ -П ), разработанны е Гипродревом. 
К ак показали исследования, на всех 
этих щепосортировочных установках 
при определенных реж им ах работы 
можно получить сравнительно высокое 
и примерно одинаковое качество техно­
логической щепы. Однако вследствие 
особенностей устройства и принципа 
действия таких установок в произ­
водстве технологической щепы из отхо­
дов достигаю тся весьма различные 
технико-экономические показатели. Р е ­
зультаты  расчета энерго- и м еталло­
емкости и удельной производственной 
площ ади (отношение соответственно 
паспортных мощности привода, массы и 
занимаемой площ ади к часовой произ­
водительности рассм атриваем ы х типов 
установок) приведены для сравнения 
в табл. 1.

Из табл. 1 видно, что наихудшие 
технико-экономические показатели у ро­
торно-пальцевых и воздуш но-камерных 
щепосортировочных установок, причем 
в сравнении с остальны ми они требуют 
для м онтаж а более высоких произ­
водственных помещений. Выявлено т ак ­
же, что применение установок РС Щ  
из-за наличия в конструкции кроме сит 
ещ е и 12 игольчатых вальцов приводит 
к образованию  мелочи и пыли, что сни­
ж ает  выход кондиционной ф ракции
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Г и рац ион н ы е:
о теч еств ен н ы е СЩ -1 0,19 0,08 0 ,30

С Щ -1М 0,17 0 ,06 0 ,19
С Щ -120 0,12 0 ,08 0 ,26

фирмы « Р а у т е » H S -3 0,37 0,12 0 ,38
(Ф и н л я н д и я ) H S -5 0,21 0,11 0 ,28
фирм ы  « Р а у м а- S K S -1 9 0 0 ,12 0,08 0 ,16
Р е п о л а »  (Ф и н ­
л я н д и я )  

Б а р а б а н н ы е :
о т еч еств ен н ы е С Б Щ -1 0,07 0,04 0,26

С Б Щ -2 0,07 0 ,05 0 ,17
С Б Щ -3 0 ,06 0 ,06 0,14

ф ирм ы  « Т ай хей » Н 21-А К 0,07 0,04 0,17
(Я п о н и я) Н21-А У 0,05 0 ,03 0 ,10

H 21-A L 0,04 0 ,03 0,10
Р о то р н о  - п а л ь ц е ­ Р С Щ 0 ,30 0 ,18 0,22

вы е
В о зд у ш н о  - к а ­ С Щ -П 1,87 0,51 0 ,97

м ерны е

щепы. Гирационные установки по тех­
нико-экономическим удельным показа­
телям заним аю т дромежуточное поло­
ж ение. В этом отношении преимущест­
во за  барабанны ми установками: их 
энергоемкость меньше, чем у гирацион- 
ных, в среднем почти в 2.5 р аза , метал­
лоемкость — примерно в 2 р аза , зани­
м аем ая ими удельная производственная 
площ адь — в 1,3 р аза . Кроме того, 
их устройство и принцип действия 
проще, чем у других, и они в значи­
тельно большей мере по сравнению с 
остальными удовлетворяю т требова­
ниям отрасли по производительности 
и размерно-качественным особенностям 
щепы, получаемой из отходов, а такж е 
по условиям своего размещ ения и эксп­
луатации.

У таких машин нет качаю щ ихся масс 
(как у гирационны х), благодаря этому 
их можно устанавливать не на мощный 
железобетонный фундамент, а на про­
стейшие опоры, причем на любом участ­
ке производства (на антресолях, верх­
них этаж ах  и т. п.) и без опасения, 
что возникнут динамические нагрузки. 
Б арабанны е установки такж е не нуж ­
даю тся в специальных устройствах (до­
заторах , рассекателях и т. п.) для 
вы равнивания потока щепы по ширине 
при входе в рабочую зону. В их конст­
рукции предусмотрена постоянная са-

Рис. 1. Схемы барабанны х щ епосортировочных установок:
а  — о д н о с и т о в ая ; б  — д в у х с и т о в а я  с п о сл ед о в ател ьн ы м  р асп о ло ж ен и ем  си т; в  — то  ж е с кон ц ен т­
ри чески м  р асп о ло ж ен и ем  си т; г  — то  ж е  с р а сп о ло ж ен и ем  си т д л я  мелкой ' ф р ак ц и и  в полом валу : 
1 —  з а г р у з о ч н а я  во р о н ка ; 2 —  си то  д л я  кондиционной  щ епы ; 3  — ко ж у х ; 4 — п ривод  б а р а б а н а ; 
5  — при ем н и к д л я  некон ди ц и онн ой  крупной  ф р ак ц и и ; 6 , 8  — со о тв етств ен н о  приводной и н епри­
водн ой  вен цы  б а р а б а н а ;  7 — п рием ник кондиционной  щ епы ; 9  —  си то  д л я  некондиционной 
м елкой  ф р ак ц и и ; 10 —  при ем н и к д л я  то й  ж е  м елкой  ф р ак ц и и ; 11 — полый вал ; 12 — спицы ^ 
13 — о п орн ы е подш ипники; 14 —  л а б и р и н т н а я  м у ф та ; 15 —  ш ар н и р н ая  о п о р а ; 16 —  п о д ъ ем н о ­

ви н товой  м ехан и зм
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Рис. 2. Схемы сортировочных сит с круглой, квадратной и овальной ф ор­
мами отверстий, располож енных линейно-параллельны ми рядам и (слева) и в 

ш ахматном порядке (сп р ава):
L и В —  со о тв етств ен н о  д л и н а  и ш и р ин а  си та ; d  —  д и а м е т р  кр у гл о го  и сто р о н а  к в а д р а т н о г о  о т ­
вер сти я  си та , / —  д л и н а  п р ям о у го л ьн о го  у ч а с т к а  о в а л ь н о го  о т в е р с т и я  с и т а , с — ш и рин а  перем ы чки  

(п р о м е ж у т к а )  м еж д у  см еж н ы м и  о тв е р с т и ям и  си та

моочистка поверхности сит и обеспе­
чено необходимое регулирование про­
изводительности путем изменения угла 
наклона барабан а.

Б лагодаря указанны м выше достоин­
ствам барабанны е щ епосортировочные 
установки за  сравнительно короткий 
срок изготовлены и освоены на многих 
предприятиях отрасли (в Г1ДО «Боб- 
руйскдрев», на Селецком Д О К е, Уфим­
ском Ф П К, Усть-Ижорском фанерном 
комбинате и д р .) . О днако в ходе внед­
рения основная конструктивная схема 
барабанной установки на предприятиях 
модифицирована, и теперь эксплуати­
руется в четырех вари ан тах  (рис. 1).

О сновная особенность первой схемы 
(см. рис. 1 ,а )  — отсутствие сита для 
отделения некондиционной мелкой 
фракции щепы ( 5 / 0 ) ,  что нельзя оправ­
дать, поскольку в этом случае дан н ая  
ф ракция попадает в готовую смесь 
щепы и, поступая в производство, сни­
ж ает качество конечной продукции. 
Три другие схемы барабанны х устано­
вок имеют по два  сита, но с различным 
располож ением сит для мелкой ф р а к ­
ции, что такж е  влияет на эф ф ектив­
ность их применения в производстве. 
По схеме на рис. 1, б сито д л я  отделе­
ния некондиционной мелкой ф ракции 
щепы размещ ено в начале б ар аб ан а , 
по схеме на рис. 1, в — концент­
рически к основному (внутреннему) си ­
ту, а по схеме на рис. 1, г — в виде от­
дельных секций, встроенных в окна- 
проемы полого центрального вала.

С равнение эффективности этих трех 
схем щ епосортировочных установок 
показало, что с применением первых 
двух примерно на 25 % увеличивается 
либо длина установок (см. рис. 1 ,6 ) ,  
либо диаметр (см. рис. 1, в ) .  Это в свою 
очередь увеличивает примерно на ту ж е 
величину энерго- и металлоемкость и 
занимаемую  этими установкам и произ­
водственную площ адь. Кроме того, схе­
ма на рис. 1 ,в  слож на, так  как сита 
здесь конические и разного диам етра, 
причем при перегрузке щепой за б и ­
вается полость меж ду ситами, а их 
осмотр и смена затруднены.

У 'схем ы  на рис. 1 ,г  указанны х 
недостатков нет, и в отличие от о сталь­
ных она позволяет изменять в зави си ­
мости от марки щепы количество от­
деляемой некондиционной мелкой ф р ак ­
ции (закрыванием или открыванием 
части сит, размещ енных на вал у ). При 
этом, как видно из схемы, производи­
тельность установки регулируется в тре­
буемом диапазоне бесступенчато с по­
мощью специального подъемно-винто- 
вого механизма. Эффективность работы 
установки подтверж дена ее испы тания­

ми на Л енинградском Э Ф З. Д л я  ш и­
р о к о е  ее внедрения на предприятиях 
различной мощности в Н П О  «Н ауч­
фанпром» р азраб отана  техническая д о ­
кументация, позволяю щ ая изготовлять 
машины по схеме на рис. 1, 2 трех 
типоразмеров.

П рактика показала , что для эф ф ек­
тивной высокопроизводительной работы 
как  гирационных, так  и барабанны х 
машин важ нейш ее значение имеют п а­
раметры сит (рис. 2 ). Установлено, 
что сортирование измельченного м ате­
р и а л а ' на сите имеет явно вы раж ен­
ный случайный характер, причем веро­
ятность прохода частиц сквозь отвер­
стия сита пропорциональна коэф ф и­
циенту ж ивого сечения сита К с, пред­
ставляю щ ему собой вы раж енное в 
процентах отношение площ ади всёх 
отверстий F выполненных в сите,

к общ ей рабочей площ ади сита:

К с=  ( Fi / F0) • 100.

Величина Ft, назы ваем ая обычно 
площ адью  ж ивого сечения сита, за в и ­
сит от формы и разм ера отверстий, 
их взаимного располож ения и ширины 
перемычек (промежутков) меж ду ними.

И сследования показали , что с увели­
чением разм ера отверстий сит коэф ­
фициент их К с возрастает при всех 
форм ах отверстий и особенностях р ас­
полож ения, но абсолю тная величина 
этого прироста постепенно зам едляется. 
Н аибольш ее значение К с при всех р а з ­
мерах отверстий имеют сита с к вад рат­
ными отверстиями, наименьш ий — с 
круглыми. Ш ахм атное располож ение 
отверстий позволяет увеличить К,, лиш ь 
тогда, когда применяю тся сита с круг­

лыми отверстиями. Если же они квад­
ратные и овальные, коэффициент не­
сколько выше тогда, когда отверстия 
размещ ены  линейно-параллельными ря­
дами. У сит, предназначенных для от­
деления некондиционной крупной ф рак­
ции К с почти в 1,5 раза  выше, чем 
у сит для отделения некондиционной 
мелкой фракции.

К ак в гирационных, так  и в бар а ­
банных маш инах целесообразнее при­
менять сита с квадратными отверстия­
ми, расположенными линейно-парал­
лельными рядами (см. рис. 2, б) .  С лож ­
нее обосновать размеры этих отверстий, 
так  как на их величину влияет ряд 
трудноучитываемых факторов, связан­
ных с вероятностным характером про­
цесса сортирования. В результате ис­
следований получена формула для рас­
чета оптимального разм ера отверстий

Т а б л и ц а  2

П ар а м е т р ы  сит

Щ еп о со р т и р о в о ч н ая Р а зм е р ы , мм

у с т а н о в к а
к в а д р а т н о го

о тв е р с ти я

перем ы чки
м еж д у

о твер сти ям и

к с, %

Щ еп а ПС

Г н р а ц и о н н а я  
Б а р а б а н н а я

3 5 /6
3 7 /6

Щ еп а П В

5 ,6 /2 ,2  
5 ,8 /2 ,2

7 2 ,4 /4 9 ,2
7 2 ,9 /4 9 ,2

Г н р а ц и о н н а я  
Б а р а б а н н а я

3 7 /5
3 9 /5

5 ,8 /2 ,0  
6 ,0 /2 ,0

7 2 ,9 /4 7 ,4
7 4 ,2 /4 7 ,4

П р и м е ч а н и е .  Д о л я  н екондиционной  щ епы  по ГО С Т 15815— 83 с о ­
с т а в л я е т  при щ епе П С не б о л ее  5 / 1 0 % ,  при щ епе ПВ — не более 10/1 %.
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сортировочных сит (мм):

^  d = K B(dc+ /isinp) /co sp ,

где К в — коэффициент, учитываю щий 
вероятность прохода частиц 
щепы сквозь отверстия сита; 

d c — размер отверстия контроль­
ного сита, регламентируемо­
го ГОСТ 15815—83 для  си- 
тоанализатора А Л Г-М , мм; 

h — толщ ина листа сортировоч­
ного сита, мм;

(3 — угол наклон^ сита к гори­
зонту, град.

Установлено, что величина К в в ф ор­
муле зависит от допускаемой доли 
в щепе некондиционных крупной 
(— /3 0 ) и мелкой (5 /0 ) фракций: для 
щепы ПС (доли этих фракций соот­
ветственно 5 и 10 % ) К в равен 1,18 
или 1,25; для щепы ПВ (доли тех же 
фракций соответственно 10 и 1 % ) 
К в равен 1,25 или 1,18. В этих усло­
виях при толщ ине листов сит 3 —4 мм 
и оптимальных углах их наклона (р а в ­
ных соответственно 4 ± 1 °  для гира- 
ционных и 6 ± 3 °  для  барабанны х 
установок) целесообразно принять в з а ­
висимости от марки щепы и типа машин 
параметры сит, указанны е в табл . 2 
(в числителе — для крупной, в зн а ­
менателе — для мелкой некондицион­

ных ф ракций технологической щ епы ).
И спы тания гирационных и б а р аб ан ­

ных установок в опытно-промыш лен­
ных условиях (на Уфимском Ф П К, 
Л енинградском  Э Ф З и др .) подтвердили 
целесообразность применения сортиро­
вочных сит с парам етрам и, приведен­
ными в табл. 2, и соответствие полу­
ченной после сортирования технологи­
ческой щепы требованиям  ГОСТ 
15815—83. В !то ж е время установ­
лено, что как минимум одно из сит, 
упомянутых в табл. 1, применяемых 
в производстве, по разм ерам  отверстий 
и перемычек между ними не соответст­
вует рекомендуемым, что вызывает 
либо существенные отклонения в к а ­
честве щепы по сравнению  со стан дар ­
том, либо значительны е потери щепы 
нормальной ф ракции в отсев. По этой 
причине сита для крупной фракции 
щепы с отверстиями 3 9 X 3 9  мм (уста­
новки СЩ -1, СЩ -1М  и СЩ -120) и 
с отверстиями 5 0 X 5 0  мм (H S-3, HS-5, 
SK S-190), а такж е  сита для мелкой 
ф ракции щепы с отверстиями 10Х  Ю мм 
(СЩ -1, СЩ -1М , H S-3 и H S-5) реко­
мендуется зам енить ситами с парам ет­
рами, приведенными в табл. 2 ,— в з а ­
висимости от марки изготовляемой щ е­
пы. Аналогичную зам ену сит рекомен­
дуется осущ ествить и на указанны х 
выше предприятиях, применяю щ их б а ­

рабанны е установки.
При замене применяемых в сорти­

ровках сит новыми, изготовляемыми 
собственными силами, особое внима­
ние долж но быть уделено качеству 
выполнения отверстий. Основное тре­
бование — отверстия долж ны  быть м ак­
симально точными, а шероховатость 
кромок и всей рабочей поверхности 
долж на быть минимальной. Ж елатель­
но такж е, чтобы с нерабочей стороны 
сита отверстия имели конусность в пре­
делах 6— 9°. Отверстия сит для мелкой 
некондиционной фракции щепы могут 
быть круглыми и расположенными в 
ш ахматном порядке. Допускается при­
менять для  этой цели рифленые сет­
ки (ГОСТ 3306—80) с повышенной 
величиной живого сечения, большими 
жесткостью, износостойкостью и глад­
костью.

С внедрением рассмотренных меро­
приятий по совершенствованию  конст­
рукции сортировок и оптимизации ос­
новных параметров сортировочных сит 
значительно повышается производи­
тельность сортирования, а выход кон­
диционной технологической щепы из от­
ходов увеличивается на 9— 12 %.  При 
этом общие затраты  на сортирование 
щепы из отходов сниж аю тся почти 
в 1,5 раза.

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

Определение потерь из-за нарушения режима 
электроснабжения предприятий
В. И. РОГАЧ —  Э Н И И Госплана У С С Р

Распространенны м видом полностью неучитываемых потерь 
промышленных предприятий являю тся убытки из-за нарушений 
нормального реж им а электроснабж ения (Н Н Р Э ). В этих слу­
чаях  ущ ерб, нанесенный промышленному предприятию, состоит 
из прямых и дополнительных потерь. Прямы е (непосредствен­
ные) потери определяю тся в соответствии с существующими 
рекомендациями как сумма стоимости забракованной  продук­
ции (из-за  наруш ения технологического реж и м а), стоимости 
испорченного сырья и материалов; затр ат  на ремонт обору-, 
дования; расходов по заработной плате и на амортизацию , 
начисленных за  время вынужденного простоя; недополученной 
прибыли и потерь из-за несвоевременной реализации продукции 
(ш трафов, неустойки и т.п.) и понижения ее качества. При 
этом учиты вается длительность НН РЭ.

Действую щ ие в настоящ ее время «М етодические указания»  
[3] не позволяю т полностью определять разм еры  дополни­

тельных убытков. В их состав необходимо вклю чать затраты , 
связанны е с компенсацией недовыпущ енной продукции, недо­
использованием основных фондов и оборотных средств, а такж е 
условно-постоянной части расходов на производство продук­
ции. В «М етодических указаниях»  не рассм атриваю тся эконо­
мические взаимоотнош ения м еж ду энергоснабж аю щ им и ор ­
ганизациям и и потребителями при возникновении Н Н РЭ . В ус­
ловиях перехода предприятий на полный хозрасчет и сам о­
финансирование эти взаимоотнош ения приобретаю т особенно
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важ ное значение для определения реальных размеров потерь 
предприятий, обоснования предъявляемы х исков за  недовыпу- 
щенную продукцию и для  определения влияния недовыработки 
продукции из-за  Н Н РЭ  на работу других звеньев народного 
хозяйства.

Если при перерыве электроснабж ения уменьшение выпуска 
продукции не восполняется, то дополнительный ущ ерб Унед 
равен стоимости недополученной продукции С нед. В дополни­
тельные убытки в этом случае входят и затраты  на норм ализа­
цию технологического процесса производства после восста­
новления электроснабж ения У„орм> так  как  часть рабочего 
времени тратится на подготовку технологического процесса, 
начало  выпуска продукции и достижение номинальной про­
изводительности. Таким образом,

^нед^^нед-ЬУнорм* (О

Во многих случаях недовыпущ енная продукция может быть 
произведена за счет сверхурочных работ. Д л я  этого не­
обходимо привлечь к ним персонал, работаю щ ий сдельно, и
персонал, обслуж иваю щ ий оборудование. Ущерб за  счет ком­
пенсации недовыпуска продукции Усв р в этом случае опреде­
ляется  по формуле

У с в .р = З свД Я , (2)
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где З св— удельный расход заработной платы  продукции, вы ­
пущенной в сверхурочное,время;

Д Я — необходимый выпуск продукции за это время.
Работа  в сверхурочное время почти всегда связан а  с допол­

нительными расходам и Урасх энергоресурсов и сырья, поэтому 
в дополнительный ущ ерб Уд их необходимо вклю чать:

У р-аСх = Я сЛ /7 , (3 )

где Р с — дополнительные расходы сырья, материалов, энергии 
и топлива на единицу продукции, выпускаемой в 
сверхурочное время.

Графически уровень производства продукции при наруш е­
нии нормального реж има электроснабж ения показан на ри­
сунке.

Д и аграм м а изменения выпуска продукции в результате Н Н РЭ:
П0 — производительность оборудования; t — продолжительность работы 

оборудования

Л ом ан ая линия A G  о тр аж ает  уровень производства объемов 
продукции. Н а интервале А В  продукция производится при 
нормальном реж име электроснабж ения. И нтервал В С  характе­
ризует уровень производства сразу  ж е после наруш ения реж и­
ма (именно на этой стадии наиболее часты бракованная 
продукция, поломки и аварии оборудовани я). Н а этом этапе 
определяю тся прямые убытки предприятия. И нтервал CD х а ­
рактеризует производство продукции при ограниченном или 
наруш енном по каким-либо парам етрам  реж име электроснаб­
ж ения (на этапе продукция мож ет не вы пускаться, а  обору­
дование работать на холостом ходу). Уровень выпуска про­
дукции во время норм ализации технологического процесса 
(после восстановления электроснабж ения) соответствует на 

схеме интервалу DR.  П роизводство продукции за  счет сверх­
урочных работ или в форсированном реж им е графически 
изображ ается  кривой на интервале RF.  После выполнения 
недовыпущенной продукции производство стабилизируется на 
исходном уровне нормального реж им а (интервал FG).

