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Лесопильно-деревообрабатывающая промышленность на пути 
технического перевооружения
в. Н. СЕЛИВАНОВ — заместитель начальника Главного научно-технического управления Минлеспрома С С С Р

Среди  основны х отраслей первичной переработки  д р е ­
весины лесопил ьно -деревообрабаты ваю щ ая  п р о м ы ш ­
ленность страны  заним ает первое  м есто  по объ ем ам  
используем ого  сырья. О н а  еж егод н о  перерабатывает 
155— 160 млн. м® древесины, что  составляет около  
60 %  общ его  объ ем а вывозки круглых лесом атериа­
лов. На лесопильно-деревообрабаты вакэщ ие пред ­
приятия М и н л еспр ом а  С С С Р  еж егод но  поступает 62—  
65 млн. м^ древесины.

В целом  по стране насчитывается о ко л о  12000 дейст­
вую щ их предприятий, цехов и установок по п ро и зво д ­
ству пиломатериалов, шпал, стандартны х д ом ов  и ко м п ­
лектов их деталей, садовых дом иков, деревянной  тары 
и других видов продукции.

За годы  двенадцатой  пятилетки м ногие  предприятия  
и объединения получили дальнейш ее развитие. Так, 
в ТПО  «Кареллеспром »  осущ ествлены  реконструкция  и 
техническое перевооруж ение  больш инства лесопиль­
но-деревообрабаты ваю щ их предприятий. На пяти из 
них проведена ком плексная м еханизация складов 
сырья, автом атизирована самая тр уд оем кая  опер а ­
ц и я —  сортировка  бревен, что позволило  ликвидиро­
вать бассейны и вы свободить с тяж елых работ  более  
100 женщин.

Ком плексно  реш аю тся  вопросы  технического  п ере ­
вооруж ения на П етр озавод ском  д ом острои тельн ом  
комбинате, коллектив ко торо го  заканчивает реконст­

р укци ю  лесопильного  производства, увеличил в 3 раза 
суш ильны е м ощ ности  путем  м онтаж а новых сушильных 
кам ер  С П -2К П  и С П -5 К М  и совм естно  с финской ф ир­
м ой  «М акрон »  приступил к реконструкции  д ом остро и ­
тельного  производства. П ервы е  экологически чистые 
панельные д ом а  б уд ут  вы пущ ены  уж е в текущ ем  году. 
О д н о в р е м е н н о  на ком бинате  проводится  реконструк­
ция цеха древесноволокнисты х плит. Все работы  вы­
полняю тся  за счет средств предприятия, без привле­
чения централизованны х капиталовложений.

Не сниж ая о бъ ем ов  производства, заканчивают тех­
ническую  р е ко нстр укци ю  крупнейш ие лесопильно-де­
ре вообрабаты ваю щ и е  ком бинаты  Восточной  Сибири 
Л есосибирский  Л Д К  №  1 и Л есосибирский Л Д К  №  2. 
Э ти  предприятия  уж е в 1990 г. б уд ут  работать по  закон­
ченном у  циклу, с высокой м еханизацией труда  на скла­
дах сырья и пиломатериалов, обеспечивая 100 % -н у ю  
суш ку  пиломатериалов. В это ж е врем я  планируется 
заверш ить создание  м ощ ностей  по окорке  древесины, 
что позволит организовать  производство  из кусковых 
отходов технологической  щ епы  для целл ю лозно -бу ­
м аж ной  пром ы ш ленности . С  учетом  им ею щ егося  про­
изводства на Л Д К  №  1 древесноволокнисты х плит 
(ко то ро е  потребляет низкокачественны е о тходы  от 
обои х  ком бинатов) м о ж н о  сказать, что эти предприятия 
будут работать  по безотход ной  технологии.

Волжский, Д О К  «Заря»  с п о м о щ ь ю  В Н П О  «С ою з-
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стандартдом » путем  реконструкции  цехов д о м о с тр о е ­
ния в течение одного  года переш ел на производство  
соврем енного  усадебного  д ом а  нового  типа, снизив 
расход  древесины  с 0,5 до  0,3 м^/м^. Э то  достигнуто  
в результате соверш енствования конструкции  дом ов, 
прим енения в них новых м атериалов и новых кон ­
структорских решений (зубчаты х металлических пла­
стин, комбинированных балок и др.)-

Таких прим еров м ож н о  привести десятки. А  в целом  
по отрасли в последние годы  ещ е на 28 складах 
сырья закончилась ком плексная м еханизация труда  и 
количество таких складов д оведено  до  50.

