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НОВЫЕ ИЗДЕЛИЯ, РАЗРАБОТАННЫЕ 
В НПО «СЕВКАВПРОЕКТМЕБЕЛЬ»

Рис. 2. Н аб о р  корпусной мебели «К онтраст»

Н а у ч н о -п р о и з в о д с т в е н н о е  о б ъ е д и ­
н е н и е  « С е в к а в п р о е к тм е б е л ь »  ра зр а ­
б о та л о  п р о е кты  но вы х видов п р о ­
д у к ц и и .

«Девиз» (р и с . 1) —  н а б о р  к о р п у с ­
но й  м е б е л и  (п р о е к т  150.90017.00.00.00, 
а вто р  Т. Д. Н о в и к ). М е б е л ь  с элем ен­
там и с е к ц и о н н о -с т е л л а ж н о й  конст­
р у к ц и и . Ц е н тр а л ьн а я  часть набора 
со е д и н я е т с я  со ш ка ф ам и  го р и з о н ­
тал ьн ы м и  щ итам и , о б р а з у ю щ и м и  от­
кр ы ты е  о тд е л е н и я  б е з  зад них стенок. 
О тл и ч и те л ь н ы м и  о с о б е н н о с т я м и  на­
б о р а  я вл я ю тся  ч е р е д о в а н и е  откры ты х 
о тд е л е н и й  с о тд е л е н и я м и  за стек­
л я н н ы м и  и щ и то в ы м и  д в е р я м и  и вы­
с ту п а ю щ е й  в ц е н тр а л ь н о й  части на­
б о р а  н и ж н е й  се к ц и и  с заоваленны м и 
у гл а м и  го р и з о н та л ь н ы х  щ итов и по ­
л о к ; и с к л ю ч е н и е  с д в о е н н ы х  верти­
ка л ьн ы х сте н о к  в ц е н тр а л ь н о й  части 
н а б о р а ; о ф о р м л е н и е  на б о р а  кар ни ­
з о м , д е к о р а т и в н ы м и  б р у с к а м и  и 
п р о ф и л ь н ы м и  р а скл а д ка м и  из д р е в е ­
сины .

Н а б о р  «Д е ви з»  о сн а щ е н  к о м п л е к ­
т у ю щ и м и  и зд е л и я м и : кассе там и  для 
пл а сти н о к , м а гн и то ф о н н ы х  лент, е м ­
к о с тя м и  д л я  о б ув и , по д ста вка м и  для 
в е р х н е го  р я д а  кн и г. О п ы тн ы е  партии 
н а б о р а  в ы п у с к а ю тс я  э к с п е р и м е н ­
тал ьно й  м е б е л ь н о й  ф а б р и к о й  Н П О  
« С е в к а в п р о е к т м е б е л ь » .

«Монолог» —  н а б о р  к о р п у с н о й  м е ­
б ел и  (п р о е к т  150.90020.00.00.00, автор  
Т. Д. Н о в и к ). Н а б о р  п р ед ста влен
ш ка ф а м и  р а з л и ч н о го  ф у н к ц и о н а л ь ­
н о го  н а зн а ч е н и я  и ра зр а б о та н  
в р а сче те  на б о л ь ш о е  ко л и ч е ство  ва­
р и а н то в  к о м п о н о в о ч н ы х  ре ш е н и й . 
О с о б е н н о с т я м и  н а б о р а  явл яю тся д е ­
к о р а ти в н о е  о ф о р м л е н и е  ф асадны х 
п о в е р х н о с те й  п р о ф и л ь н ы м и  р а скл а д ­
кам и  из д р е в е с и н ы ; о ф о р м л е н и е
в е р х н е й  части и зд е л и й  д е к о р а т и в н ы ­
м и б р у с к а м и ; п о вы ш е н н а я  к о м ф о р ­
та б е л ь н о сть  за счет я щ и ко в  и д р у ги х  
э л е м е н то в  в н у т р е н н е го  о б о р у д о в а ­
ни я : кассе т д л я  о б ув и , пл астинок, 
м а гн и т о ф о н н ы х  л е нт и д р .; и с п о л ь з о ­
в а н ие  у л у ч ш е н н о й  л и ц е в о й  ф у р н и т у ­
ры . Н а б о р  п л а н и р у е тс я  к в ы п уску  на 
П М Д О  « А р м а в и р »  в IV  квартале 
1988 г.

«Контраст» (р и с . 2) —  н а б о р  к о р п у с ­
но й  м е б е л и  (п р о е к т  150.90021.00.00.00, 
а вто р  Т. Д. Н о в и к ) со сто и т  из и з д е ­
л и й  р а з л и ч н о го  ф у н к ц и о н а л ь н о го  
н а зн а ч е н и я : ш ка ф ов для по суды ,
к н и г, о д е ж д ы , м н о го ц е л е в о го  назна­
ч е н и я . А р х и т е к т у р н о -х у д о ж е с т в е н н о е  
с в о е о б р а з и е  н а б о р у  «К он тра ст»  п р и ­
д а ю т  к о н тр а с тн о е  ц в е то в о е  ре ш е н и е , 
д о с т и гн у т о е  за счет вы п о л н е н н ы х  с 
с о х р а н е н и е м  н а ту р а л ь н о го  цвета д р е ­
веси н ы  ф аса д ны х п о в е р х н о с те й  в 
со ч е та н и и  с то н и р о в а н н ы м  по д  те м ­
ны й о р е х  к о р п у с о м ; д е к о р а ти в н о е  
о ф о р м л е н и е  ф аса д ны х по в е р хн о сте й  
в е р ти к а л ь н о  р а с п о л о ж е н н ы м и  п р о ­
ф и л ь н ы м и  р а скл а д ка м и  (д р е ве си н а , 
м еталл) и сп е ц и а л ь н ы м и  р уч ка м и .
В. П. Пащенко (Н П О  « С е в ка в п р о е кт ­

м е б ел ь»)
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая
ЕЖ ЕМ ЕСЯЧНЫ Й Н А У Ч Н О -ТЕ Х Н И Ч Е С К И Й  И П Р О И ЗВО Д С ТВЕН Н Ы Й  Ж У Р Н А Л  
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И Ц Е Н ТР А Л Ь Н О ГО  ПРАВЛЕНИЯ ВНТО Б У М А Ж Н О Й  И Д Е Р Е В О О Б Р А Б А Т Ы В А Ю Щ Е Й  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т И

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

О С Н О В А Н  В АПРЕЛЕ 1952 г.
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Новые конструкции лесопильных рам
М . Н. ЧЕБУРАКО В —  М и н с т а н к о п р о м

Основное оборудование лесопильных предприятий — лесо­
пильные рамы (далее л есо р ам ы ), на которых распиливаю т 
свыше 90 % перерабаты ваем ого в стране пиловочного сырья. 
Четыре предприятия М инстанкопрома (Вологодский, Д ан и ­
ловский и Т арбагатайский  заводы  деревообрабаты ваю щ их 
станков и Новозыбковский станкостроительный завод) еж е­
годно выпускаю т свыше 5 тыс. одноэтаж ны х и 320 двух­
этаж ны х лесорам . Р азработку  новых моделей и их соверш ен­
ствование осущ ествляет Вологодское Г К Б Д . Теоретические и 
экспериментальные работы выполняю тся в научно-исследова­
тельских организациях  М инлеспрома С С С Р и в учебных з а ­
вед ен и ях — У Л ТИ  (С вердловск), Ц Н И И М О Д е (А рхан­
гельск), в Кировском политехническом (К иров) и Сибирском 
технологическом институтах (К р асн о яр ск), в Минском филиале 
Всесоюзного научно-исследовательского института подш ипни­
ковой промышленности и др.

Станкостроителям и специалистам  лесопильной промыш ­
ленности предстоит реш ить задачу  ускорения научно-тех­
нического прогресса в отрасли н преж де всего — оснащ ения 
предприятий одноэтаж ны ми и двухэтаж ны м и лесорамами. 
В первую очередь необходимо в 1,5— 1,6 р аза  повысить их 
производительность, обеспечить их надеж ную  и долговечную 
работу. С этой целью станкостроители взяли курс на обнов­
ление выпуска лесорам , зам ену устаревш их моделей более 
совершёнными.

В настоящ ее время практически во всех выпускаемых 
моделях процесс распиловки оптимизирован за счет примене­
ния новых, более соверш енных механизмов резания, с качанием 
пильной рамки и непрерывно-переменной подачей м атериала. 
Даниловским З Д С  осваивается  выпуск одноэтаж ной двухш а­

тунной лесорамы  Р63-6, которая зам еняет модель Р63-4А. 
В новой раме применен механизм резания с качанием пиль­
ной рамки в направлении подачи распиливаемого мате­
риала (рис. 1). «К аплевидная» зам кнутая траектория дви­
ж ения пил в сравнении с прямолинейной позволяет: при 
пилении снизить основные параметры сил резания на 5— 
80 % за  рабочий и на 5—-26 %  за  холостой ход пильной рамки; 
уменьш ить мощность электродвигателя при резании на 5— 
23 %  за  рабочий и на 7— 31 % за  холостой ход пильной рамки; 
значительно повысить устойчивость пил, снизить амплитуду 
колебаний станины и ш ероховатость поверхности на один 
класс.

Производственные испытания лесорамы Р63-6 показали ее 
достаточную  надежность. Ее производительность по сравнению 
с базовой моделью Р63-4А (имеющей прямолинейную траек­
торию движ ения пильной рамки и такие же основные п ара­
метры — ход, частоту вращ ения коленчатого вала, просвет) 
увеличилась более чем на 30 %.

Этим ж е заводом  осваивается серийный выпуск вертикаль­
ной лесорамы  РК 63-2 (рис. 2) для продольной распиловки 
коротких бревен и брусьев длиной 1—4 м. Ее конструктив­
ная особенность — применение оригинального механизма кача­
ния пильной рамки, позволяю щ его исключить скобление задних 
граней зубьев пил по дну пропила во время холостого хода 
и, как  следствие, снизить силы резания, повысить устойчи­
вость и долговечность инструмента. Н овая модель заменила 
старую  (Р К -63).

Т арбагатайский  З Д С  освоил серийных выпуск новой лесора­
мы РТ-40 для продольной распиловки брусьев на тарные до­
щечки толщиной 6 мм и более (рис. 3). П ринятая в ней двух-
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ш атунная система обеспечивает повышенную надеж ность 
и долговечность механизма резания, который выполнен с кача-

Рис. 1. Кинем атическая схе­
ма м еханизма резан ия лесо­

пильной рамы Р63-6:
/  — кри во ш и п ; 2 , 9 — ш ату ны ; 3,
7 —  вер х н ие  и н и ж н ие н а п р а в л я ю ­
щ ие; 4, 6  — п ол зу н ы ; 5  — п и л ьн ая  
р а м к а ; 8  — кр о н ш тей н ; 10 — э к с ­

ц ен трик

нием пильной рамки, что сниж ает силу резания, а это, в свою 
очередь, повыш ает устойчивость пил, позволяет уменьш ить их 
толщ ину, улучш ает качество поверхности распила. П роизводи­
тельность модели РТ-40 по сравнению  с вы пускавш ейся ранее 
РТ-36 увеличена на 63 % , надеж ность и долговечность м еха­
низма резания повыш ена в 1,5 р аза . У дельная м асса сни­
ж ена на 25 % , удельная энергоемкость — на 5 %.  Вдвое сокра­
щ ена численность обслуж иваю щ его персонала. Выход тарны х 
дощ ечек на 10— 15 % больше, чем изготовлявш ихся на кругло­
пильном станке. Л есорам а данной модели может быть встроена 
в механизированные и полуавтоматизированны е линии по из­
готовлению деталей деревянной тары.

Н а Вологодском З Д С  «Северный коммунар» осваиваю тся 
новые двухэтаж ны е лесорам ы  моделей 2Р75-3 и 2Р75-4, про­
изводительность которых повышена благод аря  увеличению хо­
да пильной рамки до 700 мм и использованию  работаю ­
щей синхронно с механизмом резания непрерывно-переменной 
подачи. В пильных рам ках моделей 2Р75-3 и 2Р75-4  ис­
пользуются материалы  повышенной удельной прочности, более 
мощный привод пиления. Все это обеспечило повышение про­
изводительности против моделей 2Р75-1 и 2Р75-2 на 4 0 % .

Следует отметить, что новые машины оснащ аю тся высоко­
производительным околорамным оборудованием. С озданы  семь 
новых моделей околорамного оборудования для рам 2Р75-3 
и 2Р75-4, впереди- и позадирамны й конвейеры ВК-63 и 
П К -63 — для коротышевой рамы PK63-2.

В торая зад ач а , которую реш аю т станкостроители,— повы­
шение надежности и долговечности лесопильного оборудова­
ния в 1,5— 2 р аза . Все выпускаемые лесопильные рамы — 
высокоскоростные.

И зыскиваю тся пути диагностики технического состояния ле ­
сопильных рам  и рамных пил, разрабаты ваю тся приборы для 
этой цели, исследуются перспективные конструкции м еха­
низмов резания лесопильных рам и т. д. Больш ое значение 
имеет повышение надежности и долговечности ш атунных под­
шипников (до 7000 ч). Минским ф илиалом В Н И И П  р а зр аб о ­
таны подшипники с расчетной долговечностью  7000 ч, опытная 
партия которых изготовлена на Втором Г П З. Такие подшип­
ники используются в моделях 2Р75-3 и 2Р75-4.

Ведется работа по упрочнению пильных рамок, созданию  
магнитных направляю щ их, короткозамкнутого привода, по 
обеспечению снижения шума и вибрации лесорам  в пределах 
санитарных норм.

Рис. 2. Коротыш евая лесопильная рама РК63-2

В решении этих вопросов наряду со станкостроителями 
участвую т, как  сказано выше, и организации других ве­
домств. Н ад повышением долговечности лесопильных рам р а­
ботаю т в У ральском лесотехническом институте (У Л Т И ), где 
создан один из первых в стране полигонов для их испытания. 
Здесь на каф едре деталей машин под руководством 
доц. Л . А. Ш абалина проведены исследования надежности 
механизмов резания ряда моделей одноэтаж ны х и двухэтаж ­
ных лесопильных рам, износостойкости ползунов пильных р а­
мок, долговечности мотылевых подшипников, захватов рамных 
пил и т. д.

На лесопильных предприятиях М инлеспрома СССР осу­
щ ествлен сбор данны х о долговечности основных узлов и ме­
ханизмов лесопильных рам, проанализированы  причины отка­
зов  их отдельных элементов. На основании анали за  этих дан­
ных сформулированы  основные направления повышения долго­
вечности лесорам , разработаны  рекомендации по совершенство­
ванию  отдельных механизмов, которые успешно реализуются 
станкостроителями (в частности, по совершенствованию  при­
водов механизмов подачи и резания, замене плоских ремней 
на клиновые, по повышению прочности зубчатых колес в 
коробках передач и т. д .).

В У Л ТИ  исследованы методы сниж ения колебаний станин 
и фундаментов, улучш ения шумовых режимов. Не случайно 
поэтому местом проведения в 1987 г. всесоюзного семинара 
«Повыш ение надежности и производительности лесопильных 
рам» стал У Л ТИ . На семинаре, в котором приняли участие 
специалисты 22 организаций, было сделано около 40 докладов 
(в том числе 11 — специалистами этого института) об актуаль-
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Рис. 3. Т арная  лесопильная рам а РТ-40

ных задачах  соверш енствования лесопильных рам. Были наме­
чены дальнейш ие пути их соверш енствования, повышения 
надежности и производительности, улучшения виброактивных 
и ш умовых свойств, повышения качества пиломатериалов.

Специалисты полагаю т, что для повышения производитель­
ности двухэтаж ны х лесорам целесообразно исследовать при­
менение механизма качания пильной рамки. Это позволит 
получить экспериментальные данные, необходимые для исполь­
зования в проектных работах  при создании нового обору­
дования. В зарубеж ной практике, например фирмой «Мюллер» 
(Ф Р Г ), уж е получены практические результаты по примене­
нию качания пильной рамки в механизме резания двухэтажных 
лесопильных рам. Аналогичные работы нужно провести в 
Вологодском Г К Б Д . Они, несомненно, должны получить р аз­
витие в отечественной практике.

Ж дут решения вопросы сниж ения толщины рамных пил 
(достигнутые 1,4 мм на модели РТ-40 — не предел), установ­
ления оптимальных парам етров лесопильных рам, определяю ­
щих их производительность (высота хода пильной рамки, число 
двойных ходов в минуту, скорость подачи), которые регламен­
тированы ГОСТ 10294—75 и 10295—75, нуждаю щимися, кста­
ти сказать , в пересмотре по причине их несоответствия совре­
менным требованиям.

Ж и знь требует создания экспериментальных баз, лабора­
торий, испытательных полигонов для всесторонних испыта­
ний отдельных узлов и элементов лесорам с целью отработки 
оптимальны х вариантов.

Р еали зац и я  намеченных мер совместными усилиями орга­
низаций М инстанкопрома, М инлеспрома С С С Р и вузов будет 
способствовать дальнейш ему совершенствованию важнейш его 
лесопильного оборудования.
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Новая тарная лесопильная рама
А . В. Л И Н Ь КО В , А . П. ГО Л О В А Ч Е В  —  В о л о го д с к о е  Г К Б Д ,  Л. А . Ш А Б А Л И Н , канд. техн. наук, В. С. Б Е Л О Ш Е Й К И Н  —  У Л Т И

Вологодское ГК Б Д  за последние годы разработало  ряд  мо­
делей лесопильных рам, у которых пилы движ утся по 
замкнутой траектории. Э ксперим ентальная оценка эф ф ектив­
ности таких станков бы ла выполнена в УЛ ТИ . Этими 
исследованиями доказано, что зам кнутая  траектория дви­
жения пил значительно сниж ает силы скобления и р еза ­
ния за  холостой и рабочий ход, повыш ает устойчивость 
пил, уменьш ает ш ероховатость поверхности, мощность, 
расходуемую на резание, и нагрузки в приводах м еханиз­
ма резания и подачи. Производственные испытания круп­
ных опытных партий таких лесопильных рам подтвердили 
их повышенную производительность и достаточную  н адеж ­
ность механизмов.

При создании новой модели тарной лесопильной рамы 
РТ-40 были использованы конструктивные решения, приме­
ненные и опробованные в одноэтаж ной лесопильной р а ­
ме Р63-6.

М еханизм резания (М Р) новой тарной лесопильной р а ­
мы РТ-40 выполнен по двухш атунной схеме (рис. 1), в ко­
торой шатуны 4 прикрепляю тся к верхней поперечине пиль­
ной рамки (П Р ) 7 и пальцам  кривош ипа 9, разм ещ ен­
ным на маховиках-противовесах 3, 10, соединенных между 
собой коренным валом (К В ) 11. Верхние ползуны 6 П Р  пере­
мещ аю тся по неподвижным вертикальны м направляю ­
щим, а  нижние ползуны 5 размещ ены  в направляю щ их 
качалки 8, соединенной посредством кронш тейна 14 и ры ча­
га 12 с эксцентриком 13, размещ енным на КВ. Ползуны 
выполнены с возмож ностью  поворота относительно П Р, 
центры их ш арниров движ утся: нижних — по замкнутой, 
а верхних — по прямолинейной траекториям . По эквиди­
стантным замкнутым траекториям  (рис. 1 ,6 ) с различной 
амплитудой горизонтального смещ ения движ утся и зубья

пил. Н аибольш ая амплитуда горизонтального качания а тах 
у эксцентрика на оси КВ. Вращ ение маховиков 3, 10 и кри­
вошипов осущ ествляется электродвигателем 1 через плоско­
ременную передачу 2.

Рис. 1. Кинематические схемы механизма резания тарной 
лесопильной рамы РТ-40 (а)  и форма замкнутой траектории 

движ ения зубьев пил (б)
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Рис. 2. О сциллограммы  горизонтальны х и вертикальны х составляю щ их сил резания для замкнутой (а, б) и прямолинейной
(в, г)  траекторий движ ения пил с уклонами 0 (а, в )  и 6 мм (б, г)

М еханизм подачи (М П ) выполнен по традиционной 
схеме с приводом вращ ения на четыре комплекта верхних 
и нижних вальцов от двухскоростного электродвигателя 
через трехскоростную коробку передач.

Основные параметры  лесопильной рамы РТ-40: ход ПР 
и частота вращ ения кривошипов соответственно 250 мм 
и 500 мин- 1 ; наибольш ее число пил 20; скорость подачи 
на двойной ход П Р  (посы лка) от 2 до 21 мм; мощность 
электродвигателя М Р 37 кВт; высота распиливаемого м а­
териала от 40 до 120 мм.

В период производственных испытаний опытных о б р аз­
цов РТ-40 в У Л ТИ  были выполнены комплексные экспе­
риментальные исследования динамической нагруж енности, 
напряж енно-деформированного состояния, колебаний боль­
шинства элементов механизмов резания и подачи новой 
лесорамы, а такж е проведены в сравнительном аспекте 
измерения у нее силовых и энергетических парам етров 
для двух траекторий движ ения пил — замкнутой и прямо­
линейной. Последняя получилась путем отсоединения кронш ­
тейна 14 от ры чага 12 и стопорения качалки 8 в верти­
кальном положении.

В статье приводятся сведения, касаю щ иеся только 
вертикальных и горизонтальны х составляю щ их сил р еза ­
ния (в дальнейш ем — сил резан и я), мощности электродви-' 
гателя М Р и колебаний сил натяж ения пил на уровне 
их нижних захватов. В качестве оценочных показателей  
приняты: для  сил резания — экстремальны е значения гори­
зонтальны х и вертикальных составляю щ их за  рабочий 
Fr.p, FBp и холостой FTX, F BX ход П Р , их средние значения 
/*г I ^в.ср’ ^г.сх’ ^в.с.х 33 указанный период: для мощности — 
максимальные Ртах и средние Рс значения за  двойной ход 
П Р; для колебаний усилий натяж ения пил — абсолютные 
значения прироста усилия натяж ения пил A F HB вблизи 
верхней (ВМ Т) и сниж ения его значения A F H н вблизи ниж ­
ней (НМ Т) мертвых точек М Р. При этом средние зн а ­
чения показателей получались делением площ ади под осцил­
лограммой на длину ее абсциссы. П оказатели , относящ ие­
ся к замкнутой траектории, имеют обозначения со ш три­
хом, а к прямолинейной траектории — с двумя ш триха­
ми. Нуль градусов на осциллограм м ах соответствует ВМТ.

Силы резания осциллограф ировались с помощью стенда, 
подобная конструкция которого описана в работе В иногра­
дова В. Ф., Ш абалина Л . А., Сорокина В. И ., Л еб е ­
дева Л . Л . «Стенд для измерения сил резания в лесо­
пильных рам ах» (Э кспресс-информация Н И И м аш . Д ерево­

обрабаты ваю щ ее оборудование. 1981. №  2. С. 9— 12). Ко­
лебания усилий натяж ения пил измерялись с помощью 
протарированных по нагрузкам  тензодатчиков, наклеенных 
по оси с двух противоположных сторон центральных 
и крайних в поставе пил на уровне их нижних зах ва­
тов. М гновенная мощность электродвигателя М Р осцилло- 
граф и ровалась, а ее среднее значение фиксировалось еще 
и по ваттметру.