В больш инстве случаев для ликвидации отставания в о б ъ ­
емах выпуска продукции технологические линии могут работать 
в форсированном режиме. О бразую щ иеся при работе пред­
приятий в форсированном реж име убытки не наш ли отраж ения 
в действую щ ей методике. Ф орсированный режим менее эко­
номичен, чем номинальный, и требует повышенных расходов 
сырья, материалов, энергии, топлива. Дополнительные затраты , 
вы званны е компенсацией недовыпуска продукции работой в 
форсированном режиме Уф р, определяю тся по формуле

У ф р = Р ф р Д Я ,  (4)

где Рф р — разность в расходе сырья, энергии, материалов, 
топлива на выпуск единицы продукции в ф ор­
сированном и номинальном режимах.

В дополнительный ущ ерб Уд необходимо включать и до­
полнительные расходы в связи с работой оборудования 
в сверхурочное время или при форсированном реж и­
ме Ур 0 (дополнительный износ оборудования):

Ур.о =  Р о + И „, (5)
где Р„ — расходы на обслуж ивание оборудования, работаю ­

щ его в сверхурочное время или при форсирован­
ном режиме;

И 0 — размеры  износа оборудования вследствие такой 
работы.

О бщ ая величина дополнительного ущ ерба будет опреде­
ляться  как  сумма частных видов убытков и потерь. При­
чем состав потерь в рамках убытков, приведенных выше, 
может изменяться в каж дом конкретном случае.

Алгоритмы расчета дополнительного экономического ущ ер­
ба из-за наруш ения нормального режима электроснабж е­
ния на предприятии приведены ниже.

П рям ы е убытки от наруш ения нормального режима 
электроснабж ения:

У пр ^С бр + З п р + Л п р  +  С р е м + ^ п + С и с + Л  р + ^ '
Дополнительный ущерб:

^/д=  *^нед-Ь е̂ св.р“Ь^,,расх-Ь'^ф.р-Ь <̂р.о-
Дополнительный ущ ерб на предприятиях при невосполне- 

нии недовыпущенной продукции:

^нед== С нед-Ь^норм'
Ущ ерб при компенсации недовыпуска продукции за  счет 

сверхурочных работ:

У св.р= ЗсвД Я
Ущерб от дополнительного расхода сырья и материалов 

на единицу продукции в условиях сверхурочных работ:

Урасх— Рс^П-
Дополнительные затраты , вызванные компенсацией недо­

выпуска продукции при работе в форсированном режиме:

Уф.р=Рф.рЬП.

Дополнительные расходы на оборудование при работе 
в сверхурочное время или форсированном режиме:

У v.o= P о~\~^ о-
Полные потери от Н Н РЭ:

Я = У п р  +  Уд-
П рямы е потери Упр на предприятиях определяются как

Упр==С 6р+ З пр+ Л п р + С рем+ / ( 'п+ С ис+ Л р+ 7 ',  (б)

где С6р— стоимость брака за  период нарушения технологи­
ческого реж има (т. е. стоимость сырья, основных 
и вспомогательных материалов, топлива и электро­
энергии, зараб отн ая  плата и амортизационные 
отчисления);

З пр — разм еры  заработной платы за  время вынужденно­
го простоя;

А пр — амортизационны е отчисления за  время вынужден­
ного простоя;

С рем — стоимость ремонта оборудования (если он необхо­
дим) или размеры причиненного ущерба обору­
дованию  (сюда включаются амортизация и за р а ­
ботная плата рабочих во время ремонта или, 
если меняется оборудование,— потери от его прежде­
временного списания);

К„ — потери, связанны е с понижением качества про­
дукции;

С ис — стоимость испорченных или израсходованных допол­
нительно сырья, материалов, инструментов;

Я р — прибыль, недополученная от реализации недопро- 
изведенной продукции;

Т — потери из-за несвоевременности производства про­
дукции.

Деревообрабатывающая промышленность, 1988/8
19

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



С целью систематизации учета всех видов потерь при 
нарушении нормального реж им а электроснабж ения они 
группируются по каж дом у случаю  в специальную  ведо­
мость, в которой указан а  сумма потерь по видам по к а ж ­
дому случаю наруш ения нормального реж им а электроснаб­
жения.

Такой метод расчета потерь от Н Н РЭ  наряду с функцией 
учета мож ет выполнять и другую  — помочь планировать 
на предприятиях мероприятия, предупреж даю щ ие или умень­
ш ающ ие эти потери.

В настоящ ее время потери при нарушении электро­
снабж ения на промышленных предприятиях количественно 
не определяю тся (за  исключением крупных аварий  или дл и ­
тельных простоев). Э лектроснабж аю щ ие организации воз­
мещают убытки только за  недоотпуск электроэнергии (ш траф  
в разм ере 2-кратной или 8-кратной тариф ной стоимости 
недоотпущенной электроэнергии в зависимости от причин 
недоотпуска, оговоренных в «П равилах  пользования электри­
ческой и тепловой энергией» [4].

В новых экономических условиях при уравнивании прав 
предприятий и организаций различны х министерств и ве­
домств большое внимание будет уделяться уточнению 
расчетов при определении этих потерь для  обоснования 
предъявляемы х исков. Возмещ ение такого рода потерь и убы т­
ков станет необходимостью и будет оговариваться в до ­
кументах, регламентирую щ их поставку электроэнергии. В свя ­
зи с этим в соответствии с разделом  1.10 «Ответствен­
ность энергоснабж аю щ ей организации» в пункте 1.10.1 [4] 
целесообразно указать: «Потери промышленных предприятий 
(в стоимостном вы раж ен ии), образовавш иеся при произ­
водстве продукции из-за наруш ения нормального реж има 
электроснабж ения, долж ны  полностью возм ещ аться энерго­

снабж аю щ им и организациям и, за  исключением недоотпуска 
электроэнергии по причинам, оговоренным в п. 1.10.2» [4]. 
Пункт 1.10.16 (этого р а зд е л а ), в котором ограничивает­
ся м атериальная ответственность энергоснабжаю щ ей органи­
зации  перед потребителем, можно исключить.

Чтобы упростить механизм взы скания предприятиями по­
терь из-за наруш ения нормального энергоснабжения, воз­
можно, следует внести соответствующ ие изменения в типо­
вой договор на пользование электроэнергией промышлен­
ным предприятием. По наш ему мнению, в договор следует 
включить дополнительный пункт: «Потери промышленного 
предприятия при производстве продукции из-за нарушений 
реж им а электроснабж ения, допущенных по вине энерго­
снабж аю щ их организаций (за  исключением причин, указан ­
ных в п. 1.10.2 «П олож ений...»), долж ны  возмещ аться энер­
госнабж аю щ им и организациям и». Разм еры  таких потерь мож­
но определять специальными расчетами, используя изло­
женную выше методику.
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Экономика и планирование
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Влияние хозрасчета в НИИ и КБ на повышение 
конкурентоспособности их продукции
А. И. РИМКУС, канд. экон. наук —  И П К Р С Н Х  при Совете М инистров Литовской С С Р

С переводом народного хозяйства страны на экономические 
методы управления ускорение научно-технического прогресса 
немыслимо без повышенного внимания к первоначальным эт а ­
пам цикла выпуска продукции — исследование — производст­
во, т. е. к периоду ее создания и освоения. И здесь на 
первый план выступает зад ач а  — обеспечить своевременное 
создание, освоение и распространение принципиально новых 
изделий, отвечаю щ их современным требованиям . А это в основ­
ном зависит от того, насколько плодотворно и творчески 
будут работать научно-исследовательские и проектно-конструк­
торские организации и подразделения. К сожалению , экономи­
ческая система в прошлом недостаточно стим улировала актив­
ность этих организаций.

В 1981 г. отраслевы е научно-исследовательские институты 
и проектно-конструкторе кие организации были переведены на 
хозрасчетную систему организации работ по созданию , освое­
нию и внедрению новой техники. П рактика показы вает, что

результаты  их деятельности в значительной мере стали зависеть 
от доброж елательности и оперативности служ б предприятий- 
заказчиков. Д ело  в том, что основным источником образования 
фондов экономического стимулирования Н И И  и КБ являю тся 
отчисления от прибыли, образую щ ейся на предприятиях в ре­
зультате сниж ения себестоимости продукции за  счет использо­
вания предложенной им новой техники. Ш естилетний опыт 
работы  Вильнюсского П К Б  мебели по этой системе показал, 
что при больш их усилиях проектировщ иков и доброж елатель­
ности заказчиков причитаю щ иеся проектировщ икам поощ ри­
тельные средства можно было получить лиш ь через 5— 6 лет 
после заверш ения разработки, а если заказчик  не ж елал прини­
м ать во внимание интересы проектировщ иков, эти средства во­
общ е к нам не поступали.

Т ак, предполагаемы й экономический эф фект от законченных 
в П К Б  мебели разработок, согласованный с заказчиками 
и отраж енны й в статистической отчетности по форме 2 нт
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(НПК) за  1985 и 1986 гг., составил 2354 тыс. р. Коллектив 
ПКБ в установленном порядке по действующ им нормативам 
мог получить 170 тыс. р. О днако фактически за  указанное 
время нам перечислено лиш ь 16,5 тыс. р. Н ельзя не отметить 
некоторой доли вины в этом и проектировщ иков из-за их 
неоперативности, однако главная  причина — слож ность взаи ­
моотношений с заказчикам и. И з-за  этого П К Б потеряло за р аб о ­
танные средства, предназначенные на экономическое стимули­
рование сотрудников. Таким образом , действовавш ая ранее 
система не поощ ряла творческой работы исследователей и кон­
структоров.

Административные методы управления отраслью  привели 
к тому, что многие Н И И  и К Б превратились в многофункцио­
нальные, имеющие в своем составе проектно-конструкторские, 
проектно-изыскательские и производственные подразделения. 
Н апример, Вильнюсское П К Б  мебели создает новую мебель 
различного назначения, конструирует нетиповое оборудование 
и технологическую оснастку, выполняет проекты реконструкции 
и технического переоснащ ения предприятий, занято  поиском 
новых м атериалов для производства мебели, выполняет эконо­
мические исследования, серийно производит мебель, дерево­
обрабаты ваю щ ее оборудование, деревореж ущ ий инструмент 
и т. д.

Или другой пример. В настоящ ее время 29 институтов 
и проектно-конструкторских организаций мебельной промыш ­
ленности М инлеспрома С С С Р конструируют нетиповые средст­
ва механизации и автом атизации производства и все эти 
29 Н И И  и П К Б  в основном выполняю т заказы  предприятий 
и выш естоящ их организаций лиш ь своего региона.

Таких комплексных творческих коллективов в стране много. 
В условиях административно-командны х методов управления 
каж дое министерство или ведомство стремилось иметь собст­
венные маш иностроение, стройиндустрию  и проектные бюро, 
образно говоря, «мастеров на все случаи ж изни». Ч то это 
дало  народному хозяйству! П опытаемся ответить на примере 
наш его Вильнюсского П К Б  мебели.

На предприятиях и в объединениях М инистерства мебельной 
и бумажной промышленности Л итовской С С Р более 99 % мебе­
ли изготовляется по нашим проектам. Задел  проектов обеспе ­
чивает планомерное обновление ассортимента мебели. Почти 
полностью удовлетворяю тся нужды мебельных предприятий 
министерства своего региона в проектах реконструкции и техни­
ческого переоснащ ения, в проектах на нетиповое оборудование 
и технологическую оснастку с последующим их изготовлением 
на производственной базе  П К Б мебели и т. д. Это количествен­
ная сторона. А как с техническим уровнем? М ож но ли конкури­
ровать на внутреннем и зарубеж ном  рынках? К сожалению , 
только некоторые хорош ие проекты получили широкую извест­
ность в стране. Л и тва  экспортирует мебель в развиты е кап ита­
листические страны, но... по образцам  инофирм.

На счету П К Б мебели ряд  разработок  оборудования высокого 
технического уровня, в том числе универсальный многошпин­
дельный сверлильный станок (проект М -656), отмеченный 
семью авторскими свидетельствами на изобретения, м алога­
баритная агрегатн ая  сверлильная головка, приспособления 
для упаковы вания мебели с помощью металлической или пласт­
массовой ленты и др. Однако эти разработки  реализую тся 
только в Л итовской С С Р . В последнее время создан пластм ас­
совый сборно-разборный ящ ик, который в 1987 г. использован

лиш ь на четырех мебельных предприятиях республики. Приме­
нение 1000 таких ящ иков вместо гнуто-клееных даст 500 р. 
экономии в год и позволит полностью освободить площади, где 
изготовляю тся деревянные ящики. Кроме того, можно полу­
чить дополнительную экономию при поставке в торговую сеть 
деталей ящ ика в разобранном виде. Хотелось бы надеяться, 
что эта нуж ная предприятиям выполненная на уровне изобрете­
ния разработка  в новых условиях хозяйствования получит 
широкое распространение на наших предприятиях.

Чем быстрее развивается экономика, тем быстрее стареют 
новинки. В сякое промедление с использованием нового (будь 
то станки, оборудование, технология) тормозит научно-техни­
ческий прогресс, по существу, является расточительством и бес­
хозяйственностью.

П еревод предприятий, в том числе и научных, на полный 
хозрасчет и самоф инансирование благоприятно повлияет на 
повышение конкурентоспособности продукции предприятий 
отрасли.

Экономические методы управления, несомненно, сыграют ре­
ш аю щ ую  роль в повышении эффективности работы НИ И  и КБ. 
М ногое уж е меняется. Осущ ествляю тся «естественный» отбор 
специалистов и перестройка планирования, упрощ ается струк­
тура управления. В ускорении научно-технического прогресса 
мебельной промышленности трудно переоценить роль исследо­
ваний, проектирования и конструирования изделий. Именно 
в Н И И  и КБ формируется перспектива, заклады вается фунда­
мент будущ его отрасли. Н ельзя мириться с тем, что новые 
разработки  залеж иваю тся в архивах научной или проектно­
конструкторской документации.

От кого зависит быстрейш ее внедрение новинок в произ­
водство? К ак утверж даю т американские ученые, оно во многом 
зависит от собственных усилий автора. Д ругие важ ные факто­
ры — наличие источника финансирования, информационная 
база , обучение и т. п. С учетом особенностей экономической 
системы нашей страны можно внести некоторые поправки 
в это утверж дение. Тем не менее при переходе на экономи­
ческие методы управления, когда существенно увеличивается 
самостоятельность предприятий и организаций, роль авторов 
долж на возрасти.

В связи с переводом Н И И  и К Б на полный хозрасчет 
и сам офинансирование основным источником технического, 
социального развития и м атериального стимулирования науч­
ной организации стала  прибыль, а научно-техническая про­
дукция — товаром , оплачиваемым по договорным ценам, вели­
чина которых долж на зависеть от технического уровня р аз­
работок, их экономической эффективности и продолжительно­
сти проектирования. П овторная (с согласия заказчика) прода­
ж а  научно-технической продукции осущ ествляется такж е по 
договорным ценам. Причем возмож на ее многократная прода­
ж а , потому что это особый товар: чем шире он будет распрост­
раняться , тем больш ий эф фект получит народное хозяйство 
в целом. Уровень договорной цены при повторной продаже 
продукции Н И И  и КБ долж ен зависеть от эффективности 
разработок  и спроса на них. Это значит, что научные органи­
зации смогут повторно продавать лиш ь разработки высокого 
научно-технического уровня.

К сожалению , тираж ирование таких разработок пока осуще­
ствляется вяло и стихийно. Созданные образцы изделий де­
монстрировались на выставках, получали медали и на этом все
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заканчивалось. Ж изненный цикл продукции (исследования — 
производство) преры вался, а конструкторы, не дож давш ись 
заверш ения этого цикла, переклю чались на создание другой 
продукции, чтобы в последующем оставить и это, изготовив 
всего лиш ь несколько образцов для  нуж д своего региона.

Опыт зарубеж ны х фирм показы вает, что для  выхода на уро­
вень лучших мировых образцов необходимо кропотливо годами 
работать над одними и теми ж е наименованиями изделий, 
но создавать разные их модификации, постоянно улучш ая Их 
качество.

Темпы научно-технического прогресса были бы намного 
выше, если бы к аж д ая  организация и каж дое предприятие

доводила свое дело до конца, не превращ аясь в многоотрасле­
вую. Пусть станкостроители создаю т новые станки, химики — 
новые материалы , а мебельщ ики — новую красивую мебель. 
П усть каж ды й доводит до соверш енства лиш ь «свою» продук­
цию. В этом скры вается огромный резерв ускорения научно- 
технического прогресса.

Х озрасчет в науке и технике одновременно с переходом 
народного хозяйства от административно-командных к эконо­
мическим методам управления создает благоприятные условия 
для углубления специализации творческих организаций, повы­
ш ения их научно-технического потенциала и конкурентоспособ­
ности разрабаты ваем ой  продукции.

УДК 674.003.13

О качественной характеристике интенсификации производства
В. О. ПАВЛИК —  П Л О «Прикарпатлес»

Ориентация экономики на преимущ ественно интенсивный путь 
развития требует разработки показателей для качест­
венной оценки этого процесса. П оказатели интенсификации 
производства разнообразны , но ее первичным (абсолю тным) 
измерителем являю тся обеспечиваю щ ие рост эффективности 
производства затраты  ж ивого и овещ ествленного труда в 
единицу времени:

W пер* =5*нт/7\ ( 1)

где W nep — первичный показатель интенсификации производ­
ства, характеризую щ ий затраты  труда в единицу 
времени;

S„„T — затраты  совокупного труда, обеспечивающ его рост 
эффективности производства за  определенный 
период.

На уровне предприятий и объединений признаками ин­
тенсификации служ ат: опереж аю щ ий рост выпуска про­
дукции по сравнению  с затратам и  на нее; превышение
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- 0,02

-  0, 04

- о т

- о .о ф  а ф г .........*-о.оо4
-0 ,0 0 7  - 0 ,0 0 / \ - 0 ,0 0 7  -0.007 -0,008

-0.014 0 0 2 3
АФк
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■ 0.048
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Д иаграм м а основных показателей интенсификации производства в объединении «П рикарпатлес» за  1976— 1987 гг. (обозначения
см. в тексте)
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темпами роста производительности труда темпов роста его 
фондовооруженности.

Условиями интенсификации являю тся более быстрый рост 
объема выпуска продукции против роста фондо-, трудо- и 
материалоемкости.

Численные значения парам етров, характеризую щ их интен­
сивное экономическое развитие производства, определяю тся 
сравнением динамики конечных количественных и качест­
венных показателей с учетом их связей. П оскольку абсо­
лютный показатель интенсификации определить в настоящ ее 
время не представляется возмож ным, целесообразно исполь­
зовать относительные показатели, основанные на их сравне­
нии с базовыми. Х арактер экономического развития предприя­
тий или объединений можно определить, пользуясь ф ор­
мулой

А и = А П + ( к А Ф — k tA M + k 2A 3 ) , (2 )

где Д U — прирост уровня интенсификации производства за 
определенный период;

А П  — прирост производительности труда, определяе­
мый по формуле

А П = Ъ  : ^V V
где Т р — то вар н ая  продукция в рассматриваемом периоде;

Чр — численность П П П  в рассматриваемом периоде;
Т6 и Ч 6 — соответственно товарная  продукция и численность 

П П П  в базовом  периоде; 
k  — коэфф ициент, учитываю щ ий перенесенную стоимость 

основных фондов на вновь созданную  стоимость 
(мож но принять £ = 0 ,0 7 , т. е. равным величине 
амортизационны х отчислений);

АФ — прирост фондоотдачи, определяемый по формуле

АФ=
Ф л

. . ± 2 . - 1,

продукции к общ ему объему товарной продукции); 
k i  — доля заработной платы  в единице продукции;

А З  — изменение затрат  заработной платы на единицу про­
дукции:

д з = з £- з 5 =  | £ _ ь

•J6 J 6
где 3 р и 3 6 — зарплатоем кость продукции в рассматривае­

мом и базовы х периодах, определяемая отно­
шением израсходованного фонда заработной пла­
ты на производство продукции к объему 
всей выпущенной продукции.

Используя соотнош ение (2), определяю т тенденции развития 
производства (интенсивное или экстенсивное).