В то же врем я на предприятиях М и н л е сп р ом а  С С С Р  
парк агрегатно-ф резерны х линий по пере работке  д р е ­
весины на пилом атериалы  и технологическую  щ епу 
увеличился более чем  на 20 % .  Теперь здесь дейст­
вуют 136 линий. В 1988 г. на этих линиях бы л о  пере ра­
ботано более 6  млн. м^ сырья, обеспечен  рост объ ем ов  
более чем на 10 % .  Значительно  увеличились м о щ ­
ности по суш ке и пакетированию  пиломатериалов, 
более 12 %  дом остроительны х предприятий  освоили 
производство  прогрессивны х типов д ом ов  пониж енной 
материале- и трудоем кости.

И все же в целом  П р о гр а м м а  технического  пере ­
вооруж ения и интенсификации отрасли выполняется 
с отставанием, а тем пы  внедрения прогрессивны х 
технологических процессов  и оборуд овани я  ещ е  не­
достаточны, чтобы  зам етно  повысить технический 
уровень лесопиления и деревообработки.

В 1980— 1989 гг. объ ем ы  производства лесопильно­
д еревообрабаты ваю щ ей  продукции  в основном  стаби­
лизировались, однако, к сож алению , это  п рои зош л о  
вследствие установивш ихся объ ем ов  вы возки  деловой  
древесины, а не стабилизации спроса на Продукцию .

Следует отметить, что производительность  труда  в 
отрасли растет м едленно  (в сред нем  на 1— 1,5 %  в год), 
нет зам етного  улучш ения использования древесины  
и повышения качества вы пускаем ы х изделий. Д аж е  на 
предприятиях М и н л еспр ом а  С С С Р  более  30 %  пило­
м атериалов вы рабаты ваю тся необрезны м и, о ко л о  40 %  
отгруж аю тся  обезличенны м и  и не соответствую т тр е ­
бованиям  потребителей. И з-за  необходим ости  даль­
нейшей переработки  такой продукции  теряется  д о  
20 %  древесины. В настоящ ее врем я  суш ится только  
60 %  пиломатериалов, антисептируется о кол о  15 % .

О д на  из причин создавш егося  полож ения  —  слабая 
техническая оснащ енность больш инства предприятий, 
прим енение несоверш енной  технологии и устаревш его  
оборудования. В отрасли работает более  30 %  ф изи­
чески и знош енного  оборудования: срок  его эксплуата­
ции превы ш ает 15 и более лет. Заявки предприятий 
на поставку оборудования  удовл етворяю тся  едва на­
половину. И з 376 видов основного  технологического  
оборудования, п ред усм отренного  в «типаже» для вы­
пуска в 1986— 1990 гг., м ож н о  использовать для техни­
ческого перевооруж ения  только  20 % .  И з намеченных 
к производству в текущ ей  пятилетке 179 наим енова­
ний нового  оборудования  в серийное  производство  
поступило только  61, остальные не прош ли  испытаний 
на стадии опытных или эксперим ентальны х образцов.

Полож ение дел ослож няется  тем, что  м ощ ности  
маш иностроительны х предприятий  М и н станкопр ом а  и 
М инхим м аш а (основных поставщ иков оборуд ования  
для нашей отрасли) полностью  загруж ены  и ож идать 
в ближайш ие годы  резко го  прироста  их продукции  
не приходится. М ноги е  полезны е разработки  нашей

отраслевой  науки (в частности, и соврем енного  обо ­
рудования) не реализую тся  по той ж е причине.

В М и н л е сп р ом е  С С С Р , его научных и производст­
венных подразделениях  приним аю тся  м еры  по исправ­
лению  создавш егося  полож ения. Так, в новой генераль­
ной схем е  управления наряду с другим и  под разд еле ­
ниям и о бр азован ы  Главное научно-техническое управ­
ление и Главное управление отраслевого  м аш инострое ­
ния. О д н ой  из их основны х задач является создание 
нового, о твечаю щ его  соврем енны м  требованиям  о б о ­
рудования  и организация  его выпуска в необходим ом  
количестве. С  той же целью  руковод ство  всем от­
раслевы м  м аш иностроением  теперь сосредоточено  в 
Главном  управлении о траслевого  маш иностроения.

Повысилась роль всесою зны х научно-производствен ­
ных объединений. Сейчас они заним аю тся  не только 
р азраб откой  новых технологий, новых видов о б о р у д о ­
вания и д оведением  их д о  опы тного  образца, но и 
организацией  серийного  производства  этого  о б о р у д о ­
вания и ш ир око го  внедрения его  на предприятиях 
отрасли.

В Н П О  «С о ю зн а уч д р е в п р о м »  пош л о  ещ е дальше. На­
прим ер, взяло на себя ком пл ектацию  линий ф резер ­
ного  пиления, поставку их предприятиям  отрасли, о р ­
ганизацию  ш еф ства над м он таж о м  этих линий и п р о ­
ведение пусконаладочны х работ.