Распиливались сосновые брусья высотой 40, 80, 120 мм. 
О бразцы  выпиливались из свеж есрубленного дерева, имели 
разброс механических свойств ± 1 0  % и влаж ность 3 8 ± 5  %. 
Число пил в опытных распиловках принималось 4, 8, 12, 
16. Угловые парам етры  разведенных зубьев соответствова­
ли ГОСТ 10482— 74. Ш аг зубьев, величина их развода 
на сторону, толщ ина пил соответственно 16; 0,5; 1,4 мм. 
Уклон пил принимался 0; 2; 4; 6 мм. Величина посылки 
изм енялась от 2 до 21 мм. Влияние вида траектории на 
исследуемые параметры  оценивалось при распиловке одного 
и того ж е образца.

На рис. 2 приведены фрагменты осциллограмм сил реза­
ния для двух траекторий и двух уклонов пил. Здесь 
же проставлены и их оценочные показатели.

К ак видно, при замкнутой траектории наибольшие вер­
тикальны е составляю щ ие сил резания возникаю т при углах 
поворота кривошипов ф = 4 5 ...9 0 ° (рис. 2, а  и б ), т. е. когда 
скорость движ ения пил vn значительна или ж е макси­
мальна (при <р=90° и <р=270° vn= m a x ) .  М аксимумы у 
горизонтальны х составляю щ их сил резания наблюдаются 
в ВМТ и при ф = 9 0 ° . Причем эти силы в НМТ могут 
иметь и отрицательное значение, что соответствует самозатя- 
гиванию распиливаемого м атериала при отходе зубьев пил 
от дна пропила.

Следует особо сказать об уклоне пил, который имеет 
важ ное значение для обеих траекторий. Д ля пил, установлен­
ных с нулевым уклоном, наблю дается значительное увели­
чение горизонтальны х составляю щ их в начале рабочего и в 
конце холостого хода П Р . С увеличением уклона пил (до 
определенного значения) все показатели сил резания сущ е­
ственно сниж аю тся. Более интенсивное снижение — у замкну­
той траектории. С казанное подтверж дается графиками изме­
нения показателей сил резания (рис. 3, а; и б) ,  построен­
ными по результатам  распиловки 16 пилами трех серий 
образцов высотой 40, 80, 120 мм с постоянными посылками 
соответственно 14; 7; 4 мм. Д л я  уклонов пил от 0 до 4 мм 
характерно резкое снижение показателей сил резания, осо-
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Рис. 3. Граф ики изменения сил резан ия в зависим ости от 
уклона пил (а, б ) , посылки (в, г) и высоты пропила (д,  е)

бенно их экстремальны х значений за  рабочий и холо­
стой ход П Р (рис. 3, а ) .  При уклоне пил от 4 до 6 мм 
темп сниж ения практически всех показателей сил резания, 
особенно их средних значений (рис. 3, б ) , заметно умень­
ш ается.

Приведенные данны е показы ваю т, что для лесорамы 
РТ-40, у которой при эксплуатации не предусмотрено сме­
щение пил относительно вертикальной оси, их уклоны 
в пределах от 4 до 6 мм будут наивыгоднейш ими для всех 
посылок и высот пропила. Пиление при двух уклонах пил О 
и 6 мм показало  следующ ие преимущ ества последнего: 
уменьшение горизонтальны х и вертикальны х составляю щ их 
сил резания соответственно в 4 —8 р аза  и в 1,5—2,5 р аза; 
сниж ение их средних значений соответственно на 30— 80 % 
и на 20— 60 %.  Пиление с уклонами пил больш е 6 мм при­
водит к потере рабочего хода ПР.

На рис. 3, в — е приведены сравнительны е графики изме­
нения показателей сил резания для двух траекторий в зав и ­
симости от посылок и высоты пропила. При этом графики, 
построенные для замкнутой траектории, соответствуют, уклону 
пил 6 мм, а графики для  прямолинейной траектории 
построены при наивыгоднейш ем уклоне пил К = 0 ,6Д . К ак 
видно, во всем диапазоне изменяемых парам етров Д и h по­

казатели сил резания значительно меньше у замкнутой 
траектории.

В качестве интегральных показателей эффективности той 
или иной траектории пиления могут быть такж е ■ макси­
м альная и средняя мощности электродвигателя МР, затрачи­
ваемые на преодоление сил инерции, трения и резания. 
И сследования показали, что и лесопильной раме РТ-40 
присущ а пульсация мощности как на холостом режиме 
работы, так  и в период пиления. При этом частота пуль­
саций равна удвоенной скорости вращ ения кривошипов.

Н а рис. 4 приведены графики изменения максималь­
ной и средней мощности электродвигателя М Р в зависи­
мости от уклона пил для замкнутой траектории (рис. 4, а) 
и сравнительные графики изменения параметров мощности 
для  двух траекторий (рис. 4, б и в) при наивыгоднейших 
уклонах пил: 6 мм — для замкнутой и 0 ,6 Д  — для пря­
молинейной.

Рис. 4. Графики изменения показателей мощности электро­
двигателя М Р в зависимости от уклона пил (а ) , посылки (б), 

высоты пропила (в)

Эти графики подтверж даю т необходимость установки пил 
в новой лесопильной раме с уклонами 4— 6 мм и преиму­
щ ество замкнутой траектории. Зам кнутая траектория умень­
ш ает такж е и колебания усилий натяж ения пил, которые 
вызваны деф ормациями элементов П Р  и в основном знако­
переменными вертикальными составляю щ ими сил резания. 
Н а рис. 5 приведены фрагменты осциллограмм изменения 
первоначального усилия натяж ения FH наиболее нагруж ен­
ной центральной в поставе пилы на уровне ее нижнего 
зах вата . На холостом режиме работы и при пилении вбли-

Рис. 5. О сциллограммы  колебаний усилия натяж ения 
центральной в поставе пилы при замкнутой (а, б) и прямо­

линейной (в ) траекториях:
а  — н у л ево й  уклон  пил; б — уклон  пил 6 мм; е —  то  ж е, 0,6Д
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зи верхней и нижней точек М Р наблю дается соответ­
ственно рост и снижение этого усилия на величину A F vb 
и A F h h . И х  абсолютные значения в кН для двух траекто­
рий и различных уклонов пил приведены в таблице (ре­
зультаты  получены при распиловке серии образцов высотой 
80 мм с постоянной посылкой 7 мм).

Данны е таблицы  свидетельствую т, что при уклоне пил 
4 мм прирост усилий натяж ений пил вблизи ВМ Т имеет 
примерно один и тот ж е уровень для обеих траекторий. 
О днако при этом уклоне у замкнутой траектории величина 
сниж ения усилия натяж ения пил в НМ Т меньше на 44 %, 
чем у прямолинейной. Поэтому и устойчивость пил, имею­
щих одинаковое первоначальное натяж ение, будет выше 
при замкнутой траектории. Это подтвердили и эксперименты, 
в которых не было заф иксировано потери устойчивости 
пил во всем диапазоне исследованных посылок. В то же

время в опытных распиловках по прямолинейной траекто­
рии потеря устойчивости пил происходила при посылках 
в 1,3— 1,4 р аза  меньших.

И з сказанного напраш ивается вывод о возможности ис­
пользования в новой тарной лесопильной раме и более тон­
ких пил.

Д лительны е (1,5— 2 года) производственные испытания 
опытных лесорам  РТ-40 (в Читинской обл. и Эстонской ССР) 
подтвердили высокую их эффективность, надежность элемен­
тов, в том числе и механизма реверсивного горизон­
тального колебания П Р. Повышенные колебания в приводе МР 
первых образцов лесорам  в настоящ ее время устранены.

М еж ведом ственная комиссия в сентябре 1987 г. приняла 
решение о промышленном выпуске новых тарных лесорам 
РТ-40, у которых по сравнению с базовой моделью РТ-36 
следующ ие преимущ ества: на 25 %  увеличено число пил 
в П Р ; на 68 %  выше производительность как из-за мощ­
ности электродвигателя, так  и в связи с уменьшением сил 
резания; на 9— 18 %  меньше удельная энергоемкость при 
пилении; выше устойчивость пил; примерно на один класс 
ниже ш ероховатость поверхности пропила; существенно воз­
росла надеж ность механизмов, особенно механизма ре­
зания. Все сказанное позволило Главдревстанкопрому 
включить тарные лесопильные рамы РТ-40 в план серий­
ного выпуска на 1988 г.

У Д К  6 74 .09 3 .2 6-79 1 .8

Установка для сортировки большеформатной фанеры
Б. Г. Л А П И Н  —  З е л е н о д о л ь с к о е  П К Т Б Н П О  « Н ауч ф ан пром »

Д л я  облегчения и повышения произ­
водительности труда рабочих на участ­
ке сортировки фанеры научно-произ- 
водственным фанерным объединением 
(Н П О  «Н аучф анпром») создана уста­
новка СБФ  687 для  сортировки боль­
шеформатной фанеры 2440Х  1220 мм. 
Конструкторская докум ентация р а зр а ­
ботана Зеленодольским П К Т Б  объеди­
нения.

Установка вы держ ала приемочные 
испытания в производственных усло­
виях на ‘фанерно-спичечном комбинате 
«Байкал» и принята М инлеспро- 
мом С С С Р к постановке на производ­
ство. В процессе испытаний вы явилась 
необходимость повысить надеж ность 
ряда узлов, а такж е  улучш ить эсте­
тические качества как отдельных м еха­
низмов, так  и установки в целом.

К настоящ ему времени конструк­
торская документация откорректирова­
на, а технические условия прошли 
регистрацию  в органах Госстандарта.

Конструктивно установка СБФ  687 
аналогична конструкции установки 
СФ 540, созданной раньш е. Ее узлы и 
механизмы, покупные изделия и исполь­
зованны е м атериалы  м аксимально уни­
фицированы, по отношению к сорти­
ровочной установке СФ 540.

Н овая установка вклю чает в себя 
(см. рисунок): направляю щ ие стенки / ,  
подъемный стол 2 с приемным ролико­
вым конвейером, подъемный стол 3 для 
сортируемой фанеры, питатель 4, очи­

стительные щетки 5 (пневмотранс­
порт на рис. отсутствует), кантова­
тель 6, пульт-ш каф управления 7, м ар­
кировщ ик 8, сортовые секции 9, уст­
ройство 10 для  вы воза стоп из сортовых 
секций, стол 11 для поддонов.

Н аправляю щ ие стенки служ ат для 
грубой ориентации стопы фанеры от­

носительно питателя 4. Подъемный стол 
с приемным роликовым конвейером 
принимает подаваемую стопу фанеры и 
передает ее на подъемный стол 3, ко­
торый автоматически поддерживает 
верхний лист стопы на заданном уров­
не. П итатель ориентирует верхний лист 
фанеры относительно продольной оси

Установка для сортировки больш еформатной фанеры СБФ  687
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сортировочной установки и подает его 
через очистительные щетки на кантова­
тель, который по команде оператора 
переворачивает и уклады вает лист ф а ­
неры на прежнее место. Конструктивно 
кантователь выполнен так, что над по­
верхностью фанеры нет никаких эле­
ментов, которые могли бы хоть частич­
но закры вать ее от визуального ос­
мотра контролером (оператором ). К ан ­
тователь мож ет привести лист ф анеры  в 
наклонное положение, в случае необхо­
димости его ремонта ш патлевкой.

М аркировщ ик автоматически наносит 
ш тамп на оборотную сторону листа ф а ­
неры в соответствии с ГОСТ 10.55— 71, 
штамп — быстросъемный, сменный.

Ш есть сортовых секций 9 укладываю т 
листы ф анеры  в стопы. Они снабж ены  
роликовым конвейером, механизмами 
формирования стоп и сигнализацией о 
заполнении секции.

Сортировочная установка С БФ  687 
снабж ена устройством учета количе­
ства листов фанеры, находящ ихся в 
каж дой сортовой секции в данный мо­
мент и отсортированных в течение сме­
ны.

Н а установке выполняю тся следую ­
щие операции:

подача стопы фанеры в зону ориен­
тации;

ориентация, полистная подача в кан ­
тователь и очистка фанеры от пыли;

контроль оператором качества лице­
вого слоя фанеры и качества ее склеи­
вания;

переворот (кантование) листа; 
осмотр оператором оборотного слоя 

листа фанеры, определение его сорта 
и адресование в сортовую секцию путем 
наж атия соответствующ ей кнопки на 
пульте управления;

м аркировка листа фанеры; 
транспортирование листа фанеры в 

зону сортовых секций;
укладка листа фанеры в адресуемую 

сортовую секцию;
вывоз стопы фанеры из сортовой 

секции.
О бслуж ивает установку один опе­

ратор.
Установка работает следующим о бра­

зом. Стопу фанеры автопогрузчиком 
или каким-либо другим грузоподъем ­
ным транспортным средством подаю т на 
приемный роликовый конвейер. Н аж а-

Новые книги---------
Лотова J1. И. Анатомия коры хвой­
ных /  Отв. ред. В. Н. Тихомиров. /  
АН С ССР. Моск. о-во испытателей 
природы.— М.: Н аука, 1987.— 152 с. 
Ц ена 2 р. 40 к.

Освещены особенности строения ко­
ры как  слож ного тканевого комплекса 
древесных растений. П одробно описано 
анатомическое строение коры хвойных 
пород. Д л я  лесоводов, ботаников, а т а к ­
ж е для заним аю щ ихся разработкой ме­
тодов утилизации коры.

тием на пульте управления кнопки 
загрузки подъемный стол с роликовым 
конвейером опускается вниз, конвейер 
заним ает наклонное положение и стопа 
фанеры подается на наклонный роли­
ковый конвейер подъемного стола 3.

Н аж атием  кнопки подъема стол 3 
поднимается, его конвейер становится в 
горизонтальное положение. Верхний 
лист фанеры, воздействуя на конечный 
выклю чатель, останавливает подъем, 
базируется питателем 4 и подается че­
рез очистительные щетки на канто­
ватель.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и ­
к а  с о р т и р о в о ч н о й  у с т а н о в к и

Р а зм е р ы  л и сто в  ф ан ер ы , мм:
д л и н а ............................................  2 4 4 0 ± 5
ш и р и н а ......................................  1 2 2 0 ± 4
т о л щ и н а ......................................  3 — 18

Р а зм е р ы  стопы , п о д ав аем о й  на 
с о р ти р о вк у , мм:

д л и н а ............................................  2 4 4 0 + 8 0
ш и р и н а ......................................  1220-1-80
в ы со та  (не  б о л ее ) . . . .  1200

Р а зм е р ы  о тсо р ти р о ван н о й  стопы , 
мм:

д л и н а ............................................  2 4 4 0 -|-3 0
ш и р и н а ......................................  1 2 2 0 + 2 0
вы сота  (н е  более) . . . .  450

П р о и зв о д и тел ь н о сть  при толщ ине 
ф ан еры  6 мм, л и с т о в /ч  . . . 253
Г аб ар и тн ы е  р азм ер ы , мм:

д л и н а ............................................  2 6  000
ш и р и н а ......................................  4500
в ы со та  от  у р о вн я  пола . 2200

П о т р еб л я е м а я  м ощ ность, кВ т . 4,4
М а сс а , к г ............................................  11 000

Оценив состояние передней и боковой 
кромок, углов и поверхности фанеры, 
оператор наж им ает на пульте управ­
ления кнопку кантования, лист фанеры 
переворачивается. Осмотрев состояние 
других элементов фанеры, оператор 
определяет сортность листа и наж атием  
кнопки адресует его в соответствующую 
сортовую секцию. С кантователя фанера 
перемещ ается на позицию маркировки, 
где на нее автоматически наносится 
штамп, соответствующий сорту фанеры, 
определенному оператором. По оконча­
нии маркировки в начале сортовой сек­
ции, в которую была адресована ф ане­
ра, поднимается ролик с направляю ­
щей, благодаря чему ф анера уклады-

Отраслевая система унификации. Гну­
токлееные и плоскоклееные детали /
ВГ1КТИМ.— М., 1987,— 89 с. Ц е ­
на 27 к.

Приведены основные размеры  гнуто­
клееных деталей из шпона, гнутоклее­
ных и плоскоклееных стульев, гнуто­
клееных и плоскоклееных деталей в из­
делиях детской мебели. Д л я  инженер­
но-технических работников, проекти­
рующих новые изделия мебели с при­
менением таких деталей.

вается в секцию. При заполнении сор­
товой секции фанерой срабатывает сиг­
нализация, извещ аю щ ая об этом опера­
тора.

Устройство для вывоза стоп из сор­
товых секций работает как и подвиж­
ная рама роликового конвейера, распо­
ложенного в сортовой секции. Рама 
приводится в наклонное положение 
при помощи сж атого воздуха. Управ­
ляется оператором с пульта управления.

После того, как осмотренный лист 
фанеры покинет кантователь, на него 
автоматически подается очередной лист. 
Д алее  процесс повторяется.

О писанная установка для сортировки 
фанеры по сравнению с лучшими зару­
бежными образцами имеет ряд преиму­
ществ: на кантователе отсутствуют
какие-либо выступающие части над 
осматриваемой фанерой, а это упрощает 
работу оператора; установка стабильно 
может сортировать сильно покороблен­
ную фанеру; позволяет производить 
ремонт фанеры шпатлевочными соста­
вами.

Внедрение установок для сортировки 
фанеры, в том числе формата 1525Х 
X  1525 мм, в производство ликвидирует 
тяж елы й монотонный труд рабочих, 
так  как процесс сводится к нажатию 
кнопок на пульте управления; одна 
установка позволяет высвободить трех 
человек; учет объема отсортированной 
фанеры автоматизируется.

На базе сортировочной установки 
СФ 540, предназначенной для фанеры 
форматом 1525Х 1525 мм, Зеленодоль­
ским П К ТБ разработана конструктор­
ская документация на модель левого 
исполнения. Эта модель является зер­
кальным отражением основного (право­
го) исполнения.

И зготовление сортировочных устано­
вок СФ 540 и СБФ  687 поручено Ж е- 
шартскому экспериментальному меха­
ническому заводу и Ленинградскому 
опытно-механическому заводу по за я в ­
кам предприятий.

Стоимость установки СФ 540 состав­
ляет 40 тыс. р. Конструкторская доку­
ментация находится в Зеленодольском 
ПКТБ (422520, Т атарская АССР, г. Зе- 
ленодольск, Школьный переулок, 4-а).

Нормативы численности вспомогатель­
ных рабочих в производстве древесно­
стружечных плит /  Центр, бюро норма­
тивов по труду при Н И И труда.— М.,
1986.— 56 с.— Цена 15 к.

В сборник включены нормативы чис­
ленности слесарей-ремонтников, элект­
ромонтеров, электрогазосварщ иков, пи- 
лоточей, контрблеров деревообрабаты ­
вающ его производства. Д ля примене­
ния на предприятиях Д С П  независимо 
от их ведомственной подчиненности.
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Отверждение карбамидоформальдегидных олигомеров 
кремнефтористым аммонием

У Д К  6 74 .8 1 7 -4 1 :6 7 4 .0 4 8 :6 3 0 *8 4 1 .1

Н. Н. Ф И Р С О В  —  П О  « С трой д етал ь»

При разработке технологии производства биозащ ищ енны х 
плит большое значение имеет правильны й выбор анти ­
септиков и способов их введения. Д л я  биозащ иты  древесно­
стружечных плит могут применяться те ж е  антисептики, 
что и для защ иты  натуральной древесины. И з всех испы­
танных способов их введения по влиянию на биостойкость 
лучш ими являю тся опрыскивание влаж ной струж ки раство­
ром, нанесение порош ка на влаж ную  струж ку и введение 
порош кообразного антисептика в смолу [1]. Практически 
все исследованные антисептики в той или иной мере сни­
ж аю т качественные показатели плит [1, 2, 3 ].

Высоким биозащ итны м свойством обладает кремнефто­
ристый аммоний (К Ф А ), при содерж ании которого в плите
0,6—0,85 % массы сухой древесины обеспечивается необ­
ходимая биостойкость плит [1, 2 ]. Х арактеристика кремне­
фтористого аммония технического (N H 4) 2S iF 6 — согласно 
ТУ 113-08-582—85 приведена ниже:

М а с с о в а я  д о л я , % :
кр ем н еф то р и сто го  а м м о н и я .........................................................  Н е м ен ее  95
н ер аств о р и м о го  о с т а т к а  ...............................................................  Н е б о л ее  2

С о д ер ж ан и е  свободной  кр ем н еф то р и сто во д о р о д н о й  к и сл о ­
ты , % .................................................................................................................. Н е б о л ее  0 ,2

Технический кремнефтористый аммоний пож аро- и взры­
вобезопасен, корродирует черные металлы и по 
ГОСТ 12.1.007— 76 относится к умеренно токсичным соеди­
нениям (2-й класс опасн ости ).

Целью данной работы было исследовать эффективность 
введения КФА в структуру плиты при использовании его 
в качестве катализатора отверж дения карбамидной смолы 
КФ-МТ [4]. С учетом растворимости КФА в воде при р азли ч­
ных температурах были изучены три способа введения
КФА в смолу: в виде порош ка, в виде насыщенных раство­
ров при 20 °С (15 % -ная  концентрация) и при 50— 60 °С 
(22— 25 % -ная  концентрация).

Концентрация рабочих клеевых растворов /Ссм смолы
КФ-М Т после добавления водного раствора КФА в общем 
случае определяется выражением

100ЯК
см Л (100— К) +  1 ,5РК'

где Р  — расход абс. сух. смолы, % массы сухой древесины;
К  — концентрация вводимого в смолу раствора кремне­

фтористого аммония;
А — количество (по сухому остатку) вводимого КФА 

по отношению к массе сухой древесины, % .
В табл. 1 приведены расчетные значения концентра­

ций клеевых растворов для древесноструж ечных плит
в зависимости от количества вводимого в пресс-массу 
(смолу) антисептика и расхода смолы.

П родолж ительность ж елатин изации  связую щ его при 
100 °С, очевидно, зависит от способа и количества вво­
димого КФА, что подтверж дается данными табл. 2.

Ж изнеспособность связую щ его такж е в значительной мере 
зависит от его температуры и способа введения КФА. 
Данный вывод подтверж дается результатам и эксперимента 
(табл. 3 ) , в которой приведена кинетика изменения в я з ­
кости смолы КФ -М Т с КФА (4 % массы сухой см олы ). 
В эксперименте в качестве критерия жизнеспособности 
принята кинетика изменения вязкости связую щ его. Сни­
жение жизнеспособности объясняется повышением раство­
римости КФА в воде с повышением температуры и, как

Т а б л и ц а  1

Р а с х о д  
смолы , 

% сухой

Т ем пе­
р ату р а
КФА,

К он ц ен ­
тр а ц и я

КФ А ,

К оли чество  вводим ого  КФА, 
%  сухой древесины

д ревеси н ы °С % 0,6 0,7 0,85 1,0

8 20 15 51,9 50,1 47,6 45,3
40 20 55,6 54,1 51,9 50,0
60 25 58,0 56,7 55,0 53,3

10 20 15 54,3 52,7 50,5 48,4
40 20 57,5 56,2 54,3 52,6
60 25 59,5 58,5 57,0 55,6

12 20 15 56,1 54,6 52,6 50,7
40 20 58,8 57,7 56,0 54,5
60 25 00,6 59,7 58,4 57,1

14 20 15 54,7 56,1 54,2 52,5
40 20 59,8 58,8 57,4 56,0
60 25 61,4 60,6 59,4 58,3

Т а б л и ц а  2

К ол и ч ество
сухого
КФ А,

%  м ассы  
сухой смолы

С пособ введен и я  КФ А 
в см олу

П р о д о л ж и ­
тельн ость  
ж ел ати н и ­

зации 
при 100 °С, с

2 Водны й р аств о р  15 % -ной  концентрации  
при тем п ер ату р е  КФ А 20 °С

67

3 То ж е 58
4 » 56
5 » 54,5
2 Водный р а ств о р  25 — 22 % -ной  концентрации  

при тем п ер ату р е  КФ А  60 °С
65

3 То ж е 57
4 » 55
5 » . 53
2 П орош к о о б р азн ы й  при тем п ер ату р е  КФА 

20 °С
63

3 То ж е 55
4 » 52
5 ' э 50

П р и м е ч а н и е .  П р о д о л ж и тел ьн о сть  ж е л ати н и зац и и  см олы  с 1 %  хлористого 
ам м о н и я -с о с т а в и л а  62 с.