Д и агр ам м а  основных показателей интенсификации произ­
водства по объединению  «П рикарпатлес» за  1976— 1987 гг. 
приведена на рисунке. По сути AU  является производ­
ной по времени от функции развития производства. Поло­
ж ительное значение AU  свидетельствует о возрастании 
функции по времени. Следовательно, производство разви­
вается интенсивно. Абсолю тная величина A U  дает представ­
ление о темпах интенсификации. О трицательное значение 
Д U свидетельствует об убывании функции по времени, т. е. об 
экстенсивном развитии производства.

Введенные в соотношение (2) данные позволяют при 
оценке работы коллективов исключить влияние внешних (не 
зависящ их от данного коллектива) факторов.

Н иж е в качестве примера приведены исходные и ф акти­
ческие данные для расчета по формуле (2) уровня интен­
сификации производства в объединении «Прикарпатлес» по 
годам (1975 — в числителе, 1987 — в знам енателе):

В ы п уск т о в а р н о й  п родукции , тыс. р ......................  153290 /334972
Ч и сл ен н о ст ь  п ро м ы ш л ен н о -п р о и зво д ствен н о го
п е р с о н а л а  .............................................................................  26396/29781
Ф о н д о о т д а ч а , р / р .............................................................  1 ,9 1 /1 ,6 8
З а т р а т ы  на т о в а р н у ю  продукц и ю , ты е. р.:

м ат ер и а л ь н ы е  .........................................................  80508 /178506
з а р а б о т н а я  п л ата  .................................................. 4 2277 /67309

где Фр — ф ондоотдача в рассматриваемом периоде;
Ф в — фондоотдача в базовом периоде (фондоотдача опре­

деляется отношением объема товарной продукции 
к среднегодовой стоимости основных фондов); 

k\ — коэффициент, определяющ ий долю материальных з а ­
трат в стоимости конечной продукции (для объеди­
нения f e ,= 0 ,7 ) ;

ДМ — изменение материалоемкости продукции, определяе­
мое по формуле

дд!_ Мр—М6 _  _
М б М б

гд е М б — м атериалоем кость продукции в базовом периоде;
М р — м атериалоем кость продукции в рассм атриваем ом  пе­

риоде (м атериалоем кость определяется отношением 
стоимости м атериальны х затр ат  на производство

П ользуясь формулой (2 ), вычисляем: 
334972 153290

Д / 7 = 1 е : Ь _ 1  =
29781 ' 26396

-1 =  0,9344;

А Ф — Ф р / Ф 6— 1 =  1,68/1,91 — 1 =  —0,12; А М = М р/ М 6— 1;
М р=  1 7 8 506 /334972= 0— 53,28; Л1б=  80508/153290=  0— 52,52;

ДЛ1= 0 —53,2 8 /0 — 52,52— 1= 0,015; Д З = З р/ З б—  1;
73224 42277 п,  еп.

р 334972 ’86, З б -  15з29о -  0 27,58,
0__О] ОС

А З  =  о _ 2 7 5 8  ~ ' = — ° ’207’ Л ^ = 0 ,9 3 4 4 + [ 0 ,0 7 ( — 0,12) —

— 0 ,7 -0 ,0 1 5 + 0 ,2 6 (—0,207)] = 0 ,8 8 3 .

Применение для анализа работы производственных подраз­
делений качественных характеристик интенсификации дает 
возмож ность более объективно оценить вклад каждого из 
них в повышение эффективности производства.
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Перспективы совершенствования организационной структуры 
деревообрабатывающей промышленности Новгородской области
В. В. КОТЛЯР —  В Н И П И Э Илеспром, А. М. ВИНОГРАДОВ —  Т П О  «Новгородлеспром»

УД К  6 7 4 :6 5 8 .2 :0 0 1 .2

Одной из главны х задач  перестройки хозяйственного м еханиз­
ма в экономике страны является  соверш енствование системы 
управления общ ественным производством. В Политическом 
докладе Ц К  КПСС XXVII съезду партии отмечалось, что не­
обходимо придать управлению  современные организационные 
структуры с учетом тенденций концентрации, специализации 
и кооперирования производства. Речь идет о создании комп­
лексов взаим освязанны х отраслей, разнообразны х форм хозяй­
ственных объединений, территориально-производственны х об­
разований.

Это имеет особое значение для развития лесопромы ш лен­
ного комплекса Новгородской области. П еревод предприятий 
отрасли на интенсивные методы хозяйствования, рациональ­
ное использование лесных ресурсов, увеличение выпуска ко­
нечной продукции при стабильны х объем ах вывозки древесины 
потребовали новой формы организации управления произ­
водством.

В течение 1985— 1986 гг. на территории Н овгородской об­
ласти сф орм ировался территориальны й лесопромышленный 
комплекс — объединение «Новгородлеспром». В его структуру 
вошли лесозаготовительные, лесохозяйственные, лесопильно­
деревообрабаты ваю щ ие, мебельные, целлю лозно-бумажные 
предприятия и спичечная ф абрика. И з вспомогательных произ­
водств в составе объединения имеются строительные органи­
зации, предприятия связи, м атериально-технического и р або­
чего снабж ения. Всего здесь насчиты вается 31 предприятие 
и организация, ранее подчинявш иеся нескольким объедине­
ниям, руководимым из М осквы и Л ен инграда. Почти треть 
из них — деревообрабаты ваю щ ие предприятия, заним аю щ ие 
в производстве товарной продукции объединения основное 
место.

Структура производства в лесопромышленном комплексе 
Новгородской области характеризуется следующ ими данными: 
на долю лесозаготовок приходится 22 % товарной продукции, 
деревообработки — 78 % , в стоимости основных фондов эти 
показатели соответственно составляю т 40 и 60 % . Уровень 
трудозатрат в системе лесозаготовки — деревообработка — 
лесное хозяйство соответственно равен 22; 76; 22 %.

С организацией лесопромыш ленного комплекса улучш ились 
показатели работы больш инства его предприятий. П роизво­
дительность труда по товарной продукции составила в 1987 г. 
10,9 тыс. р. на одного работаю щ его, общ ая  рентабельность 
достигла 12 % , уровень механизации труда — 58 % , уровень 
использования древесных отходов — 95 % . В расчете на 1 га 
лесной площ ади вы работано товарной продукции на 140 р., 
получено 13 р.. прибыли.

Таких показателей в 1987 г. удалось достичь благодаря 
ритмичной работе всех отраслей лесного комплекса. Выпуск 
круглых лесом атериалов за  год увеличился на 59,8 тыс. м3 
(3,6 % ), деловой древесины на 46 тыс. м3 (ее выход в общ ем 
объеме достиг 7 7 ,5 % ) . П роизводство пиломатериалов воз­

росло на 29,1 тыс. м3, паркета на 1,3 тыс. м2, товаров культ­
быта на 6 млн. р., в том числе мебели на 2,7 млн. р. Выпол­
нение плана производства всего ассортимента продукции зн а ­
чительно способствовало соблюдению договорных обяза­
тельств.

Д л я  условий С еверо-Западного экономического района при­
веденные данны е являю тся достаточно высокими, однако они 
уступаю т достигнутым лесокомбинатами К арпат и П рибал­
тики. С егодня из общ его объема заготовленной деловой дре­
весины внутри Н овгородского комплекса потребляется почти 
70 % . По дровяной древесине этот показатель соответственно 
составляет 61 % , технологической щепе и черновым мебельным 
заготовкам  — 71 % , Д В П  — 43 % , пиломатериалам  — 59 %.

В Н И П И Э И леспром  провел исследование экономической эф ­
фективности создания и структуры управления Л П К  в Нов­
городской области до (1984 г.) и после (1986 г.) их совершенст­
вования. Бы ло установлено, что экономическая эффективность 
управления в объединении «Новгородлеспром» за  эти два года 
возросла.

С табилизировать достигнутые темпы развития деревообра­
баты ваю щ их предприятий области, по наш ему мнению, позво­
лит сформ ирование трех крупных промышленных узлов: Пар- 
финского (с годовым объемом переработки древесного сырья 
до 700 тыс. м3) , Пестовского (300 тыс. м3) и Чудовского 
(200 тыс. м3).

П естовский лесокомбинат следует ж естко спрофилировать, 
передав ему производство тары  и лесопиление от Пестовского 
комплексного лесного предприятия (К Л П ), а последнему — 
вывозку древесины от лесокомбината. Целесообразно обра­
зовать  на базе  Пестовского лесокомбината и расположенных 
рядом с  ним (Пестовского, Песьского, Д регельского, Любы- 
тинского) К Л П  крупный лесопромышленный узел, сконцент­
рировав здесь — на севере области производство всей лесо- 
пильно-деревообрабаты ваю щ ей продукции.

П арфинский фанерный комбинат совместно с Заильменским, 
Холмским и Лычковским К Л П  в перспективе станет крупным 
лесопромышленным узлом на юге области, где сконцентрирует­
ся производство ф анерно-деревообрабаты ваю щ ей продукции.

Н а зап аде  области в перспективе такж е  сформируется круп­
ный лесопромыш ленный узел, вклю чаю щий в себя спичечную 
ф абрику  «П ролетарское знам я» и ряд  К Л П . Кроме того, 
почти во всех леспромхозах области организовано лесопиле­
ние, производство тары  и паркета. По наш ему мнению, в К Л П , 
территориально примыкаю щих к трем лесопромышленным у з­
лам , следует создать цехи по деревообработке, подчиненные 
деревообрабаты ваю щ им  комбинатам. Т акая  мера будет спо­
собствовать более четкой специализации лесных предприятий 
и укреплению деревообрабаты ваю щ ей промышленности.

На деревообрабаты ваю щ их предприятиях лесопромышлен­
ного комплекса Новгородской области предстоит больш ая р а ­
бота по техническому перевооружению, реконструкции и внед­
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рению новой техники. Основные средства будут вложены 
в реконструкцию и модернизацию  оборудования. На техни­
ческое перевооруж ение деревообрабаты ваю щ их и мебель­
ных производств за  период с 1988 по 1995 гг. будет н аправ­
лено в 2 р а за  больш е средств, чем за  предыдущ ее восьми­
летие.

Развитие деревообрабаты ваю щ их предприятий будет ориен­
тировано на улучш ение использования исходного сы рья и от­
ходов производства, планомерную загрузку  оборудования, р ас ­
ширение выпуска древесных плит, создание новых, перспектив­
ных производств. Объем производства мебели к 1995 г. пред­
полагается увеличить по сравнению  с 1990 г. почти на 42 %, 
в основном путем технического перевооруж ения цехов и у ч а ­
стков.

В двенадцатой пятилетке возрастет выпуск ш кольной мебе­
ли после реконструкции П арф инского фанерного комбината 
и Пестовского лесоком бината, обновления ассортимента про­
дукции путем соверш енствования технологии и внедрения а в ­
томатических линий раскроя на мебельном комбинате «Н ов­
город» и Боровичской мебельной ф абрике. Намечено внедрить 
непрерывные технологические процессы, перейти от позицион­
ного оборудования к отечественным механизированным поточ­
ным линиям.

И сходя из современной специализации и перспективы р а з ­
вития деревообрабаты ваю щ их предприятий, а такж е  из пред­
ложений В Н И П И Э И леспром а по соверш енствованию  органи­

зационной структуры управления, по нашему мнению, целе­
сообразна следую щ ая специализация предприятий дерево­
обрабаты ваю щ ей промышленности Новгородского лесопро­
мышленного комплекса.

П р е д п р и я ти я  Виды производим ой  то вар н о й  продукции
М еб ел ьн ы й  к о м б и н ат  «Н овго р о д »  М ебель, лы ж и , то в ар ы  культбы та  
Б о р о в и ч с к а я  м еб е л ь н а я  ф а б р и к а  М еб ел ь , то в ар ы  ку л ь тб ы та  
П ар ф и н ск и й  ф ан ер н ы й  ко м б и н ат  Ф ан ер а , Д В П , п и л о м атер и ал ы , м ебель

ш ко л ьн ая , поддоны , д верн ы е блоки, та р а , 
то в а р ы  культбы та

П есто в ски й  л е со ко м б и н ат  . . . .  П и л о м атер и ал ы , д о м а д ер евян н ы е с т а н д а р т ­
ные, дом ики  л есо р у б а , м ебель ш ко л ьн ая , т а ­
р а , с т р у ж к а , тех н о л о ги ческая  щ епа, товары  
ку л ьтб ы т а

Т о п о р к о вск и й  Д О З ...........................П и л о м атер и ал ы , чистовы е и черновы е м е­
бельны е заго то вк и , то вар ы  культбы та 

С п и ч еч н ая  ф а б р и к а  « П р о л етар - С пички, с тр у ж к а , то вар ы  культбы та 
ское  зн а м я»  . . . ............................... ■

Р еали зац и я  предложенных мероприятий по развитию орга­
низационной структуры управления и совершенствованию тех­
нологических процессов на деревообрабатываю щ их пред­
приятиях территориального производственного объединения 
«Новгородлеспром» обеспечит суммарную годовую экономию 
около 2,7 млн. р. Это будет достигнуто путем рациональ­
ного использования древесного сырья и древесных отходов, 
установления оптимальной взаимосвязи меж ду лесохозяйст­
венными, лесозаготовительными и деревообрабатываю щ ими 
предприятиями на основе хозрасчетных отношений, комбини­
рования, специализации и концентрации производства.

Охрана труда

УДК 6 8 4 .4 .0 5 9 .4 :6 6 7 .6 4 5 :6 5 8 .3 8 2 .3

Обеспечение взрывобезопасности сушки лакокрасочных покрытий
Н. А. ТЕРНОВСКИЙ, Н. А. БОЙКОВ, М. В. ХОРУНЖИЙ, В. В. КУДИН —  В Н И И взры возащ ищ енного  и рудничного электро­
оборудования,  С. Е. ЯРОМИЦКИЙ —  В П К Т И М

При сушке лакокрасочны х покрытий 
выделяю тся пары растворителей, спо­
собные образовать в суш ильной у с та ­
новке взрывоопасную  среду. Д л я  ин­
тенсификации сушки применяю тся 
кварцевы е излучатели, трубчаты е элект­
ронагреватели, ультраф иолетовы е и 
зеркальны е лампы  и др. Если не при­
нять надлеж ащ их мер безопасности, 
электронагреватели могут стать при­
чиной взры ва в суш ильной установке 
и в окруж аю щ ей ее взры воопасной 
среде.

С огласно требованиям  ГОСТ 
12.1.010— 76 при разработке производ­
ственных процессов необходимо учи­
тывать, что вероятность возникновения 
взры ва на любом взры воопасном у ча­
стке в течение года не долж на пре­
вы ш ать 10"~6. У казанное требование 
распространяется и на сушку, по­
скольку внутреннее пространство су­
шильной установки — взрывоопасный

участок. Поэтому либо электронагре­
ватели долж ны  быть взры возащ ищ ен­
ными (если применяю тся электронагре­
ватели общ его назначени я), либо 
суш ильная установка долж на быть 
оснащ ена требуемыми средствами взры- 
вопредупреждения.

В конструкциях сушильных у ста­
новок обычно использую тся электро­
нагреватели общ его назначения со 
средствами взры вопредупреж дения, по­
скольку разработка  взры возащ ищ ен­
ных электронагревателей не всегда 
экономически оправдана, а соблюдение 
норм взры возащ иты  зачастую  не позво­
ляет  обеспечить заданны й тем ператур­
ный режим сушки.

К средствам  взры вопредупреж дения 
относятся:

приточно-вы тяж ная вентиляция, б л а ­
годаря которой содерж ание паров 
растворителей в сушильной установке 
сниж ается до концентрации 20 % ниж ­

него концентрационного предела вос­
пламенения (Н К П В ) и ниже;

средства контроля, отключающие 
электронагреватели, если нарушается 
норм альная работа приточно-вытяжной 
вентиляции, либо содерж ание паров 
растворителей внутри и снаружи су­
шильной установки превыш ает 20 % их 
Н К П В , либо температура на поверхно­
сти электронагревателей достигает пре­
дела;

предпусковая продувка, позволяю ­
щ ая  вклю чать электронагреватели в 
электрическую цепь после продувки 
сушильной установки и ее воздуховодов 
чистым воздухом в количестве, доста­
точном для удаления из них перво­
начальной среды (но не менее пятикрат­
ного объема сушильной установки и ее 
воздуховодов).

В зрывобезопасность сушки долж на 
обеспечиваться при отсутствии (рабо­
чий режим) и наличии (аварийный
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режим) взрывоопасной среды во взры ­
воопасной зоне, а такж е  во время 
предпусковой продувки установки пос­
ле ее простоя в обесточенном состоянии 
с загруж енны ми для сушки изделиями 
(пусковой реж им ). П ринятые сред­
ства взры вопредупреждения считаются 
достаточными, если при их одновре­
менном отказе расчетная вероятность 
взры ва в сушильной установке и окру­
ж аю щ ей ее взрывоопасной зоне из-за 
электронагревателей общ его н азначе­
ния не превыш ает в течение года 1 0 ~ 6.

Перед расчетом вероятности взры ва 
необходимо подробно рассм отреть р а ­
боту сушильной установки с приняты ­
ми средствами взры вопредупреж дения, 
выявить свойства и связи всех отказов 
элементов этих средств, вызываю щ их 
возникновение взрывоопасной среды 
и (или) источника инициирования взры ­
ва или их совместное появление. На 
основании анали за  разрабаты ваю тся 
структурная логическая схема и ве ­
роятностная модель возникновения 
взры ва для каж дого реж им а работы 
сушильной установки.

При разработке структурной логи­
ческой схемы событие, возникаю щ ее 
в результате совместного появления 
других событий, соединяется с ними 
знаком «и», а событие, возникаю щ ее 
в результате реализации хотя бы одного 
из других событий,— знаком «или». З а  
исходные данны е при расчете вероят­
ностей отказов элементов, входящ их 
в состав взры вопредупреж дения, при­
нимаются показатели надежности, при­
веденные в нормативно-технической 
документации, стандартах, технических 
условиях и паспортах на эти элементы. 
Вероятность отказа элементов в сред­
ствах взры вопредупреждения вычис­
ляется по формуле

Q ;= V , ( 1)

где ).j — интенсивность отказов ('-го 
элемента, ч; 

t — продолж ительность работы 
/-го элемента в течение года 
(принимается равной 2 0 0 0 , 
4000 и 6000 ч соответственно 
при одно-, двух- и трехсмен­
ном реж им ах работы суш иль­
ной у становки).

Н иж е рассмотрена методика расче­
та вероятности возникновения взры ва 
от электронагревателей общ его н а зн а ­
чения в сушильной установке, осна­
щенной средствами взры вопредупреж ­
дения.

Рабочий режим. Д л я  рабочего р еж и ­
ма работы сушильной установки струк­
турная логическая схема и вероят­
ностная модель возникновения взры ва 
приведены на рис. 1 и рис. 4, а. Взрыв 
в сушильной установке (событие С) 
возможен, если одновременно: о б р а ­
зовалась взры воопасная среда (собы­
тие А);  о тказала  приточно-вытяж ная 
вентиляция (событие Д А ) \  появился 
источник инициирования взры ва (собы-

Рис. 1. С труктурная логическая схема возникновения взры ва в зоне сушки 
при рабочем режиме работы сушильной установки

новения взры ва вычисляется по ф о р ­
муле

Q ( C ) = Q ( A ) Q ( M A ) Q ( B ) Q ( M B ) <  
< Ю - 6, (2)

где ф ( Л .) — вероятность образования 
взрывоопасной среды;

Q ( R A ) — вероятность отказа  при­
точно-вы тяж ной вентиля­
ции;

Q ( B )  — вероятность возникнове­
ния источника иницииро­
вания взры ва;

( Ц Д В ) — вероятность отказа
средств контроля.

В ероятность образования взры во­
опасной среды <2(Л)Т и Q ( A ) nf вы ­
числяется по приведенным ниже ф ор­
мулам.

Для тупиковых сушильных установок:

Q ( A ) T= n { t ‘ - t 20°/° H к п в ) ,  {3)

где п — ч!'СЛ0  циклов сушки изде­
лий в течение рабочей сме­
ны;

tc — продолж ительность сушки 
изделий, ч;

/р — продолжительность рабо­
чей смены, ч.

Для проходных сушильных уста­
новок:

где /к — продолж ительность работы 
конвейера с загруж енными 
для сушки изделиями в тече­
ние рабочей смены, ч.