В настоящ ее  врем я начинается использование вы­
свобож д аю щ и хся  м ощ ностей  у предприятий  о б о р о н ­
ной пром ы ш ленности . Заклю чены  д оговоры  В Н П О  
«С о ю зн а уч д р е в п р о м »  с этими предприятиям и  на вы­
пуск и поставку электровлагом еров наш им  предприя­
тиям. Есть предварительная д оговоренность  об  орга­
низации производства  соврем енны х суш ильны х камер, 
ф ре зе р н о -б р усую щ и х  линий, ф резерно-обрезны х, о б ­
резны х и м ногопильны х станков и д ругого  деф ицит­
ного  д еревообрабаты ваю щ его  о боруд овани я  (причем, 
в количестве, полностью  уд о вл е тво ряю щ е м  потреб ­
ность в них нашей отрасли).

Д ля реш ения  крупны х проблем  отрасли  вош ла в 
практику организация  врем енны х творческих коллек­
тивов. Так, для создания в сж аты е сроки  ком плекта  
оборуд овани я  автом атизированного  лесопильного  це­
ха на базе  ленточнопильны х станков создан  врем ен ­
ный творческий  коллектив, в состав ко торо го  кр ом е  
Ц Н И И М О Д а  (головного  института) вош ли представи­
тели пяти научных подразделений  м инистерства и четы­
рех м аш иностроительны х предприятий. С р е д и  них 
сотрудники  СибН И И Л П а, У к р Н И И М О Д а , К раснодар ­
ско го  СПКТБ, Ц Н И И М Э , Гипродрева, И ж евского  Э М З ,  
К расноф лотского  Э М З ,  Д ы м е р ско го  Э М З ,  В Н П О  «Со- 
ю злесм онтаж », а такж е В ологод ского  ПКТБ и Вологод ­
ско го  станкостроительного  завода М инстанкопром а. 
В 1988 г. на базе  В Н П О  «С ою зн аучстанд ар тд ом »  орга­
низован врем енны й  творческий коллектив по созданию  
гибких технологических линий для дом остроительны х 
предприятий  и для производства  столярны х изделий, 
в которы й  вош ли представители В Н И И Д М А Ш а  М и н ­
станкопр ом а  С С С Р .

В нашей отрасли стал ш ире  использоваться опыт 
передовы х зарубеж ны х стран. У ж е  успеш но  действует 
первое  совм естное  советско-японское  предприятие 
«И гирм а —  Тайрику». О п ы т  его  работы  убедительно 
доказы вает правильность привлечения потенциала ино­
странны х ф ирм  к техническом у  п е ре воор уж е н и ю  на­
ших предприятий. П олучены  интересные предл ож е­
ния о т ф ир м  Японии, Италии, А встрии  и ряда  других

Деревообрабатывающ ая промышленность. 1989/8



стран. Их реализация позволит значительно поднять 
общий технический уровень отрасли. Н акоплен опы т 
Сегеж ским  ЛДК, коллектив ко то р о го  осущ ествляет 
реконструкцикэ лесопильного  производства  с использо­
ванием оборуд овани я  австрийской ф ирм ы  «Ш прингер». 
Больш ие возм ож ности  в реш ении  проблем  техниче­
ского перевооруж ения  под обн ы м  спо соб ом  им ею т 
лесоэкспортные предприятия  —  за счет своих валю т­
ных отчислений.

В настоящ ее врем я  отраслевы е  институты  приступа­
ют к р азработке  про гр ам м ы  развития лесопильно­
деревообрабаты ваю щ ей  пром ы ш ленности  на 1990—  
1995 гг. Разумеется, эта п р о гр ам м а  будет составляться 
с учетом  предлож ений  коллективов предприятий и 
объединений. В отличие от прош лы х п р о гр ам м  в нее 
долж ен войти раздел  м аш иностроения, предусм ат­
риваю щ ий выпуск нового  о сновного  технологического  
оборудования  по всем у технологическом у  циклу лесо­
пиления и деревообработки, а такж е использование 
отходов, с участием  как традиционны х поставщ иков 
нашего оборудования  —  М и н станк оп р ом а  и М и н хи м - 
маша, так и новых —  предприятий  обо ро н н ой  п р о м ы ш ­
ленности.

В основу п ро гр ам м ы  заклады ваю тся  новые, р а зр а б о ­
танные в последние годы  п ере довы е  технологические 
процессы  и оборудование, прои звод ство  ко торо го  
уже освоено  или осваивается.