Т а б л и ц а  3

В р е­
мя,
ч,

после

В я зк о сть  кл еево го  р а ств о р а  по В З-1 , с

при 20 °С при 25 °С при 30 °С

с м е ­
ш и в а ­

ния
1 5 % 2 2 %

П о ­
р о ­

ш ок
1 5 % 2 2 % П о р о ­

ш ок 1 5 % 2 2 % П о р о ­
шок

1 4 5,6 12 4,2 5 9,5 4,5 4,7 9
2 17 5,4 11 5,2 13
3 6 8,7 27
4 5 7 20 6 15 42 121
5 24 7 19,5 63,5 115

5,5 113
7 30 24 11 68
8 35 27 86
9 42 43 67

10 7 9 50 60 99
13 |0 20 97 95
17 32 50
18 44 102
20 107

П р и м е ч а н и е .  В п роц ентах  у к а з а н а  кон ц ен трац ия  р аств о р а.
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следствие, снижением pH водного раствора КФА и связую ­
щего в целом.

Адгезионную способность карбам идного связую щ его в з а ­
висимости от способа и количества вводимого КФА иссле­
довали путем испытания клеевых соединений массивной дре­
весины дуба, полученных по методике ГОСТ 15613.1— 84. П роч­
ность клеевых соединений, отверж денны х КФА, М П а, при­
ведена в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

С п о с о б  в в е д е н и я  К Ф А  
в  с м о л у

К о л и ч е с т в о  К Ф А ,  %  с у х о й  с м о л ы

1 2 3 4 5 6

1 5  % - н ы й  р а с т в о р 5 , 9 6 ,1 6 , 3 6 , 0 5 ,6 5 , 3
2 2  % - н ы й  р а с т в о р 5 ,9 6 , 0 5 ,7 5 ,4 5 ,2 4 , 9
П о р о ш о к 5 ,9 5 ,8 5 ,4 5 ,1 4 ,8 4 ,7

Результаты  испытаний свидетельствую т, что прочность 
склеивания м аксим альна при отверж дении смолы КФ -М Т 
15 % -ным водным раствором КФА в количестве (по сухо­
му вещ еству) 3— 4 % . П рочность клеевых соединений с по­
рош кообразны м отвердителем м инимальна, что объясняется 
возникаю щ ими дефектам и структуры полимера. О днако при 
введении в смолу небольш их количеств КФА (менее 
1,25 % массы сух. смолы) прочность различается незна­
чительно и практически не зависит от способа введения 
КФА.

Д л я  изучения влияния способа введения КФА и его 
сравнения с другими катали заторам и в лабораторны х ус­
ловиях прессовали в течение 10 мин при 160 °С и удель­
ном давлении 2,5 М П а однослойные древесностружечные 
плиты толщ иной 20 мм и расчетной плотностью 750 к г /м 3. 
Расход смолы составил 16 % . Результаты  испытаний по­
лученных плит по методикам ГОСТ 10632— 77, 10633— 78, 
10634— 78 и 10635— 78 приведены в табл. 5. И з табл. 5 
следует, что плиты с 15 % -ным водным раствором КФА 
по физико-механическим свойствам не уступаю т тем, что 
получены с применением в качестве отвердителя хлори­
стого аммония, персульф ата аммония, а по некоторым 
свойствам д аж е  превосходят их.

Т а б л и ц а  5

Д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы е п л и т ы

Ф н з и к о - м е х а н и ч е с к и е

к о н т р о л ь н ы е  
с  о т в е р д и ­

т е л е м

б и о з а щ и т н ы е  с 
о т в е р д и т е л е м  

К Ф А  в  в и д е

. с в о й с т в а  п л и т
х л о ­

р и с т ы м
а м м о ­
н и е м

п е р ­
с у л ь ­

ф а т о м
а м м о ­

н и я

п о ­
р о ш к а

в о д н о г о
р а с т в о ­

р а

П л о т н о с т ь ,  к г / м 3 
П р е д е л  п р о ч н о с т и ,  М П а :

7 5 4 7 6 4 7 3 4 7 5 4 / 7 6 3

2 7 ,4 2 8 , 5 2 5 ,8 2 8 , 3 / 2 9 , 1

н а  о т р ы в - п л а с т и 0 , 4 7 0 , 5 4 0 , 4 3 0 , 4 8 / 0 , 5 4

В о д о п о г л о щ е н и е ,  % 4 8 , 5 4 0 ,8 5 2 , 5 4 7 , 5 / 4 1 , 3

Р а з б у х а н и е ,  % 1 1 ,8 9 , 0 13 ,1 1 1 , 3 / 8 , 9

Б и о з а щ и щ е н н о с т ь  ( п о т е р я  м а с с ы ) . 4 8 ,5 4 8 , 5 4 ,4 3 / 2 , 8

%
К о л и ч е с т в о  с у х о г о  о т в е р д и т е л я  в  

п р е с с - м а с с е ,  %  с у х о й  с м о л ы
1 0 , 6 4 4 / 4

П р и м е ч а н и е .  В  ч и с л и т е л е  —  к о н ц е н т р а ц и я  р а с т в о р а  2 2  % ,  в  з н а м е н а т е ­

л е  —  1 5  % .

И з табл . 5 следует, что эффективным катализатором  
карбам идоф орм альдегидны х связую щ их мож но считать 
водный раствор КФА 15— 22 % -ной концентрации, выпол­
няющий одновременно и роль антисептика.

При исследовании влияния кремнефтористого аммония 
на токсичность карбамидного связую щ его установлено, 
что содерж ание свободного форм альдегида в смоле КФ -М Т 
и К Ф Ж  значительно сниж ается. Это объясняется наличием

двух аммонийных групп в молекуле КФА, а такж е раст­
воримостью ф орм альдегида в воде, облегчающей их взаимо­
действие.

В табл. 6 приведены показатели выделения ф ормаль­
дегида из связую щ его и из готовых плит в зависимости

Т а б л и ц а  6

С о д е р ж а н и е
В ы д е л е н и е

сн .о

С о д е р ж а н и е  С Н г О  
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в
с м о л е  

( н а  
с у х и е  
в е щ е ­
с т в а ) ,

° // о

С Н 20
в

с м о л е
ч е р е з

3 0
м и н

п о с л е
с м е ­

ш и в а ­
н и я ,

%

и з
о с м о ­
л е н ­
н ы х
д р е ­
в е с ­
н ы х
ч а с ­
т и ц ,

м г / 1 0 0
г

д р е ­
в е с ­
н ы х

ч а с т и ц

и з
с м о л ы

п р и
о т в е р ­

ж д е ­
н и и ,

м г / 1 0 0
г

с м о л ы
5  с у т 1 м е с 3  м е с

А м м о н и й :
к о н т р о л ь н ы й 1 0 ,2 7 0 ,4 6 5 1 ,0 5 4 ,1 5 0 ,3 3 3 ,8
х л о р и с т ы и 2 0 ,2 0 0 ,3 2 4 4 ,8 3 2 ,8 2 3 ,6 1 6 ,2
к р е м н е ф т о р и с ­ 3 0 ,1 2 0 ,2 1 2 9 ,4 2 8 ,7 2 1 ,9 1 2 ,7
т ы й  ( 1 5  % - н ы й  
р а с т в о р )

4 0 ,0 4 0 ,1 2 10 ,1 2 3 ,1 1 6 ,4 1 0 ,0

от количества КФА в смоле: из осмоленных древесных 
частиц (Я = 1 6  % ); при отверждении связующего; из го­
товых плит в зависимости от количества введенного 
КФА 15 % -ной концентрации, определенные по методикам 
[5, 6, 7 ]. При связую щ ем, отверж даемом КФА, ф ормаль­

дегида из осмоленных древесных частиц выделяется в
2— 3 р аза  меньше, как и при отверждении в процессе 
горячего прессования. Плиты с КФА по международной 
классификации токсичности относятся к классу Е-2.

Исследованиями установлено, что водный раствор КФА 
15 % -ной и 22 % -ной концентрации при получении био- 
защ ищ енны х древесностружечных плит может выполнять 
роль эф фективного отвердителя карбамидных смол. Резуль­
таты  экспериментов подтверждены опытно-промышленной 
выработкой плит на КФА и внесены в технологическую 
инструкцию по выпуску биозащ ищ енных древесностружеч­
ных плит.
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ВНИМАНИЕ: АННОТАЦИИ ТАБЛИЦ СТАНДАРТНЫХ 
И РЕКОМЕНДУЕМЫХ СПРАВОЧНЫХ ДАННЫХ О 

СВОЙСТВАХ д р е в е с н ы х  м а т е р и а л о в

Государственная служ ба стандартных 
справочных данных (Г С С С Д ) в соот­
ветствии с ГОСТ 8.310— 78 и 8. 344— 
79 проводит аттестацию  данных о свой­
ствах важ нейш их м атериалов и 
вещ еств, широко применяемых в народ­
ном хозяйстве, на категории стандарт­
ных справочных данны х (С С Д ) и реко­
мендуемых справочных данных (Р С Д ). 
Таблицы С С Д  утверж дены Г осстандар­
том С С С Р и обязательны  к примене­
нию в народном хозяйстве. Таблицы 
Р С Д  аттестованы  Всесоюзным научно- 
исследовательским центром по м атериа­
лам  и вещ ествам  Госстандарта С С С Р 
и рекомендуются к применению в народ­
ном хозяйстве.

1. Таблицы С С Д  «Д ревесина. Физи- 
ко-механические свойства малых чистых 
образцов» (№  ГС С С Д  69—8 4 ) .— 
М.: И зд-во стандартов, 1986.

В таблицах, которые разработаны  
Ц Н И И М О Д ом  (разработчики А. М. Б о ­
ровиков, Г. А. Чибисова, Л . В. К от), 
приведены физико-механические свой­
ства древесных пород (диф ф еренциро­
ванно по географическим районам ): 
плотность; коэффициенты разбухания; 
пределы прочности; ударная вязкость 
при изгибе; твердость; модуль упруго­
сти при статическом изгибе и др. П о ка­
затели свойств даны при норм ализо­
ванной влаж ности (в соответствии 
с ГОСТ 16483.0— 78 и СТ СЭВ 387— 
76) и вы раж ены  в системе С И . Д л я  
характеристики изменчивости п оказате­
лей приведены коэффициенты в ар и а ­
ции, даны  примеры расчетов с исполь­
зованием таблиц  ССД.

2. Таблицы С С Д  «Д ревесина. Базис­
ная плотность древесины балансов 
хвойных и лиственных пород» 
(№  ГС С С Д  104— 8 7 ).— М .: И зд-во
стандартов, 1987.

В таблицах, разработанны х Л ТА 
имени С. М. К ирова, ВНПОбумпромом, 
СибНИИЦКом (разработчики В. Н. Кры­
лов, А. X. О ш каев, О. И. П олубояри-

Новые книги
Единые нормы и расценки на строи­
тельные, монтажные и ремонтно-строи­
тельные работы. Сб. Е 40. И зготовле­
ние строительных конструкций и д е та ­
лей .— Вып. 3. Д еревянны е конструкции 
и детали /  Госстрой С С С Р .— М.: 
Стройиздат, 1987.— 48 с. Ц ена 25 к.

Приведены нормы на м еханизирован­
ную обработку пиломатериалов, изго­
товление и сборку элементов зданий 
и сооружений, антисептирование и ог­
незащ иту древесины. Д л я  применения 
в строительно-монтажных, ремонтно- 
строительных и приравненных к ним 
организациях.

нов, Р. Б. Ф едоров, Л . К. М олотков, 
В. Ф. К ры ж ановский, А. В. Бейгельман, 
Г. А. Мехнин)* приведены средние зн а ­
чения базисной плотности балансовой 
древесины, используемой в качестве 
сырья для целлю лозно-бумажной про­
мышленности. Балансы  разделены  на 
две категории качества: к первой
отнесен 1, 2 и 3-й сорта, ко второй — 
4-й сорт. В каж дой категории значения 
плотности сгруппированы по диам етрам  
балансов. Точность определения состав­
ляет  3 %.  Д анны е таблиц райониро­
ваны и вы раж ены  в системе СИ в соот­
ветствии со СТ СЭВ 1052— 78.

Таблицы С С Д  продаю тся в м агази ­
не стандартов по адресу: 1274)0,
М осква, Путевой проезд, 2, а  такж е 
в м агазинах  стандартов других горо­
дов.

3. Таблицы  РС Д  «Ф анера и дре­
весные слоистые пластики. П оказатели 
ф изико-механических свойств малых 
о бразцов» .— М., 1986.— 27 с .— Деп. во 
В Н И И К И  20.04.87, №  353.

В табли цах , разработанны х 
Н П О  «Н аучф анпром» (разработчики
В. И. Броун, Е. Г. Б орщ евская) по 
результатам  испытаний малых чистых 
образцов материалов, выпускаемых 
предприятиями М инлеспрома С ССР, 
систематизированы  данные о физико­
механических свойствах фанеры и дре­
весных слоистых пластиков. Р егистра­
ционный номер таблиц  Г С С С Д  Р153— 
86 .

4. Таблицы  Р С Д  «Древесина. Л ист­
венные породы. Физические, механи­
ческие и технологические свойства 
м алы х чистых о бр азцов» .— М., 1986.— 
12 с.— Д еп. во В Н И И К И  24.08.87, 
№  398.

В таблицах , разработанны х 
УкрНИИМОДом (разработчики Е. И. К а­
таева, В. Р. Радкевич, В. М. Харченко, 
И . М. П олищ ук, О. А. И сакова, 
Ф. Д . Гоц, Н. Т. К озленко), приведе­
ны средние расчетные данные п о к аза ­

телей физико-механических и техноло­
гических свойств древесины дуба череш- 
чатого, бука лесного, граба обыкно­
венного, ясеня обыкновенного, березы 
бородавчатой, тополя черного, осины, 
ольхи черной, клена платановидного 
и липы сердцевидной, произрастаю щ их 
на европейской территории СССР. Д ля 
расчета использованы результаты испы­
таний, проведенных в УкрНИ ИМ О Де. 
И спытания проводились в соответст­
вии с требованиями ГОСТов. В одну 
таблицу включены свойства физиче­
ские, в другую  — механические, 
в третью — технологические. Регистра­
ционный номер таблиц  ГС С С Д  Р202— 
87.

5. Таблицы Р С Д  «Древесина. Усред­
ненные показатели физико-механиче- 
ских свойств малых чистых образцов 
для распространенных пород и ориен­
тировочные показатели для редких 
пород».—М., 1987.— 63 с.— Деп. по 
В Н И И К И

В таблицах, которые разработаны  
Ц Н И И М О Д ом  (разработчики А. М. Б о ­
ровиков, Г. А. Чибисова, Л . В. Кот), 
содерж атся средние значения п оказа­
телей физико-механических свойств дре­
весины различных пород. Д анны е отно­
сятся к древостоям эксплуатационного 
возраста и II— III бонитетам. Таблицы 
разработаны  на основе РТ М —62 с уче­
том результатов исследований, выпол­
ненных после 1962 г. сотрудниками 
Ц Н И И М О Д а и других организаций. 
Средние арифметические значения по­
казателей приведены при влажности 
12, 30 %  и более. Д л я  пересчета пока­
зателей к другой влажности в прило­
жении к таблицам приведены расчет­
ные коэффициенты. Д л я  характеристи­
ки изменчивости показателей в прило­
жении приведены коэффициенты вари а­
ции. Там ж е даны примеры расчетов 
с использованием таблиц. Регистра­
ционный номер таблиц ГС С С Д  Р237— 
87.

С делайте сами в квартире и на даче. /
Пер. с чеш. и словац. Р . Н. Горской под 
ред. Е. К. Г ай .— 2-е изд.— М.: С трой­
издат, 1987.— 287 с. Ц ена 90 к.

Д аны  рекомендации по строительству 
и оборудованию  квартиры  и дачи собст­
венными силами. Описаны такж е  обо­
рудование и инструменты для дом аш ­
ней мастерской. Д л я  ш ирокого круга 
читателей.
Воевода И. Н., Петров А. П. Террито­
риальные отраслевы е комплексы. На 
примере лесной промышленности и л ес­
ного хозяй ства .— Новосибирск: Н аука,

Сиб. отд-ние, 1987.— 288 с. Цена 
3 р. 60 к.

Рассмотрены основные вопросы пла­
нирования и организации отраслевых 
промышленных комплексов с учетом 
различий в природных и экономиче­
ских условиях, экономическая эф ф ек­
тивность функционирования лесных 
комплексов при разны х формах их ор­
ганизации. Обоснованы оптимальная 
структура и размещ ение деревообраба­
тываю щ их производств. Д ля работни­
ков плановых, научных и проектных 
учреждений.
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Непрерывное измерение влажности древесной стружки в 
пневмопроводе
Ю. И. М ЕРЕМ ЬЯНИН —  В о р о н е ж с к и й  л е со те хн и ч е ски й  и нститут

Д л я комплексной автом атизации сушки древесных м атериалов 
необходимо соверш енствовать сущ ествую щ ие и разрабаты вать 
более эффективные методы контроля их влаж ности, обеспе­
чивающ ие точность и непрерывность измерения.

Непрерывное измерение влаж ности при сушке уменьш ает 
расход тепловой и электрической энергии на единицу про­
дукции, улучш ает управление режимом сушки. Р абота  сушилок 
регулируется главным образом  по таким косвенным показате­
лям , как, например, тем пература суш ильного агента, что при­
водит к отклонению от установленных пределов конечной в л аж ­
ности высушенных материалов.

Д еревообрабаты ваю щ ая промышленность нуж дается во в л а­
гомерах, непрерывно измеряю щ их влаж ность м атериала с 
необходимой точностью и с минимальным запазды ванием. 
И звестные способы определения влаж ности древесной стружки 
в технологическом потоке основаны на измерении какого-либо 
физического парам етра, зависящ его  от влаж ности. Наибольш ее 
применение получил метод измерения диэлектрических характе­
ристик древесной струж ки [1]. Его можно реализовать в 
устройстве, представляю щ ем собой установленный в технологи­
ческом потоке электрический измеритель емкости, конструктив­
но выполненный в виде датчика, в который вмонтированы 
электроды. О величине влаж ности древесной стружки судят 
по измеряемой емкости конденсатора, меж ду обладкам и ко­
торого находится изм еряем ая струж ка. О днако этот способ 
недостаточно точен: существенную погреш ность в результат 
измерения вносит степень уплотнения древесной струж ки в 
датчике.

В настоящ ее время подготовлен к серийному выпуску инф ра­
красный влагомер струж ки, Его хорош ие метрологические 
характеристики достигаю тся значительным усложнением схе­
мы, удорож аю щ им  производство. Т ак, по данным завода- 
изготовителя, стоимость одного серийного инф ракрасного вл а ­
гомера ВДС-201 для древесной струж ки составляет 1200 р. 
К тому ж е используемые в них дорогостоящ ие оптические 
приборы плохо работаю т в условиях запыленности, повышен­
ной влаж ности, загазованности , что характерно для деревооб­
рабаты ваю щ их производств.

С ледует отметить, что все вышеперечисленные влагомеры 
предназначены  для ленточных конвейеров и не приспособлены 
для измерения влаж ности древесной струж ки в пневмопро­
воде.

В Воронежском лесотехническом институте разработаны  
способ и устройство для непрерывного измерения влаж ности 
древесной струж ки, движ ущ ейся в пневмопроводе (рис. 1 и 2). 
Они позволяю т повысить точность измерения, так  как исклю ­
чают влияние колебаний плотности потока движ ущ ейся д р е­
весной струж ки на результат измерения [2].

Поток измеряемой древесной струж ки 1 (см. рис. 1) движ ется 
в пневмопроводе 3, проходит сквозь датчик — совокупность 
цилиндров 4. М еж ду внутренними цилиндрами установлена 
м онтаж ная прокладка 5. На поверхностях I (см. рис. 2) 
каж дого из цилиндров нанесены в виде колец электроды
2, подключенные к клеммам 3 источника постоянного высокого 
напряж ения. Д ревесная струж ка налипает на поверхности 
цилиндров слоями 2 (см. рис. 1). На входе и выходе датчи­
ков — совокупности цилиндров 4 установлены датчики д ав л е ­

ния воздуха 6, соединенные с измерителем разности давлений 
воздуха 7, проградуированным в единицах влажности.

Реализуется рекомендуемый способ с помощью предлагаемо-

Рис. 1. Схема устройства для измерения влажности 
древесной стружки

го устройства следующим образом : На кольцевые электроды 
от источника стабилизированного постоянного высокого напря­
ж ения подается напряж ение порядка нескольких киловольт. 
При этом на поверхностях цилиндров, составляю щ их датчик, 
м еж ду электродами образуется электрическое поле высокого 
напряж ения. Поток древесной стружки в пневмопроводе про­
ходит сквозь датчик — совокупность цилиндров, т. е. попадает 
в электрическое поле. П од его действием часть древесной 
струж ки будет притягиваться к поверхностям цилиндров и 
налипать на них слоями.

Рис. 2. Р азвертка боковой поверхности одного из цилиндров, 
коаксиально установленных в устройство
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С ила притяж ения частичек стружки F к поверхностям ци­
линдров согласно известной [3] формуле равна:

F = 0 ,5 ( e ,— r2) E \

где Е  — напряж енность электрического поля;
Е| — диэлектрическая проницаемость древесной струж ки; 
ег — диэлектрическая проницаемость м атериала, из кото­

рого сделаны цилиндры.
Отсю да видно, что сила притяж ения прямо зависит от 

диэлектрической проницаемости м атериала, находящ егося 
в зоне действия электрического поля высокого напряж ения, 
т. е. древесной струж ки. Д иэлектрическая проницаемость д р е­
весины порядка 2 -^4  единиц, а воды — 81 единица, поэтому 
чем больше влаж ность древесной струж ки и ее диэлектри­
ческая проницаемость, тем сильнее струж ка будет притягивать­
ся к поверхностям цилиндров.

При этом чем толщ е будут слои струж ки, налипаю щ ие 
на поверхности цилиндров, тем в больш ей степени они будут 
перекры вать трубопровод-пневмопровод, по которому движ ется 
струж ка. Это в свою очередь отразится на давлении воздуха 
в пневмопроводе до датчика и после него. Сигналы с установ­
ленных в пневмопроводе датчиков давления воздуха поступают 
на измеритель разности давлений воздуха. Измеритель, про­
градуированный в единицах влаж ности, вы дает информацию
о влаж ности измеряемого м атериала — древесной струж ки.

В соответствии с вышеприведенной формулой для повышения 
чувствительности измерений силы притяж ения частичек древес­
ной струж ки, попавшей в зону действия электрического поля 
высокого напряж ения, у м атериала, из которого изготовлены 
цилиндры, диэлектрическая проницаемость долж на быть мень­
ше, чем у древесной струж ки. Поэтому цилиндры следует 
изготовлять из такого м атериала, как, например, тефлон.