Д л я  проходных сушильных установок 
<2 0  % н к п в  определяется при включен­
ном конвейере с загруж енны ми для 
сушки изделиями и отключенной при­
точно-вы тяж ной вентиляции. О тказ 
приточно-вытяжной вентиляции обу­
словлен совместным отказом приточной 
(событие Д А 1 )  и вытяжной (собы­
тие Д А 2 )  вентиляции. В свою очередь 
отказ приточной (вы тяж ной) вентиля­
ции возмож ен при неисправном венти­
л я т о р е — событие В1 (В2) ,  или отказе 
пускателя — событие П1 ( П 2 ) , или от­
казе электродвигателя — событие Д1  
( Д 2 ) .  Вероятность отказа приточно­
вы тяж ной вентиляции Q ( Д А )  вы­
числяется по формуле

<Э(ДЛ) =  ( < з ( д / ; + < 2 ( Я / ) + < ? ( В 1 ) ) ,

*20 %  Н К П В - период, по истечении кото­
рого содерж ание паров 
растворителей в пол­
ностью загруж енной изде­
лиями сушильной камере 
достигает 20 % их НКПВ 
при отключенной приточ­
но-вытяжной вентиляции 
(период определяется экс­
периментальным путем по 
специальной м етоди ке);

тие В ) и отказали  средства контроля 
(событие Д В ) ,  отклю чаю щ ие электро­
нагреватели , когда наруш ена норм аль­
ная работа приточно-вытяжной венти­
ляции, либо содерж ание паров раство­
рителей в сушильной установке пре­
высило 20 % их Н К П В , либо тем пера­
тура на поверхности излучателей 
достигла предела. Вероятность возник-
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( Q ( M 2 ) + Q ( n 2 ) + Q ( B 2 ) ) ,  (5)

где Q( M1) ,  (2(Д2)  —- вероятность от­
каза  электродвигателей; (? (П 1 ), 
< 3 (П 2 )— то ж е пускателей и Q (/? 1), 
Q ( B 2 ) — вентиляторов.

Источником инициирования взры ва 
может быть искрение в местах под­
соединения электронагревателей к 
электрической цепи (событие ВЗ)  или 
прож ог (разруш ение) оболочки (собы ­
тие В4) ,  или перегрев поверхности 
электронагревателя выше предельной 
температуры (событие В5) .

Вероятность возникновения источни­
ка инициирования взры ва вычисляется 
по формуле

Q ( B )  =  N ( Q ( B 3 ) + Q ( B 4 ) + Q ( B 5 ) , ( 6 )
где Q( B3)  — вероятность искрения 

в месте подсоединения 
электронагревателя к 
электрической цепи;

Q( B4)  — вероятность прож ога 
(разруш ения) оболоч­
ки электронагревателя;

Q( B5)  — вероятность нагрева 
поверхности электро­
нагревателя выше пре­
дельной температуры 
(п ер егр ева);

N  — число электрон агрева­
телей в суш ильной ус­
тановке.

Величина Q ( B 3 )  мож ет быть при­
нята равной нулю, если места под­
соединения электронагревателей к 
электрической сети выполнены взры во­
защ ищ енны ми или располож ены  сн а­
руж и установки с учетом требований 
гл. 7.3 ПУЭ.

Если суш ка осущ ествляется при 
температуре на поверхности электро­
нагревателей, превыш аю щ ей тем пера­
туру самовоспламенения паров р аство­
рителей, или отсутствуют статистиче­
ские данные для  расчета вероятности 
входящ их в ф ормулу (6) источников 
инициирования взры ва, то условно 
принимается Q ( B )  =  1.

С редства контроля (событие Д В )  
откаж ут при отказе  всех приборов 
контроля (событие П К )  или средств, 
отклю чаю щ их электронагреватели по 
команде одного из приборов контроля 
(событие Д О  В) .

Событие П К  обусловлено совместным 
отказом средств контроля: работы
приточной и вытяж ной вентиляции 
(события Д А В 1  и Д А В 2 ) \  содерж ания 
паров растворителей в суш ильной у с та ­
новке (событие Д С В )  \ температуры  на 
поверхности электронагревателей (со­
бытие Д Т В ) .

В ероятность отказа  средств контроля 
О ( Д В )  вычисляется по формуле

0 ( Д В )  — С ) ( Д А В 1) Я( Д АВ 2 )С }( ДС В р< .
Х < Э ( Д Т В ) + < Э ( Д О В ) ,  (7)

где ( ) ( Д А В 1 ) ,  С К Д А В 2 ) — вероятно­
сти о тказа  средств контро­
ля  работы приточной и вы­
тяж ной вентиляций;

С)( ДСВ)  — вероятность отказа
средств контроля концент­
рации паров растворите­
лей в сушильной у ста­
новке;

С}(ДТВ)  — вероятность отказа
средств контроля темпе­
ратуры на поверхности
электронагревателей;

О ( Д О В )  — вероятность отказа
средств, отклю чаю щ их 
электронагреватели по 
команде приборов контро­
ля.

О тказ средств контроля работы при­
точной вентиляции возможен при о тка­
зе сигнализатора напора (событие Д Н )  
или реле (событие Д Р Н ) ,  которое
разм ы кает контакты в цепях управ­
ления отключающ ими устройствами по 
команде сигнализатора напора ДН.  
Д л я  события Д А В 1  и Д А В 2  обосно­
вания аналогичны.

Вероятности о тказа  средств контроля 
приточно-вытяжной вентиляции вы ­
числяю тся по формулам:

Q W A B 1 )  =  Q W H ) = Q W P H ) ;  (8) 
д ( Д А В 2 )  =  0 ( Д Т ) = < 1 ( Д Р Т ) ,  (9)

где С}(ДН),  О ( Д Т ) — вероятности от­
к аза  сигнализаторов 
напора (т я г и ); 

( ) ( Д Р Н ) ,  ( ) ( Д Р Т )  — вероятности о тка­
за  реле, которое р а з­
мыкает контакты в ц е­
пях управления отклю­
чаю щ ими устройства­
ми по команде сигна­
лизаторов напора (тя ­
ги).

С редства контроля содерж ания паров 
растворителей в сушильной установке 
(событие Д С В )  могут отказать при 
одновременном отказе  всех приборов 
контроля (сигнализаторов) и их испол­
нительных реле (событие ДСВ1. . .  
Д С В ^ .  О тказ i-го прибора контроля 
и его исполнительных реле (событие 
Д С Я ,) возмож ен, если откаж ет сигна­
лизатор (событие Д С Г ,) или реле 
(событие Д С Я ,), разм ы каю щ ее кон­
такты  в цепях управления отклю чаю щ и­
ми устройствами при сигнале «авария» 
или «неисправность» сигнализатора, 
или если одновременно откаж ут реле 
(событие Д А Г ’,) и реле (событие 
Д Я Г ,) , разм ы каю щ ие соответственно 
контакты в цепи реле Д С Р ; при сигнале 
«авария» или «неисправность» сигна­
лизатора.

Вероятность о тказа  средств контроля 
содерж ания паров растворителей в су­
шильной установке вычисляется по 
формуле

m

<?(дсв) = п<?(дся,) = i= 1

m
=  П  ( 0 ( Д С Г 1) + ( } ( Д А Г 1) 0 ( Д Н Г 1) +  i— 1

+ < г ( д с р /ь  (Ю)
где Q( UCBi )  — вероятность отказа /-го 

прибора контроля со­
держ ания паров раст­
ворителей в сушильной 
установке и его испол­
нительных реле; 

m  — число установленных 
сигнализаторов в су­
ш ильной установке;

Q ( Д С Р 1) — вероятность отказа ре­
ле, размыкаю щ его свои 
контакты в цепях уп­
равления отключаю­
щими устройствами 
при сигнале «авария» 
или «неисправность» 
/-го сигнализатора;

С}(ДАГ1) — вероятность отказа  ре­
ле, размыкаю щ его свои 
контакты в цепи реле 
Д С Р , при сигнале 
«авария» /-го сигнали­
затора;

СНД НГ^  — вероятность отказа ре­
ле, размыкаю щ его свои 
контакты в цепи реле 
Д С Р , при сигнале «не­
исправность» i-ro  сиг­
нализатора.

С редства контроля температуры на 
поверхности электронагревателей (со­
бытие Д Т В )  могут отказать, если 
откаж ет хотя бы один из приведенных 
ниже элементов контроля: потенцио­
метр (мост) — событие Я Г;/г-ы й датчик 
температуры — событие Тk\ k -e  реле, 
размы каю щ ее свои контакты в цепях 
управления отключающими устройства­
ми по сигналу k-ro  датчика темпера­
туры — событие ТР.

Вероятность* отказа  средств контроля 
температуры на поверхности электро­
нагревателей вычисляется по формуле.

в
0 ( Д Т В ) = С 1 ( П Т ) +  2  Q ( T k) +  k= 1

В

+ 2  Q ( T P k),  (11)
k= 1

где Q ( n T )  — вероятность отказа  по­
тенциометра (моста); 

к  — порядковый номер ус­
тановленного датчика 
температуры (исполни­
тельного реле);

В  — число установленных 
датчиков температуры 
(исполнительных ре­
л е);

Q ( T k) — вероятность отказа
к -го датчика темпера­
туры;

Q ( T P k) — вероятность отказа
к-го исполнительного 
реле, размыкаю щ его 
свои контакты в цепях 
управления отключаю­
щими устройствами по 
сигналу Дг-го датчика 
температуры.
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Отключающие устройства (событие 
НОВ)  могут отказать при одновре­
менном отказе последовательно соеди­
ненных пускателей (контакторов), от­
ключающих все излучатели (событие 
О В \...О В а ) , и хотя бы одного из пуска­
телей (событие (П И \ . . . П Ип), отклю ­
чающ их секции излучателей.

В ероятность отказа отклю чаю щ их 
устройств вычисляется по формуле

я
Q ( a o B ) =  П  o ( o s a) xа= 1

2

X  2  Я ( П И П),  (12)п= 1

где Q ( O B a) — вероятность отказа  
a -го пускателя (кон­
так то р а), отклю чаю ­
щ его все электронагре­
ватели по команде од­
ного из средств контро- 

v ля;
а  — порядковый номер пус­

кателя (контактора)
о в ,

q — количество последова­
тельно соединенных 
пускателей (контакто­
ров) ОВ;

( } ( П И П) — вероятность о тказа  .
пускателя, отклю чаю ­
щего n -ю секцию элект­
ронагревателей по 
команде одного из 
средств контроля; 

п  — порядковый номер 
пускателя П И  (отклю ­
чаю щ ей секции элект­
ронагревателей) ; 

г  — число пускателей П И  
(секций электронагре­
вателей) .

Аварийный режим. Д л я  аварийного 
режима работы  сушильной установки 
структурная логическая схема и вероят­
ностная модель возникновения взрыва 
приведены на рис. 2 и 4, б. Взрыв 
в сушильной установке (событие С А )  
возможен при одновременной р еал и за­
ции следующих событий: взры воопас­
ной среды снаруж и сушильной уста­
новки (событие А А ) ,  отказе приточной 
вентиляции, препятствую щей проник­
новению взрывоопасной среды в су­
шильную установку (событие Д А 1 ) ,  
возникновении источника инициирова­
ния взрыва (событие В )  и отказе 
средств контроля в аварийной ситуа­
ции (событие Д В А ) .

Вероятность возникновения взры ва 
Q ( C A )  вычисляется по формуле

Q (C A )-Q (A A )Q (M A I)Q (B )
Я ( Д В А )  s£10“ 6, (13)

где Q ( A A )  — вероятность образо ва­
ния взрывоопасной 
среды снаруж и су­
ш ильной у становки ;

С} ( Д В А  )  — вероятность отказа  
средств контроля в 
аварийной ситуации. 

Вероятность образования взры во­

опасной среды снаруж и сушильной 
установки (во взрывоопасной зоне) 
рассчиты вается по методике, приведен­
ной в ГОСТ 12.1.004—85. Если р ас ­
считать эту вероятность невозможно, 
то условно принимается Р ( А А ) = 1 .

По аналогии со средствами контроля 
Д В  вероятность о тказа  средств Д В А  
вычисляется по формуле 
С )(ДВА)  =  ( ) ( Д А В 1  ) ( ) ( Д С В ) ( ) ( Д Т В )  

<) (Д СВН )  +  0 ( Д О В ) ,  (14)
где <3(ДСВН)  — вероятность отказа 

средств контроля 
содерж ания паров 
растворителей сна­
руж и сушильной ус­
тановки, действую ­
щих на отключение 
электрона гревателей 
при содерж ании 
20 % их НКП В. 

Вероятность о тказа  средств Д С В Н  
вы числяется по формуле

J
0 ( Д С В Н ) =  П  ( Я( ДСГН1)  +i= 1

+  Q (Д С Р Н )) +  Q ( Д Н Г Н . )  X
Х 0 ( Д А Г Н < ) ) ,  (15)
где /  — количество установ­

ленных сигн ализа­
торов снаруж и су­
шильной установки;

С2 ( Д С Г Н ,) — вероятность отказа
i -го сигнализатора;

0 ( Д С Р Н 1) — вероятность отказа
/-го реле, разм ы ­
каю щ его свои кон­
такты  в цепях уп­
равления отклю ­
чаю щ их устройств 
по сигналу « а в а ­
рия» или «неис­
правность» i-ro  сиг­
нализатора;

Q ( Д А Г Н i), 0 ( Д Н Г Н { )  — вероятности 
отказов реле, р а з­
мыкающих свои 
контакты в электри­
ческой цепи реле 
Д С П Н 1 при сигнале 
«авария» или «не­
исправность» (-го 
сигнализатора со­
ответственно.

Пусковой режим. Д л я  пускового 
реж им а работы сушильной установки 
структурная логическая схема и ве­
роятностная модель возникновения 
взры ва приведены на рис. 3 и 4, в. Взрыв 
в сушильной установке во время ее 
предпусковой продувки (событие СП)  
возможен при совместной реализации 
следующих событий: образования взры ­
воопасной среды во время предпус­
ковой продувки после простоя ее в 
обесточенном состоянии с загруж ен­
ными для сушки изделиями (со­
бытие А П ) ,  источника инициирования 
взры ва (событие В П ) \  отказа  средств 
контроля предпусковой продувки и со­
держ ания паров растворителей в су­
шильной установке (событие Д В П ) .

Вероятность возникновения взрыва 
при пуске установки вычисляется по 
формуле

<1(СП) =  ( } ( А П ) Ч ( В П ) С 1 ( Д В П
< 1 0 - 6, (16)

где Q ( A n )  — вероятность образова­
ния взрывоопасной 
среды во время пред­
пусковой продувки пос­
ле простоя ее в обесто­
ченном состоянии с 
загруж енны ми для 
сушки изделиями;

Q ( B f l )  — вероятность возникно­
вения источника ини­
циирования в зр ы ва;

Рис. 2. С труктурная логическая схема возникновения взры ва в зоне сушки 
при аварийном режиме работы сушильной установки
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Ч ( Д В П ) вероятность отказа
средств контроля пред­
пусковой продувки и 
содерж ания паров
растворителей в су­
ш ильной у стан о в к е .

Если во время сушки вы деляется 
смесь паров растворителей, то в ф о р ­
мулу (17) подставляю тся концентра­
ционные пределы воспламенения того 
растворителя, у которого отношение 
С вкпв
—-------- наибольш ее. Во время пред-
t-нкпв

Рис. 3. С труктурная логическая схема возникновения взры ва в зоне сушки 
при пуске сушильной установки

Вероятность образования взры во­
опасной среды Q ( A f l )  в сушильной 
установке вычисляется по формуле

Q ( A n )  =
R х

ки источником инициирования взры ва 
является  искрение (событие ВЗ)  или 
прож ог (разруш ение) оболочки элект­
ронагревателей (событие В 4) .  В этой 
связи  вероятность возникновения ис­

точника инициирования взрыва вы­
числяется по формуле

Q ( B n ) = N ( Q ( B 3 ) + Q ( B 4 ) ) .  (18) 
Событие Д В П  произойдет, если од­

новременно откаж ут средства контроля 
предпусковой продувки (событие Д Р В )  
и содерж ания паров растворителей 
в сушильной установке (событие Д С В )  
или если откаж ут отключающие уст­
ройства (событие Д О В ) .  Вероятность 
отказа  средств Д В П  вычисляется по 
формуле

С1(ДВП) =  С1(ДРВ)<2(ДСВ) +
+  СНДОВ) .  (19)

С редства контроля предпусковой про­
дувки откаж ут при отказе реле време­
ни (событие РВ)  или реле (собы­
тие Р И ) ,  замы каю щ его свои контакты 
в цепях управления отключающими 
устройствами после предпусковой про­
дувки, или если одновременно откаж ут 
датчики напора и тяги (событие Д Р Н  и 
Д Р Т ) ,  включенные в электрическую 
цепь реле РИ.  Вероятность отказа 
средств контроля предпусковой про­
дувки вычисляется по формуле 

Q W P B )  =  Q ( Р В )  =  Q ( Д Н )  ( ) ( Д Т )  +  
+  С1 (ДРН) (1 (ДРТ )  +  (1(РИ) ,  (20) 

где Q ( P B )  — вероятность отказа ре­
ле времени предпуско­
вой продувки;

Q ( P H )  — вероятность отказа ре­
ле, замыкаю щ его свои 
контакты в цепях уп­
равления отключаю­
щими устройствами 
после предпусковой 
продувки сушильной 
установки и ее воздухо­
водов.

'В К П В >  ^ н к п в

в
________ с нкпв , т

Ю  ’
где т — период сущ ествова­

ния паров р аство­
рителей взры во­
опасной концентра­
ции в сушильной 
установке во время 
ее предпусковой 
продувки; ч;

R  — ож идаем ое количе­
ство предпусковых 
продувок в течение 
года;

Vy — свободный внутрен­
ний объем суш иль­
ной установки с 
загруж енны м и из­
делиями, м3;

Q — производительность 
приточной вентиля­
ции, М 3/ч ; 
соответственно вер­
хний и нижний кон­
центрационные пре­
делы восплам ене­
ния паров раство­
рителей, вы деляю ­
щ ихся при сушке 
изделий, %  объем а.

I Ш») Н] -[аТпО~}~ Ц -|оСпг̂ )-

Рис. 4. Вероятностные модели возникновения взры ва в зоне сушки сушильной 
установки при реж имах:

а  — р аб о ч ем ; б  — ав ар и й н о м ; в  —  п усковом
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Установка реле времени долж на 
удовлетворять условию:

ty> b V y/Q.  (21)

На основании расчета р азр аб аты ­
вается принципиальная электрическая 
схема сушильной установки в строгом 
соответствии с принятыми средствами 
взрывопредупреждения. При ее р а зр а ­
ботке необходимо учесть, что при 
отключении электронагревателей ср ед ­
ства взрывопредупреждения долж ны  
оставаться включенными.

Приведенный аналитический метод

определения вероятности возникнове­
ния взры ва в сушильной установке 
с электронагревателям и общ его н азн а ­
чения не претендует на роль един­
ственно возмож ного. Более того, имея 
опыт создания установок для взры во­
опасных зон, в ряде случаев можно 
оснащ ать их соответствую щ им взры во­
защ ищ енны м электрооборудованием 
или электрооборудованием общ его на­
значения по аналогии с уж е опробо­
ванными. О днако возм ож ность а н а ­
литической оценки уровня безопас­
ности каж дой  из создаваем ы х у ста­

новок позволяет правильно и с опти­
мальными затратам и  составить схему 
ее электропитания и вы брать необхо­
димое и достаточное количество при­
боров и аппаратов в системе авто­
матического контроля и взрывопре­
дупреж дения. Именно поэтому исполь­
зование аналитического метода опре­
деления вероятности возникновения 
взры ва в сушильных установках с элект­
ронагревателям и общ его назначения 
дает несомненную экономическую выго- 
ДУ-

УДК 6 2 8 .5 1 7 .2 :6 7 4

Расчет уровня шума систем аспирационных и пневмотранспорта
Н. Н. ЧЕРЕМНЫХ, канд. техн. наук —  Уральский лесотехнический институт*

Об уровне звуковой мощности, излучаемой нагнетательны м 
трубопроводом (поверхностью стенки трубопровода), дБ , м ож ­
но судить по формуле

Z.JP=Z.m+ 1 0 l g - | - = ^  +  1 0 >gS, (11)
•30

так  как S 0=  1 м2.
Здесь

S = n ( - j + \ )  ( - j + l + 2 )  , (12)

где d  — диаметр трубопровода, м;
I — длина трубопровода, м.

П о уровням звуковой мощности шум циклона меньше 
шума, создаваем ого на конце трубопровода (потока аэросме­
си), идущ его от вентилятора. Шум сниж ается  на входе 
в циклон в результате изменения площ ади сечения (сле­
дует учесть и влияние шума от трения частиц потока 
аэросмеси о стенки циклона) и определяется по формуле

Lpii— LpK. T— b L pK с + Л £ з ,  (13)

где L p к т — по формуле (3);
Lp и. с — по формуле (7) для всех частот;

F 1 — площ адь подводящ его патрубка (ш ирина на 
вы соту), определяем ая по формуле

F \= a b , (14)

Fi — площ адь поперечного сечения циклона за  вычетом пло­
щ ади центральной (выхлопной) трубы, определяем ая по ф ор­
муле

(Оц— d l ) , (15)

Dц — диам етр цилиндрической части циклона; 
dB — диам етр выхлопной трубы;

AL3 — поправка, дБ , на изменение парам етров шума вслед­
ствие трения частиц о стенки циклона; 
принимается по табл. 9 [1, табл . 2 .21].