П риоритетны м и  направлениям и про гр ам м ы  развития 
отрасли в 1990— 1995 гг. приняты:

ком плексная м еханизация р або т  на складах сырья, 
вклю чаю щ ая в себя сухоп утн ую  сор тировку  бревен;

увеличение объ ем ов  агрегатной переработки  д р е ­
весины;

развитие лесо- и ш палопиления на базе соврем ен ­
ного ленточнопильного  автом атизированного  о б о р у ­
дования; дальнейш ий рост объ е м ов  окорки  сырья;

механизация и автом атизация р або т  на операциях 
сортировки  пиломатериалов, окончательной  их о б р а ­
ботки; ф орм ирование  суш ильны х и транспортны х па­
кетов;

увеличение объ ем ов  искусственной суш ки пилом а­
териалов и заготовок, объ ем ов  антисептирования;

увеличение объ ем ов  склеивания пилом атериалов и 
заготовок;

полное  использование о тход ов  путем  производства 
технологической  щ епы  для целлю лозно-бум аж ной  
пром ы ш ленности  и плит, выпуска технологических и 
топливных брикетов  и других видов продукции;

внедрение новых технологий и оборудования  в д о м о ­
строении, в производстве  столярны х изделий и пар­
кета, в тар ном  производстве  (в том  числе гибких тех­
нологических линий, освоение которы х позволит тех­
нически пере вооруж ить  д еревообрабаты ваю щ и е  пред ­
приятия в сж аты е сроки);

соверш енствование  структуры  производства и по­
требления  пилом атериалов, вклю чая выпуск специф и­
цированной  продукции, клееных, конструкционны х и 
строганы х пилом атериалов и заготовок.

Л есопильно-д еревообрабаты ваю щ ие  предприятия и 
научные организации  второй  год  р або таю т  в условиях 
полного  хозяйственного  расчета и сам оф инансирова­
ния. За  этот пери од  в результате  технических, орга ­
низационны х и эконом ических мер, внедрения передо ­
вых ф о р м  организации  производства  и тр уда  боль­
ш инство предприятий  добилось  первых полож итель­
ных результатов: число убы точны х снизилось с 31 в 
1987 г. д о  трех (в I квартале 1989 г.). Есть уверен­
ность, что к концу  б уд ущ е го  года все лесопильно- 
д еревооб раб аты ваю щ и е  предприятия  б удут работать 
рентабельно. О д н а к о  сегодняш няя  задача —  не просто 
р аботать  рентабельно, а обеспечить рентабельность 
в 25— 30 %  (вм есто  3— 5 %  в среднем  в настоящее 
время), ч то  бе з  реконструкции  и технического пере ­
вооруж ени я  сделать невозм ож но.

С  ввод ом  в действие Закона  о  государственном  
предприятии  (объединении) значительно расш ирились 
права тр удовы х коллективов и одн овр ем ен н о  повыси­
лась их ответственность за техническое развитие каж­
д ого  предприятия, за успеш ное  реш ение социальных 
проблем . Сейчас важно, чтобы  каж дый коллектив ясно 
представлял себе все этапы технического  пере воору ­
ж ения и реконструкции  предприятия  на 1990— 1995 гг. 
Э то  позволит уточнить  задачи отрасли в целом, пом о ­
ж ет отраслевы м  научно-исследовательским  организа­
циям  и м аш иностроителям  трудиться  более  эф ф ек­
тивно.
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Опыт создания и эксплуатации лазерной установки 
в мебельном производстве
о . м . БОСАЯ, В. П. ЗЕ Л ЕН К О  — Ц П К Т Б  Т Н П О  «Востокмебель*

Впервые для мебельной промышлен­
ности специалистами Ц П К Т Б  ТНПО 
«Востокмебель> и других научных орга­
низаций на базе экспериментальной 
установки, созданной рязанским ПМ О 
«Ока», была разработана, изготовлена 
и внедрена в этом объединении авто­
матизированная лазерн ая установка 
малой мощности (мощность СОг-лазе- 
ра 80 В т), предназначенная для  деко­
рирования фасадов корпусной мебели.

Применение в этой разработке сле­
дящ его привода на основе быстро­
действующих двигателей УПС6 с ЧПУ, 
а такж е безлюфтовой кинематики 
позволило достичь требуемой точности 
и скорости обработки ф асадов: нано­
сить сложный рисунок по программе с 
нужной его повторяемостью (по тр аф а ­
рету и без него), а при дополнитель­
ной отработке режимов — изготовлять 
фасады методом интарсии.

Н астоящ ая установка (ее конструк­
ция защ ищ ена авторским свидетель­
ством) по сравнению с эксперименталь­
ной имеет преимущества: повыщается 
производительность, так как увеличена 
мощность лазеров; рисунок наносится 
по оптимальной программе; структуру 
и типоразмер рисунка можно быстро 
заменить; сканер оптико-механического 
модуля технически более соверщенен.