Известно, что процессы, происходящ ие в наш ем устройстве, 
подчиняются уравнению  Д арси  — В ейсбаха [4]. При движении 
аэросмесей по трубопроводам потери давления склады ваю тся 
из гидравлических сопротивлений от протекания воздуш ного 
потока, а такж е потерь на разгон , перемещение и обтекание 
твердых частиц воздуш ным потоком. Это вызвано тем, что 
скорость движ ения частиц струж ки заметно меньше средней 
скорости потока. Гидравлическое сопротивление Р  от проте­
кания воздуха по трубопроводу определяется по уравнению  
Д арси — Вейсбаха:

P = P T + PM= x - L y v- + x E y v-  ,

где Р т — потери давления от протекания воздуха по 
прямолинейным трубопроводам;

Р м — потери давления от протекания воздуха через 
местные сопротивления (колена, диффузоры, 
питатели, циклоны и т. п .);

е .— коэффициент местного сопротивления;
D — средняя скорость движ ения воздуха по сечению 

трубопровода, м /с;
D — диам етр трубопровода, м;
X — коэффициент аэродинамического сопротивления 

трубопровода;
V — удельный вес воздуха в сечении трубопро­

вода, к г /м 3;
L — длина, м;
g  — ускорение свободного падения, м /с 2.

В нашем случае диффузором служ ит датчик, гидрав­
лическое сопротивление которого зависит от влаж ности 
струж ки, согласно приведенному уравнению, и будет наблю ­
даться перепад давления.

Следует отметить, что струж ка не задерж и вается  на 
поверхности датчика: некоторые частицы налипаю т на поверх­
ности цилиндров, другие отскакиваю т. Но постоянно под­
держ ивается толщ ина слоя, характерная для данной в л аж ­
ности струж ки (при этом имеется в виду, что величина 
напряж ения на датчике постоянна). При очень малой 
влаж ности (меньше 2— 3 % )  струж ка вообщ е мож ет не

налипать, только с изменением траектории полета сниж ает­
ся ее скорость, а это меняет давление до и после датчика 
согласно приведенному уравнению  Д арси — Вейсбаха.

Все известные способы измерения влажности древесной 
струж ки обладаю т существенным недостатком, заклю чаю ­
щ имся в низкой точности измерений из-за влияния на 
результат измерения колебаний плотности измеряемого ма­
териала в технологическом потоке. Это касается как кон- 
дуктометрического способа (при котором измеряется электри­
ческое сопротивление потока стружки, проходящей через 
д атч и к), так  и диэлькометрического, по которому опреде­
ляю т диэлектрическую проницаемость потока.

В предлагаемом способе приращ ение плотности потока 
древесной струж ки в пневмопроводе происходит до и после 
датчика и не сказы вается на разности давлений воздуха, 
что и обеспечивает точность измерения влаж ности древесной 
струж ки. Если, например, плотность потока возрастает, 
то ввиду ничтожной разности меж ду геометрическими р а з­
мерами датчика и длиной пневмопровода падение д авл е­
ния в результате изменения плотности потока будет оди­
наковым как до датчика, так  и после него. А потому и 
разность давлений воздуха до датчика и после него, по ко­
торой судят о влаж ности древесной стружки, не изменится.

Это ж е можно рассмотреть и на примере приведенного 
уравнения Д ар си — В ейсбаха, откуда, видно, что гидравли­
ческое сопротивление зависит от удельного веса воздуха в 
сечении трубопровода, который, фактически являясь плот­
ностью потока, существенно влияет на изменение гидравли­
ческого сопротивления. О днако поскольку приращ ения плот­
ности потока до и после датчика равны, то будет одинаково 
и приращ ение — изменение гидравлического сопротивления. 
В предлагаемом нами способе, построенном на измерении 
разности давлений до и после датчика, приращ ение (изме­
нение гидравлического сопротивления, вызванное приращ е­
нием плотности потока) не будет сказы ваться на этой р аз­
ности, ибо приращ ения гидравлического сопротивления 
компенсируются. Разность давлений до и после датчика 
будет зависеть только от величины изменения гидравличе­
ского сопротивления, вызванного налипшими на поверх­
ностях цилиндров слоями измеряемой древесной стружки, 
что в свою очередь зависит от содерж ания воды в стружке, 
т. е. от ее влаж ности.

К асаясь влияния на результат измерения фракционного 
состава струж ки, следует отметить, что крупная фракция, 
налипая на электроды, образует более шероховатую по­
верхность, чем м елкая, и, следовательно, создает большее 
сопротивление потоку. Поэтому при измерении влажности 
древесной струж ки различных фракций необходимо калиб­
ровать влагомер для каж дой фракции.

В лаж ность древесной стружки разны х фракций, идущих 
на производство древесностружечных плит (обладаю щ ей 
стандартны м и разм ерам и), измеряли в пневмопроводе — 
трубе из стеклотекстолита диаметром 250 мм. Датчик, 
через который пропускали поток древесной стружки, пред­
ставлял  собой совокупность коаксильно установленных ци­
линдров. Один цилиндр диаметром, равным диаметру трубы 
пневмопровода, устанавливали впритык к внутренней поверх­
ности его трубы. Д в а  других цилиндра имели диаметры 210 и 
170 мм. Д л я  большей точности измерения на поверхности 
цилиндров, изготовленных из тефлона (м атериала с малой 
диэлектрической проницаемостью ), были нанесены медные 
электроды. На двух этих цилиндрах электроды имелись 
как  на внешней, так  и на внутренней поверхности. На пер­
вом ж е цилиндре электроды наносили только на его внут­
реннюю поверхность. Все электроды были в виде колец, 
ш ирина кольцевой полосы составляла 6 мм, расстояние 
меж ду полосами — 14 мм. Электроды были подключены 
к источнику стабилизированного варисторами постоянного 
напряж ения в 2,5 кВ.

Следует отметить, что использование внутренних цилинд­
ров позволило увеличить площ адь взаимодействия частиц 
струж ки с электродами, что повышает точность измерения, 
а это особенно важ но при измерениях малых влажностей.
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Д авление воздуха в пневмопроводе, по которому двигалась К ак следует из описания, устройство для измерения влаж- 
древесная струж ка, измеряли до и после датчика. По раз- ности древесной струж ки в пневмопроводе не содержит дорого-
ности показаний судили о влаж ности древесной струж ки, стоящ их деталей и узлов. Поэтому даж е при единичном,
проходящей по пневмопроводу. Результаты  измерений под- несерийном его изготовлении обойдется не дороже 200 р.,
вергались статистической обработке (согласно ГОСТу на что примерно в 5—6 раз дешевле, например, инфра-
измерения древесных м атериалов). Среднее квадратическое красного влагомера,
отклонение не превыш ало 0,5, а показатель точности —
1 ,9 % .

Статистически обработанны е данные приведены ниже:

Д а в л е н и е  в о з д у х а  д о  ( в  ч и с л и т е л е )  и п о с л е  { в  з н а м е н а т е л е )  д а т ч и к а ,  М П а ..............................................  0 , 2 7 / 0 , 2 5  0 , 3 2 / 0 , 2 3  0 , 3 5 / 0 , 2 0  0 , 3 7 / 0 , 1 7
Р а з н о с т ь  д а в л е н и й ,  М П а ............................................................................................................................................  0 , 0 2  0 , 0 9  0 , 1 5  0 ,2 0
И з м е р е н н а я  ( в  ч и с л и т е л е )  и д е й с т в и т е л ь н а я  ( в  з н а м е н а т е л е )  в л а ж н о с т ь  д р е в е с н о й  с т р у ж к и ,  %  . 2 , 7 / 2 , 3  3 , 8 / 4 , 2  4 , 9 / 4 , 5  5 , 8 / 6 , 3
А б с о л ю т н а я  п о г р е ш н о с т ь  и з м е р е н и й ,  % .......................................   .............................................. ......................................  0 , 4  0 ,4  0 ,4  0 ,5
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Сушка спичек в сверхвысокочастотном электромагнитном поле
Г. И. ТО РГО ВН И КО В, М . П. Н О В И КО В , В. 3 . Д УБИ Н И Н

Термообработка спичек с нанесенной 
заж игательной массой назы вается суш ­
кой условно, так  как кроме удаления 
влаги из головок происходят физиче­
ские и химические процессы, сложность 
которых обусловлена большим коли­
чеством разнообразны х компонентов, 
входящ их в состав спичечных голо­
вок.

П родолж ительность сушки составля­
ет 35—40 мин.

Попытки ускорить процесс примене­
нием конвективных способов сушки не 
имели успеха из-за возникающ их де­
фектов — вспучивания, «оклеивания» 
(выхода клея на поверхность спичеч­
ной головки и образования клеевой 
пленки), а такж е из-за ухудш ения к а ­
чества и снижения прочности голо­
вок. Чтобы интенсифицировать про­
цесс, была исследована возможность 
использования для  сушки сверхвысоко­
частотного (СВЧ) электромагнитного 
поля.

В лага в СВЧ диапазоне обладает 
аномально высоким коэффициентом по­
глощ ения энергии электромагнитного 
поля. Головка спички изготовляется из 
влаж ной массы, и находящ иеся в ней 
молекулы воды активно поглощают 
СВЧ энергию, что способствует бы ст­
рому удалению влаги. Входящ ие в со­
став заж игательной массы клеевые бел­
ки такж е активно взаимодействуют с 
СВЧ полем, что положительно влияет 
на процесс сушки, сниж ая вероят­
ность «оклеивания». Таким образом, 
создаются условия для более быстро­
го удаления влаги.

М ощность N,  В т /м 3, вы деляю щ аяся в 
спичечной головке под действием элект­
ромагнитного поля, вы раж ается извест­
ной формулой

^ = 5 ,5 5 - 1 0 —“ f e 'tg f i f2, (1)

где f  — частота, Гц;
е ' — относительная диэлектриче­

ская проницаемость материала; 
tg6  — тангес угла потерь мате­

риала;
Е  — напряж енность электриче­

ского поля, В /см .
Ослабление напряж енности электри­

ческого поля по мере его проникно­
вения в материал определяется по 
формуле

£=£ое— , (2)

где а  — коэффициент затухания; 
х  — глубина (от поверхности); 

е = 2 ,7 2 ;

а =  ' ( V 1 + t g 26—  1), (3)

где Хо— длина волны в свободном про­
странстве.

И з формулы (1) видно, что с увели­
чением частоты интенсивность нагрева 
возрастает прямо пропорционально 
частоте, но сниж ается равномерность 
нагрева, поскольку коэффициент зату ­
хания а  повышается, как видно из ф ор­
мул (2) и (3 ). Поэтому наиболее 
подходящую частоту выбирают в ди ап а­
зоне меж ду возможной интенсивностью

и допустимой неравномерностью нагре­
ва, а определяется она технологи­
ческими требованиями.

И з разреш енных для промышленного 
использования диапазонов частот 
электромагнитного поля наиболее при­
емлемы для сушки спичек 0,915; 
2,4; 5,8 .и  22,1 ГГц. Эффективность 
преобразования энергии переменного 
электромагнитного поля в тепло, выде­
ляемое в материале, определяется так­
же коэффициентом потерь E"=e'tg6. 
На частоте 2,4 ГГц при начальной влаж ­
ности заж игательной массы 30—35 % 
в диапазоне 20—60 °С ее коэффи­
циент потерь находится в пределах
0,8—0,4. Высушенная масса имеет 
значительно более низкий коэффициент 
потерь (около 0,05). При ориентации 
вектора напряженности электрического 
поля параллельно волокнам древесины 
коэффициент ее потерь в 1,4—2 раза 
выше, чем при поперечной ориента­
ции, поэтому при ориентации вектора 
напряженности электрического поля 
параллельно спичке в древесине будет 
вы деляться соответственно в 1,4—2 ра­
за больше энергии. Кроме того, е" дре­
весины существенно меняется с изме­
нением температуры.

Учитывая сказанное, весьма затруд­
нительно теоретически определить па­
раметры сушки спичек в электро­
магнитных полях, обеспечивающие вы­
сокое качество, поскольку на процесс 
влияют факторы, связанные с внеш­
ним и внутренним тепло-, массопе- 
реносом, а такж е с изменением диэлект­
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Т ем п ер ату р а  
в о зд у х а , °С

С к о р о с ть  д в и ж ен и я  
в о зд у х а , м /с

О т н о с и те л ь н а я  
в л а ж н о с т ь  в о зд у х а ,

о//о

С р ед н я я  э л е к т р и ч ес к а я  н а п р яж е н н о с ть  
п о л я , В /с м , по ступеням

П р о д о л ж и тел ь н о сть  об р аб о тк и, с

по ступеням

I II I II О б щ ая

С пички с го л о вкам и  из с т а н д ар т н о й  м ассы  БЭФ

2 0 — 22 0 ,6 — 1,0 3 2 — 35 9 0 — 100 23 0 — 250 180— 200 10— 15 190— 215
2 0 — 22 0 ,6 — 1,0 32 — 35 9 0 — 100 160— 180 150— 160 4 0 — 45 190— 205

С пички с го л о вкам и  н а  о сн о ве  ко стн о го  клея  ж и р н о стью  2 ,75  %

40 | > 5 5 - 6 0  | 8 5 - 9 0  | 1 8 0 - 2 1 0  | 1 8 0 - 2 1 0  | 3 6 0 - 4 2 0

рических свойств заж игательной  массы 
и древесины во время обработки. 
Специалисты Ц Н И И М Э  и ВН И И дре- 
ва экспериментально изучали процесс 
сушки спичек с применением энергии 
СВЧ электромагнитного поля. Опыты 
проводились в волноводных кам ерах 
СВЧ установки максимальной м ощ ­
ностью 2,5 кВт, работаю щ ей на часто­
те 2,4 ГГц. Т акая  частота была вы бра­
на потому, что это наиболее высо­
кая частота, на которой работаю т 
мощные СВЧ генераторы, доступные 
для промышленного использования в 
настоящ ее время.

Процесс сушки спичек изучали при 
изменении электрической напряж енно­
сти поля от 45 до 250 В /см , про­
долж ительности обработки 20— 540 с, 
температуре окруж аю щ его воздуха 
20 °С, относительной влаж ности 32— 
40 % и скорости потока воздуха 0,6—
1 м /с. О риентация вектора напряж ен­
ности электрического поля была п а­
раллельна спичке. Спички вы суш ива­
лись до влаж ности головок 3 —3,5 %.

Д л я  опытов использовались спички 
с головками из заж игательной  м ас­
сы на основе животного клея по 
рецептуре Б алабановской эксперимен­
тальной фабрики. И зготовляли их вруч­
ную из парафинированной соломки 
ф орм ата 3 /4  сечением 1,9 X 1 ,9  мм, 
а затем  устанавливали по 20 ш т. в 
отверстия с шагом 7 мм на специаль­
ных планках или на двух дисках 
(по 500 шт. в каж дом ) и помещ али 
в волноводную камеру СВЧ установки.

Опытным путем определяли режимы 
сушки в СВЧ поле, соответствующ ие 
технологическим требованиям 1, затраты  
СВЧ энергии и необходимую м ощ ­
ность. И зучали возмож ность получе­
ния головок из заж игательной  массы 
на основе клея высокой жирности.

Затраты  СВЧ энергии Q на сушку 
определяли по формуле

q A  Р п о г л ^ А  ( Р  общ — Р  Тр—  
о о

— Р Пр)(1т, (4)

1 Типовы е те хн о л о ги ч е с к и е  р е ж и м ы  
п р о и зво д ства  сп и че к  /  С о ю з н а у ч п л и т - 
п р о м .—  Б алабаново, 1977.—  184 с.

где Яоб1ц — общ ая подаваем ая 
мощность;

Р отр — мощность, отраж ен ная 
материалом и камерой;

Р пр — мощность, прош едш ая 
в оконечную нагрузку;

РПОгл — мощность, поглощ ае­
мая в процессе сушки; 

т — продолжительность суш­
ки.

М ощ ность, поглощ аем ая спичечными 
головками, определяли по разности 
мощностей, поглощенной 1000 спичек 
и 1000 соломок.

Путем многочисленных опытов было 
установлено, что на первом этапе суш ­
ки спичек с головками из стандарт­
ной заж игательной  массы средняя н а­
пряж енность электрического поля на 
частоте 2,4 ГГ ц не долж на быть 
выше 100 В /см . При более высокой 
напряж енности головки вспучиваю тся. 
На втором этапе напряж енности может 
быть повышена до 230— 250 В /см , 
что сокращ ает продолж ительность суш ­
ки без ущ ерба качеству спичек.

рического поля долж на быть не выше 
60 В /см , на втором — не выше 90 В/см. 
Длительность ступеней процесса при­
мерно одинакова и в сумме состав­
ляет  6—7 мин.

Головки спичек из зажигательной 
массы с клеем повышенной жирности, 
полученные при СВЧ сушке, характе­
ризовались нормальным (без вспышек 
и отлетания ш лака) заж иганием, устой­
чивым переходом пламени с головки 
на соломку и устойчивым горением. 
С редняя прочность посадки головок 
на соломке составила 3,7 кг.

Следует отметить, что найденные 
двухступенчатые режимы сушки спичек 
не являю тся наилучшими. Более рацио­
нальны бесступенчатые режимы с из­
менениями напряженности электриче­
ского поля, соответствующими опти­
мальным условиям сушки. Но такие 
режимы трудно осуществить практи­
чески. Двухступенчатые ж е легко реа­
лизуемы.

Опытами установлено, что 1000 спи­
чек при частоте 2,4 ГГц и ориен-

Схема устройства СВЧ сушилки для  спичек

В таблице приведены режимы сушки 
в СВЧ поле при частоте 2,4 ГГц, 
обеспечиваю щ ие требуемое качество 
спичек. П родолж ительность сушки спи­
чек с головками из стандартной з а ­
ж игательной массы в сравнении с тр а ­
диционным способом сокращ ается с 
35—40 до 3— 3,5 мин.

При сушке спичек с головками из 
заж игательной  массы на основе кост­
ного клея жирностью  2,75 %  процесс 
долж ен быть более мягким (см. таб л .). 
Н а первом этапе напряж енность элект­

тации вектора напряженности электри­
ческого поля параллельно спичке в 
процессе сушки поглощ ает от 290 до 
110 Вт СВЧ мощности при средней 
электрической напряженности поля 
90 В /см , а 1000 спичечных головок 
поглощ ает 70— 20 Вт. Следовательно, 
наибольш ая часть энергии поглощ ает­
ся древесиной. Чтобы повысить эф ­
фективность использования СВЧ энер­
гии, целесообразйо ориентировать век­
тор напряж енности электрического поля 
перпендикулярно спичке. В этом слу­
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чае м еньш ая доля энергии будет 
расходоваться на нагрев древесины, 
так  как  коэффициент ее потерь при 
поперечной ориентации вектора н апря­
женности электрического поля относи­
тельно волокон в 1,4— 2 р аза  ниже, 
чем при продольной. Снижению з а ­
трат энергии такж е  способствует кон­
центрация СВЧ поля в области голо­
вок, поскольку при этом м еньш ая 
доля энергии расходуется на нагрев 
древесины.

Схема устройства СВЧ сушильной 
камеры для  спичек приведена на ри­
сунке. Спички 1 планочным конвейе­
ром 2  после окунания в за ж и га ­
тельную массу поступают в зону А,  
а затем  — в зону Б. От СВЧ гене­
раторов 3  и 7 по волноводам 4 
и 6 через щели 5 СВЧ энергия 
подается в зоны А и Б.  С редняя на­
пряж енность электрического поля в зо ­
не А  составляет 90— 100 В /см , в зоне 
Б  — 150— 160 В /см  при частоте 2,4 ГГц. 
Вектор Е  поля электрической н апря­
женности ориентирован перпендику­
лярно волокнам древесины спички. 
Через сушильную камеру воздух пода­
ется со скоростью 0,6— 1 м/с. Длину зон А 
и Б и скорость движ ения конвейера

вы бираю т такой, чтобы длительность 
прохож дения спичек через сушильную 
камеру была достаточна для их вы­
суш ивания (для стандартных спичек
3— 3,5 м и н ). При их поступлении в 
зону СВЧ обработки клей, входящ ий 
в состав заж игательной  массы, застуд ­
невает, влага  нагревается, испаряется, 
мигрирует из внутренних слоев на 
поверхность, откуда уносится потоком 
воздуха.

У правлять процессом можно, изме­
няя напряж енность электрического поля 
и параметры  воздуха.

Экономический эф фект от примене­
ния СВЧ энергии для сушки спичек 
достигается благодаря повышению про­
изводительности, уменьшению массы 
оборудования, сокращ ению  эксплуата­
ционных расходов и площ адей, з а ­
нимаемых оборудованием, снижению 
требований к жирности клея (эко­
номия от использования более деш е­
вого клея жирностью  2,75 % соста­
вит от 550 до 1000 р. на 1 т 
кл ея ).

При производительности спичечного 
автом ата 40—46 уел. ящ и ков/ч  тре­
буем ая мощность СВЧ генератора при 
частоте 2,4 ГГц составит 15— 18 кВт. 
О бщ ая длина сушильной части п л а­

ночного конвейера 10— 12 м. У сущест­
вующих автоматов она равна пример­
но 80 м.

М асса спичечного автомата СпА-3 
составляет 21 т, а при использо­
вании СВЧ сушильной камеры масса 
автом ата аналогичной производитель­
ности (36 уел. ящ иков/ч) будет рав­
на 11 — 13 т.

В ы в о д ы

Экспериментальные работы по ис­
пользованию СВЧ энергии для интен­
сификации процесса сушки спичечных 
головок показали, что продолжитель­
ность сушки можно сократить с 35—40 
до 3— 3,5 мин, не сниж ая потреби­
тельских качеств спичек. Определены 
рациональные двухступенчатые режимы 
сушки спичек. Применение СВЧ сушки 
позволяет существенно снизить требо­
вания к качеству одного из компо­
нентов заж игательной массы — кост­
ному клею, повысив его допустимую 
жирность с 0,5 до 2,75 %.

Проведенные исследования свиде­
тельствуют о высокой эффективности 
применения СВЧ энергии для сушки 
спичек и даю т основание для р а з­
работки промышленной установки.

УДК 674.053:621.933.61:621.316

Схема ограничения загрузки главного привода лесопильной рамы
Б. В. ГРИНБЕРГ, А . А . Л А Р И О Н О В , кан ди д аты  техн . наук, Е. К. П О П О В  —  Б е л о р усски й  те хн о л о гич е ски й  институт

В лесопильных рам ах привод подачи работает на постоян­
ном токе в связи  с необходимостью плавно регулировать 
скорость подачи в достаточно широком диапазоне (по иссле­
дованиям  БТИ имени С. М. К ирова — в диапазоне 1:7). Ско­
рость подачи определяется диаметром и породой древеси­
ны. От скорости подачи, в свою очередь, зависит степень 
загрузки главного двигателя лесопильной рамы. При эксплуа­
тации этот двигатель нередко выходит из строя по причине 
резких бросков тока, вызванных повышенной подачей.

В связи с этим бы ла разр аб о тан а  электронная схема о гр а­
ничения тока главного привода (рис. 1). Работает  она так. 
Трансф орм аторы  тока ТА1,  ТА2,  ТАЗ  контролируют ток ста ­
тора двигателя главного привода. Н апряж ение, снимаемое с 
резисторов R l ,  R2,  R3,  вы прям ляется  диодами V D1 — VD6  и 
после ф ильтра R 4 — С / сравнивается  с задаю щ им  напряж ением , 
пропорциональным номинальному току двигателя и устанав­
ливаемы м потенциометром R5.  Питание схемы сравнения вы­
полняется от вывода 9.