Д л я  расчета уровней звукового давления на расстоянии
1 м от наруж ной поверхности циклона, дБ , воспользуем ­
ся выражением

L*=Lpil +  m g n D aH t- R u- 5 ,  (16)

* Начало статьи Н. Н. Черемных см. в №  7 журнала за
1988 г.

Т а б л и ц а  9

Ч а с т о т а
в р а щ е н и я

в е н т и л я т о р а ,
м и н - 1

Ч а с т о т а , Гц

63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

3 5 0 — 690 — 8 _ _ _ _ _ +  5 + 6
7 0 0 — 1400 — 8 — — — — — +  4

1400— 2800 S + 3 +  4 .
Б о л ь ш е  2800 S + 2 +  3

г д е / .р Ц — по формуле (13) — УЗ М потока аэросмеси внутри 
циклона;

Du — диам етр цилиндрической части циклона, м;
Н\  — высота цилиндрической части циклбна, м;
У?ц — звукоизолирую щ ая способность стальной стенки 

циклона, дБ , табл. 10 [1, табл . 2.13; 2, табл. 4.19].
Узнаем уровни звуковой мощности циклона, излучаемой 

в окруж аю щ ее пространство, дБ:

Z.u =  Z.u + 1 0  ig s * = L * + 10 lg [ л ( у ц + 0  ф + я . + г ) ] ,
(17)

где Lu; 1 )ц и И i по формуле (16).
Р ассм атр и вая  уровни звуковой мощности шума «люстры» 

всасы ваю щ е-нагнетательной системы, следует сказать, что во 
всасы ваю щ ую  сеть вентилятора шум передается с октав­
ными уровнями звуковой мощности, определяемыми по форму­
ле (2 ). По формуле (1) определен уровень звуковой мощности 
вентилятора для стороны всасы вания, т. е. критерий шум- 
ности по табл. 1 взят равным 56 д Б  при цр= 0 ,2  или 
59 дБ  при цр= 0 ,5 .

Уровни звуковой мощности шума в конце всасываю ­
щего трубопровода (около «лю стры »), д Б , вычисляются по 
формуле (3 ), в которой Lp н т=  Lp окт по формуле (2) — 
уровень звуковой мощности' ш ума в начале трубопровода, 
т. е. мощности, излучаемой всасываю щ ей стороной венти­
лятора  (ш ума потока аэросмеси).

Уровни звукового давления на расстоянии 1 м вокруг 
трубопровода (около вентилятора), дБ , определяю тся по ф ор­
муле (8 ) ,  где исходные данные по звуковой мощности 
получены для  стороны всасы вания вентилятора.

Узнать уровни звукового давления на расстоянии 1 м 
вокруг трубопровода (у входа в «лю стру»), дБ , можно из 
вы раж ения (9 ). Средние уровни звукового давления на
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Т а б л и ц а  10

Т олщ и н а
стен ки ,

мм

Ч а с т о т а , Гц

63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

0,7 8 15 19 23 26 30 34 37
1 13 17 21 25 28 32 36 35
2 16 20 24 28 32 36 35 33
3 19 23 27 31 35 37 30 39
4 21 25 29 33 36 34 34 41

расстоянии 1 м вокруг всасы ваю щ его трубопровода рассчи­
тываю т по формуле (10), а уровни звуковой мощности, 
излучаемой всасываю щ им трубопроводом (поверхностью  стен­
ки трубопровода),— по формуле (11).

По уровням звуковой мощности Lpn шум «люстры» 
(потока аэросмеси) меньше ш ума, создаваем ого в конце 
трубопровода (около «люстры») . Шум сниж ается на входе в 
«люстру» в результате изменения площ ади сечения F i 
и F 2 , определяемого по формуле (7 ). Эта величина, р ав ­
ная отношению квадратов диам етров трубопровода d  и 
цилиндрической части «люстры» DJ, т. е. m = d 2 /  (ЕУ^)2, 
рассчиты вается по формуле (13) при Д 13= 0 .

Уровни звукового давления на расстоянии 1 м от н а ­
ружной поверхности «люстры», дБ , определим по формуле

^ Л =  ̂ рл +  Ю lg +

л М т
-5, (18)

г д е О Ц — диаметр цилиндрической части «люстры»;
Я? — высота цилиндрической части «люстры»;
Я„ — высота конической части «люстры»;

— диам етр конической части «люстры».

Все линейные разм еры  здесь в метрах. В квадратны х 
скобках первое слагаем ой — площ адь крышки «люстры», вто­
рое — площ адь цилиндрической части; третье — площ адь ко­
нической части.

Звукоизолирую щ ая способность R  принимается по табл. 8 
(как для круглых трубопроводов).

Вычислим уровни звуковой мощности шума «люстры», излу­
чаемой в пространство цеха, дБ , по формуле

£ р = £ л +  10 lg =  /.■" + 1 0  lg [л  ( f + l ) X

X  ( ^ + Я Ч + г )  ] - R - 5 ,  (19)

где /Л  берем из формулы (18).
Выявить уровни звукового давления, дБ , для приемников 

и отсосов-сметок струж коотсасы ваю щ ей установки с «люстрой» 
позволяет вы раж ение

L"v — Lp „р R — 5, (20)

■р к ~ уровни звуковой мощности при-

(21)

L -  уровни звуковой мощности шума «люстры» (по­
тока аэросм еси);

k
2  Д £ р к — снижение звуковой мощности при движении аэро- 

1 смеси на участке «люстра» — приемник по формуле
(5 ); оно получается при изменении площади 
сечения ДLp и с по формуле (7) в функции отно­
шения квадратов диаметров трубопровода (от
«люстры» к приемнику) d" и цилиндрической, 
части «люстры» £)д;

R — звукоизолирую щ ая способность стенки трубопро­
вода, идущ его от «люстры» к приемнику (табл. 8).

Уровни звукового давления вентилятора, транспортиру­
ющ его опилки и струж ку от промежуточных циклонов в
основном рассчиты ваю тся по методике [2, пример 4.9].

Использование результатов расчетов. Результаты опреде­
ления уровней звукового давления — табл. 4; формулы (8), 
(9 ) , (10), (16), (18), ( 2 0 ) — могут быть сравнимы с сани­
тарными нормами — табл. 11 [3, табл. 2.1] для постоян­
ных рабочих мест.

Т а б л и ц а  11

Допустимые уровни звукового давления, дБ, в октавных 
полосах частот со среднегеометрическими 

частотами, Гц

Уровень
звука,
дьА

63 125 250 500 1000 2000 4000 8000
80

94 87 81 78 75 73 71 69

Результаты  определения уровней звуковой мощности — 
табл . 3, формулы (2 ), (11), (13), (17), (19), ( 2 1 ) — можно 
использовать при расчетах ож идаемой шумности в расчетных 
точках в качестве основной характеристики источника шума.

Что можно рекомендовать для снижения шума? Д ля это­
го следует выбирать вентиляторы с большими значениями 
К П Д . О кружную  скорость вентилятора ограничивать 30 м/с. 
Всасываю щ ий и нагнетательный трубопроводы подсоединять 
к вентилятору через гибкие вставки. Вентилятор должен 
быть изолирован в отдельном объеме, даж е если он нахо­
дится вне производственного помещения. Стенки вентилятора 

. необходимо покрывать вибродемпфирующими мастиками. 
Н а открытый патрубок вентилятора всасывающей установки 
устанавли вать глуш ители шума активного типа (звукопо­
глощ аю щ ие патрубки, или трубчатые глушители, и пластин­
чатые глуш ители).

Трубопроводы, в первую очередь поворотов, рекомендуется 
обм аты вать снаруж и битумизированным войлоком с брезен­
товым чехлом или минераловатными плитами с брезентовым 
чехлом. И спользование различных конструкций облицовок 
трубопроводов приведено в табл. 8 настоящ ей работы.

Снижению  шума циклонов способствует их звукоизоляция 
и меры по вибродемпфированию  (аналогично трубопрово­
д а м ). Циклоны следует такж е экранировать для защиты 
прилегаю щ ей территории.

Новые книги

Типовые нормы выработки на опера­
ции торцовки, сортировки, пакетирова­
ния и механизированной укладки для 
сушки пиломатериалов в лесопильном

производстве /  Ц Н И И М О Д .— А рхан­
гельск, 1987.— 58 с. Ц ена 41 к.

Приведены примеры расчета норм вы­
работки на пакетоформирую щ ей м а­
шине П Ф М  «К аукас», торцовочно-мар- 
кировочной установке «Рауте», сорти-

ровочно-пакетирующем устройстве «Са- 
теко», автоматизированны х линиях 
фирмы «П лан-С елл», а такж е при меха­
низированной укладке пиломатериалов. 
Д л я  специалистов лесопильно-дерево- 
обрабаты ваю щ их предприятий.
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Десять лет — без аварий и травм
A. С. ГОЛУБЧИКОВ —  П М О  «Э лектрогорскм ебель»

В бригаду операторов линии по обработке кромок щ итов правильность и безопасность разм ещ ения на рабочих местах 
в ПМ О «Э лектрогорскмебель» входят 16 человек. Ее костяк м атериалов, деталей  и заготовок, наличие и состояние средств 
составляю т опытные специалисты, которые, как  и бригадир индивидуальной защ иты .
B. Н. Д ителев, работаю т в коллективе многие годы. Бла-^ О бнаруж енны е наруш ения правил безопасности труда бы- 
годаря строгой производственной и технологической дисципли- стро устраняю тся, а если наруш ения не могут быть быстро 
не, ответственному отношению к делу эта бригада уж е 10 лет устранены, то бригадир доклады вает об этом мастеру и де- 
работает без травм  и аварий. Все требования по технике л ает  запись в ж урнале.
безопасности и охране труда бри гада выполняет, строго придер- Повседневный административно-общ ественный контроль по-
ж иваясь внедренной в объединении системы безопасности тру- мог бригаде изж ить недочеты в системе охраны труда на ее 
да, основу которой составляю т 13 стандартов предприятия. участке.

С огласно действующ им стандартам  предприятия бригадир с Б ригада  В. Н. Д ителева одной из первых заклю чила с 
мастером и общ ественным инспектором по охране труда регу- администрацией и рабочими коллективами других бригад до-
лярно рассм атриваю т состояние дел в бригаде и, если сами говор о взаимной ответственности за  соблюдение требований
не могут исправить неполадки, то даю т свои предлож ения техники безопасности.
начальнику цеха для  включения в цеховые планы необхо- В 1987 г. в объединении бы ла внедрена система предупре- 
димых мероприятий, с тем чтобы предусмотреть их в соглаш е- дительных талонов. Это помогло операторам  ещ е более опера­
ции по охране труда в коллективном договоре. тивно и ответственно реш ать возникаю щ ие вопросы охраны

Д о  начала работы бригадир с мастером смены (или об- труда и техники безопасности, 
щественным инспектором по охране труда) и дежурным ра- В ы сокая организованность, соблюдение установленных тех-
бочим (имеющим нарукавную  повязку с буквами Д О Т) прове- нологических регламентов и инструкций по охране труда стали
ряют исправность оборудования,инструм ента,приспособлений , гарантом  безопасной работы передовой бригады, которая вы-
ограж дений, блокировки, предохранительных устройств, пускает продукцию с высоким качеством и устойчиво выполня-
средств освещ ения, вентиляции, состояние проходов, проездов, ет нормы вы работки на 110— 120 % .

Украинский научно-исследовательский-  
институт механической обработки 

древесины (УкрН И И М О Д )
Объявляет прием в аспирантуру на 1988 г. с отрывом и без отрыва от произ­
водства по специальностям:

технология и оборудование деревообрабатывающих производств, древе­
синоведение;

экономика, планирование и организация управления промышленностью и 
ее отраслями.

Заявление на имя генерального директора УкрНПДО и документы при­
нимаются до 15 октября 1988 г.

Вступительные экзамены по специальной дисциплине, марксизму-лени­
низму и иностранному языку проводятся в ноябре с. г.

Иногородним одиноким аспирантам очного обучения предоставляется об­
щежитие.

Адрес института: 252022, Киев, ул. Боженко, 84.
Тел. 269-60-66.

_____________________________________ ____ ________________________Дирекция____
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Охрана окружающей среды

О способах экономного водопользования
Е. С. ДМИТРЕВСКАЯ

У Д К  6 84 .50 4 .0 6

З а  последнее время у нас в стране 
принимаю тся неотложные меры по ко­
ренному перелому в деле экономного 
и рационального использования водных 
ресурсов и охраны бассейнов рек, озер 
и других источников от загрязнен ия и 
истощения. Р або тая  в условиях пол­
ного хозрасчета и сам оф инансирования, 
предприятия будут теперь, несомненно, 
настойчиво соверш енствовать водополь­
зование.

К ак беречь, меньше загр я зн я ть  и 
лучш е очищ ать использованную  воду 
на предприятиях деревообрабаты ваю ­
щей промышленности? Опыт ТНПО 
«Центромебель», производственные 
объединения которого с минимальны ­
ми затратам и  быстро добиваю тся в 
этом важ ном деле зам етного эф фекта, 
показы вает, что при правильной и чет­
кой организации работ положительные 
результаты  не заставляю т себя долго 
ж дать.

К сожалению , на многих предприя­
тиях вопросами рационального водо­
пользования и охраны вод заним аю т­
ся различные долж ностны е лица, о б я ­
занности которых не регламентированы  
и ответственность которых четко не 
установлена.

Изучив и обобщ ив деятельность 
предприятий М П О  «Россия», Чеховско­
го, Электрогорского и Ш атурского ме­
бельных комбинатов, П М О «Н евская 
Д убровка» и р яда  других коллекти­
вов в части организации рациональ­
ного водопользования, Ц П К Т Б  бывш. 
ВП О  «Центромебель» разр аб о тал о  про­
екты стандартов предприятий. В них 
предусмотрены конкретные обязанности 
должностных лиц, служ б и подразде­
лений в вопросах экономного расхо­
дования воды, сниж ения уровня з а г р я з ­
нений и улучш ения качества очистки 
сточных вод; порядок планирования 
мероприятий по охране вод; система 
контроля за  ходом повседневной р аб о ­
ты и исполнения принятых планов и 
решений п о . всем вопросам водополь­
зования (см. наш у статью  в ж урнале 
«Д еревообрабаты ваю щ ая промыш лен­
ность» №  10 за  1987 г .) .

К 1990 г. удельный расход воды на 
единицу продукции в стране долж ен 
быть сокращ ен не менее чем на 20 %. 
В настоящ ее время предприятия ТН П О  
«Центромебель» расходую т на произ­
водственные нужды примерно 6 м3 
воды на 1000 р. товарной продукции, 
Чеховский и Смоленский мебельные

комбинаты — немногим более 2,5 м3, 
тогда как  предприятия Костромамебе- 
ли — более 7 м ,  Горькмебели — око­
ло 8 м3, а ПМ О «Красный О ктябрь» — 
д аж е  свыш е 10 м3. Отсю да видно, что 
у нас имеются возмож ности сократить 
расход воды.

Одним из путей обеспечения этой 
экономии следует считать установку во­
домеров. К ак показал  эксперимент на 
ряде предприятий в Выборге, где питье­
вой воды для населения не хватает, 
одно только применение приборов, ф ик­
сирующих реальный расход воды, обе­
спечило ее экономию на 15— 20 %.  
Ш ирокое использование таких водоме­
ров поможет предприятиям экономней 
относиться к водным ресурсам. О том 
ж е свидетельствует и опыт Чеховского, 
Смоленского и Ш атурского мебельных 
комбинатов, головного предприятия ПО 
«М оскомплектмебель», ряда предприя­
тий Владимирмебели, Брянского ПМ О 
и других. Здесь за  потребляемую  во­
ду платят по показаниям  водомерных 
устройств.

На предприятиях объединения «Ц ент­
ромебель» водомерная аппаратура  учи­
ты вает лиш ь немногим более 30 % 
всей расходуемой воды. Косвенный учет 
расхода свеж ей воды (по предъявлен­
ным счетам или мощностям насосных 
станций) не дает  ж елаем ого резуль­
тата.

Необходимо усилить м атериальную  и 
моральную  заинтересованность коллек­
тивов в достижении высоких резуль­
татов работ по охране и рациональн о­
му расходованию  воды. П олож ения о 
премировании и депремировании за  
пользование водными ресурсами д о л ж ­
ны разр аб аты вать  сами предприятия. 
Особое внимание при этом следует 
уделять экономии, рациональному р а с ­
ходованию  воды, снижению  уровней ее 
загрязнен ия и улучшению очистки сто­
ков. Э та проблема успешно реш ается на 
предприятиях объединений «Владимир- 
мебель», «Рига», «Апшеронск», «Пинск- 
древ», «Бобруйскдрев», «М инскмебель», 
«Н евская Д убровка» и многих других. 
Их опыт следует сделать общим до­
стоянием. В условиях хозрасчетных 
взаимоотнош ений, деф ицита воды во 
многих районах это путь, по которому 
надо идти всем.

Трудно переоценить значение для

предприятий введения оборотного водо­
снабж ения. Его применяют уж е на от­
дельных технологических участках 31 
предприятие Центромебели. Среди них 
Муромский фанерно-мебельный ком­
бинат (почти 1,2 млн. м3 оборотной 
воды в го д ) , Электрогорский мебель­
ный комбинат (1,3 млн. м ), ММ СК №  1 
(836 тыс. м3) и ряд других. Н ар а­
щ ивание оборотно-повторного водо­
снабж ения можно осуществить самы­
ми различными инженерными способа­
ми в зависимости от состава стока 
производственного участка. Д л я  заклю ­
чения воды в оборот требуется уст­
ройство локальной очистки стоков. Это 
позволит перейти к повторному исполь­
зованию  воды на промывке оборудо­
вания в цехах ламинирования, про­
изводства Д С П , склеечно-фанероваль- 
ных, отделочных и во вспомогательных 
служ бах.

П оскольку многие предприятия рас­
полагаю т собственным автопарком, 
важ ное значение приобретает обуст­
ройство мест для мойки автомобилей. 
Разработанны й Гипроавтотрансом ти­
повой проект 902-2-401— 86 предусмат­
ривает оборотную систему водоснаб­
ж ения в процессе мойки автомобилей, 
которая резко сокращ ает потребление 
свежей воды (ее расход составляет 
лиш ь 10 % суточного расхода на мой­
ку автом обилей). Д ругое достоинство 
этого проекта заклю чается в том, что 
он предусматривает отбор нефтеотходов 
на очистных сооружениях. Нефтеотхо- 
ды могут быть использованы на домо­
строительных комбинатах и предприя­
тиях стройиндустрии, в системе МПС, 
на заводах  по приготовлению керам­
зита, для сж игания в котельных на 
мусороперерабатываю щ их заводах, а 
такж е  на централизованных станциях 
переработки нефтепродуктов. В часы, 
когда мойка не работает, на очист­
ные сооружения могут быть направле­
ны ливнестоки, что, во-первых, предот­
вратит сброс загрязненной воды в при­
родный источник и, во-вторых, позво­
лит предприятию получить дополни­
тельный объем чистой воды. Типовой 
проект Гипроавтотранса рекомендован 
научно-исследовательской лаборато­
рией охраны труда и окружающ ей 
среды Ц П К Т Б ТН П О  «Центромебель» 
как  наиболее подходящий для пред­
приятий объединения с экологической 
точки зрения. Предусмотренные в прое­
кте мойки для автомобилей с оборот­
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ной системой водоснабж ения обору­
дуются на Балахнинской мебельной 
фабрике ПМ О «Горькмебель», в ПМ О 
«Красный Октябрь», «М осфурнитура».

Сегодня становится неоправданной 
прямоточная схема водяного о х л аж ­
дения компрессоров. К аж дом у пред­
приятию по силам устройство градирен,

позволяю щ их о хлаж дать  отработавш ую  
воду и затем  направлять ее на по­
вторное использование. Опыт мебель­
ного комбината «Днепр» (С м оленск), 
ПМ О «Красный О ктябрь» (Я рославль) 
показы вает, что значительную  эконо­
мию потребляемой на производственные 
нужны воды дает  предприятию  такж е

перевод работы компрессоров с водного 
охлаж дения на воздушное.

Соверш енствование технологических 
процессов и эксплуатируемого оборудо­
вания будет способствовать более бе­
режному отношению к окружаю щ ей 
природной среде и такому бесценному 
д ару  природы, как вода.