Л азерная технологическая установ-. 
ка включает в себя координатное 
устройство, оптико-механический мо­
дуль и следящий привод с ЧПУ.

Координатное устройство (рис. 1) 
предназначено для перемещения луча 
лазера в двух координатах: по одной 
координате — стол, по второй — пор­
тал. Отличительным свойством устрой­
ства является повышенная точность 
передач кинематики. Установка содер­
жит станину / ,  с возможностью про­
дольного перемещения по которой смон­
тирован стол 10. Перемещение стола 
осуществляется от электродвигателя 2, 
вращ аю щ его через передачу 3  ходовой 
винт 14 шарико-винтовой пары, взаимо­
действующей с гайкой 13, ж естко з а ­
крепленной на столе 10. Стол снабжен 
роликами 7 для установки обрабаты ­
ваемой детали 8. Конец ходового вин­
та 14 связан через зубчато-ременную 
передачу 1 1 с  кодовым датчиком 12.
На станине жестко закреплен портал 4, 
внутри верхней балки которого установ­
лена ш арико-винтовая пара /5 , вращ ае­
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мая  электродвигателем 17 через зуб- 
чато-ременную передачу 16. Конец вин­
та  15 через передачу 18 связан  с кодо­
вым датчиком. На балке смонтирована 
перем ещ аем ая каретка 5, несущ ая ска­
нер 6  и жестко соединенная с гайкой, 
взаимодействую щ ей с винтом 15. Н а 
станине установлен излучатель 9, опти­
чески взаимодействую щ ий со скане­
ром 6 оптико-механического модуля.

Оптико-механический модуль (ОМ М ) 
формирует пучки лазерного излучения 
требуемых размеров и мощности, обес­
печивает в ручном режиме, а такж е 
в работе по программе, управление 
частотой, амплитудой и углом сканиро­

вания пучка лазерного излучения и со­
стоит из радиотехнического блока, 
блока излучателей, сканера, пульта 
управления и источников питания.

Блок излучателей сводит пучки излу­
чения от двух лазерны х излучателей 
ИЛГН-701 и л азер а  Л Г-72 в один об­
щий пучок и посылает его на оптиче­
скую систему сканера, которая направ­
ляет сведенный пучок на обрабаты вае­
мую деталь. В блоке излучателей име­
ются электромагнитные заслонки для 
ослабления и прерывания пучков излу­
чения.

Поворотные зеркала закреплены в 
юстировочных обоймах. Сведенные в
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один пучок излучения направляю тся 
в фокусирующую линзу, располож ен­
ную на сканере и выполненную из моно­
кристалла NaCI. Л инза  фокусирует пу­
чок излучения до фокального пятна 
диаметром от 1,5 до 0,8 мм. Сфокуси­
рованный пучок отраж ается  с помощью 
зеркала сканера на обрабаты ваем ую  
поверхность детали. Невидимое глазу  
излучение СО г-лазера (Х.= 10,6 мкм) 
подсвечивается излучением Ne-He-ла- 
зера (Х =0,63 мкм).

Сканер находится на портале коор­
динатного устройства и предназначен 
для фокусировки пучка лазерного излу­
чения и сканирования пучком по поверх­
ности детали с заданными скоростью 
и амплитудой, а такж е для изменения 
направления сканирования, подачи 
струи воздуха в зону обработки, отбора 
продуктов сгорания.

Воздух вводится с помощью вентиля­
тора МЧ типа ВН-2 в зону обработки 
для улучшения условий горения и пре­
дохранения оптических деталей устрой­
ства от нагревания.

Производительность системы отбора 
продуктов сгорания около 100 м /с.

Пульт управления ОМ М предназна­
чен для включения сканера, переклю ­
чения режимов управления системы по­
дачи воздуха, радиотехнического блока, 
электромагнитных заслонок, регулиров­
ки тока разряда  излучателей И Л ГН -701.

Радиотехнический блок выполняет 
роль распределителя напряж ения пита­
ния от сети и предназначен для вы ­
работки сигналов управления ско­
ростью и амплитудой сканирования, 
электромагнитными заслонками и р а з­
работан специально для  данной техно­
логической установки.