Если отрицательный сигнал в точке 8 ниже зоны чувстви­
тельности усилителя Д А 1  (регулируемой потенциометром R 9 ) , 
т. е. ток двигателя главного привода меньш е нижнего предела 
допустимого значения, в схему управления двигателем  подачи 
никакой коррекции не поступает, величина подачи опреде­
ляется положением движ ка задаю щ его  потенциометра R15.

В этом случае с выхода усилителя 16 снимается полное напря­
жение ( + 1 0  В ).

При увеличении нагрузки главного привода ток его возра­
стает и, если он оказы вается выше нижнего предела допусти­
мого значения, в точке 8 отрицательный сигнал схемы сравне­
ния уменьш ает сигнал, подаваемый на вход ДА1.  Это умень­
ш ает сигнал на выходе усилителя, что вызывает снижение 
управляю щ его напряж ения, снимаемого с задатчика R15.  
Д вигатель подачи сниж ает частоту вращ ения.

Если нагрузка главного привода продолж ает увеличиваться 
и достигает верхнего предела допустимого значения, отрица­
тельный потенциал после резистора R6  становится равным 
полож ительному потенциалу источника питания, напряж е­
ние на выходе Д А 1  сниж ается до нуля. Д вигатель подачи оста­
навливается.

При резких кратковременных бросках тока главного дви­
гателя сигнал схемы сравнения может д аж е  превысить напря­
ж ение источника. Д л я  предотвращ ения реверса двигателя по­
дачи на выход Д А 1  включен диод VD9,  который одноз­
начно определяет полярность выходного сигнала, поступаю­
щ его на задаю щ ий потенциометр R15.

В данном случае напряж ение с выхода потенциометра R15  
снималось в схему импульсно-фазового управления тиристора-
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Рис. 2. С труктурная схема тиристорного привода подачи лесопильной рамы-
Д Т Г ,  З Т Г — д а т ч и к  и з а д а т ч и к  т о к а  гл ав н о го  п ри во д а  / г п; £/д т  г, ^ З.т. г — их вы ходны е си гн ал ы ; А 1 /р= ( /  г— U 3 T r ; Р З ,  PC, Р Т  —  регуляторы  загр у зки , 
скорости , т о к а ; U p c — вы ходной  с и гн ал  р е гу л я т о р а  ско р о сти ; З С  — за д а т ч и к  ско р о сти , U э — его  вы ходной с и гн ал ; Д Т ,  Д С — датчи ки  т о к а  / я и с к о ­
рости п  д в и г а т е л я  п о д ачи ; U a.T, U a x — их вы х о д н ы е си гн ал ы ; А ( / , =  £/3— £/д.с; Д £/2= £ /р .с — U д.л\ UTO= f ( n )  — у зе л  зав и с и м о го  от ско р о сти  то к оогран и ч ен и я; 
U o v p = f ( U c) — у зел  о гр ан и ч ен и я  м и н и м ал ьн о го  у гл а  у п р а в л ен и я  т и р и с т о р а м и  в ф ункции  н а п р яж е н и я  сети  U c, U o r p — его вы ходное н ап р яж ен и е ; Т П — т и ­
ристорны й п р е о б р а з о в а т е л ь  с вы ходны м  н а п р яж е н и е м  и я \ М  — д в и г а т е л ь  п о д ач и ; Т я, Т м — его  э л е к т р о м а гн и т н ая  и э л е к тр о м ех ан и ч еск ая  п остоянны е в р е ­
мени; /?э — эк в и в а л е н т н о е  со п р о ти в лен и е  яко р н о й  цепи; р  —  о п е р а то р  Л а п л а с а

Рис. 1. Э лектронная схема ограничения тока главного привода:
Т А1 ,  ТА2 , Т А З  —  т р а н с ф о р м а т о р ы  т о к а  в цепи гл ав н о го  п р и в о д а; R l ,  R2,  R 3  — н а гр у зк а  втори чн ы х об м о то к  т р а н с ф о р м а т о р о в  т о к а ; VD 1 . . .V D 6  - -  диоды  
вы п р ям л ен ия  с и гн ал а  з а г р у з к и  гл а в н о го  д в и г а т е л я ;  R4,  С1 — с гл а ж и в а ю щ и й  ф и л ьтр ; R 5  — за д а т ч и к  т о к а ; R6, R7,  R8 , R1 0 . . . R 1 4  — подстроечн ы е р ези сто ­
ры; R9  — р егу л ят о р  ч у в с т в и тел ьн о ст и  у си л и т ел я  D A I ; R 1 5  —  за д а т ч и к  с ко р о сти  п од ачи ; V D 7 , VD8  —  ш у н ти рую щ и е диоды ; VD 9 —  зап и р аю щ и й  диод си гн ал а

о б р а тн о й  п о лярн ости

ми, регулирующ ими напряж ение на заж и м ах  якоря двигателя 
подачи. Но эта ж е схема годится для любого другого вар и ан ­
та регулируемого привода подачи.

С труктурная схема тиристорного привода подачи лесопиль­
ной рамы, в котором реализуется ограничение загрузки глав­
ного привода, показана на рис. 2. Здесь обозначены: М —

электродвигатель подачи П Б С Т  62 У4, 220 В, 7,2 кВт, 
1500 мин- 1 ; Т П  — тиристорный преобразователь ЭТ6; Д Т  — 
датчик тока; Д С  — датчик скорости; РТ,  PC  — регуляторы то­
ка и скорости; U TO— f ( n )  — узел зависимого токоограничения; 
Uotv= f ( U e) — узел ограничения минимального угла управ­
ления; З С  — задатчик  скорости (см. R15  на рис. 1); ЗТ Г  —

+ 22 В

К двигателю главного 
привода

- 2 2 В

1 6
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задатчик тока главного привода (см. R5  на рис. 1), Д Т Г  — 
датчик тока главного привода (см. трансф орм аторы  тока 
ТА1— ТАЗ на рис. 1); сигнал регулятора скорости A U \  =  
=  U з— 1/дх ; сигнал регулятора тока A U 2= U ]>c— UaT\ Д Up—
=  U A . r s ‘ ^ з . т . г . ’

и я — напряж ение на выходе тиристорного преобразователя; 
J я — ток якоря; п — частота вращ ения электродвигателя; 
R 3 — эквивалентное сопротивление якорной цепи; Гя — элек­
тромагнитная постоянная времени якорной цепи; Тэ — 
электром еханическая постоянная времени электродвигателя 
подачи; / гп — ток двигателя главного привода.

Схема ограничения мощности главного привода испытана 
на лесопильной раме РД 75-6.

Рассм отренная система не только обеспечивает защ иту глав­
ного двигателя от перегрузки, но и позволяет выровнять нагру­
зочную диаграм м у главного привода, снизить неравномер­
ность частоты его  вращ ения и благодаря этому повысить 
К П Д  и качество распила.

В предложенной схеме использована аппаратура: ТА1— 
Т А З — трансформ аторы  тока 0-66 300/5  0,55 В -A; диоды 
VD1 — VD6  — ГД  107 A; V D 7—VD9 — К Д  509 А; резисто­
ры R \ — R3  — СП 50 Вт, 21 кОм; R5 — СП 1 Вт, 1 кОм; 
К8 —  М Л Т - 0,25 — 51 кОм; R9 —  М Л Т - Н —  1 Вт 22 кОм; 
Я 10. /?13 — М Л Т - 0 , 2 5 —  15 кОм; R \  1 — М ЛГ-0,25 — 150 кОм; 
Д А  1 — микросхема К553УД2.  О стальные приборы подбираю т­
ся по конкретным условиям.

ВНИМАНИЮ РУКОВОДИТЕЛЕЙ п ред п ри яти и  и и н ф о р м а ц и о н н ы х  
СЛУЖБ!

В Н И П И Э И л е сп р о м  в 1989 г. м о ж е т  о ка зы ва ть  д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и м  п р е д ­

п р и я ти я м  на х о з д о го в о р н о й  и п л а тно й  о с н о в е  с л е д у ю щ и е  и н ф о р м а ц и о н н ы е  

у с л у ги :

п о д го т о в к у  а н а л и ти ч е ски х  о б з о р о в  и э к с п р е с с  —  и н ф о р м а ц и й  по о те ч е стве н ­

ны м  и з а р у б е ж н ы м  и с то ч н и к а м  в с о о тв е тств и и  с те м а ти к о й  заказчика  

(1 5 0 0 — 2000 р . за в ы п у с к );

п о д го т о в к у  а н а л и ти ч е ски х  с п р а в о к  п о  те м а ти к е  за казч и ка  (7 0 0 — 1000 р. за 

в ы п у с к );

к с е р о к о п и р о в а н и е  р а з д е л о в  д о к л а д а  о н а и б о л е е  ва ж н ы х  о те ч е ств е н н ы х  и за­

р у б е ж н ы х  д о с т и ж е н и я х  в о б л асти  на уки , те х н и к и  и п р о и зв о д ств а  в д е р е в о ­

о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с т и  (10 0  р .) ;

к с е р о к о п и р о в а н и е  р а з д е л о в  д о к л а д а  о  т е х н и ч е с к о м  у р о в н е  д е р е в о о б р а б а ты ­

в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с т и  (1 00  р .) ;

к о м п л е к с н ы й  д о го в о р , в к л ю ч а ю щ и й  п о д го т о в к у  а н а л и ти ч е ски х  сп р а в о к  по  тем а­

ти ке  за ка зч и ка  (тр и  вы п уска ), к с е р о к о п и р о в а н и е  д о к л а д о в  о  д о с ти ж е н и я х  и 

т е х н и ч е с к о м  у р о в н е , и н ф о р м а ц и я  п о  с и с те м е  д и ф ф е р е н ц и р о в а н н о го  о б е сп е ч е ­

ния  р у к о в о д с т в а  (12  в ы п у с к о в ), о р и е н т и р о в о ч н а я  с то и м о с ть  д о го в о р а  2 ,5—  

3,5  ты с. р.

С п р е д л о ж е н и я м и  о б р а щ а ть ся  п о  а д р е с у : 127018, М о скв а , ул . П о л кова я, 17, 

В Н И П И Э И л е сп р о м , о тд е л  и з у ч е н и я  п е р е д о в о го  о пы та  в д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и х  

п р о и з в о д с тв а х , т. 2 89 -9 9 -13 .
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Автоматизированные системы

Опыт внедрения и перспективы развития АСУТП 
древесностружечных плит

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

И. Н. А Н Д Р УН Я К , А . И. СТЕПУРА, канд. техн . наук

П ервая отечественная АСУТП производства Д С П  бы ла р а з ­
работана И вано-Ф ранковским  П К ТИ  М инлеспрома УССР 
совместно с Киевским институтом автоматики М инприбора 
и Московским СУ ВО «Сою зоргбумпром» и внедрена на 
Н адворнянском лесокомбинате в декабре 1985 г. АСУТП отно­
сится к классу многоуровневых автом атизированны х си­
стем управления непрерывно-дискретными технологическими 
процессами со средней информационной мощностью, сред­
ним уровнем функциональной надеж ности и с локально­
автоматическим типом ф ункционирования. С внедрением си­
стемы предусм атривалось увеличение выпуска товарной про­
дукции, снижение расхода связую щ его, топлива, электро­
энергии и повышение коэффициента выхода раскроенных 
плит с общ им годовым экономическим эф фектом 255 тыс. р. 
при единовременных затр атах  на создание системы 750 тыс. р. 
Однако намеченные цели не были полностью достигнуты. 
О ж идаемый народнохозяйственный эф фект от ти раж и рова­
ния системы на других производствах Д С П  пока не получен. 
О казалось, что в целом создание АСУТП плитного произ­
водства зависит от ряда научно-технических и о р ган и за­
ционных проблем.

Ф актические и проектные показатели назначения АСУТП 
производства Д С П  на Н адворнянском лесокомбинате приве­
дены ниже (в числителе — по проекту, в знам енателе — 
ф актические):

Число:
п од си стем  А С У Т П ............................................ 7 / ( 5 + 6  д о п о л н и т ел ьн ы х )
о тд ел ьн ы х  ф у н к ц и о н ал ьн ы х  з а д а ч  . 3 1 /2 5
си гн ал о в  в А С У Т П ............................................ 2 5 5 /1 0 0
в том  числе:

а н а л о г о в ы х ......................................................... 9 9 /6 9
д и скр етн ы х  ......................................................... 1 5 6 /2 9
ч и с л о -и м п у л ь с н ы х ............................................ 3 /2

у п р ав л яю щ и х  вы чи сли тельны х  ком п лексов  . 6 /7
в том числе:

С М - 4 ..................................................................... 1/1
С М -1800 ............................................................... 2 /3
м ик р о ко н тр о л л ер о в  М К 4 9 ......................... 1/ -
то  ж е  М К 6 4 ......................................................... 2 /3

О бщ ий о б ъ ем  п а м я ти , К б а й т ................................ 2 5 6 /4 4 8
Ч и сл о  у д ал ен н ы х  ви д ео тер м и н ал о в  . . . . 5 / 4
С р е д н я я  н а р а б о т к а  А С У Т П  н а  о т к а з , ч . . 3 2 0 /Н е  у с та н о в л е н а
С редн и й  у стан о влен н ы й  ср о к  сл у ж б ы , г . . 6/6
С ред н ее  в р ем я  в о с с т ан о в л е н и я , ч . . . . 2 /Н е  у с тан о в л ен о
П л о щ ад ь , н ео б х о д и м ая  д л я  р а зм е щ е н и я  У В К

и в сп о м о гател ь н о го  о б о р у д о в а н и я , м 2 . . . 100/100
С тои м ость:

вводим ы х в д ей ст ви е  осн овны х ф он дов,
ты с. р ................................................................................ 3 9 1 /4 4 9
с т р о и те л ьн о -м о н та ж н ы х  р аб о т , ты с. р. 2 8 ,2 /2 8 ,2

Г о довой  эк о н о м и чески й  э ф ф е к т , ты с. р. . 2 5 5 /Н е  подсчи тан
С рок  о ку п аем о сти , г ................................................... 2 ,1 3 /Н е  оп р ед ел ен
Ч и сл ен н о ст ь  п е р с о н а л а , о б с л у ж и в а ю щ е го

А С У ТП  ............................................................................ 14 /11

Проектными решениями предусм атривалась децентрализо­
ванная структура АСУТП, состоящ ая: на нижнем уровне 
иерархии управления из подсистем сортировки стружки, 
ее сушки, дозирования и смеш ивания со связую щ им, ф ор­
м ирования стружечного ковра, раскроя плит и контроля 
расхода газа ; на верхнем уровне — из информационной под­
системы. Такое решение было обосновано имевш имися в то

время частными критериями управления, соответствующими 
технологическим участкам  производства Д С П . Отсутствие 
практического опыта в освоении управляю щ их микро-ЭВМ 
С М -1800, поставленных без операционной системы реального 
времени, и наличие трех организаций-соисполнителей, рас­
положенных далеко  друг от друга и от объекта внедрения, 
привело к тому, что задачи  каж дой подсистемы решались 
на своем управляю щ ем  вычислительном комплексе (УВК).

Н а базе  микрокалькуляторов «Электроника МК-64» были 
решены задачи  управления сортированием стружки и авто­
м атизированного контроля расхода газа , а на базе 
СМ -1800 — зад ач а  управления формированием стружечного 
ковра. И нформ ационная подсистема реализована на 
мини-ЭВМ СМ -4. На той же мини-ЭВМ с использованием 
алгоритм а симплекс-метода для реш ения задачи линейного 
программирования реализован расчет рациональных карт рас­
кроя плит на заготовки с учетом комплектации вагонов и 
разбивки за к аза  по декадам .

В процессе эксплуатации АСУТП с использованием кон­
цепции м ультипрограммирования и резервов машинного 
времени на СМ -4 дополнительно реализованы  задачи учета 
кадров, м атериалов на складских помещениях лесокомбина­
та , движ ения заготовок по сушильному отделению, расчета 
годовой потребности в энергоресурсах и др. На одной из 
микро-ЭВМ  СМ -1800 дополнительно решены задачи  учета про­
стоев производства Д С П  и расчета 'его технико-экономи­
ческих парам етров (выпуск готовой продукции, расход сырья, 
м атериалов и топлива).

О днако из-за  отсутствия в основном влагомеров и весо­
измерительных устройств стружечной массы, а такж е альтер­
нативных методов непрямых измерений и апробированных 
алгоритм ов управления пока не удалось реализовать под­
системы управления процессом сушки и смеш ивания стружки 
со связую щ им.

М онтаж  комплекса технических средств, УВК, местных 
ш каф ов с нормирующими преобразователям и, датчиков, 
исполнительных устройств и кабельных линий связи был 
выполнен силами работников служ бы КИП иА и лаборато­
рии АСУТП. Такой способ организации монтаж ных работ 
обладает рядом  преимуществ: обслуж иваю щ ий персонал
АСУТП ещ е до начала ее функционирования изучает и осваи­
вает комплекс технических средству (К Т С ), более реально и 
точно выполняет монтаж ны е работы (так  как их выполняют 
специалисты, знаю щ ие технологический процесс и сущест­
вующие системы контроля и управления). Наконец, в такой 
ситуации будущие эксплуатационники быстрее и активнее 
вовлекаю тся в процессы развития и соверш енствования с а ­
мой АСУТП.

Опыт м онтаж а и эксплуатации КТС показал, что при соз­
дании АСУТП следует особенно учиты вать несколько мо­
ментов.

1. Выбор места располож ения УВК. С одной стороны, 
имеющиеся в настоящ ее время мини- и микро-ЭВМ  не рассчи­
таны на работу в производственных условиях и для надеж ­
ной работы им необходимо создавать определенные условия. 
С другой стороны, средства АСУТП ж елательно разм ещ ать
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как можно ближ е к технологическому процессу, а видео­
терминалы с клавиатурой долж ны  быть установлены на пуль­
тах управления технологическими участками.

2. И змерения в строительной части производственных поме­
щений с целью создать машинный зал  и центральный пост 
управления,

3. Система электроснабж ения. Основной источник питания 
АСУТП нуж дается в развязке  относительно остальны х по­
требителей электроэнергии. Необходимо предусм атривать ре­
зервный источник питания, причем переключение с норм аль­
ного реж им а электроснабж ения на аварийны й долж но осущ е­
ствляться автоматически. В ыдвигаю тся повышенные требова­
ния к стабилизации напряж ения и частоты питающей сети.

4. Установка отопительной, вентиляционной системы и осо­
бенно системы кондиционирования воздуха в машинном зале.

5. Заземление УВК, располож енны х в машинном зале. Н е­
обходимо учитывать систему как  рабочего, т ак  и защ итного 
заземлений. Рабочее зазем ление используется для соединения 
опорных по напряж ению  точек для  цепей вычислительной 
системы.

6. С опряж ение УВК с датчикам и и исполнительными уст­
ройствами, вклю чая прокладку кабелей. Здесь наиболее слож ­
ной о к азал ась  проблема защ иты  от электрических помех. 
Х арактерны м различием меж ду аналоговыми и цифровыми 
системами управления являю тся высокие точность и р азр е­
ш аю щ ая способность, свойственные АСУТП. Чтобы исполь­
зовать преимущ ества системы, необходимо тщ ательно контро­
лировать источники возникновения помех. Кроме того, расш и­
ренная полоса пропускания частот подсистемы аналогового 
входа АСУТП делает ее более уязвимой по отношению 
к ош ибкам, вызванным случайным шумом, чем аналоговых 
систем управления, работаю щ их в полосе более низких частот. 
У ровень. помех, проникаю щ их через внешние линии связи с 
объектом управления, можно снизить, если рационально мон­
тировать линии связи датчиков с УВК, экранировать линии 
связи, применять скрученные провода и кабели со скрученными 
ж илам и, а такж е специальные схемные решения. Это, однако, 
не исклю чает использования программных методов защ иты, 
реализуемы х при разработке алгоритмов, и программ функцио­
нирования АСУТП.

7. М етрологическое обеспечение каналов измерения и уп­
равления. Оно имеет исключительное значение для эф ф ек­
тивного функционирования АСУТП. К сожалению , аттестация 
каналов измерения на Н адворнянском лесокомбинате была 
выполнена не в полном объеме.

На третьем году создания АСУТП производства Д С П  р а з ­
работчиками бы ла освоена исполнительская мультипрограм ­
мная операционная система реального времени МОС РВ , 
что позволило на УВК СМ-1800: за д а в ать  последователь­
ность программ и событий; управлять переходом от одного 
задания к другому; управлять подсистемами аналогового и 
дискретного входа и выхода и их взаимодействием; обслу­
ж ивать преры вание на приоритетной Основе; диагностиро­
вать аппаратны е и программные ошибки и инициировать 
корректирующ ие действия.

В состав программного обеспечения микро-ЭВМ  СМ -1800 
включен маш инно-ориентированный язы к програм м ирова­
ния П Л /М .

По разным причинам ан али з экономической эффективности 
и расчет фактического экономического эф ф екта от внедре­
ния АСУТП после ее годичной эксплуатации на Н адвор­
нянском лесокомбинате не выполнялся. О днако целесообраз­
ность и экономическая выгода этого мероприятия очевидна. 
Применение АСУТП обосновано следующими ф акторам и:

на производство Д С П  действую т частые и сильные возму­
щ ения, вызываю щ ие потери сырья, м атериалов, энергоресур­
сов, выпуск бракованной продукции;

производство Д С П  характеризуется технологической и до 
некоторой степени эксплуатационной слож ностью  (больш ое 
число технологических парам етров, регламентны х ограничений 
на продукцию, слож ная последовательность выполнения опе­
раций оператором );

относительно велика мощность завода  Д С П  (140 м3 в год)

и высока стоимость готовой продукции, что способствует быст­
рой окупаемости капитальных вложений;

повышены требования к качеству Д С П  в условиях госу­
дарственной приемки продукции.

Конкретными источниками экономической эффективности 
АСУТП являю тся:

повышение качества управления (благодаря способ­
ности УВК быстро реагировать на возмущения и вы раба­
ты вать управляю щ ие воздействия, чем достигается эффект бо­
лее плавного регулирования, а следовательно, и поддержание 
процесса на его оптимальном у р о вн е); .

использование перспективных методов управления, которые 
невозможны на традиционной управляю щ ей технике (напри­
мер, оперативная оптимизация, регулирование по возмущ е­
ниям и д р .) ;

рациональное использование УВК в режимах мультипро­
грам м ирования, позволяю щ ее реш ать дополнительные задачи;

накопление знаний о технологическом процессе;
своевременное выявление неполадок, диагностирование со­

стояния оборудования и контроль соблюдения техники без­
опасности.

В настоящ ее время все больше внимания уделяют опти­
мальному использованию  энергии и сырья с помощью контроля 
и управления технологическим процессом на УВК зарубежных 
фирм. Н аибольш их успехов в этом направлении достигла 
ф ирма «G recon» (Ф Р Г ), которая разработала  практически 
все основные датчики и информационно-измерительные си­
стемы для автом атизации производства Д С П . Она предлагает 
постепенный ввод отдельных локальны х систем управления 
на базе  м алы х вычислительных машин.

Ф ирма «Schenck» (Ф Р Г ) предлож ила двухуровневую спе­
циализированную  систему управления; 50 %  оборота этой фир­
мы идет на создание нового оборудования и математического 
обеспечения. Приоритет и преимущество фирмы — в исполь­
зовании весовых ленточных дозаторов и весов, определяющих 
массу единицы поверхности стружечного ковра.

Наиболее всестороннюю и детально разработанную  систему 
управления на базе  УВК производства С С С Р С М -1420 
«Электроника-60» предлагает финская фирма «R aute», кото­
р ая  предусматривает десять УВК на отдельных участках 
и центральную  ЭВМ  для управления технологическим 
процессом в целом.