ЛЫЖИ ДЛЯ КОНЬКОВОГО ХОДА-

Лыжи предлагаемой конструкции обладают принципиально новыми качествами, обе­
спечивающими травмобезопасность и быстроту хода спортсмена.

Благодаря новой форме верхней и боковых поверхностей лыжи векторы сил лыжни­
ка при отталкивании совмещаются с векторами равнодействующей сил реакции трас­
сы в одну продольную плоскость, вследствие чего исключается воздействие на 
стопу лыжника поперечных скручивающих моментов, которые могут привести к 
травме, увеличивается длина и скорость скольжения на каждой лыже (особенно на 
подъемах и при скоростной работе), снижается утомляемость спортсменов при про­
хождении дистанции.

В новой конструкции лыж предусмотрено увеличение в геометрической прогрес­
сии площади их соприкосновения с трассой (в зависимости от величины заглуб­
ления) и даже на мягкой лыжне обеспечено хорошее скольжение благодаря 
коньковому ходу.

За счет особой конструкции верхней и боковых поверхностей устойчивость на 
жесткой трассе сохраняется при значительно меньших усилиях спортсмена, чем тре­
буется на традиционных лыжах.

Испытания новых лыж, проведенные ведущими лыжниками и биатлонистами 
СССР, подтвердили перечисленные преимущества. К этому можно добавить, что для 
изготовления лыж новой конструкции не требуется ни дополнительного оборудова­
ния, ни дополнительного обучения персонала. Некоторое изменение технологии су­
щественного влияния на себестоимость продукции не оказывает.

Новая конструкция лыж патентуется в Норвегии, Швеции, Финляндии, Франции, 
ФРГ, Югославии, Японии, Австрии.

По вопросу приобретения лицензии на изготовление лыж для конькового хода 
следует обращаться по адресу: 101934, Москва, Телеграфный пер., 1. Министерство 
лесной промышленности СССР.
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Организация производства, управление ,  НОТ

УДК 6 7 4 .3 8 9 :0 6 1 .4 3

Метрологическая служба предприятия в новых условиях 
хозяйствования
Л. В. СОРОКИНА, Е. н. ЕВТИФЕЕВА

Д еятельность предприятий лесной и деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности в новых условиях хозяйствования долж на 
соответствовать полож ениям З ако н а  С С С Р о государствен­
ном предприятии (объединении), обязы ваю щ им  обеспечить 
строгое соблюдение технологической дисциплины, стандартов, 
технических условий, надеж ность и безотказность выпускаемой 
продукции. П редприятия осущ ествляю т контроль за  качеством 
продукции, укрепляю т собственные служ бы  контроля качества.

Очевидно, что каж дое предприятие примет необходимые 
меры для создания и поддерж ания парка средств измерений 
и контроля на уровне, гарантирую щ ем высокую эффективность 
производства и выпуск доброкачественной продукции. Переход 
предприятий на полный хозрасчет и большую  сам остоятель­
ность изменит характер  требований к метрологическому 
обеспечению и вызовет перестройку деятельности метроло­
гической служ бы . При этом качественная сторона метроло­
гической деятельности не изменится, так  как возрастаю т тр е­
бования к качеству продукции, уж есточаю тся допуски и 
погрешности измерений. М етоды работы , несомненно, долж ны  
претерпеть изменения.

Ещ е в 1987 г. в условиях госприемки усилилось вни­
мание предприятий отрасли к метрологической деятельности, 
вы явились как  сильные, так  и слабы е стороны метроло­
гической служ бы . Во введенном с ян варя  1988 г. Р Д  50- 
54—87 «Типовом положении о метрологической служ бе ми­
нистерства» (взам ен Р Д Т П  54— 75 — Р Д Т П  57— 75) реглам ен­
тирована деятельность метрологической служ бы  предприятия 
в новых условиях работы. Ее деятельность в первую очередь 
долж на быть направлена на обеспечение достоверного контроля 
с необходимой точностью  технологических и качественных п а ­
раметров выпускаемой продукции на всех стадиях производ­
ственного процесса.

В связи  с этим необходимо на предприятии проводить анализ 
состояния измерений и проверку оборудования на технологи­
ческую и геометрическую точность для устранения источников 
появления брака. Это позволит вы явить обеспеченность пред­
приятия средствами измерений, испытаний и контроля; устано­
вить качественный состав имею щ егося парка средств измере­
ний (С И ), оценить правильность назначения и эксплуатации 
СИ, а такж е эф ф ективность их применения, вы явить морально 
устаревш ие и сняты е с производства С И , а такж е  СИ, не обес­
печенные ремонтом и поверкой; обосновать потребность пред­
приятия в приобретении новых СИ.

В аж нейш ий этап в соверш енствовании метрологического 
обеспечения — м етрологическая экспертиза конструкторской и 
технологической документации. Ее цель — анали з и оценка тех­
нических решений по метрологическому обеспечению стан дар ­

тизуемого объекта, достижение единства и требуемой точ­
ности измерений. В ходе метрологической экспертизы основное 
внимание следует уделять проверке обоснованности и достовер­
ности установленных для каж дого  изделия норм точности, 
контролепригодности, а такж е  разработке нестандартизован- 
ных средств измерений. Не следует забы вать, что своевремен­
ное проведение метрологической экспертизы позволяет исклю­
чить ошибки и недоработки метрологического характера, что 
полож ительно отразится на качестве выпускаемой продукции 
и эффективности производства в целом.

С переходом на новые условия хозяйствования возникла 
естественная необходимость в пересмотре действующих стан­
дартов предприятия по метрологическому обеспечению (опре­
деления их оптимального количества), внесения в них измене­
ний, касаю щ ихся взаимодействия метрологической службы с 
другими подразделениями предприятия и установления их от­
ветственности за  правильность эксплуатации, хранения и спи­
сания средств измерений. В конечном итоге это может быть и 
один стандарт, всесторонне охватываю щ ий все аспекты работ 
по метрологическому обеспечению.

П оскольку в ГОСТ 8.513—84 «ГСИ. П оверка средств наме­
рений. О рган изация и порядок проведения» существенно сокра­
щен перечень С И , подлеж ащ их обязательной государственной 
поверке, для  своевременной поверки эксплуатируемых СИ в 
рам ках каж дого  объединения целесообразно на базе крупных 
предприятий организовать пункты ведомственной поверки СИ 
по территориальному признаку, или пункты поверки определен­
ных видов измерений, или ж е создать такие пункты в орга­
низациях других министерств, имеющих право поверки дан­
ных С И , предоставленное Госстандартом в установленном пО- 
рядке.

При организации поверочных подразделений следует учиты­
вать, что ГОСТ 8.513—84 разреш ает поверочные работы как 
представителям метрологических служ б, так  и других струк­
турных подразделений, например служ бы технического конт­
роля.

М етрологическая служ ба долж на усилить контроль за надзо­
ром и учетом С И . В заведенной на каж дое СИ учет­
ной карточке следует указы вать год выпуска, индивидуаль­
ный номер, даты  последней и предстоящ ей поверки, место 
установки и т. п. Т ак ая  картотека позволит оперативно зам е­
нить выш едш ие из строя С И , организовать поверочные работы, 
составить заявки  на закупку СИ.

При переходе на новые условия хозяйствования с введением 
на предприятиях и в организациях государственной приемки 
продукции сущ ественно возрастаю т требования к достоверное-
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ти и воспроизводимости результатов измерений, своевременной 
объективной оценке качества выпускаемой продукции. Д осто­
верность и воспроизводимость результатов измерений зависит 
от состояния имеющегося парка С И  и уровня метрологи­
ческого обеспечения подготовки производства. Необходим 
комплекс организационно-технических мероприятий, обеспечи­
ваю щ их определение с необходимой точностью характеристик 
деталей, узлов, изделий, м атериалов и сырья, параметров 
технологических процессов и оборудования. Такую  инф орм а­
цию могут дать испытания, проведенные на высоком техни­
ческом и организационном уровне.

Д л я  проверки достоверности полученных результатов и д о ­

стиж ения единства измерений в стране Госстандартом введена 
аттестация испытательных подразделений, она проводится в 
соответствии с Р Д  50-265—81 «М етодические указания. Систе­
ма государственных испытаний продукции. Испытательные ор­
ганизации и подразделения и порядок их аттестации».

Таким образом , для  метрологических служ б предприятий 
остаю тся неизменными работы, обеспечиваю щ ие единство изме­
рений — метрологическая аттестация средств измерений, нахо­
дящ ихся в эксплуатации, их периодический контроль, поверка, 
а т ак ж е  операции, связанны е с метрологическим обеспе­
чением технологических процессов производства и контролем 
качества выпускаемой продукции.

УДК 674 .6 2 1 .7 9 8 (0 8 3 .7 4 )

Новый сборник норм труда в производстве деревянных ящиков
Г. П. БУТКО, В. П. САДОВАЯ —  СвердН И И Пдрев

В производстве комплектов деталей деревянной ящичной тары  
(в системе М инлеспрома С С С Р ) и деревянны х ящ иков (других 
министерств) сейчас применяю тся местные нормы выработки и 
времени. Взамен изданного в 1980 г. и устаревш его по 
ряду позиций и не содерж авш его комплексных норм сборни­
ка С вердН И И П древ в 1987 г. разр аб о тал  новый сбор­
ник «Единые нормы выработки и времени на изготовление 
деревянных ящ иков».

Эту работу выполняли в соответствии с планом разработки  
меж отраслевы х нормативных м атериалов под руководством 
Ц ентрального бюро нормативов по труду при Всесоюзном 
научно-методическом центре по организации труда Госкомтру­
да С С С Р. Н овизна работы заклю чается в том, что единые 
нормы выработки и времени приведены в соответствие с 
достигнутым уровнем техники, технологии, организации произ­
водства и труда.

В сборник включены новые комплексные нормы выработки и 
времени на распиловку круглых лесом атериалов на лесопиль­
ных рам ах; на изготовление тарной дощ ечки из необрезных 
пиломатериалов и мягких лиственных пород; на изготовление 
тарной дощ ечки из дровяной древесины.

Технология изготовления деревянных ящ иков вклю чает про­
цессы производства заготовок; изготовления комплектов д ета­
лей с поперечным и продольным раскроем пиломатериалов, 
а такж е ф резерованием заготовок; сборки ящ иков (сшивку, 
сколотку щ итов и корпусов).

Новые единые нормы вы работки и времени станут дей­
ственным средством обоснованного планирования заработной 
платы, помогут установлению  взаим освязи  с плановыми за д а ­
ниями по производительности труда, повысят эффективность 
системы материального и м орального стимулирования.

П редназначенны е для  нормирования труда рабочих, обслу­
ж иваю щ их лесопильные и тарны е рамы, круглопильные, рейс­
мусовые, фуговальные и ф резерны е станки, единые нормы 
рекомендуются для  всех предприятий независимо от ведом­
ственной подчиненности. Р азр або тан ы  они на основе фото- 
хронометражных наблю дений, планировки рабочих мест, а н а ­
лиза организации труда и производства, технических характе­

ристик оборудования. Было проведено 3470 фотохронометраж- 
ных наблю дений, из них 2340 только на предприятиях системы 
М инлеспрома С С С Р с охватом 1450 рабочих. В сборник 1987 г., 
содерж ащ ий 1875 норм, включено 77 вновь разработанны х. 
Все они учитываю т время на подготовительно-заклю читель­
ные операции, техническое и организационное обслуживание 
рабочего места, отдых и личные надобности рабочих.

В каж дом  из пяти разделов сборника (общ ая часть, х а ­
рактеристика применяемых оборудования и технологии, орга­
низация труда, норм ативная часть и прилож ения) приведены 
схемы организации  рабочего места по обслуживанию  оборудо­
вания, указан ы  нормы вы работки и времени.

По первой редакции сборника получены и учтены в 
окончательной редакции предлож ения предприятий всех заин­
тересованны х министерств и ведомств, в том числе 19 всесоюз­
ных лесопромыш ленных объединений М инлеспрома С ССР, 
насчитываю щ их более 700 цехов по производству комплектов 
деталей деревянной ящичной тары.

Нормы вы работки установлены на одного исполнителя или 
звено (на рабочую  смену продолжительностью  8 ч при 41-часо­
вой рабочей недел е). П ри пересчете норм выработки на другую 
продолж ительность рабочей смены (7 или 8,2 ч) применяются 
соответственно переводные коэффициенты 0,875 или 1,025.

Во всех р азделах  сборника названы  количественный, про­
фессиональный и квалификационный состав исполнителей и со­
держ ание производственных операций.

У казанны е профессии исполнителей и разряды  работ соот­
ветствуют Единому тариф но-квалиф икационном у справочнику 
работ и профессий рабочих: на лесопильных рамах и дерево­
обрабаты ваю щ их станках — выпуск 40-й (разделы  «Общие 
профессии деревообрабаты ваю щ их производств» и «Л есопи­
ление и деревообработка»); на подаче сырья и вывозке про­
дукции — выпуск 39-й (разделы  «Лесозаготовительные рабо­
ты», «Л есосплав» и «П одсочка л е с а » ) ; для вспомогательных 
работ — выпуск 1-й (раздел «Профессии рабочих, общие для 
всех отраслей народного хозяйства»).

С внесением изменений и дополнений в Единый тариф но­
квалиф икационны й справочник работ и профессий рабочих
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разряды  работ, указанны е в описываемом сборнике, долж ны  
соответственно изменяться.

А нализ данных проверки сборника в производственных усло­
виях показал, что ож идаем ое перевыполнение проектируемых 
норм составит 6,8 % при перевыполнении действую щ их на
26,8 % . Источник экономии — сниж ение трудоемкости работ.

Д л я  определения ож идаем ого экономического эф ф екта от 
внедрения норм сборника применяю тся следую щ ие четыре 
показателя: сумм арная годовая норм ативная трудоемкость 
работ по действующим и проектируемым нормам; средний про­
цент выполнения действую щ их норм; средний процент выполне­
ния проектируемых норм; средняя часовая  тар и ф н ая  ставка 
по категориям работ, охваченных сборником.

Годовой экономический эф фект вы числяется по формуле

Э Г =  СдГд 7'ПрСПр>

где Э г — экономия ф онда заработной  платы по тар и ф у  в 
год, тыс. р.;

Сд> ^пр — средняя часовая  тариф ная  ставка при действую ­
щих и проектируемых нормах;

Тд, 7"пр — общ ая норм ативная трудоемкость по действую ­
щим и проектируемым нормам.

Рассчитаем  общую нормативную  трудоемкость по действую ­
щим нормам:

Тл— ЧФа,

где Ч — численность рабочих, на которых будет распростра­
няться действие данного сборника;

Ф —  реальный фонд рабочего времени одного рабочего 
за  год;

а — коэффициент выполнения действую щ их норм.

О бщ ая норм ативная трудоемкость по проектируемым нормам 
определяется по выражению :

Т п р= Ч Ф щ ,

где си — коэффициент выполнения проектируемых норм.
О ж идаемый годовой экономический эффект от внедрения 

Сборника единых норм по всем предприятиям составит 
2325 тыс. р.

Отклонение проектируемых норм от действующих достигает 
20 %.  Средний уровень повышения напряженности норм'
15,8 %.

Улучшение нормирования труда и пересмотр действующих 
норм выработки и времени должны быть проведены с ш иро­
ким участием рабочих и инженерно-технических работников 
в соответствии с Законом  о трудовых коллективах. Эту работу 
следует выполнять одновременно с мероприятиями по совер­
ш енствованию  хозяйственного механизма, расширению прай 
объединений (предприятий) и усилению их ответственности 
за  конечные результаты  деятельности.

В случаях повышения уровня выработки в результате приме­
нения рабочими новых приемов труда и передового опыта пере­
смотр норм долж ен производиться по инициативе бригад е 
согласия администрации и профсоюзного комитета.

С вердН И И П древ приступает к выявлению резервов сниж е­
ния трудоемкости на основе применения нового сборника 
единых норм.

Сборник предназначен для предприятий М инлеспрома СССР, 
выпускаю щих только комплекты деталей деревянной ящичной 
тары , а такж е  для предприятий министерств приборостроения 
Р С Ф С Р , рыбного хозяйства С С С Р, топливной промышленности 
РС Ф С Р, Госкомлеса С С С Р и Госагропрома СССР.

Производственный опыт

УДК 621.86.068:658.6+621.869.88

Опрокидыватель контейнера
О. К. ЯРУШ —  Ивано-Франковский м еж о тр асл ево й  территориальный Ц Н Т И

Работники И вано-Ф ранковского управ­
ления по организации торговли сельско­
хозяйственными продуктами р а зр аб о ­
тали и внедрили контейнероопрокиды- 
ватель для м еханизации разгрузки 
контейнеров с сыпучими грузами в кузо­
ва автомобилей.

Контейнероопрокидыватель (см. ри­
сунок) состоит из двух колонн 1 д и а ­
метром 250 мм, салазок  4 из ш веллера 
№  14, вала  с редуктором 8, напольной 
лю льки 2 на роликах.

Д л я  поднятия контейнеров на колон­
нах установлены блочки 6, через кото­
рые проходит трос 5 диаметром 10 мм, 
соединенный с люлькой.

На уровне верхних и нижних поло­
жений салазок  установлены блокиро­
вочные выключатели 7 останова дви ­
жения люльки в обоих направлениях.
На люльке находится ограничительная

ш танга 3  для блокировки контейнера 9.
Принцип работы опрокидывателя 

следующий. Контейнер доставляю т из 
склада  к контейнероопрокидывателю 
и устанавливаю т в люльку. С включе­
нием электродвигателя на барабаны  
через редуктор наматы вается трос, 
и лю лька поднимается, двигаясь по с а ­
лазкам  на роликах. Контейнер опроки­
ды вается при помощи дуг на салазках  
и блокируется. Д вигаясь в обратном 
направлении, лю лька приходит в исход­
ное положение.

Преимущество предлагаемого устрой­
ства в том, что автопогрузчик, уста­
новив контейнер в люльку, за считан­
ные секунды переворачивает его и вы­
груж ает груз в кузов автомаш ины.

Раньш е контейнеры переворачивали 
при помощи лап. При таком способе 
выгрузки контейнеры быстро выходили 
из строя, кроме того, в кузове автомо­
биля долж ны  были находиться двое 
рабочих, чтобы рассы пать груз и пол­
ностью очистить контейнер.

Внедрение контейнероопрокидывате-
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ля дало возмож ность высвободить двух 
грузчиков, повысить производитель­
ность труда при разгрузке контейнеров

и продлить срок их эксплуатации. неров с технологической щепой, отхо-
Описанный опрокиды ватель может дами деревообрабатываю щ их произ-

быть применен для разгрузки контей- водств.

Всесоюзное научно-производственное-  
объединение лесопильной 

промышленности «Союзнаучдревпром» 
(головная организация Ц НИ ИМ О Д )

Объявляет прием в аспирантуру на 1988 г. с отрывом и без отрыва от 
производства по специальностям:

технология и оборудование деревообрабатывающих производств, древе­
синоведение;

экономика, планирование и организация управления промышленностью и 
ее отраслями.

Заявления и документы на имя генерального директора объединения 
принимаются до 1 октября 1988 г.

Вступительные экзамены проводятся в октябре— ноябре с. г. по специаль­
ной дисциплине, марксизму-ленинизму и иностранному языку в объеме про­
грамм высших учебных заведений.

Зачисленные в аспирантуру с отрывом от производства обеспечиваются 
стипендией в размере 110— 150 р. (в зависимости от стажа практической 
работы).
За справками обращаться по адресу:
163061, г. Архангельск, Набережная имени В. И. Ленина, 112.
Тел. 9-87-45

Дирекция
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НИИ рекомендует к внедрению

УДК 684 .74 .002 .53

Новые текстильные материалы для мебели
С. С. ДЕРБЕНЦЕВА —  В Н П  О м е б е л ь п р о м  !

М ебельная промыш ленность потребляет около 70 млн. м2 об­
лицовочных хлопчатобумаж ны х, ш ерстяны х и ш елковых т к а ­
ней. Их выпускаю т 34 отечественных предприятия М инлегпрома 
С С С Р. Ассортимент мебельных тканей (а в него входят около 
90 артикулов, около 380 рисунков и до 1950 видорисунков) 
еж егодно обновляется по структурам на 6— 8 % , по рисункам 
на 60—70 %.  И з тканей, выпущенных в 1986— 1987 гг., наибо­
лее интересны приведенные ниже.