Составной частью  автом атизирован­
ной системы обработки деталей я в л я ­
ется следящий привод контурного уп­
равления, преобразую щ ий управляю ­
щую программу в перемещение рабо­
чего органа (рис. 2 ). Нестандартный 
следящий привод разработан  и ском­
плектован из покупных блоков: 

тиристорного устройства управления 
серии БТУ3601, которое преобразует 
переменное напряж ение трехфазной пи­
тающей сети в постоянное напряж ение, 
подаваемое на якорь электродвигателя, 
и осущ ествляет все функции по управ­
лению якоря потоком энергии с целью 
регулирования частоты его вращ ения;

быстродействующих электродвигате­
лей постоянного тока УПС-6 со встроен­
ным тахогенератором;

преобразователей перемещений кодо­
вых ППК-15, преобразую щ их угловые 
положения вала в цифровой код (об­
ратная связь  с Ч П У );

устройства числового программного 
управления УКМ-772, которое управ­
ляет в следящ ем режиме перемещ е­
нием стола и портала координатного 
устройства.

Управление от устройства программ­
ного управления перемещением стола 
и каретки координатного устройства 
через электродвигатели М, и Мг реали-
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Рис. 2. С тр ук тур н а я  с хе м а  сл е д ящ е го  привода:
1 —  тиристорное устройство управления БТУ-3601; 2 —  устройство ЧПУ; 3 —  электродвигатели 
постоянного тока УПС-6; 4 —  кодовые датчики перемещения ППК-tS; 5 —  электродвигатели 
регулирования скорости и амплитуды пучка излучения ДП>25-1,6; 6 —  радиотехнический блок 
управления О М М ; 7 —  пульт управления О М М ; 8 —  источник питания СОг-яазеров; 9 —  

концевые выключатели ВК1-ВК4

зуется обратной связью  с помощью ко­
довых датчиков Д 0 С 1  и Д 0 С 2 .  О брат­
ная связь по скорости реализована 
с помощью тахогенераторов Г Г / и ТГ2.

В соответствии с заданной програм ­
мой устройство УКМ -772 д ает  команды 
на включение и отключение электро­
магнитной заслонки излучателей через 
радиотехнический блок (Р Б ) электро­
двигателей сканера.

Рабочую программу обработки д ета­
ли для данной системы можно созда­
вать двумя путями. Несложную  рабо­
чую программу можно составить с по­
мощью переносного пульта управления 
Ч П У  УКМ-772 методом обучения по 
точкам.

При составлении более сложных 
программ рисунков или карт  раскроя 
требуется применение специальных си­
стем подготовки программ. В настоящ ее 
время в Ц Н И И В е р азраб отана  и опро­
бована система подготовки программ 
раскроя фасонных деталей на базе  вы­
числительного комплекса 15ВУМС-628- 
25 («Электроника-60»). Система вклю ­
чает в себя устройство кодирования 
графической информации, граф опо­
строитель, цветной монитор (256X 256 
точек, три цвета), перфоратор и позво­
ляет реш ать следующие задачи;

цифровое кодирование контуров р ас ­
краиваемых деталей; масш табирование;

размещ ение детали на поле заго ­
товки;

создание и просмотр сцены раскроя 
с контролем наложения (пересечения) 
контуров;

создание любых по сложности управ­
ляю щ их программ в кодах устройства 
ЧП У для реализации раскроя на техно­
логическом оборудовании;

документирование разработанных 
карт раскроя.

Применение системы позволяет зн а ­
чительно сократить продолжительность 
подготовки управляю щ их программ.

Установка работает так. После подго­
товительных операций по включению 
ЭВМ, оптико-механического модуля, 
ввода в ЭВМ  рабочей программы обра­
батываемую  деталь устанавливаю т на 
стол до упоров, накладываю т тр аф а­
рет, если в этом есть необходимость. 
После включения команды «Автомати­
ческая работа» путем движения по з а ­
данной программе стола и портала 
сфокусированный пучок излучения при­
водится в исходную точку, наносимого 
рисунка (в это время он перекрыт элект­
ромагнитной заслонкой). Скорость хо­
лостого перехода пучка излучения 
в 2 р аза  выше рабочей скорости. 
В соответствии с заданной программой 
происходит запуск оптико-механическо­
го модуля. Зеркало  сканера (если этого 
требую т условия программы) сканирует 
в соответствующем направлении движ е­
ния с определенной амплитудой и ско­
ростью, по команде открывается элект-
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ромагнитная заслонка. Н ачинается про­
цесс выжигания рисунка, причем при 
изменении ширины рисунка изменяются 
амплитуда сканирования и его частота. 
Изменение частоты сканирования свя­
зано с требованиями характера рисун­
ка, а такж е с термостойкостью м атериа­
л а . При изменении положения элемен­
тов рисунка, например при повороте 
его на 90°, сканер на такой ж е угол 
разворачивает сканирующее зеркало.

После окончания вы ж игания электро­
магнитная заслонка перекрывает пучок 
излучения, который возвращ ается в ис­
ходную позицию. Н а этом цикл обработ­
ки заканчивается.

Техническая характеристика установ­
ки приведена ниже.