Больш ого внимания заслуж ивает универсальная много­
уровневая система управления технологическими процессами 
фирмы «V alm et» (Ф инляндия).

Система контроля управления производством ДС П , р азр а­
ботанная фирмой «S chaum an»  (Ф инляндия), включает сеть 
контрольно-измерительной аппаратуры  для сбора и передачи 
информации о процессе на главную ЭВМ и подсистему контро­
ля качества, обычно расположенную  в лаборатории, с само­
стоятельной ЭВМ для получения и обработки информации 
о качестве продукции. Применение системы позволяет умень­
ш ить расход древесины и связую щ его на изготовление ДСП 
За счет уменьш ения их плотности при сохранении требуемых 
физико-механических свойств, оптимизировать соотношение 
древесной стружки и связую щ его и его рецепт. Система ве­
дет учет расхода сырья, материалов и выпускаемой про­
дукции.

И тальянская  фирма «1та1» специализируется на производ­
стве локальны х систем контроля и управления производ­
ством Д С П .

Н аправления дальнейш его развития АСУТП производ­
ства Д С П . В ближ айш ем  будущем УВК будут, очевидно, 
использоваться для управления существующим технологиче­
ским оборудованием или внедряться одновременно с модерни­
зацией этого оборудования.

Комплекс технических средств АСУТП долж ен строиться 
на базе  микро-ЭВМ  и встроенных микропроцессоров, что 
не исклю чает мини-ЭВМ  как УВК верхнего уровня АСУТП.

Структура АСУТП в общем случае долж на представлять 
собой децентрализованную  рассредоточенную систему из от­
дельных локальны х подсистем. П редлож енная структура по­
зволяет каж дой подсистеме функционировать независимо одна
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от другой и осущ ествлять поэтапную разработку и внедрение 
новых подсистем. В то ж е время в состав АСУ долж на 
входить центральная мини-ЭВМ  для реш ения более сложных 
(например, оптимизационных) задач  верхнего уровня. С трук­
тура управления производством Д С П  в целом долж на вклю­
чать такж е логико-дискретное управление электроприводами 
механизмов с помощью современных программируемых коман- 
доконтроллеров.

При создании АСУТП главное — р азраб отать  ее м атем ати­
ческое обеспечение, на которое, как показала практика, 
будет приходиться подавляю щ ая часть всех затрат.

Необходимо продолж ить начатые в М осковском лесотехни­
ческом институте исследования по разработке функции цели 
управления АСУТП в виде обобщ енного экономического кри­
терия и установлению  его зависимости от режимных парам ет­
ров технологического процесса. Р еали зация  управления про­
изводством Д С П  по экономическому критерию позволит прев­
зойти современный мировой уровень автом атизации произ­
водства Д С П .

Перспективным направлением можно считать использова­
ние методов множественной регрессии для получения оценки 
парам етров производства Д С П  или показателей качества гото­
вых плит, не доступных оперативному контролю. При этом 
следует смело использовать информацию  непрямых измерений 
при условии, что они хорошо коррелированы с интересующими 
нас параметрами процесса или показателями плит.

С целью повышения эф фективности АСУТП алгоритмы

управления технологическими участками должны предусмат­
ривать динамическую  оценку параметров состояния. Рекур­
рентные алгоритмы динамической оценки позволяют получить 
оптимальные оценки парам етров при наличии неконтролируе­
мых случайных возмущ аю щ их воздействий на объект управ­
ления (например, изменение породного, фракционного соста­
ва сырья, парам етров окруж аю щ ей среды и т. п .), шумов 
измерительной аппаратуры  и неадекватности самых детерми­
нированных моделей.

С учетом дискретного характера цифровой обработки ин­
формации при использовании УВК наиболее приемлемой фор­
мой математического описания динамики объекта управления 
производства Д С П  долж ны  стать разностные уравнения или 
дискретные передаточные функции.

В целом ож идаемый экономический эф фект от внедрения 
АСУТП м ож ет быть достигнут только при синтезе современ­
ных самооптимизирую щ их цифровых адаптивных систем управ­
ления, предусматриваю щ их непрерывную параметрическую ин- 
дентификацию  объектов управления. Другими словами, ож и­
даемый эф ф ект от внедрения современной управляю щ ей 
вычислительной техники может быть достигнут при условии 
создания современного математического обеспечения, которое 
позволило бы использовать преимущество этой техники.

Д л я  оперативного создания АСУТП производства Д С П  целе­
сообразно сосредоточить все функции разработки системы 
(начиная с математического обеспечения и кончая внедрением 
КТС и отладкой программного обеспечения у заказчика) в 
одной организации, сдаю щ ей систему заказчику «под ключ».

СТРАХОВАНИЕ ШКОЛЬНИКОВ ОТ НЕСЧАСТНЫХ 
СЛУЧАЕВ

В общеобразовательных школах нашей страны проводится добровольное стра­

хование школьников от несчастных случаев, которые могут произойти во время 

пребывания в школе, занятий физкультурой и спортом, дома, на улице, на даче, 

в пионерском или спортивном лагере и т. д.

Для заключения договора страхования достаточно в сентябре —  октябре упла­

тить страховой взнос в размере 2 рублей агенту-совместителю из числа 

сотрудников школы, и школьник будет застрахован на период с 1 сентября по 

31 августа будущ его года. Это страхование может ежегодно возобновляться.

Порядок выплаты страхового пособия или страховой суммы определяется Пра­

вилами страхования школьников от несчастных случаев.

По всем вопросам, касающимся страхования школьников, вы можете обра­

щаться в инспекцию государственного страхования того района, в котором на­

ходится школа. Там же можно ознакомиться с полным текстом Правил стра­
хования школьников от несчастных случаев.

I
Главное управление государственного страхования СССР
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Охрана труда

Снижение шума на рабочих местах мебельного предприятия
Э. Я. С О ТН И К О В  —  П О  « М о с к о м п л е к тм е б е л ь »

УДК 6 8 4 :6 2 8 .5 1 7 .2

Одним из нежелательных явлений в ме­
бельном производстве являю тся высо­
кие уровни ш ума при работе станков 
и машин (особенно выпущенных 5— 
10 лет н а за д ), превыш аю щ ие допусти­
мый уровень на 10— 20 дБ , что отрица­
тельно сказы вается на здоровье р або­
тающих.

Наиболее «шумный» объект м аш ин­
ного парка на головном предприятии 
наш его объединения — импортная по­
луавтом атическая линия для  обработки 
и облицовывания кромок щитов на б а ­
зе станков «Торвегге» и «Има». При 
зам ерах  уровень шума во время работы 
этой линии достигал 105 дБ  (при нор­
ме 85 д Б ). На линии обрабаты ваю тся 
щиты, облицованные пластиком, а т ак ­
ж е щиты из ламинированной древес­
ностружечной плиты. Ч астота ж е в р а ­
щения реж ущ его инструмента за  счет 
преобразователей частоты тока на стан ­
ках «Торвегге» достигает 6000 мин- 1 . 
Попытки уменьш ить шум на этой ли ­
нии путем применения вибродемпфи­
рующих ф ланцев и установки ш умо­
поглощ аю щ их ограж дений на пилы и 
фрезы практически ничего не дали, 
да и создали неудобства при работе и 
обслуживании линии.

В 1986 г. в отделе главного механика

объединения была р азраб отана  спе­
циальная ш умопоглощ аю щ ая кабина 
для  форматно-обрезного станка «Тор­
вегге» на упомянутой линии, на кото­
ром реж ущ ие органы (фрезы , пилы) 
при обработке щитов создаю т шум 
очень высокого уровня. К абина изго­
товлена силами предприятия и смонти­
рована над станком «Торвегге».

Габаритны е размеры  кабины 4 ,5Х  
Х З ,5 X 2 ,8  м. К аркас — из стального 
уголка шириной 40 мм. Н аруж н ая  об­
ш ивка — из стального листа толщиной 
1,2 мм. Внутри с помощью винтов Мб к 
обш ивке прикреплены звукопоглощ аю ­
щ ие декоративны е плиты (ТУ 400- 
1/412-4— 84), изготовленные в произ­
водственном объединении «Мосстрой- 
пластм асса» на Красногорском комби­
нате термозвукоизоляционных и гип­
совых изделий (размеры  плиты 900Х  
Х 6 0 0 Х 2 2  мм). Плиты легко обрабаты ­
ваю тся, реж утся пилой. Щ ели между 
плитами уплотнялись поролоном и 
ш патлевались.

К абина имеет три двери с двойным 
остеклением для  подхода обслуж иваю ­
щ его персонала к станку при наладке 
или зам ене реж ущ его инструмента. 
Д в а  окна с двойным остеклением слу­
ж ат  для наблю дения за  работой стан ­

ка. Д ва  люка с уплотнением из тран­
спортерной ленты и окошками из орг­
стекла над ними служ ат для входа и 
выхода обрабатываемых деталей.

В ремонтно-механическом цехе были 
изготовлены стенки-панели из сталь­
ного уголка и листа, и на месте, в цехе, 
в выходной день была осуществлена 
сборка кабины, а затем внутри нее про­
водились крепление ш умопоглощ аю­
щих плит, ш паклевание и наруж ная 
окраска кабины. Все это делалось без 
остановки Основного производства.

В 1987 г. таким ж е образом была 
изготовлена и установлена аналогичная 
кабина на втором станке «Торвегге» 
этой ж е линии. Были такж е изготовле­
ны шумопоглощ аю щ ие кожухи из 
тех ж е материалов размером 600Х 
Х 6 0 0 Х 1 2 0 0  мм для снижения шума 
на преобразователях частоты тока этой 
линии, которые во время работы про­
изводили повышенный шум (до 96 д Б ).

П роделанная нами работа позволила 
снизить до санитарных норм уровень 
шума на станках «Торвегге» и преобра­
зователях частоты тока полуавтома­
тической линии для  обработки щитов, а 
эксплуатация линии после установки 
ш умопоглощ аю щ их кабин показала их 
эффективность.

Новые книги
Технология строительного производст­
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бенностях производства всех видов 
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торы и приборы контроля системы 
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сом сушки древесины. Д л я  студентов 
лесотехнических вузов.
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Р ассказы вается  об истории станов­
ления и развития одного из пере­
довых предприятий Карелии и его кол­
лектива. Раскры т опыт постоянного 
вы явления резервов повышения произ­
водительности труда и путей повыш е­

ния качества товаров. Д л я  широкого 
круга читателей.
Любченко В. И. Ш понострогальные 
станки и оборудование для обработки 
ш пона.— 2-е изд., перераб. и доп. Учеб­
ник для СПТУ.— М.: Высш ая школа,
1987,— 200 с. Ц ена 25 к.

Д ан о  описание сырья и заготовок 
для производства строганого шпона. 
Приведены основные принципы резания 
древесины на шпон, конструкции, на­
ладка  и настрОйка шпонострогальных 
и кромкофуговальных станков, нож ­
ниц для обработки кромок листов шпо­
на и станков для раскроя пачек 
шпона, а такж е приемы работы на них. 
Пособие может быть использовано для 
подготовки специалистов на производ­
стве.
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Изучающим экономику

УДК 6 8 4 :6 5 8 .2 :6 5 8 .3 3 6 .3 :3 3

Перестраиваем формы и методы экономической учебы
К. В. К О Т Л О Б А Й —  М о с к о в с к и й  м е б е л ьн ы й  ко м б и н а т  N° 3, В. Б. К У Х А Р Е Н К О , канд. экон . наук —  М В П Ш

Кружки (группы) качества на М осков­
ском мебельном комбинате №  3 стали 
постоянной формой экономической уче­
бы. Они оказы ваю т так ж е  действенное 
влияние на результаты  производства. 
Кроме того, эти круж ки реш аю т и з а ­
дачи активизации человеческого ф ак ­
тора на предприятии. В работе круж ­
ков (они образованы  на доброволь­
ной основе на участках, в цехах, от­
делах и других подразделениях комби­
ната) принимают участие 85 % инж е­
нерно-технических работников, сл у ж а ­
щих и руководителей, 41 % рабочих. 
В круж ок входят две или несколько 
групп. Они собираю тся 2 р аза  в месяц 
(в пределах часа в рабочее или нера­
бочее врем я), коллективно обсуж даю т 
проблемы, возникшие в их работе, во 
главе с выборным руководителем нам е­
чают пути их решения. Основные з а ­
дачи круж ков качества — подготовка и 
внедрение предложений, направленных 
на улучшение качества продукции, 
соверш енствование технологических 
процессов, организации труда и произ­
водства.

Кружки руководствую тся типовым 
положением о группах качества в объ­
единениях, на предприятиях и в орга­
низациях, утвержденным Госкомтру­
дом С С С Р, Госстандартом С С С Р и 
В Ц С П С  в июле 1986 г.

Н а комбинате разраб отано  свое П о­
ложение о круж ках качества, обр азо ­
ван совет содействия этим круж кам , в 
который вошли директор (председа­
тель), все его заместители, главный ин­
женер, секретари партийной и комсо­
мольской организации, председатель 
профкома, ряд руководителей подраз­
делений, ведущие специалисты, р або­
чие основных профессий. Совет со­
действия при участии специалистов и 
рабочих начал свою работу с вы явле­
ния узких мест производства. П робле­
мы обсуж дались в условиях широкой 
гласности на собраниях и совещ аниях. 
В итоге были определены основные 
направления работ: повышение произ­
водительности труда и качества вы­
пускаемой продукции; соверш енствова­
ние системы управления; экономия м а­
териальных и энергетических ресурсов; 
улучшение условий труда; решение со­
циальных проблем (укрепление мо­
рально-психологического клим ата в 
коллективах, соверш енствование меди­
цинского и бытового обслуж ивания 
рабочих, организация их досуга, р а з ­

витие физкультурно-массовой работы и 
д р .) . К аж ды й круж ок стал заним аться 
группой проблем. Например, круж ок по 
вопросам экономии взял  под контроль 
постоянный анализ реж им а экономии 
на предприятии, правильность и обосно­
ванность издерж ек на производство 
продукции (т. е. вопросы внедрения 
безотходной, м атериало- и энергосбе­
регаю щ ей технологии, повышения к а ­
чества сырья и материалов, замены 
применяемых сырья и м атериалов бо­
лее дешевыми, развития комбиниро­
ванного производства, сокращ ения по­
терь при производстве, транспортиро­
вании и хранении продукции, борьбы 
с хищ ениями, рационализации рабо­
чих мест и д р .).

Более половины всех работаю щ их 
на комбинате вы разили ж елание стать 
членами круж ков качества. К аждый 
избрал тематику, соответствующ ую его 
производственным или творческим инте­
ресам. В отдельных круж ках захоте­
ли работать по нескольку десятков 
человек, поэтому такие круж ки были 
разбиты  на группы. Всего групп 33, 
более половины из них состоят из р а ­
ботников одного цеха или отдела и 
только 6 % групп находятся в бри­
гаде. Третья часть групп сформиро­
вана из работников одной профессии.

Когда круж ки были сформированы, 
к ним подобрали консультантов, опре­
делились и лидеры групп. К онсультан­
тами стали ведущ ие специалисты 
предприятия. Кружок, изыскиваю щ ий 
резервы повышения производительно­
сти труда и качества продукции, кон­
сультирует зам . директора по каче­
ству; главный технолог — в круж ке 
механизации ручных работ; секретарь 
партбю ро участвует в круж ке, инте­
ресую щ емся вопросами улучш ения мо- 
рально-психологического климата; 
главный бухгалтер — консультант 
круж ка по проблемам рационального 
расходования ресурсов. Распределение 
консультантов носило добровольный х а ­
рактер, учиты вался преж де всего про­
изводственный и служ ебный интерес 
специалиста и его знания в области 
технологии и организации производ­
ства по профилю каж дого  круж ка 
качества.

Консультанты помогают разработать 
перечень проблем, над которыми груп­
па ж елает  работать, и руководят про­
фессиональным и экономическим обу­
чением круж ковцев. Группы, имеющие

в своем составе 5— 12 чел., возглав­
ляю т лидеры. Если на начальном эта­
пе деятельности групп основной груз 
организации работы лож ился на кон­
сультанта круж ка, то впоследствии, 
с приобретением опыта, с этой задачей 
стали справляться лидеры.

Стало правилом приходить на за н я ­
тия круж ка не только подготовленными 
по изучаемой теме, но и с конкретными 
предлож ениями по улучшению орга­
низации рабочего места, условий труда 
на участке, в цехе, отделе, на пред­
приятии в целом. Экономическая учеба 
и производственное творчество тесно 
переплетаю тся друг с другом в круж ках 
качества. И зучая вопросы интенсифика­
ции экономики, в соответствии с реко­
мендованным курсом производственно­
экономической учебы, рабочие, служ а­
щие, инженерно-технические работни­
ки коллективно ищут резервы произ­
водства.

После общетеоретической лекции для 
консультантов всех круж ков качества 
проводятся семинары, а затем — прак­
тические занятия в круж ках и группах. 
Итогом практических занятий стано­
вятся конкретные предложения. Обыч­
но на семинаре Дается и поручение 
соответствующ ей служ бе предприятия 
по реализации предложений. Н алаж ен 
строгий контроль за их внедрением.

К ак отмечалось, кружки качества 
созданы  на комбинате «по интересам», 
но есть и активисты, деятельность ко­
торых не ограничивается рамками од­
ного круж ка.

Об уровне технического творчества 
и заинтересованности слуш ателей в ра ­
ционализации рабочих мест и техно­
логии говорит неполный перечень нов­
шеств. Так, электрики А. А. Диков 
и И. Н. Козлов усовершенствовали 
конструкцию сушильной установки, 
старш ие мастера О. В. Горбунов и
А. В. Прибылов, слесарь А. В. Горел­
кин и инженер А. А. Силаев решили 
изготовить станок для  обработки деко­
ративных раскладок, столяры П. У. Го­
гов, В. А. Кукуев, В. В. Гавриков по­
заботились об установке оборудования 
для  ремонта деталей. Л идер одной из" 
групп мастер Л . А. А балкина и отде­
лочницы Г. А. Черезова, Н. Н. Б а р а ­
нова и Р. И. Дмитриева посоветовали 
изготовить стенд для проверки качества 
подбора ф асада  корпусной мебели и 
проверки всего комплекта. Много по­
ступает предложений, позволяющих
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совмещ ать профессии, вы свобож дать 
людей для работы на других участках.

Н аибольш их успехов круж ки каче­
ства достигаю т там , где в полной мере 
используются предоставленные трудо­
вым коллективам ш ирокие полномочия 
в моральном и м атериальном поощ ­
рении работников, создаю тся фонды 
стимулирования технического твор­
чества. На комбинате слож илась систе­
ма поощ рения членов круж ков каче­
ства (Почетные грамоты  горкома, 
райкома партии й комсомола, денеж ­
ные премии, 20 % -н ая  надбавка к три­
надцатой зар п л ате ). В фонде м ате­
риального поощ рения предусмотрена 
специальная статья  «Содействие рабо­
те круж ков качества», по которой их 
участники премирую тся за  поданные 
предлож ения. О днако на эту статью  на­
лож ила «вето» очередная ревизия из 
объединения, поступив в духе допе­
рестроечных времен. На предприятии 
продолж ается поиск новых форм поощ ­
рений, стимулирую щих творческую ини­
циативу членов кружков качества. 
П раво  распределять премии и другие 
виды материального поощрения дано 
самим круж кам.

Необходимо отметить, что банк пред­
лож ений растет быстро и служ бы  пред­
приятия не успевают в их р еал и за­
ции. Н а сегодняш ний день 2 /3  пред­
лож ений ожидаю т внедрения в произ­
водство. Имеет смысл нацелить круж ки 
на самостоятельную  реализацию  по­
данны х предложений. Но для этого 
круж кам  нужно предоставить опреде­
ленную  хозяйственную  сам остоятель­
ность, они долж ны  получить статус 
творческого производственного коопе­
ратива, который на условиях подряда, 
на основе хозрасчета, заклю чает дого­
воры с администрацией на обновле­
ние технологии, рационализацию  про­
изводства, соверш енствование качества 
продукции и организации труда и т. д. 
Сегодня комбинат располагает зн ачи­
тельными свободными средствами (бо­
лее 800 тыс. р .). Д ум ается, что есть 
прямой смысл подключить круж ки 
качества к освоению хозяйственным 
способом средств для  проведения соб­
ственными силами технического и тех­
нологического перевооруж ения произ­
водства. Сущ ествующ ий порядок ис­
пользования средств этого ф онда, ре­
комендованный министерством, пред­
полагает проведение необходимых р а ­
бот хозяйственным способом.

Но заклю чение договоров и конт­
роль за  их выполнением, как нам ду­
м ается, долж ны  вестись под непосред­
ственным руководством со стороны со­
вета трудового коллектива, который 
долж ен определять пользу предлож е­
ния и условия договора. П ередача 
совету трудового коллектива права  ре ­
ш ать судьбу предлож ений круж ковцев 
означает укрепление демократических 
начал в работе круж ков, гарантирует 
объективное рассмотрение их предло­
жений. В коллективе ком бината воз­

никла идея создать инновационный 
фонд, способствующий внедрению пред­
лож ений круж ковцев своими силами.

Предстоит сделать каж дого  работни­
ка комбината активным участником уп­
равления производством. Таково усло­
вие перестройки. З а  два  года экспе­
римента коллективом затрачено  немало 
усилий на организацию  круж ков к а ­
чества. Сегодня они стали необходи­
мым элекентом управления предприяти­
ем. В них постоянно вливаю тся све­
ж ие силы, укрепляю тся связи между 
группами, расш иряется круг рассм атри­
ваемых вопросов. Круж ки качества тре­
буют постоянного внимания со сторо­
ны администраций, партийной, проф ­
союзной и комсомольской органи за­
ций. И развиваться  они могут только 
на демократической основе.

П редставляет интерес аналогичное 
движ ение круж ков качества и групп ну­
левы х дефектов в Японии. Зародив­
шись в конце 50-х годов, движ ение 
круж ков качества приобрело общ ена­
циональные масш табы  и в настоящ ее 
время получило широкое распростра­
нение. Среди стран Западной Европы 
наибольш ее их число во Ф ранции. Они 
функционируют в Англии, Бельгии, 
Австрии, И талии и др. Особого разм аха 
это движ ение достигло в СШ А, а в пос­
ледние годы круж ки качества получи­
ли распространение в социалистиче­
ских странах (Г Д Р , Венгрии, Ю госла­
вии, К Н Р ). По оценкам Японского 
центра производительности, в 1980 г. 
63 % предприятий во всех отраслях 
имели различные модификации круж ков 
качества. В Японии в этой работе участ­
вуют около 10 млн. чел., а ежегодный 
экономический эф фект от деятельности 
круж ков составляет в целом около 
20— 25 млрд. долларов.

Система управления деятельностью  
круж ков в Японии такова. В озглав­
ляет их работу на предприятии совет ру­
ководителей круж ков, который изби р а­
ется на общ ем собрании членов круж ков 
сроком на год. Регулярно созы ваю тся 
сборы круж ков в м асш табах предприя­
тий, региональные и национальны е 
съезды , конференции. Д еятельность 
круж ков ш ироко освещ аю т и р екл а ­
мируют японские средства массовой 
информации. В централизованном  по­
рядке изготовляю тся различные учеб­
ные программы, даю тся подробные 
рекомендации по их изучению, выпу­
скаю тся много книг по тематике работы 
круж ков, организую тся теле- и радио­
передачи, т. е. в целом ведется до ста ­
точно серьезная работа по учебно-ме­
тодическому обеспечению деятельности 
круж ков качества.