Ткани «Ариогала» (арт. 7Н-4-15 Ф Н /100) пестротканного 
мелкоузорчатого переплетения и «Л аукава» (арт. ОМ -52-08 
Ф Н /76) полотняного двухслойного переплетения с современ­
ным геометрическим рисунком. Эти ткани разработаны  и освое­
ны фабрикой «Н ямунас». Их декоративность достигнута мно­
гоцветными сочетаниями ш ерстяной, вискозной и нитро­
новой пряж . П оверхностная плотность образцов соответственно 
равна 491 и 411 г /м 2. Розничная цена «Ариогалы» 14 р., 
«Л аукавы » — 12 р. 50 к. Рекомендую тся для  бытовой мягкой 
мебели.

Ткани «Леете» (арт. ОМ -5215) и «Лемме» — полотняного 
переплетения, изготовлены из полугрубой кроссбредной шерсти, 
поверхностной плотностью соответственно 444 и 511 г /м 2. 
Обе ткани имеют современное модное твидовое оформление 
в элегантной беж ево-серой гамме. Розничная цена «Леете» 
16 р., «Лемме» 17 р.

Поверхностная плотность ткани «Тумбра» (арт. ОМ -5217) 
559 г /м 2. Она выполнена методом комбинированного пе­
реплетения с использованием полуш ерстяной пряж и ф асон­
ной крутки в светлой цветовой гамме. Розничная цена 
«Тумбры» 17 р. 50 к. Эти ткани разработаны  текстильной 
фабрикой «Аренг», их можно использовать для  мягкой мебели.

Ткань «Садко» (арт. 5013) изготовлена на хлопчатобум аж ­
ной основе с применением в утке комбинированной тексту- 
рированной нити, что придает ей мягкую  фактурную  поверх­
ность. Рисунок ткани — современный, геометрический. И зго­
товлена она Бендерской текстильной фабрикой. П оверх­
ностная плотность 445 г /м 2, розничная цена 8 р. 50 к.

Четырехуточный гобелен «Ю билейный» разработан  М осков­
ским ткацко-отделочны м комбинатом из хлопчатобумаж ной и 
вискозной пряж и с устойчивой структурой. П оверхностная 
плотность 456 г /м 2, розничная цена 12 р. Рисунок гобелена 
имеет цветочно-растительный характер и традиционную  коло- 
ристику.

Впервые в отечественной промышленности текстильная ф аб-t 
рика «Аудеяс» р азр аб о тал а  мебельную ворсоразрезную  плю­
шевую ткань «Андрюс» (арт. ОМ -52-АУ/73) с полиакрил- 
нитрильным волокном в разнообразном  художественно-коло­
ристическом оформлении (рисунки цветочные, геометрические, 
«под вельвет»). П оверхностная плотность 600 г /м 2, розничная 
цена 25 р.

Следует отметить такж е разработанны е Ц Н И И Ш В  и Орен­
бургским комбинатом шелковых тканей по техническим тре­
бованиям В Н П О мебельпрома образцы  облегченных мебельных 
тканей с поверхностной плотностью 365—380 г /м 2 из полиэфир­
ной и полиакрилнитрильной пряж и. О бразцы  АМ -2 и АМ -3 из­
готовлены методом переплетения «панам а» в бежевой гамме — 
от темного до светлого, имеют высокую прочность и устойчи­
вость к истираемости по плоскости. О бразцы  2350-87, 2335- 

87, 2357-87 вы работаны  с применением пряжи фасонной 
крутки с мелкоузорчатым рисунком, обладаю т высокой проч-‘ 
ностью. Это ткани облегченные, они позволяю т расш ирить ac-i 
сортимент мебели, улучшить ее потребительские свойства, обес­
печивают значительную  экономию натуральных и химических 
волокон. Розничная цена новых образцов облегченных тка ­
ней — в пределах от 10 р. до 10 р.. 50 к.

В соответствии с координационным планом по проблеме 
« Р азр або тка  и внедрение тканей из химических нитей и дру­
гих м атериалов для замены хлопчатобумажных тканей техни­
ческого назначения» ВНП Омебельпром совместно с ПМО «Мо­
сква» и В Н И И Н ТМ  исследовали эффективность замены при 
ф ильтрации лаков марли нетканым полотном.

Установлено, что для фильтрации матового полиэфирного 
л ак а  У Ф -отверждения №  53018 фирмы «Фоттелер» целесооб­
разно применять нетканые нитепрошивные полотна (арт. 
932522, 932526), так  как они долговечнее используемой в 
настоящ ее время м арли и обеспечивают необходимое качество 
фильтрации. П олотна изготовлены из вискозной пряжи, в ка­
честве прошивной — капроновая нить. Поверхностная плот­
ность полотен соответственно 86 и 100 г /м 2, розничная цена
1 р. 40 к. П олотна устойчивы к растворителям и могут исполь­
зоваться  многократно (до 4 м ес ), если их регулярно про­
мывать.

Новые материалы  внедрены в производство.
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Деловые контакты

> '

Совместное советско-западногерманское предприятие
У Д К  674.81 5-41 =658.2 :674.05(47  +  57-1-430.1 )

В конце июня 1988 г. в М оскве в з а ­
ле заседания коллегии М инлеспрома 
С С С Р состоялось подписание учреди­
тельных документов, полож ивш их н а­
чало совместному советско-западногер­
манскому предприятию  по сотрудни­
честву специалистов Ф РГ и Советского 
Сою за в области создания нового тех­
нологического оборудования для произ­
водства на первых порах древесново­
локнистых, а впоследствии и древесно­
стружечных плит.

Основателями смеш анного предприя­
тия, получившего название «С .Б .-И н­
жиниринг», явились фирма «Бизон- 
Верке» (Ф Р Г ) и с советской стороны 
научно-производственное объединение 
лесного маш иностроения «Л есмаш », 
которое имеет в своем составе голов­
ное проектно-конструкторское техноло­
гическое бюро и ряд  маш инострои­
тельных заводов.

Ф ирма «Бизон-Верке» — одна из ве­
дущ их фирм, изготовляю щ их оборудо­
вание для производства древесностру­
жечных, древесноволокнистых, цемент- 
но-стружечных, гипсо-стружечных плит 
и их отделки.

В настоящ ее время появилась воз­
можность соединить на основе взаим ­
ной выгоды усилия сторон с тем, что­
бы создать совместное предприятие.

«С .Б .-И нж иниринг» будет предлагать 
консультационные услуги, разработку  
проектов технологических линий по про­
изводству древесных плит и их коопе­
рированного изготовления с последую­
щей реализацией в С С С Р и третьих 
странах. М естонахождением предприя­
тия избрана М осква.

Перед подписанием договора и у ста­

ва нового предприятия министр лесной 
промышленности С С С Р М. И. Бусыгин 
и президент фирмы «Бизон-В ерке» 
Б. Гретен обменялись краткими речами.

М инистр М. И. Бусыгин отметил, 
что деловые связи  фирмы «Бизон- 
Верке» со специалистами М инлеспрома 
С С С Р слож ились давно. С тех пор 
(конец 60-х, начало  70-х годов) их 
усилия сосредоточивались на совмест­
ной работе по соверш енствованию  тех ­
нологического оборудования для про­
мышленности древесных плит, произ­
водства мебели и другой продукции 
деревообработки. Известно, что С овет­
ский Союз по объему выпуска мебе­
ли и плит заним ает первые позиции 
в мире. О днако потребности народного 
хозяйства в этих товар ах  удовлетво­
ряю тся неполностью. В наш и дни по­
требность страны в мебели, исходным 
материалом для производства которой 
слу ж ат  древесные плиты, особенно ве­
л и к а ,— сказал  министр,— так  как  к 
2000 году к аж д а я  советская семья 
долж на быть обеспечена отдельной 
квартирой или индивидуальным домом. 
О бразование совместного предприятия 
«С .Б .-И нж иниринг» отвечает интересам 
обеих сторон. Особенно следует под­
черкнуть, что сотрудничество наш е мо­
ж ет сущ ествовать при условии соз­
дания оборудования на уровне луч­
ших мировых образцов. Это тр ебо ва­
ние,— заклю чил м инистр,^- относится, 
разум еется, как  к советским, так  и з а ­
падногерманским заводам . П одписа­
ние договора и устава совместного 
предприятия — существенный позитив­
ный вклад  в дело развития деловых 
связей  С С С Р и Ф РГ.

В ответной речи президент фирмы

«Бизон-Верке» Б. Гретен оценил под­
писание договора об учреждении сов­
местного предприятия как  логическое 
продолж ение предыдущих контактов 
м еж ду фирмой и специалистами Мин­
леспрома С С С Р. Совместное пред­
приятие «С .Б.-И нж иниринг» будет з а ­
ниматься не только планированием 
поставок и созданием оборудования, 
разработкой технической документа­
ции, но и технологическим контролем. 
Б. Гретен вы разил уверенность в 
успешном будущем совместного пред­
приятия.

Затем  присутствовавш им при подпи­
сании документов были представлены 
члены правления новой фирмы 
«С. Б .-И нж иниринг».

Д оговор меж ду Н П О  «Лесмаш » и 
фирмой «Бизон-П роекта А. Г.» (до­
черней фирмой «Бизон-Верке») подпи­
сали от имени советской стороны — 
генеральный директор НПО «Лесмаш »
С. И. Гребенкин, от  имени западно- 
германского партнера — президент 
фирмы «Бизон-Верке» Б. Гретен.

На первом заседании правления сов­
местной инженерной фирмы «С .Б .-И н­
жиниринг» председателем правления 
избран И. В. Копаев, начальник Г ла­
вного управления отраслевого маш ино­
строения М инлеспрома С С С Р; его з а ­
местителем -— Е. Хаук, вице-президент 
фирмы «Бизон-Верке»; генеральным ди­
ректором предприятия — А. М. Старых, 
бывший начальник Производственного 
управления промышленности древесных 
плит и фанеры М инлеспрома СССР; 
заместителем  генерального директо­
ра — Е. Геветцки, представитель ф ир­
мы «Бизон-Верке».

В. Ш. Фридман

За рубежом,

УДК 6 8 4 .4 (437)

Чехословацкая мебель на ярмарке в Брно
Ч ехословацкая С оциалистическая Рес­
публика по производству и потреб­
лению изделий деревообрабаты ваю щ ей

промышленности на душ у населения 
относится к числу десяти наиболее 
промышленно развиты х стран мира. Н а

ближ айш ую  перспективу намечено р а з­
витие деревообрабатываю щ ей отрасли 
по пути более рационального исполь-
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зования древесины, более полного во­
влечения древесных отходов в произ­
водство товаров ш ирокого потреб­
ления. П редприятиями по переработке 
древесины, и преж де всего в мебель­
ной промышленности, основное вни­
мание будет сосредоточено на совер­
ш енствовании функциональных, техни­
ческих, физиологическо-гигиенических, 
эстетических свойств изделий и на по­
вышении уровня их исполнения и окон­
чательной отделки.

П роходивш ая в конце апреля 1988 г. 
в Брно XIX М еж дународная ярм арка 
товаров народного потребления по 
праву может быть назван а  школой 
повышения технического уровня и по­
исков новых форм продукции ме­
бельной промышленности. Н а этой я р ­
марке дем онстрировалась сам ая  р а з ­
нообразная мебель: д л я  квартир и се­
мейных домиков (секционная, корпус­
ная, м ягкая, для  гостиных, спален, ку­
хонь, детских и студенческих: комнат, 
а такж е для вспомогательных поме­
щений квартиры — ванных комнат, пе­
редних, х о л л о в); для  общ ественных 
зданий (гостиниц и ресторанов, ш кол).

К орпусная мебель, и преж де всего 
универсальная разборно-сборная систе­
ма ш кафов и дополнительных деталей, 
р азраб отан н ая  в соответствии с прин­
ципом применения отдельных элем ен­
тов для различных целей, позволяет 
увеличивать многофункциональность 
изделий. О ригинальность разборной 
мебели «Система» (рис. 1) заклю чает­
ся в комбинации узких ш каф ов в 
трех высотных модулях, м еж ду кото­
рыми вставляю тся другие части н а ­
бора. Таким образом  мож но создавать 
различные секции пространства, зак р ы ­
тых дверьми. М ебель дополнена р а ­
бочей (столовой) доской. С истема д а ­
ет возмож ность составлять секции 
различной длины и высоты, книжные 
ш кафы  и другие отдельные предметы. 
Она укомплектована разборны м  ж у р ­
нальным столом. Зам ы сел проектиров­
щ ика состоял в том, чтобы создать 
мебель, пригодную для  разны х зон по­
мещения, разделенных посредством вы­
соких и низких доступных с обеих 
сторон стеллаж ей. Эта мебель н а гр а ж ­
дена Золотой медалью  XIX М еж дун а­
родной ярм арки товаров народного по­
требления. Выпускает ее народное пред­
приятие «Йитона С обеслав».

Секционная мебель «О слава» (рис. 2) 
дополнена новыми типами ш кафов. И с­
пользованы полки, выдвижные ящики, 
осветительные приборы. Новинкой я в ­
ляется обклеивание кромок по методу 
«софтформинг». И зготовитель этой ме­
бели — народное предприятие «УП з а ­
воды Роусинов».

Н абор корпусной мебели «К вадрат» 
(рис. 3) содерж ит ш каф ы  различного 
функционального назначения. И з них 
можно собрать самые разнообразны е 
блоки. Эффектны варианты  лицевых 
плоскостей дверей и ящ иков, выпол­
ненных из фанеры. Корпусы ш кафов 
облицованы шпоном мореного дуба,

Рис. 1. Р азб о р н ая  мебель «Система»

Рис. 2. С екционная мебель «О слава»

Рис. 3. Н абор корпусной мебели «К вадрат»
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черного цвета. Р азработчик  этого на­
бора — Научно-исследовательский ин­
ститут мебельной промышленности 
(Б рно).

Н ародное предприятие «Миер То- 
польчаны» показало набор корпусной 
мебели «Колизей» с эффектными витри­
нами и стеллаж ам и (рис. 4 ). Здесь 
такж е использована прогрессивная тех­
нология фасонного обклеивания кромок 
по методу «софтформинг». Корпусную 
мебель дополняет раскладной обеден­
ный стол для 6—8 человек.

М ягкая мебель «Тап» (см. 3-ю с. об­
лож ки) состоит из элементов, позво­
ляю щ их составлять различные наборы 
для отдыха, сидения, л еж ания , полу- 
леж ания, с опорами д л я  головы, ног. 
М ягкая мебель дополнена неболь­
шим столом. Р азработчик  этой мебе­
ли — Научно-исследовательский инсти­
тут мебельной промышленности (Б рно).

Д иван «Триумф» (рис. 5 ) , вы пускае­
мый народным предприятием «УП за в о ­
ды Роусинов», после простого преоб­
разования может выполнять функции 
кровати с деревянными торцами с двух 
сторон. По обеим сторонам есть пло­
скости для мелких предметов, внизу — 
ящ ик для постельных при надлеж ­
ностей.

С ерия традиционных элементов в 
секционной мебели для  кухни « В а­
риант» (см. 3-ю с. облож ки) допол­
нена угловыми ш каф ам и для  продук­
тов, угловыми витринами и плоско­
стями, расположенными меж ду ниж ни­
ми и верхними ш каф ам и. Применены 
различные варианты  отделки.

М ебель для кухни «М андрагора» 
(рис. 6) представляет собой серию эле­
ментов в угловом варианте. Р або ч ая  
линия набора объединяет предметы р а з ­
личной высоты. О ригинально соеди­
нение стеллаж а и доски стола для 
принятия пищи. П ривлекательны  цве­
товое решение, новый профиль скоб, 
дополнение мебели рядом комплектую ­
щих изделий. Разработчик кухонной ме­
бели «В ариант» и «М андрагора» — 
Научно-исследовательский институт ме­
бельной промышленности (Б рно).

Н ародное предприятие «УП заводы  
Роусинов» р азраб аты вает  серию мебели 
для детей. Был показан  набор для 
детской комнаты «В ариона» (рис. 7). 
Он состоит из стола, рабо чая  поверх­
ность которого мож ет перем ещ аться по 
высоте в зависимости от возраста ре­
бенка, и панели с полками для вещей 
и книг. Интересно решение дополни­
тельных емкостей в виде карм анов, при­
крепленных к боковой опоре стола.

П роизводственная програм м а н а­
родного предприятия «ТОН» — это пре­
ж де всего мебель для сидения из гну­
той древесины: стулья, кресла и кресла- 
стулья (гладкие и обойны е), угловые 
столовые скамейки. Кроме того, это 
предприятие выпускает детскую и сто­
ловую мебель, веш алки-стойки и настен­
ные веш алки. На ярм арке предприятие 
«ТОН» экспонировало в общ ей слож ­

ности 55 новых образцов мебели для 
сидения. Кроме стульев, это были 
садовый раскладной комплект, теат ­
ральное кресло, кресло-качалка, такж е 
популярное изделие последних лет — 
скам ейка с местом для колен, сиденье 
которой можно установить в шести по­
зициях (рис. 8).

М ногие страны в настоящ ее время 
проявляю т интерес к металлической ме­
бели. Видимо, в этом прослеж ивает­
ся тенденция вовлечь в мебельное 
производство как можно больш е новых 
материалов. В Чехословакии различную  
металлическую  мебель производит н а ­
родное предприятие «Ковона Л иса-на-

Л абе» . На ярм арке демонстрировалась 
металлическая мебель для администра­
тивных помещений (см. 3-ю с. облож ­
ки). Д л я  составных ш кафов р азр а ­
ботан новый тип скобы — ш тамповка 
вертикальной рукояти, отделанная под 
тот же цвет, что и двери изделия. 
Составны е ш кафы с внутренним осна­
щением снабж ены  выдвижными р ам а­
ми с контейнерами для бумаг и папок. 
Картотечный стол отделан синтети­
ческой эмалью  горячей сушки. Ориги­
нальность реш ения рабочего стола 
заклю чается в самостоятельной конст­
рукции его основы, к которой можно 
приставлять при необходимости одну 
или две ячейки стола. Н овая типоло-
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Рис. 7. Н абор мебели для детских комнат «Вариона»

\

Рис. 8. И зделия народного предприятия «ТОН»

гическая серия рабочих кресел рас­
считана на различные функциональные 
варианты . Принципиальные изменения 
внесены в систему крепления и регу­
лирования спинки кресла, а такж е в 
форму сиденья и спинки. Кроме того, 
упрощ ена конструкция металлических 
частей мебели, что позволяет снизить 
материалоемкость изделий.

К сожалению , из-за недостатка места 
невозможно познакомить читателей со 
всеми мебельными экспонатами XIX 
М еждународной ярмарки товаров на­
родного потребления. Представлены 
наиболее интересные, отраж аю щ ие тен­
денции развития производства мебели 
в Чехословакии.

А. В. Ермошина

Информация

УДК 6 7 4 :3 3 1 .1 0 7

Конференция молодых специалистов отрасли
В м ае с. г. во Всесоюзном институте повышения квалиф икации 
руководящ их работников и специалистов лесной промыш ленно­
сти (М осква) проходила Ч етвертая  общ еминистерская творче­
ская конференция молодых специалистов и ученых. В ней 
приняли участие представители М инлеспрома С С С Р, его пред­
приятий и объединений, научно-исследовательских, проектных

и технологических институтов, М инвуза РС Ф С Р, Госкомитета 
по народному образованию  С С С Р, Ц К  отраслевого профсоюза. 
Открыл конференцию заместитель министра лесной промыш­
ленности С С С Р К. М. П родайвода.

П редприятиям  отрасли нуж на новейш ая прогрессивная тех­
нология, позволяю щ ая в полном объеме использовать всю

Рис. 6. М ебель для кухни «М андрагора»
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биомассу заготовляем ой древесины и обеспечиваю щ ая ее глу­
бокую химическую и механическую переработку. Кроме того, 
промышленность нуж дается  в роботизации, гибких автом атизи­
рованных системах. К ак  было отмечено в докладах  и выступле­
ниях на конференции, необходимо реш ать проблемы комплекс­
но, р азр аб аты вать  и внедрять новые формы и методы труда. 
О сновная тяж есть, конечно, лож ится на плечи инженерно- 
технических работников, поэтому промышленности нужны гр а ­
мотные, вооруженные глубокими знаниям и специалисты, спо­
собные на смелое решение, хорош о ориентирую щ иеся в пробле­
мах отрасли, умею щие обобщ ать достиж ения науки и передо­
вой опыт, пользоваться ими в полной мере.
. А нализ работ участников всех четырех творческих конф е­
ренций показал , что такими кадрам и мы располагаем . В подго­
товке к первой конференции (1979 г.) приняли участие 
19,5 тыс. чел., ко второй (1982 г.) — 29,3 тыс., к третьей 
(1985 г.) — 39,6 тыс. Увеличилось не только число участников, 
но и экономический эф ф ект от внедрения в промыш лен­
ность их разработок. Итог первой конференции — 823 внедрен­
ные работы с экономическим эффектом 800 тыс. р. в год. 
Итог второй — соответственно 1,2 тыс. работ и около 2 млн. р. 
Итог т р ет ь е й — 1,3 тыс. работ и 5,5 млн. р. в год. П роведен­
ные творческие конференции способствовали активизации 
деятельности производственной инженерно-технической моло­
деж и, привлекли к творческой работе новых молодых р а ­
ционализаторов и изобретателей.