К оорди н атн ое у строй ство

Р азм еры  о б р аб аты ваем ы х  д е т а ­
л ей . мм:

д л и н а .................................................... 2 0 0 0 — 300
ш и р и н а ...........................................  8 5 0 — 300
т о л щ и н а ...........................................  2 0 — 10

П р ои звод и тельн ость  при ам п л и ­
туде скан и р о ван и я  80 мм. м /ч  12,0

С корость  д ви ж ени я  сто л а  и к а ­
ретки с кан ер а  (б ессту п ен ч а­
т а я ) ,  м / м и и .....................................  1 — 10

Н еравн ом ерн ость  скорости  д в и ­
ж ения сто л а  и к ар етк и . %  (не
б о л е е ) .................................................  10

Д л и н а  хода, мм:
с т о л а .................................................  2000
каретки  скан ера  . . . .  1000

П огреш ность п озиционирования.
м м .............................................................. 0.1

П родолж и тельн ость р азго н а  с т о ­
л а , с .......................................................  0 .15

Точность перем ещ ения стола  и
каретки  скан ер а , мм . . .  . 4*1

У становленная м ощ ность, кВ т 1,0

К оли чество  эл ектр о д ви гател ей  2
Д ав л ен и е  в о зд у х а  в пневм осети .

М П а ........................................................  0.6
Г абари тн ы е р азм еры , мм;

д л и н а .................................................. 4250
ш и р и н а ...........................................  2350
в ы с о т а ............................................ 1460

Л азе р н ы й  оп ти ко -м ех ан и ческн й  м одуль

С и стем а у п р авл ен и я

У стр о й ство  у п р ав л ен и я  ,

И сточник и злучен и я  . . . .

Ч и сл о  и сточников и злучен и я  
Д л и н а  волны  и зл у ч ен и я , мкм 
То ж е и злучен и я  подсветки
Л Г — 72. м к м ...............................
М ощ ность  на вы ходе. Вт . .
П р ед ел ы  сту п ен ч ато го  регулн ро  

ван ия  м ощ ности . Вт . . .
Д и а м е т р  сф о к у си р о в ан н о го  пуч

ка . м м ............................................
А м п ли туда ск а н и р о в а н и я  (сту  

пен чато го ) пучком  и злучен и я
м м ........................................................

С к о р о сть  ск а н и р о в а н и я  пучка  из 
л учен и я  ( с т у п е н ч а т а я ) ,  м /м и н  

Н а п р а в л е н и е  ска н и р о в а н и я  п у ч ­
ка и злу ч ен и я

Л а з е р  газо в ы й  
И Л Г Н -701  

2 
10,6

0.63
80

3 0 - 8 0

0 ,8 — 1,5

30 — 80

1 — !0  
П о  двум  в з а ­
и м н оп ерп ен ди ­
кулярн ы м  к о о р ­
д и н атам

П р о д о л ж и тел ь н о сть  н епреры вной  
р аб о ты  оп ти ко -м ех ан и ческо го
м одуля , ч ............................................ 16

Т о ж е  готовности , мин . . . . Н е  более  30
Н а п р я ж е н и е  п и тани я  м одуля, В 3 8 0 i t ( 1 0 —

- 1 5 % )
Ч а с т о т а , Г ц ............................................ 50
М а к с и м а л ь н а я  п о тр еб л яем ая

м ощ н ость , кВ т 8
Ч исло  эл ектр о д в и га т е л е й  на с к а ­

н ере ........................................................  3
Вид га за , п о д аваем о го  в зону о б ­

р аб о тки  .................................................. В оздух
К оличество  п о д аваем о го  в озд уха  

для  у д ал ен и я  отходов , л / с  100
К оэф ф ициент эф ф екти вн ости

у далени я  отходов .........................  0 .98
М асса  ОМ М , к г ...............................  200
Р а с х о д  воды , л / м н н .........................  4 ...6

. У строй ство  чи с­
л о во го  п ро­
грам м ного уп­
равлен и я  
БТУ -3601 

(У К М -772)
П р о г р а м м о н о с и т е л ь .........................К а с с е т а  М К-60

с магнитной 
л ентой

Ч и сл о  исп ользуем ы х коорди н ат 2
Ч и сл о  тех н о л о ги чески х  ком ан д  15
С п особ  п р о гр ам м и р о ван и я  . . . О бучение
Тип п р и в о д о в ..................................... У строй ство  у п ­

р авлен и я  
БТУ-3601 
ти ри сторн ое

На данной технологической установ­
ке были отработаны  режимы вы ж ига­
ния рисунка по натуральному шпону 
(красное дерево, ясень), а такж е по л а ­
минированной плите. Э ксплуатация в 
течение года показала достаточную на­
деж ность технических средств уста­
новки, доказала  целесообразность соз­
дания маломощ ных лазерны х техноло­
гических установок.