Руководство японских компаний ока­
зы вает довольно широкую поддерж ку 
деятельности круж ков. Д л я  проверки 
своих идей рабочие могут пользо­
ваться необходимым оборудованием и 
м атериалам и, им разреш ается  прово­
дить заседания  круж ков в рабочее 
время. Компании, как  правило, оплачи­
ваю т организацию  соревнования м еж ­

ду круж ками, участие в отраслевых 
и региональных конференциях, обуче­
ние рабочих в рамках различных прог­
рамм повышения квалификации. Вместе 
с тем в тематике работы кружков от­
четливо проявляется ее классовая ог­
раниченность. Некоторые жизненно 
важ ны е для  рабочих вопросы не ре­
ш аю тся в круж ках качества. Это такие 
вопросы, как определение в целом тех­
нической политики компании, проблемы 
заработной платы, прибыли, найма р а­
ботников и др.

* * *

Кружки качества на Московском 
мебельном комбинате №  3 усилили 
действие механизма самоуправления 
трудового коллектива. Влияние их на 
производство увеличивается с каждым 
днем. На повестке дня сегодня стоит 
вопрос распространения положительно­
го опыта в рамках отрасли.

Новые книги
Методические указания по определе­
нию объемов вторичных древесных ре­
сурсов /  Минлеспром С С С Р.— М.,
1988.— 41 с. Ц ена 44 к.

П редназначены  для расчета ресур­
сов древесных отходов на лесных, де­
ревообрабаты ваю щ их и целлюлозно- 
бумажных предприятиях. Приведены 
примеры расчета объемов образования 
вторичных древесных ресурсов в лесо­
заготовительном, лесопильно-деревооб' 
рабаты ваю щ ем производстве и при под­
готовке древесины в целлюлозно-бу­
мажном производстве. Д л я  инженерно- 
технических и руководящ их работников 
лесных, деревообрабатываю щ их и цел­
лю лозно-бумаж ных предприятий. 
Сборник руководящ их технических ма­
териалов по производству гнутоклееных 
и плоскоклееных деталей /  ВПКТИМ .— 
М., 1987.— 41 с. Ц ена 13 к.

Собраны руководящ ие материалы, 
применяемые при проектировании но­
вых изделий мебели в отрасли. Д ана  
разработка типовых технологических 
процессов с применением гнутоклееных 
и плоскоклееных деталей. Д л я  инже­
нерно-технических работников мебель­
ных предприятий.
Комплексное использование древесины 
при производстве арболита: Научные 
труды ,— Вып. 193. /  М Л Т И ,— М.,
1987.— 152 с. Ц ена 90 к.

Приведены результаты  исследований 
ряда  лабораторий и институтов, зани­
маю щ ихся технологией производства 
арболита, цементно-стружечных плит 
и аналогичных материалов. Рассмот­
рены вопросы ускоренного твердения 
арболита, улучш ения физико-механиче- 
ских свойств м атериалов и расш ире­
ния ассортимента выпускаемой про­
дукции. Д л я  инженерно-технических 
работников, занимаю щ ихся проектиро­
ванием и изготовлением конструкций 
из арболита и цементно-стружечных 
плит.
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Производственный опыт

Модернизация постоянного запоминающего устройства 
в системе управления станком для раскроя плит
В. Т. Е Р М О Л О В , Б. Е. Ж ЕГЛ О В

УДК 674 .05 .001 .76

Схема коррекции печатного м онтаж а платы 6АА5ЮЗ-ОАА70

Основным элементом автоматического 
управления станка «Инфор» (Ф инлян­
дия) для раскроя древесностружечных 
плит является микропроцессорная си­
стема (М П С) фирмы «Сименс», состоя­
щ ая из одноплатного микрокомпьютера 
210D и комплекта дополнительных 
плат (расш ирения памяти, ввода-вы во­
да и д р .).

Рабо ч ая  управляю щ ая программа 
МПС хранится в микросхемах пере­
программируемых запоминаю щ их уст­
ройств (П П З У ). Общий объем про­
граммной памяти для управления стан ­
ком «Инфор» составляет немногим 
более 9 Кбайт.

М икросхемы П П ЗУ  разм ещ аю тся 
как на плате микрокомпьютера 210D, 
так  и на плате расш ирения памяти.

Ф ирма-изготовитель поставляет две 
модификации плат микрокомпьютера 
210D, каж дая  из которых имеет по че­
тыре посадочных места (панельки) для 
подключения микросхем П П ЗУ . Одна 
из модификаций (6АА5Ю З-ОАА70) 
ориентирована на подключение микро­
схем П П ЗУ  2708 емкостью по 1 Кбайту, 
вторая (6АА5Ю З-ОАВ70) — для под­
ключения микросхем П П ЗУ  2716 ем­
костью по 2 К байта. Таким образом , 
чтобы задействовать полный объем 
программной памяти для станка «И н­
фор» (9 Кбайт) при любой модифи­
кации микрокомпьютера, требуется ис­
пользовать плату расш ирения памяти 
6А15ЮЗ-ОАВ70.

В настоящ ее время зарубежными 
фирмами широко применяю тся новые, 
более емкие микросхемы П П ЗУ , кото­
рые в ряде случаев могут с успехом 
заменить устаревш ие микросхемы на 
действующем оборудовании и не потре­
буют существенной переделки приме­
няемых схем. При этом значительно 
сократится число аппаратуры  и улуч­
ш атся технические характеристики обо­
рудования.

В Рижском м онтаж но-наладочном 
управлении «П рибалтлесэнерго» модер­
низовано постоянное запоминаю щ ее 
устройство в микрокомпьютерном уп­
равлении раскройного станка «Инфор»

для Болдерайского комбината комп­
лексной переработки древесины. В част­
ности, одноплатный микрокомпьютер 
210D модификации 6АА5Ю З-ОАА70 пе­
реведен на микросхемы П П ЗУ  2732А. 
Эти микросхемы наиболее подходят 
для такой модернизации, поскольку их 
конструктивные параметры  (тип корпу­
са, число выводов) полностью совпа­
даю т с аналогичными парам етрам и з а ­
меняемых микросхем П П ЗУ  2708, а рас­
положение выводов (цоколевка) р азл и ­
чается незначительно. Это позволяет 
осущ ествить модернизацию  постоян­
ного запоминаю щ его устройства при 
минимальной коррекции принципиаль­
ной схемы платы.

На рисунке представлена схема кор­
рекции печатного м онтаж а платы 
6АА5Ю З-ОАА70. Коррекция заклю ча­
ется в разрезе печатных проводников 
платы в указанны х местах и пайке 
дополнительных проводных перемычек.

И нф орм ационная емкость микросхе­
мы П П ЗУ  2732А составляет 4 К байта. 
С ледовательно, для  хранения полного 
объема программной памяти потре­

буются всего три микросхемы вместо 
прежних десяти. Кроме того, отпадает 
необходимость в плате расш ирения 
памяти.

М одернизация постоянного запоми­
наю щ его устройства для второй моди­
фикации платы микрокомпьютера 210D 
(6АА5Ю З-ОАВ70) осущ ествляется а н а ­
логично.

Следует отметить, что перевод плат 
обеих модификаций на новые микро­
схемы П П ЗУ  не требует коррекции 
сущ ествую щ его программного обеспе­
чения.

В ы в о д ы

П роведенная модернизация постоян­
ного запоминаю щ его устройства позво­
ляет: сократить объем оборудования 
(снимается с эксплуатации плата рас­
ширения памяти, уменьш ается число 
микросхем П П ЗУ  до т р е х ); отказать­
ся от использования номиналов — 5 В 
и + 1 2  В для  питания микросхем П П ЗУ; 
снизить потребление энергии; повысить 
надеж ность оборудования; упростить 
техническое обслуж ивание и наладку.
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Линия раскроя пиломатериалов на бруски для столярного 
производства
А . Г. АНДРЕЕВ —  С К Т Б « С тр о й и н д устр ия »
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Схема линии раскроя пиломатериалов на бруски

При массовом производстве столярных 
изделий росту производительности тру-, 
да и улучшению качества продукций1 
во многом способствуют предваритель­
ная подготовка сырья и его раскрой 
на заготовки.

Архангельский комплексный отдел 
СК ТБ «Стройиндустрия» разработал  
для Д О К а №  1 Главархангельск-
строя полуавтоматическую технологи­
ческую линию раскроя сухих пилом а­
териалов на бруски для  столярного 
производства.

Линия представляет собой комплекс 
механизмов, обеспечиваю щ их опти­
мальный режим работы двух серийных 
станков (торцовочного ЦП А -40 и при­
резного многопильного Ц Д К 5 -2 ), и об­
служ ивается двумя операторами.

В технологической схеме линии, 
представленной на рисункв, стрелками 
показано направление рабочего про­
цесса. Управление линией осущ ествля­
ется с главного пульта 15 и трех кно­
почных станций (6, 17, 19),  установ­
ленных на рабочих местах операторов.

Включив линию в сеть с главного 
пульта 15, оператор производит подъем 
сушильного пакета, установленного а в ­
топогрузчиком на наклонный подъем­
ник 1 в один ряд. Это помогает 
соскальзы ванию  досок на поперечно­
цепной питатель 2. П ерейдя к кнопоч­
ной станции СК-1 (поз. 19) и вклю ­
чив с нее питатель, он перемещ ает 
доски к себе. После подачи крайней 
доски на неприводной роликовый кон­
вейер 20  питатель останавливается, а 
доска подается роликом-погонялкой, 
управляемым с той ж е кнопочной стан ­
ции, на стол с мерными упорами 13.

Этот стол в качестве базового уст­
ройства, гарантирую щ ий работу торцо­
вочного станка ЦП А-40, представляет 
собой роликовый конвейер. На нем уста­
новлены пневмоприжим 16 доски, три 
продольно перемещ аю щ ихся мерных 
упора 12 с произвольной фиксацией, 
определяемой тремя типоразм ерам и 
по длине заготовок (типоразмеры у ста­
навливает оператор непосредственно пе­
ред началом р аб о ты ), а такж е  кон­
цевое нажимное устройство 10 и сбра­
сыватель 11.

Пневмоприжим находится непосред­
ственно перед пилой торцовочного стан ­
ка 3, ролики конвейера перёд пнев­

моприжимом — неприводные 18, после 
прижима — приводные 14, нерабочее 
положение упоров — поднятое.

П одав доску на стол с мерными 
упорами, оператор переходит к кно­
почной станции СК-2. Установив ви­
зуально длину заготовки, которую м ож ­
но получить из нее, он наж атием  
кнопки опускает упор для получения 
необходимого разм ера и, сориентировав 
доску по базовому (переднему) борту 
стола, досы лает ее вперед до опу­
щенного упора. Затем  переходит к глав­
ному пульту и вклю чает пневмоприжим. 
Д ал ее  все операции идут в автом ати­
ческом режиме по замкнутому циклу.

После срабаты вания пневмоприжима 
начинается рабочий ход пилы станка 
ЦПА-40. Когда пила возвращ ается  в 
исходное положение, поднимается упор 
и заготовка приводными роликами по­
дается до конца стола, где при кон­
такте с ней концевое нажимное уст­
ройство вклю чает сбрасы ватель. Он пе­
реносит заготовку на поперечно-цеп- 
ной накопитель 7, приводимый в дви­
жение тем ж е концевым устройством 
перед сбрасыванием доски. Закончив 
эту операцию, сбрасы ватель в о звр ащ а­
ется в исходное положение и, з а ­
верш ая цикл, выклю чает пневмопри­
жим. О ператор оценивает оставш ую ся 
длину доски и, зад ав  тот ж е или но­
вый разм ер, повторяет операцию.

При необходимости цикл можно пре­
рвать в любой момент наж атием  кноп­
ки «стоп» на главном пульте.

Д л я  создания единой системы уп­
равления в электросхему станка 
ЦП А-40 внесены некоторые изменения. 
Так, кнопки «Пуск» и «Стоп» перене­
сены со щитка управления станка на 
пульт управления линией. Упразднена 
такж е электропедаль управления ходом 
суппорта, а гидрораспределитель вклю­
чается контактами реле общей цепи 
управления.

П опав на накопитель, заготовка глад­
кими цепями подается до приводных 
упоров 4, которыми управляет оператор 
станка Ц Д К 5-2 (поз. S) с кнопочной 
станции СК-3 (поз. б ).

В случае, когда торцовка происхо­
дит быстрее операции раскроя, на на­
копителе образуется щеть из заготовок. 
Тогда оператор прирезного станка на­
жатием кнопки на СК-3 опускает упо­
ры накопителя, обеспечивая подачу од­
ной или нескольких заготовок на не­
приводной роликовый конвейер 5, и з а ­
тем направляет их в станок для полу­
чения брусков нужного сечения.

Готовые бруски поступают на ролико­
вый конвейер 9, а затем пакетиру­
ются.

При полном заполнении накопителя 
заготовками оператор прирезного стан­
ка может со своего пульта забло­
кировать участок торцовки до оконча­
ния разгрузки накопителя.

Более подробные сведения о работе 
линии можно получить в А рхангель­
ском комплексном отделе СКТБ «Строй­
индустрия» по адресу: 163061, г. Ар­
хангельск, ул. Логинова, 29.
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УДК 674.05 .002 .54

Приспособление к присадочному станку
А . А . ГРАЧЕВ —  П М  О  «М осква»

П редприятия мебельной промыш лен­
ности, выпускающие корпусную мебель, 
для навеш ивания дверей на каркас 
изделий применяют наряду с другими 
видами петель четырехш арнирные пет­
ли 3.12-А-09.

Д л я  крепления каж дой петли такого 
типа необходимо просверлить в пласти 
щита одно отверстие диаметром 35 мм 
под чаш ечку петли и два  отверстия 
диаметром 2,5 мм для  установки кре­
пежных шурупов. А это, как правило, 
услож няет технологию обработки две­
рей дополнительным введением опера­
ции присадки отверстий под чаш ечку 
петли на многошпиндельных присадоч­
ных станках и сверления (наколки) от­
верстий под шурупы при помощи спе­
циальных ш аблонов с применением 
ручного пневматического или ударно­
го инструмента.

На Московском мебельном комби­
нате №  3 группа молодых рациона­
лизаторов (А. А. Грачев, А. В. С елез­
нев, Н. В. Л еваш ев) предлож ила одно­
временное формирование всех необхо­
димых упомянутых отверстий на имею­
щемся присадочном оборудовании. Д л я  
этого было разработано  простое приспо­

собление (см. рисунок). Оно представ­
ляет собой прокалы ватель в виде стак а ­
на с закрепленными на нем иглооб­
разными наколками. Резьбовое соеди­
нение позволяет регулировать глубину 
прокалываемых ими отверстий.

С таканы  с наколками, установленные 
сверху каж дого корпуса ш пиндель­
ных головок станка, при рабочем ходе 
вы давливаю т в пласти обрабаты ваем ой 
детали требуемые отверстия и одно­
временно делаю т присадку отверстий 
под чаш ечку петли.

Внедрение этого приспособления по­
зволило снизить долю ручных опера­
ций и повысить качество выпускаемой 
продукции.

Условный экономический эф фект от

Схема приспособления к присадочному 
станку и эскиз стакана прокалы вателя 

(в н и зу ):
/  — р егу л и р у ю щ и е  ш айбы ; 2  — и гла  п р о к а л ы в а т е ­
л я ;  3  — о б р а б а т ы в а е м а я  д е т а л ь ;  4  — сто л  с т а н к а ; 
5 —  с т а к а н  п р о к а л ы в а т е л я ; 6 —  д в и ж у щ а я с я  
ч а с т ь  с т а н к а ;  7 —  р ем ен н ая  п е р е д а ч а  от д в и г а ­
т е л я ;  8  —  корп ус  ш пин дельн ой  головки ; 9  — болты  

креп л ен и я

использования рационализаторского 
предлож ения на комбинате составил 
8,5 тыс. р. в год.

В Научно-техническом обществе

УДК 674 .658 .004 .18

Опыт хозрасчета в областной организации ВНТО
А . С. ГУЗЕВ —  Р остовское  о б л а стн о е  п р авл ен ие  В Н Т О  б у м а ж н о й  и д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о сти

Ростовское областное правление ВНТО 
бумажной и деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности приступило с прош ло­
го года в виде эксперимента к выпол­
нению заказов  предприятий на договор­
ной хозрасчетной основе.

С начала наш а хозрасчетная деятель­
ность осущ ествлялась путем проведения 
платных научно-технических м ероприя­
тий и поисковых конкурсов. В октябре 
1987 г. проведена платн ая ш кола 
передового опыта по использованию  
вторичных древесных отходов на пред­
приятиях объединения «Ю гмебель», в 
ноябре 19.87 г.— школа передового опы­
та по разработке АСУТПП в Ростов­
ском ПМ О имени Урицкого. В октябре 
1987 г. заклю чен договор с ЭП О  
«Ростоблмебельбыт» о поисковом кон­
курсе на лучш ий проект тр ел ьяж а  и 
кресла для отдыха. Условия конкурса 
были опубликованы в ж урнале «Д ере­

вообрабаты ваю щ ая промышленность» 
№  12 за  1987 г.

В основу практики хозрасчетных на- 
учно-технических разработок временны­
ми творческими коллективами положен 
опыт работы научно-технического сою­
за Плевенского округа (Н Р Б ) и 
Х арьковского областного совета НТО.

Президиум наш его областного п рав­
ления утвердил разработанны е сек­
циями полож ения о платных научно- 
технических услугах, временном творче­
ском коллективе и экспертной комис­
сии. Эти документы, обсужденные на 
совете директоров Ю гмебели, были до­
ведены до сведения предприятий, спе­
циалистов и первичных организаций 
О бщ ества на региональных семинарах 
правления и обкома профсою за.

В полож ениях предусмотрено выпол­
нение во внерабочее время небольших 
по объему научно-технических р азр аб о ­

ток, которые не делаю т проектные, 
научно-исследовательские и другие ор­
ганизации ввиду их низкой договорной 
цены, большой загруж енности и по 
другим причинам.

Заклю чение таких договоров способ­
ствует активному вовлечению специали­
стов во временные трудовые кол­
лективы. Исклю чаю тся затраты  на 
экспертизу, которая выполняется только 
по требованию  заказчика. Руководите­
ли коллективов отвечаю т, согласно по­
ложению, за  безопасное проведение р а ­
бот. Д л я  вступающих в договорные 
трудовые отношения с организацией 
ВНТО специалистов предусмотрено соз­
дание фонда социального страхования. 
Гонорар членам такого временного 
творческого коллектива выплачивается 
при наличии положительного заклю че­
ния предприятия-заказчика о выполнен­
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ной специалистами ВНТО работе.
П редприятие-заказчик указы вает до ­

говорную сумму, которую оно согласно 
выплатить организации ВНТО за  вы­
полненную разработку.

В этом году в Ростовское област­
ное правление ВНТО поступило 27 з а ­
казов на сумму 103,5 тыс. р. от 15 
предприятий, в том числе от четырех, 
не входящ их в систему М инлеспрома 
С С С Р.

У же заклю чено 19 договоров (на 
.сумму 53,5 тыс. р .), выполняемых вре­
менными творческими коллективами, в 
состав которых входят 49 специали­
стов Севкавпроектмебели, Волгодон­
ского Л П К  и других объединений. З а  
выполнение десяти договоров в этом го­
ду им было выплачено около 4,0 тыс. р.

Договорами предусмотрены работы 
по оздоровлению условий труда, охране 
окружаю щ ей среды, нормированию  р ас ­
ходов м атериалов на ЭВМ , проекти­
рованию, социологическим исследова­
ниям, а также, перевод на русский язык

технической документации для импорт­
ного оборудования. Н ам ечается о р га ­
низовать временный творческий коллек­
тив для организации автом атизирован­
ного управления сушкой струж ки на 
отечественных заводах  Д С П , оснащ е­
ния нестандартным оборудованием 
предприятий областного агропром а и 
других задач.

Осущ ествляемый нашим областным 
правлением ВНТО эксперимент выявил 
несовершенство нормативных докумен­
тов, принятых М инистерством ф инан­
сов С С С Р и Союзом научных и ин­
женерных общ еств. Нечетко определен 
процент вознаграж дения членов вре­
менных творческих коллективов от сум­
мы договорной цены. Д о л я  отчисления 
в госбю джет (35 %  от хозрасчетного 
дохода) приравнена к отчислениям от 
дохода кооперативов, хотя источники 
доходов организаций ВНТО и коопе­
ративов различны.

Нужны нормативные документы, по­
ощ ряю щ ие заинтересованность работ­

ников ВНТО в получении хозрасчетного 
дохода. К ак следует из условий эконо­
мической реформы, при образовании 
прибыли создается и фонд материаль­
ного поощрения.

При пренебрежении к стимулирова­
нию работников, занятых хозрасчетной 
деятельностью, не могут быть внедрены 
экономически выгодные обществу и спе­
циалистам новые формы работы.

Дальнейш ему развитию  хозрасчетной 
деятельности в недрах нашего ВНТО 
меш ает отсутствие гласности в р азр а­
ботке нормативных документов Цент­
ральным правлением ВНТО и Союзом 
научных и инженерных обществ. Необ­
ходимо привлекать к этой работе ап­
парат областных, республиканских 
правлений НТО и Союзов НИО.

На наш взгляд, назрела необхо­
димость проведения всесоюзной кон­
ференции представителей научных и 
технических обществ, работаю щ их на 
хозрасчетных началах, для решения 
всех возникших практических вопросов.

Деловые контакты

УДК 6 2 1 .791 .52 :684

Высокочастотная сварка мебельных облицовочных материалов
Н. В. ЕГОРОВ, С. И. ЗАРАНКИНА, В. К. КОЛЕСНИКОВ, В. Э .'н А Д А Й Ч И К , М . М . Ш ВАРЦ М АН

Рис. 1. Вы сокочастотная сварочная установка В Ч Д 16-60/27

М етод высокочастотной (ВЧ) сварки 
при дублировании облицовочных м ате­
риалов с мягкой прокладкой и однов­
ременном нанесении рисунка давно 
привлекает внимание работников ме­
бельной промышленности. При сварке 
возможно соединение м атериалов одно­
временно на больш их площ адях и по 
сложным контурам. Известно примене­
ние этого метода за  рубежом для изго­
товления мягких сидений и спинок 
стульев, подкладок под пишущие м а­
шинки, мягкой обивки табуретов, м ат­
рацев. В нашей стране применяется ВЧ 
сварка при изготовлении купонов м яг­
кой мебели [1]. Однако промыш лен­
ное применение этого метода началось 
недавно — с появлением необходимого 
крупногабаритного ВЧ оборудования.

На М осковском комбинате мебельных 
деталей находится в опы тно-про­
мышленной эксплуатации установка 
В Ч Д 16-60/27, разр аб о тан н ая  совместно 
специалистами В Н И И Т В Ч  имени В. П. 
Вологдина (Л енинград) и фирмы 
«ЗЭ З» (П р а га ). У становка состоит из 
лампового генератора ГУР 101.1, с в а ­
рочного пресса, ш каф а гидравлики и 
пультов управления (рис. 1). Л ам повы й 
генератор ГУР 101.1 работает на стаби ­
лизированной частоте 27 ,1 2 ± 0 ,2 7 1 2  М Гц 
и имеет максимальную  колебательную  
мощность 100 кВт.