В подготовке к нынешней, Четвертой конференции приняли 
участие 35 тыс. чел. Н а обсуж дение было вынесено более 
4 тыс. творческих работ, из них в производство внедрено
1,8 тыс.,с ож идаем ы м  экономическим эффектом около 9 млн. р., 
что в 2 р аза  превыш ает эф ф ективность работ прошлой конфе­
ренции.

Хорошо поставлена работа с молодыми специалистами и уче­
ными в К ареллеспроме, Тюменьлеспроме, Костромалеспроме, 
Сою зцеллю лозе, Ю гмебели, Ц Н И И М Э , Ц Н И И М О Д е, 
У крН И И Бе, С евН И И Л П е, С ибН И И Ц К е, в подразделениях 
отраслевы х министерств М олдавии и Украины. З аслуж ивает  
распространения полож ительный опыт М инлеспрома УССР, где 
руководители ряда  предприятий выступаю т перед работниками 
всех технических служ б с отчетами о ходе творческих конфе­
ренций, которые проведены на всех предприятиях М инлеспрома 
Украины. Участие в них приняли почти 80 % всех работаю ­
щих специалистов, внедрено 60 работ с условным годовым 
экономическим эф фектом около 800 тыс. р. М ногие из молодых 
авторов творческих работ включены в резерв на выдвиж ение, 
а наиболее ценные предлож ения включены в план о р ган и ­
зационно-технических мероприятий министерства.

Н ельзя  не сказать  и о серьезных упущ ениях в организации 
работы с молодыми специалистами отрасли. Участие в Ч етвер­
той общ еминистерской конференции приняли далеко  не все 
предприятия и не все молодые специалисты. Реш ительного 
осуж дения заслуж ивает  ссылка некоторых руководителей на то, 
что, якобы, не всякий молодой специалист по уровню своей 
подготовки или по своим способностям может заним аться 
творческой работой одновременно с выполнением своих служ еб­
ных обязанностей. Именно каж ды й молодой специалист долж ен 
внести свою лепту в общ ее дело, в научно-технический прогресс 
отрасли, способствовать распространению  передового опыта, 
соверш енствовать его в условиях своего производства. И имен­
но приобщение к творческой работе позволяет в полной мере 
раскры ть способности каж дого  молодого специалиста. Д олг 
руководителя лю бого ранга  — помочь ему в этом.

Численность дипломированных инженеров и техников на 
предприятиях наш ей отрасли неуклонно растет. Чтобы обеспе­
чить более плодотворную работу молодежи, делается немало. 
Так, для  подготовки специалистов лесотехнического профиля 
открыты новые факультеты  и отделения в вузах союзных 
республик и в многолесных районах. С отрывом от производства 
и выплатой стипендий из фондов предприятий направлено 
на обучение в вузы и техникумы соответственно 7 и 9 тыс. чел.; 
на заочные и вечерние отделения вузов — 6 тыс. и технику­
мов — 7,5 тыс. чел. Еж егодно на предприятия отрасли прихо­

дят 3,5 тыс. выпускников дневных отделений вузов и 8,2 тыс. 
выпускников дневных отделений техникумов.

П олож ение дел в лесной промышленности охарактеризовал 
в своем докладе А. Г. Якунин, что долж но помочь молодежи 
сориентироваться в насущ ных проблемах отрасли и направить 
свои усилия на решение этих проблем.

В деревообрабатывающей промышленности наращ иваю тся 
масш табы  агрегатной переработки лесоматериалов на пило­
материалы  и технологическую щепу. Это достаточно эф фектив­
ный метод лесопиления. Освоено производство цементно-стру- 
жечных плит для панельного деревянного домостроения, начато 
производство специфицированных пиломатериалов, расш ири­
лось использование камерной сушки. На ряде предприятий 
освоено производство строганой пилопродукции с клеевыми 
соединениями из коротких отрезков пиломатериалов.

В плитной и фанерной промышленности внедрялась техно­
логия производства плит пониженной токсичности. О тработана 
технология производства больш еформатной фанеры ламиниро­
ванной д л я  строительства, авто- и контейнеростроения, начат 
ее промышленный выпуск. Получена установочная партия 
нового м атериала для  вагоностроения — огнезащ ищенных 
фанерны х плит, разработан  новый конструкционный материал 
для  строительства — брусья из древесных отходов (коры, опи­
лок, струж ки).

В мебельной промышленности расш иряю тся производство 
и применение рулонного синтетического шпона с облагорож ен­
ной поверхностью, элементов мягкой мебели, формованных 
из пенополиуретана плотностью 50— 75 к г /м 3. Прош ли испыта­
ния в условиях производства технологии: отделки щитовых 
деталей мебели с У Ф -отверждением покрытий на отечественном 
оборудовании; производства рулонного кромочного и облицо­
вочного материалов; отделки стульев в электрическом поле 
высокого напряж ения с УФ -отверждением покрытий. Внедрен 
ряд  автоматических и полуавтоматических линий.

Основным направлениям  научно-технического прогресса в 
лесной промышленности был посвящ ен доклад Технического 
управления министерства (А. Г. Якунин). В свете стоящих 
перед отраслью  задач  предстоит техническое перевооружение 
предприятий, с одной стороны, на основе применения нового 
оборудования, с другой — новых материалов. В мебельной 
промышленности найдут ш ирокое применение полимерные лаки 
УФ-сушки, полиуретановые лаки, конструкционные пластм ас­
сы, бумажнослоистые пластики, рулонные кромочные м атериа­
лы. Только благод аря  применению новых м атериалов выпуск 
мебели по М инлеспрому С С С Р в текущ ей пятилетке возрастет 
на 790 млн. р. П родолж ится внедрение комплексной механи­
зации и автом атизации производственных процессов (как 
и в других отрасл ях ). Углубится технологическая специализа­
ция и кооперация предприятий. П родолж ится их оснащение 
отечественным высокопроизводительным и импортным оборудо­
ванием — линиями раскроя листовых материалов, облицовыва­
ния мебельных деталей , форматной обрезки щитов, станками 
с числовым программным управлением для  обработки дета­
лей и др.

В производстве древесных плит коренным образом пере­
вооруж аю тся 45 из 50 действую щ их заводов. На 10 заводах 
мощностью 80— 90 тыс. м3 основное технологическое оборудо­
вание будет заменено линиями со сдвоенными одноэтажными 
прессами. П роизводительность линий составит 110 тыс. м3 в год. 
Это линии фирмы «Бизон» и аналогичное отечественное обо­
рудование, выпускаемое М инстанкопромом. Высокопроизво­
дительные станки и машины получат и другие предприятия, 
что позволит значительно увеличить выпуск продукции в целом 
по отрасли. Одновременно на ряде предприятий предусмотрена 
м одернизация действую щ его оборудования.

В лесопильной промышленности начато создание принци­
пиально нового оборудования с автоматическим управлением. 
На складах  сырья намечено механизировать транспортно­
складские работы. К концу текущ ей пятилетки лесопильная 
промышленность будет располагать мощностью по сортировке 
65 млн. м3 сырья. Кроме того, на предприятия будут постав­
ляться  автом атизированны е лесотранспортеры  Л Т-86, способ­
ные перемещ ать 16 млн. м3 древесины. Специфицированные
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пиломатериалы  к 1990 г. составят 35— 40 % в общ ем выпуске 
пиломатериалов.

В домостроении наряду  с соверш енствованием сущ ествую ­
щих конструкций зданий предусм атривается создать и освоить 
новые, которые позволят снизить древесиноемкость домов на 
25—30 %  и сократить на 12— 14 % трудовые и материальны е 
затраты .

Расш ирится производство тары картонно-бумаж ной и из 
строганой дощ ечки, в результате расход цельной древесины 
к 1990 г. снизится в 2 р аза , а к 2000 г. — в 3  р аза .

П оставлена за д а ч а  повысить использование древесных отхо­
дов на 15 млн. м3 за  пятилетку, за  счет чего увеличить 
производство целлю лозы на 900 тыс. т, древесностружечных 
плит — на 1,15 млн. м3, древесноволокнистых — на 387 тыс. м2, 
что позволит сохранить 19 млн. м3 круглых лесоматериалов. 
К 1990 г. в хозяйственный оборот будут вовлечены допол­
нительно 84 %  отходов лесозаготовок, 93 % отходов лесо­
пиления, 3 млн. м3 коры. Уже в следующей пятилетке преду­
смотрен практически полный переход предприятий на безотход­
ную технологию.

Стоящ ие перед отраслью  задачи  реш ить можно лиш ь при 
условии м обилизации всех резервов, и преж де всего — м акси­
мального использования знаний и творческих возможностей 
молодых инженеров, техников, ученых. Именно на решении 
этих задач  и сосредоточиваю т свои силы участники творческих 
конференций. Больш ое число работ участников Четвертой твор­

ческой конференции рекомендовано к публикации в отраслевых 
ж у рн алах  и других печатных органах. Л учш ие работы будут 
изданы  в сборнике.

Д иплом яш рпервой степени и денежной премией награждены:
В. А. Чан-Су (Канский Л Д К  объединения «Красноярсклес- 

пром») за  работу «О рганизация лесопиления путем создания 
единого цеха» и И. М. Левченко (Б орская мебельная фабрика 
объединения «Горькмебель») за работу «Нанесение полиэфир­
ной грунтовки П П Э -ЗМ ».

И так, творческие конференции молодых специалистов стали 
хорошей традицией и воспринимаю тся в основном как полезное 
и нужное дело. О днако нельзя не отметить, что очень многие 
молодые специалисты из-за плохой организации такого важно-, 
го дела на местах (в частности, в объединениях «Дальлеспром», 
«Свердлеспром», в М инмебельдревпроме Узбекской С С Р) не 
смогли подготовиться к общ еминистерской творческой конфе­
ренции и участия в ней не приняли. На низком уровне идет 
эта работа в объединениях «Иркутсклеспром», «Новгородлес­
пром», «С евзапмебель», в М инмебельбумпроме Л итовской ССР 
и М инлесбумпроме Эстонской С С Р. Руководители названны х 
подразделений лесного комплекса долж ны  серьезно задуматься 
над  этим вопросом и принять меры к более эффективному 
использованию  знаний молодых инженеров и техников для 
ускорения научно-технического прогресса в отрасли.

М. Н. Смирнова

УДК [6 8 4 :6 5 8 .2 .0 0 3 .1 3 ):0 0 2 .5

Основной критерий — качество
О рациональном использовании производственных, сырьевых и 
трудовых ресурсов, повышении качества выпускаемой мебели 
рассказы вает киноинф ормация В Н И П И Э И леспром а «П овы ­
шение эффективности и качества в мебельном производ­
стве». В ней речь идет о внедрении на Ш атурском ме­
бельном комбинате комплексной системы управления качеством 
продукции. Здесь внедрены стандарты  предприятия (С Т П ), 
обеспечиваю щ ие постоянный, надеж ны й контроль качества 
мебели на всех этапах  технологического процесса и позво­
ляю щ ие учиты вать потребительский спрос на выпускаемые 
изделия.

Так, благодаря применению СТП «П рогнозирование спро­
са, технического уровня и качества продукции» комбинат 
быстро реагирует на запросы  покупателей. На предприятии 
учитываю тся постоянно растущ ие требования к эстетическим 
и эксплуатационны м характеристикам  мебели, применяю тся 
новые, современные м атериалы .

Ш ирокое использование вы сокопроизводительного реж ущ его 
инструмента с применением твердого сплава обеспечило 
высокое качество обработки деталей . Н апайка твердого сплава 
осущ ествляется на станке отечественного производства. М о­
дернизация оборудования, внедрение новой технологии и м ате­
риалов позволили в 4 р аза  увеличить здесь мощность не­
которых цехов.

В соответствии с СТП  «П одготовка и проведение дней 
качества» специалисты тщ ательно  изучаю т причины допущ ен­
ного сниж ения качества продукции, в результате объем

производства мебели с государственным Знаком качества 
составляет в настоящ ее время 74 %.

О решении актуальной проблемы рассказы вает другой 
киновыпуск В Н И П И Э И леспром а — «М ебельный комбинат 
«Вильнюс»: качество и экономия». И зделия с товарным зн а­
ком этого предприятия славятся хорошим качеством, еж е­
годно их вы пускается на 50 млн. р.

Успешно внедряется на комбинате безотходная технология. 
Рационализаторам и предприятия разработано  оборудование 
для  склеивания обрезков пиломатериалов и Д С П . С ращ и­
вание кусков Д С П  с помощью термопластичного клея позво­
ляет  за  год экономить более 1000 м3 древесностружечных 
плит.

Комбинат «Вильнюс» специализируется на производстве 
сборно-разборной мебели. Д л я  контроля габаритных разм е­
ров щ итов, располож ения отверстий, наладки оборудования 
здесь изготовлены и применяю тся три вида калибров. И с­
пользование метрологического оборудования гарантирует 
100 % -ную  сборку мебели.

Около 80 % продукции комбината отмечено государствен­
ным Знаком  качества. Все эти изделия сработаны  не только 
прочно, удобно, красиво, но и экономно.

Кинофильмы В Н И П И Э И леспром а помогут специалистам- 
мебельщ икам увидеть, каким путем развиваю тся крупнейшие 
комбинаты отрасли, найти наиболее приемлемое решение 
проблемы качества для  своих предприятий.

Е. Ю. Ильина (В Н И П И Э И леспром)
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ВНИМАНИЕ: АННОТАЦИИ ТАБЛИЦ РЕКОМЕНДУЕМЫХ И 
СТАНДАРТНЫХ СПРАВОЧНЫХ ДАННЫХ О СВОЙСТВАХ 

ДРЕВЕСНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Государственная сл уж б а стандартны х справочны х 
данны х (ГСС СД ) в соответствии с ГОСТ 8.310— 78 
и 8.344— 79 пр овод и т аттестацию  данны х о свой­
ствах важ нейш их м атериалов и вещ еств, ш и р о ­
ко пр и м ен яем ы х в на р о д н о м  хозяйстве, на кате­
го р и и  стандартны х (обязательны х) сравочны х 
данны х (С С Д ) и р е ко м е н д уе м ы х  справочны х 
данных (РСД). Таблицы СС Д  утве р ж д е н ы  Гос­
стандартом  СССР и обязательны  к п р и м е н е н и ю  
в на р о д н о м  хозяйстве. Таблицы РСД аттестованы  
В сесою зны м  научно-иссл едовательским  це н тр о м  
по м атериалам  и вещ ествам  и р е ко м е н д у ю тс я  
к п р и м е н е н и ю  в на р о д н о м  хозяйстве.

1. Таблицы РСД «Волокнистые полуфабрикаты. 
Показатели механической прочности сульфатной 
целлюлозы (белимой) из различных древесных 
пород».—  М ., 1986.—  19 с. Деп. по ВНИИКИ 
25.03.87, №  310.

В таблицах, ко то р ы е  разработаны  ЛТА им ени
С. М . Кирова (ра зра б отчи ки  В. Н. Кры лов, Г. Н. Гор­
бачева, В. А . Ж алина), приведены  показатели 
м еханической  пр оч н ости : разры вная длина; со п ­
ротивление  прод авливанию , р а зд и р а н и ю  и и зло­
м у для 35 обр азцо в  сульф атной б ел и м ой  ц е л л ю ­
лозы . Д анные хар а кте р и зую т качество ц е л л ю л о ­
зы из древесины  сосны, кед ра , ели, пихты, лист­
венницы , б ер езы  и осины  различны х л есорасти­
тельны х районов. П оказатели м еханической  п р о ч ­
ности це лл ю л озы  отобраны  из на учно-иссл едова­
тельских отчетов ЛТА им ени С. М . Кирова 
и СибНИИЦКа. Значения данны х ср е д н е а р и ф м е ­
тические, п о гр еш н ость  при д о ве ри тел ьн ой  в е р о ­
ятности 0,95. Регистрационны й н о м е р  таблиц 
ГСССД Р 154— 86.

2. Таблица РСД «Волокнистые полуфабрикаты. 
Свойства товарной целлюлозы для различных 
видов бумаги и картона».—  М ., 1986.—  25 с.—  
Деп. по ВНИИКИ от 25.03.87, №  316.

В таблицах, разработанны х ЛТА им ени С. М . Ки­
рова (ра зра б отчи ки  В. Н. Кры лов, Г. Н. Горбачева,
В. А . Ж алина), пр иводятся  характеристики  45 ви­
дов товарной  це лл ю л озы  для производ ства раз­
личной бум аги  и картона , в том  числе их наим е­

нование, м арка и н о м е р  ГОСТа на волокнисты й 
полуф абрикат, вид используем ой  древесины , 
название пред пр ия ти я , свойства волокнисты х 
полуф абрикатов , соо тве тствую щ и е  техническим  
требованиям  на д а нн ую  п р о д у к ц и ю  (всего  14 
свойств). В качестве источников инф орм ации ис­
пользованы  сре д н ем е сячны е  отчетны е данные 19 
пр е д п р и я ти й  ц е л л ю л о зн о -б ум а ж н о й  п р ом ы ш л ен­
ности. Регистрационны й н о м е р  таблиц ГСССД 
Р155— 86.

3. Таблица РСД «Древесина. Химические свой­
ства древесного сырья целлюлозно-бумажной 
промышленности».—  М ., 1986.—  14 с.—  Деп. во 
ВНИИКИ 25.03.87, №  311.

В таблицах, ко то р ы е  разработаны  ЛТА им ени
С. М . Кирова (ра зра б отчи ки  В. А . Ж алина, 
Г. П. Иванова, В. Н. Кры лов), приводятся данные 
о хи м и чески х свойствах лиственны х и хвойны х 
п о р о д  д р евесины  (массовая доля целлю лозы , 
пентозанов, лигнина, см ол  и ж и ро в , в одораство­
ри м ы х вещ еств и золы ) различны х л есорасти­
тельных районов  страны : С ибири, Д альнего Во­
стока и д р . При составлении таблицы использова­
лись научны е отчеты  ЛТА им ени С. М . Кирова, 
ВНИ ИБа и С и б Н И И Ц К а . Р е ги стр а ц и о н н ы й  
н о м е р  таблиц ГСССД Р 156— 86.

4. Таблицы РСД «Древесина. Химико-техноло- 
гические свойства древесины зоны хозяйствен­
ного освоения БАМа».—  М ., 1986.—  23 с.—  Деп. 
во ВНИИКИ 17.04.87, №  330.

В таблицах, разработанны х ЛТА им ени С. М . Ки­
рова (ра зра б отчи ки  Н. Н. Больш аков, Г. Н. Горба­
чева, В. Н. Кры лов, Г. П. Иванова, В. А . Ж алина), 
приводятся плотность, хим ический состав (м ас­
совая доля це ллю лозы , пентозанов, лигнина, смол 
и ж и р о в , в о д о ра створ и м ы х вещ еств и золы ), вы­
ход  и степень делигниф икации , прочностны е 
показатели сульф атной целл ю л озы  из древесины  
основны х л е со о б р а зую щ и х  п о р о д  зоны  хозяйст­
вен н о го  освоения БА М а. П ри составлении таблиц 
использовались научны е отчеты  ЛТА имени
С. М . Кирова и СибНИИЦКа. Регистрационны й 
н о м е р  таблиц ГСССД Р 172— 86.
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ДЛЯ ЛЮБИТЕЛЕЙ 

ВОДНОГО ТУРИЗМА

Путешествие на моторном или парусном судне —  один из самых приятных видов от­
дыха. Но порой различные водно-транспортные происшествия приносят владельцам 
маломерного флота немалый материальный ущерб. Надежным помощником в таких 
непредвиденных обстоятельствах может стать договор страхования.

На страхование принимаются парусные и гребные лодки, катера и яхты —  практиче­
ски все суда, подлежащие регистрации.

Заключенный договор страхования гарантирует возмещение ущерба в результате 
аварии, пожара, взрыва на судне, удара молнии, бури, урагана, наводнения и других 
стихийных бедствий.

Страховая сумма устанавливается по желанию владельца лодки, катера и яхты, 
но не может превышать стоимости транспортного средства (с учетом износа), 
исходя из действующих государственных розничных цен.

Страховые платежи jio  договору страхования можно внести путем безналичных 
расчетов через бухгалтерию по месту работы или наличными деньгами страховому 
агенту.

Получить всю подробную информацию об условиях страхования и заключить 
договор можно в инспекции госстраха или у страхового агента.

Главное управление государственного страхования СССР
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