К олебательная мощность может регу­

лироваться  ступенчато (переключением 
анодного напряж ения) и плавно (в пре­
делах каж дой  ступени). Н апример, при 
площ ади сварочных электродов до 
400 см2 вклю чается первая ступень 
анодного напряж ения и колебательная 
мощность генератора составляет до 
20 кВт. М аксим альная площ адь с вар ­
ки 2000 см2 достигается при вклю ­

чении четвертой ступени и колебатель­
ной мощности 100 кВт. М ощность плав­
но регулируется пластинчатым согла­
сующим конденсатором с электропри­
водом (как вручную, так  и автом ати­
чески). Установка снабж ена устрой­
ством для защ иты  электродов от пробоя 
в рабочем конденсаторе.

Пресс — портального типа, с гидрав­
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лическим приводом. Гидравлическая 
система пресса обеспечивает заж и м  з а ­
готовки между плитами рабочего кон­
денсатора, перемещение загрузочных 
столов и создает давление при сварке. 
Величина рабочего давления плавно 
регулируется в пределах (0,2— 7) • 105 Н. 
Разм ер рабочей плиты пресса 1200Х 
Х 2300  мм.

Сборочный пост пресса имеет два 
загрузочных стола размером 1230Х 
Х 2600  мм, установленных один над 
другим вне рабочего конденсатора и 
подаваемы х в него поочередно. У ста­
новка работает автоматически. Роль 
оператора сводится к съему со стола 
готового изделия и загрузке заготовок. 
Установка мож ет работать как с двумя 
столами, так  и с одним, при этом вто­
рой стол легко демонтировать [2].

С варка изделий осущ ествляется с по­
мощью электродов, располож енных на 
загрузочны х столах установки. Высота 
электродов при эксплуатации двух сто­
лов долж на быть одинакова и состав­
лять максимально 80 мм. М акси м аль­
ная высота электродов при эксплуата­
ции с одним столом 160 мм. При этом 
свободная высота над столом состав­
ляет 40 мм. Н а Московском комбина­
те мебельных деталей находятся в 
эксплуатации сварочные электроды для 
изготовления четырех видов изделий: 
«К аш тан» (спинка, боковина, п о д у ш к а), 
«Ольга» (спинка), «Березка» (спинка, 
подуш ка), «М олодежный» (боковина).

Электроды выполнены в виде осно­
вания с закрепленными на нем л атун ­
ными полосами, повторяющими контур 
рисунка (рис. 2 ). Н иж е рабочей плос­
кости сварочных электродов-полос рас­
полож ена подпруж иненная плита из 
изоляционного м атериала для укладки, 
ориентирования заготовок и подпрес- 
совки м атериала (чтобы предупредить 
образование складок). На углах плиты- 
основания располож ены изоляционные 
упоры, что обеспечивает требуемую ко­
нечную толщ ину сварного ш ва. Элект­
роды для выполнения различных д ета­
лей изделий располож ены на за гр у ­
зочных столах установки так, чтобы 
одновременно сваривалось м аксим аль­
ное количество изделий, а площ ади 
сварки на различных столах были бы 
примерно равны. Н апример, при сварке 
деталей изделия «К аш тан» на одном 
столе размещ ены  электроды для сварки 
двух боковин и подушки, на другом — 
для сварки спинки и подушки.

При ВЧ сварке изделий из несколь­
ких разнородных материалов особое 
внимание уделяется свариваемости и 
подбору присадочных материалов. Ку-

Рис. 2. Рисунки тиснения для  изделий 
«О льга» и «Березка»

поны для  мебели по обычной техноло­
гии сш ивания на электрических ш вей­
ных маш инах изготовляю тся из трех 
слоев, соединенных в такой последова­
тельности: м иткаль — пенополиуретан — 
ткань мебельная.

Д л я  соединения ткани с пенопо­
лиуретаном при ВЧ нагреве необ­
ходимо применять присадочные м а­
териалы , имеющие высокий ф актор ди­
электрических потерь, так  как  сама 
ткань и пенополиуретан не нагреваю т­
ся в электрическом поле ВЧ. П ри­
садочный м атериал разм ещ ается м еж ­
ду тканью  и пенополиуретаном. Н а ­
греваясь, он разм ягчается  и образует 
в зоне ш ва расплав, который под 
действием сварочного давления ди ф ­
фундирует в ткань и пенополиуретан. 
П осле осты вания шва образуется ме­
ханическое сцепление соединяемых м а­
териалов. П енополиуретан р асп лав­
ляется как  под действием тепла, вы­
деляемого в присадочном материале, 
т ак  и за  счет собственного нагрева 
в электрическом ВЧ поле, ибо диэлект­
рические потери пенополиуретана с 
повышением температуры  резко уве­
личиваю тся.

Синтетические волокна мебельных 
тканей такж е  могут расплавляться  в 
процессе сварки. Таким образом , про­
цесс получения сварного соединения

довольно сложен и зависит от свари­
ваемых материалов, в основном от 
присадочного м атериала (температуры 
его плавления, количества в зоне шва, 
текучести расплава и д р .).

После исследования различных при­
садочных материалов были выбраны 
пленки «Повиден» и нетканое клее­
ное объемное полотно «Вазопрон». 
Необходимо отметить, что при ВЧ свар­
ке в состав купона может не входить 
миткаль, тогда купон будет состоять 
из трех слоев, например пенополи­
уретан — вазопрон — ткань мебельная.

При изготовлении купонов для м яг­
кой мебели используется обширный 
ассортимент мебельных тканей с р а з­
ным химическим составом волокон 
(вискоза, хлопок, шерсть, нитрон, поли­
эфир и т. д .) . Большинство тканей 
пригодно для использования метода 
ВЧ сварки. Его применение затрудняет 
использование тканей со 100 %-ным 
содерж анием синтетических волокон, 
так  как за  счет расправления волокон 
ткани шов может получиться жестким.

П рочность и долговечность сварного 
ш ва определяли путем многократного 
прилож ения вертикальной циклической 
нагрузки 100 даН  с ритмом 20 цик­
лов/м ин . Количество циклов нагруж е­
ния 5000 (норм а). Разруш ения и 
сдвига декоративного рисунка, нанесен­
ного методом ВЧ сварки, не наблю ­
далось.

Таким образом , применение ВЧ 
метода изготовления купонов для м яг­
кой мебели позволяет в несколько раз 
повысить производительность труда, 
не применять нитки и миткаль. Внеш­
ний вид купона улучш ается. Экономи­
ческий эф ф ект от внедрения установ­
ки В Ч Д 16-60/27 составляет 68 тыс. р. 
Стоимость установки, эксплуатируемой 
на Московском комбинате мебельных 
деталей, 159 тыс. р. С вопросами 
о приобретении ВЧ установок требуе­
мой мощности необходимо обращ аться 
в В Н И И ТВ Ч имени В. П. Вологдина 
(194902, Л енинград, п /о  П арголово).

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ

1. Заранкина С. И., Фирсова М. Г., 
Говоркова Л. Е. Применение высоко­
частотной сварки при изготовлении ку­
понов мягкой мебели / /  Электротехн. 
пром-сть. Сер. Электротермия, 1981.— 
№  8,— С. 11 — 12.

2. Глуханов Н. П. Ф изические основы 
высокочастотного нагрева.— Л .: М а­
шиностроение, 1979. (Б -чка высоко- 
частотника-термиста. Вып. 2-й).

2 8 Д е р е во о б р а б а т ы ва ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /9Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Материал древесина: изделия для дома

Мебель для хранения книг
А . А . БЕЛОВ, канд. и скусство ве д е н и я  —  Л Г П И  и м е ни  А . И. Герцена

По многочисленным просьбам читателей журнала ре ­
дакция открывает новую  рубрику, в которой будет 
публиковать статьи о том, что и как м ож но сделать 
из древесины в домаш них условиях. Предлагаем ж е ­
лающим поделиться своим опытом изготовления 
удобных и экономичных изделий из древесины для 
дома на страницах нашего журнала. С егодня об этом 
рассказывает зав. каф едрой Ленинградского госуд ар­
ственного педагогического института А ндрей А лек­
сандрович Белов.

Н аверное, нет семьи, которая постоянно не приобретала 
бы книги и ж урналы , поэтому рано или поздно возникает 
необходимость добавить емкости для их хранения. В м агази ­
нах не всегда можно подобрать нужные изделия, удов­
летворяю щ ие покупателя по разм ерам , отделке, стоимости.
И з-за  этого приходится покупать что есть в продаж е, и не 
всегда эта новая мебель хорошо вписы вается в интерьер 
ваш ей квартиры. А м еж ду тем решить эту задачу  не так  
уж  сложно и своими силами, в домаш них условиях.

Д л я  хранения книг использую тся различные емкости — 
полки, ш кафы , стеллаж и и др. Их устанавливаю т в ком­
натах, коридорах, холлах, простенках, нишах. И ногда книж ­
ным стеллаж ом-перегородкой разграничиваю т комнату на 
функциональные зоны, вы деляя рабочее место или часть по­
мещ ения для отдыха. Такой книжный стеллаж -ком байн мо­
ж ет быть и межкомнатной перегородкой.

И ногда для хранения книг достаточно полок, которые мо­
гут быть подвесными, скомпонованными на стене с изделиями 
изобразительного и декоративно-прикладного искусства или с 
цветами. Отдельно расположенные полки, как  правило, от­
крытые. Их можно просто поставить одна на другую, но это 
неэкономично: пропадает полезный объем в виде дополни­
тельных конструктивных плоскостей. Полки могут иметь де­
коративные боковые стенки, дверки, стекла, кромки.

Книжные ш кафы обычно состоят из двух емкостей — верх­
ней (открытой или застекленной) и нижней (закрытой, боль­
шей глубины ). Вверху обычно хранится литература, наибо­
лее чайто используемая, внизу — редко читаем ая, а такж е 
журн'аЛы, рукописные материалы  и др. В книжном ш каф у м ож ­
но предусмотреть откидную плоскость в качестве письмен­
ного стола (секретер).

У Д К  684 .4
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Рис. Конструкции отдельных узлов полок и стеллаж ей 
для книг:

а — у си лен и е полки п одп оркам и; б  — укр еп л ен и е  рези н овой  п р о кл ад ки  на 
п отолке  в то р ц е  сто й ки ; 1 , 7  —  п р о кл ад ки ; 2  — оп ора; 3  — ш арик ; 4 —  о т в е р ­
сти е  под ш п ильку ; 5 —  с т а л ь н а я  п р о б ка ; 6  — /ш ты р ь 8 0 X 1 0  мм; 8  — пробка; 
в,  г  —  способы  со ед и н ен и я  д е та л ей  м ет ал л и чески м и  с т я ж к а м и , ш пилькам и , 
п о л к о д е р ж а т е л ям и ; д  —  пропилы  в п о л ках  д л я  стекол ; е  — н ар ащ и ван и е  
сто ек  по вы соте; ж —  за к р е п л е н и е  д оборн ы х эл ем ен то в  д л я  повы ш ения н а д е ж ­

ности ; з  — сп особ  креп л ен и я  полок при их н ар ащ и ван и и  по д лине
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Наиболее книгоемок, удобен в пользовании и прост в и з­
готовлении стеллаж . Конструктивно-технологические приемы, 
используемые при устройстве стеллаж ей, многообразны, но 
сходны в главном — обеспечиваю т простоту сборки и разбор­
ки элементов, надеж ность крепления полок и вертикаль­
ных стоек. Такие конструкции позволяю т быстро с помощью 
дополнительных полок нарастить стеллаж  по длине, увеличить 
число плоскостей по высоте, перекомпоновать их примени­
тельно к помещению.

П реж де чем делать мебель своими руками, необходимо 
выделить уголок — рабочее место. К ак минимум надо иметь: 
верстачную доску; набор столярных и слесарны х инстру­
ментов; заран ее  рассчитанны й и оптимальный зап ас  м ате­
риалов (сухие доски, ф анеру, древесноструж ечную  и дре­
весноволокнистую плиты, облицовочный м атериал; клей; нитро­
лаки и т. п .). Следует обеспечить хорош ее освещ ение р або­
чего места, а помещение, в котором будете работать, долж но 
хорошо проветриваться.

О птимальные функциональны е разм еры  отделений для  х р а­
нения книг стандартизованы : глубина — 140 мм, расстояние 
между полками или меж ду полкой и ограничиваю щ им 
элементом отделения от 180 до 390 мм (чащ е всего 207— 
222 мм, а для  больш еф орм атны х книг — не менее 300 м м).

При изготовлении полок не стоит увлекаться чрезмерной их 
длиной, так  как под тяж естью  книг они зам етно прогибаю т­
ся. Оптимальные разм еры  полок: длина 800— 1000 мм и глубина 
22— 25 мм. Их качество зависит и от м атериала, из которого 
они изготовляю тся. Л учш е использовать сухую доску из дре­
весины твердых лиственных пород. Если применяется древес­
ноструж ечная плита, то она долж на быть облицована с двух 
сторон шпоном или фанерой и усилена по длине рейкой на клею, 
в шпунт и гребень. М ожно использовать ложны й щит (рамку

со средниками, оклеенную с обеих сторон ф анерой). В любом 
случае целесообразно использовать подпорку посередине пол­
ки у ее заднего полика (рис. 1, а ) .

Вертикальные стойки делаю т из сухих досок, желательно 
склеенных одна с другой. М ож но использовать стальную газо­
водопроводную трубу круглого или прямоугольного (25Х 
Х 2 8  мм) профиля. При этом нужны сварной каркас либо 
приспособление для распорки стойки меж ду полом и потолком. 
Чтобы стойки не испортили поверхность пола, в их основание 
вставляю т деревянные пробки, на которые наклеиваю т плот­
ную ткань, войлок или фетр. На потолке в торце стойки 
долж на быть резиновая прокладка (см. рис. 1 ,6 ) .

Чтобы полкам и стойкам придать «фабричный» вид, их 
пласти и кромки облицовываю т шпоном и отделываю т прозрач­
ным нитролаком М ожно деревянные части оклеить текстур­
ной бумагой или самоклею щ ейся пленкой, имитирующей 
ценные породы древесины. Внешний вид изделия зависит от ка­
чества такой облицовки.

Соединение деревянных деталей долж но быть жесткое — на 
нагелях и на клею. При изготовлении сборно-разборного стел­
л а ж а  детали соединяют нагелями (для фиксации) и металли­
ческими стяж кам и, специальными ш пильками или полкодер­
ж ателям и (рис. 1, в, г ) .  Если в конструкции предусмотрены 
раздвигаю щ иеся стекла или двери' необходимо пользоваться 
направляю щ им и из пластмассы либо сделать пропилы в рей­
ках. Пропилы долж ны быть дифференцированными по вы­
соте, тогда стекла или двери вставляю тся легко (рис. l , d) .

Чтобы стеллаж  был прочным, нужно закрепить на шурупах 
задний полик из древесноволокнистой плиты или фанеры. 
Д л я  обеспечения жесткости диагонально перекрещ иваю т по­
лосовое ж елезо или стальную  проволоку диаметром 0 ,8— 1 мм, 
которые закрепляю т в углах стеллаж а шурупами.

С теллаж и можно изготовить в нескольких вариантах.
С теллаж , приведенный на рис. 2, состоит из стоек и полок,

Рис. 2. С теллаж  из стоек и полок, 
и глубине

одинаковых по ш ирине Рис. 3. С теллаж  на металлических стойках, 
меж ду полом и потолком

укрепленных
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одинаковых по глубине (180— 250 мм) и толщ ине (20—25 мм). 
Если стойки короткие, их можно нарастить по высоте (см. 
рис. 1 ,е ) .  Расстояние между полками следует вы бирать диф ­
ф еренцированно: нижние полки — для высоких книг и ж урн а­
лов. В низу стеллаж а целесообразно сделать два вы движ ­
ных ящ и ка. Чтобы не царап ался  пол при их выдвигании, 
на боковые стенки снизу наклеиваю т ткань.

С начал а  изготовляю т стойки и полки. К аждый элемент необ­
ходимо вы полнять качественно, соблю дая одинаковые разм е­
ры и вы веряя детали под прямым углом. Необходима точ­
ность совпадения отверстий под круглые шипы (по два на 
каж дой  торцевой стороне полки). Затем  нижнюю часть стел­
л а ж а  собираю т и закрепляю т задний полик. Т ак ж е выполняют 
верхнюю часть и устанавливаю т на нижнюю. Д л я  н адеж ­
ности стойки сверху можно закрепить доборными элем ента­
ми (см. рис. 1ж).

Если в стойке несколько стеллаж ей, отверстия под круг­
лые шипы делаю т сквозными и соседние полки ставят  на удли­
ненные шипы (см. рис. 1, в) .

С теллаж  на металлических стойках, закрепленных меж ду по­
лом и потолком, показан  на рис. 3. Эта конструкция тре­
бует выполнения опорных узлов, ее преимущ ество — легкость 
компоновки в городской или сельской квартире, разборки. 
С теллаж  можно дополнять различными деталям и и изменять 
их внешний вид.

Верхний опорный узел изготовляется из стали или л ату ­
ни. Опора 2 (см. рис. 1 ,6 )  имеет углубление для плоской ре­
зиновой прокладки сверху и для стального ш арика — снизу. 
В верхний конец трубы запрессовы вается стальная  пробка 
со сквозным отверстием и внутренней резьбой 10 мм. В нее 
ввинчивается ш тырь. Он имеет сверху углубление для ш а­
рика и отверстие для  вставной шпильки диаметром 3—4 мм, 
с помощью которой ш тырь вы винчивается и закрепляет ме­
таллическую  стойку через ш арик и опору 2 на потолке. Снизу 
у стойки долж на быть деревянная (лучш е пластм ассовая) 
пробка.

У каж дой полки с торца есть вырез по форме сечения 
стойки. М еж ду стойками полки крепятся на металлическую  
ось, вставленную  в сквозное отверстие. Если полки наращ и-

Рис. 4. Сочетание в стеллаж е полок, застекленной витрины и 
закрытого ш кафчика:

/  — д е р е в я н н а я  с то й ка ; 2 — м ет ал л и ч е с к а я  стой ка

ваю тся по длине, крепить их следует «вразбежку» (см. 
рис. 1,з).

Пследний вариант стеллаж а предполагает композицион­
ное разнообразие плоскостей и емкостей для книг: полок, 
застекленной витрины, закрытого ш кафчика (рис. 4 ). Элемен­
ты сопряжений здесь не отличаю тся от предыдущих вариантов 
и хорошо известны в современном мебельном производ­
стве.

Ту или иную конструкцию стеллаж а можно «подсмотреть» в 
выпускаемых промышленностью изделиях, придумать самим.

Новые книги
Сборник технологических режимов и ин­
струкций по изготовлению м атериала 
облицовочного на основе пропитанных 
бумаг с глубокой степенью отверж де­
ния смолы /  В П К Т И М ,— М., 1987.— 
74 с. Ц ена 23 к.

Приведены требования безопасности 
при производстве карбам идоф орм аль­
дегидных смол, облицовочного м атериа­
ла и пленки-подслоя, технологические 
режимы и инструкции по изготовлению

облицовочного м атериала на основе 
пропитанных бумаг с глубокой сте­
пенью отверж дения смолы. Реж им ы  и 
инструкции пересмотрены с учетом 
результатов научно-исследовательских 
работ и требований к нормативно­
техническим документам. Д л я  инже­
нерно-технических работников мебель­
ных предприятий.
Процессы резания, оборудование и ав ­
том атизация процесса деревообработ­
ки: Научные труды .— Вып. 191. /

М Л Т И .— М., 1987,— 100 с. Ц ена 60 к.
Рассмотрены результаты  исследова­

ний обработки древесины и цементно­
стружечных плит, эксплуатационных 
возможностей некоторых видов дерево­
реж ущ его инструмента, надежности и 
точности деревообрабатываю щ его обо­
рудования. Д л я  инженерно-технических 
и научных работников, занимающихся 
оборудованием и процессами автом а­
тизации деревообрабатываю щ его про­
изводства.
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МОДЕРНИЗАЦИЯ И РАЦИОНАЛИЗАЦИЯ 
ПРОМЫШЛЕННОГО ПРОИЗВОДСТВА И СКЛАДСКОГО ХОЗЯЙСТВА

Ленинград, 24-28 октября 1988 г.

Министерство экономики и технологии Баден-Вюртемберга, земли Федеративной Республики Германш
приглашает советских специалистов к участию в работе IIТехнической недели, которая после успеха перво 
,,Недели“, проходившей в Москве, на этот раз проводится в Ленинграде.

#  83 доклада, которые будут зачитаны в Ленинграде, — это непосредственное обращение практиков
практикам! Обмен опытом между производственниками — одна из важнейших предпосылок для эконом! 
чески обоснованных и эффективных капиталовложений. Обоюдовыгодные экономические успехи • 
надежный вклад в углубление связей между странами и народами. Поэтому мы рады пригласить чр 
тателей журнала на все мероприятия II Технической недели в Ленинграде.

Из программы Технической недели

Дата Время Рыцарский зал
(зал N9 3)

Красная гостиная
(зал JVo 4)

Синяя гостиная 
(зал №  5)

25 октября 1988 г., 
вторник

9 .30-11 .00  ч.

П одготовка кр углы х лесо­
материалов к распиловке на 
лесопильны х заводах (окорка, 
оптим изация, раскряжевка, 
сортировка)

11.30-13.00 ч.

Э л ектроинструм ент, станки и 
специальное мобильное 
оборудование для изготов­
ления деревянны х кон­
струкций и для деревянного 
строительства

14.00-15.30 ч.

Оборудование для сортировки 
и ш табелирования пилом ате­
риалов на лесо п ильн ы х 
заводах

26 октября 1988 г., 
среда

9 .30-11.00  ч.
П роф илировочны е и стру­
ж ечны е л и н и и  для лесо­
п ил ьн ы х  предприятий

11.30-13.00 ч.

Рационализация обработки 
массивной древесины на пред­
приятиях мебельной пром ы ­
ш ленности

Прим енение оптоэлек-трои- 
ны х приборов в транспортно­
складской технике  (д ^я  
управления и контроля за 
гр узопотокам и,сортировки  
и ком плектации отпускаем ы х 
материалов по заявкам)

Высокостеллажный склад 
автом обильны х кузовов с авто 
матическим регулированием 
и х  подачи на сборочные 
конвейеры

14.00-15.30 ч.
Техн о ло гия  серийного  и и н ­
д ивидуального  производства 
дверных и о кон н ы х рам

Проблемы складирования 
материалов при переработке 
листового  металла

16.00-17.30 ч.
Н овые те хно л огии  обработки 
древесных пли г

27 октября 1988 г., 
четверг

9 .30-11 .00  ч.

С овременные строгальные 
станки „Гидром ат“  с гидравли­
ческим рабочим инструментом  
для изготовления щ итовы х 
деталей (панелей) из проф иль­
ны х элементов •

Система сортировки и ком­
плектации экспедируемых 
партий обуви, действующа? 
на центральном складе фирмь 
„Саламандер“

11.30-13.00 ч.
Рациональная обработка 
д ревесноструж ечны х плит в 
производстве мебели

Оригинальная автоматически 
складская система универсаль 
ного  назначения

14.00-15.30 ч.
А втом атизация облицовки 
поверхностей щ ито вы х 
деталей мебели

Проблемно-ориентирован­
ные решения комплексных 
систем внутризаводского 
транспорта

16.00- 17.30 ч.

К апиталовлож ения, направ­
ленные на сокращ ение произ­
водственного  цикла в произ­
водстве мебели

/

II Техническая неделя проходит в Доме дружбы и мира с народами зарубежных стран (Ленингра, 
наб. реки Фонтанки, 21).

Дополнительную информацию, пригласительные билеты, а такж е каталог „Недели“ можно получить 
дирекции В/О „Экспоцентр" по адресу: 199106 Ленинград, В.О., Большой пр., 91; тел. 355-19-93, 217-08-96.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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