В настоящ ее время налаж ен выпуск 
СО г-лазеров мощностью 100— 120 Вт, 
комплектных следящ их приводов, опти­
ки, что позволяет создавать установки 
для решения конкретных технологиче­
ских задач  (для декорирования дета­
лей мебели из стекла, щитовых деталей 
методом интарсии, создания объемных 
филенчатых дверей, резки рулонных 
м атериалов — пленок, бум аги).

Документацию  на производство уста­
новки можно приобрести в Ц П К ТБ 
ТН П О  «Востокмебель».

ОБЪЯВЛЕНИЕ

в I кв. 1990 г. ВПКТИМ выпускает «Словарь-справочник по мебельной 
терминологии».

Словарь будет содержать более 160 терминов по типологии мебели, 
истории мебельного искусства и ассортимента, декоративно-прикладному 
искусству, истории стилей; в словарь также включены некоторые тер­
мины из лексикона общественных и прикладных наук.

Знание всех этих терминов необходимо в практике создания и реализации 
мебели, при подготовке технической, сопроводительной и информацион­
ной документации.

Тираж издания —  1500 экз. Ориентировочная стоимость 1 экз.—  6 руб.
Словарь высылается наложенным платежом по заявкам организаций. 

Заявки на приобретение «Словаря-справочника по мебельной терминологии» 
следует направлять в ВПКТИМ по адресу: 129075, Москва, ул. Шереметь­
евская, 85.
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Влияние технического состояния ленточнопильных станков 
на динамику процесса резания
в. и . ВЕСЕЛКОВ, Б. А. ВЕСЕЛКОВА, кандидаты техн. наук — Архангельский лесотехнический институт

Объектами наблюдений были выбраны 
однотипные ленточнопильные станки 
(Л П С ), эксплуатируемые на предприя­
тиях г. А рхангельска, Л енинградском 
Л Т К  и на Нововятском Л К  и имеющие 
диаметры пильных шкивов 1100 мм 
(фирмы «К анали»), 1200 мм (фирмы 
«Тюгоку Кикай») и 1400 мм (типа 
Л Д -140, фирмы «Ионсеред>). С овре­
менные нормы точности на радиальное 
биение пильных шкивов Л П С  ограни­
чивают величину этого критерия до
0,08 мм. Эксплуатируемые станки с 
0щ ^= 1 1 0 0  мм имели фактическое бие­
ние пильных шкивов от 0,06 до 0,55 мм, 
с £>ш^=1200 мм показали биение от 0,06 
до 0,100 мм и станки с 0ц ,к= 1 4 0 0  мм — 
от 0,08 до 0,50 мм. Нами были прове­
дены специальные исследования, позво­
лившие установить отрицательное влия­
ние радиального биения шкивов Л П С  
на качество распиловки.

Теоретические исследования б ази ро­
вались на использовании известных в 
механике уравнений Л ан ган ж а  2-го ро­
да [1], которые применительно к ди на­
мической модели наиболее распростра­
ненных в нашей промышленности Л П С  
(рис. 1) имеют вид

Л,

(1)

где Т  — кинетическая энергия р ас ­
сматриваемой динамической 
системы; 

qj — обобщенные координаты;
9; — обобщенные скорости;
П  — потенциальная энергия.

Используя известные вы раж ения для 
кинетической и потенциальной энергии 
и произведя преобразования, получили 
систему дифференциальны х уравнений, 
описывающих движ ение (колебания) 
подвижного суппорта верхнего пильного 
шкива массой mi и движение груза-про­
тивовеса массой шз механизма н атя­
ж ения ленточной пилы:

m ^x^+ c^x^+ cзxз +СзХх ^ = Q  sin

^  +Сгхз+сзхх j -  =  Q -!^ sm  oit, (2)

где Cl — жесткость ленточной пилы;
Сз — приведенная ж есткость м еха­

низма натяж ения пилы, вклю ­
чаю щ ая жесткости ш танг, 
рычага, стерж ня, пружины;

Л, к  — плечи рычажной системы;
Q — равнодействую щ ая всех воз­

мущающ их сил, действующих 
на механизм резания станка;

ш — угловая частота возм ущ аю ­
щей силы;

/з — момент инерции массы груза- 
противовеса и рычага.

В результате решения системы (2) 
получены формулы для определения 
величины амплитуды колебаний под­
вижного суппорта верхнего шкива A i 
и амплитуды колебаний груза-противо­
веса Аз для  лю бого конкретного време­
ни t при действии всех возмож ных сил:

^1 =
Q /ПзО)̂

X

X  ( с з — т з ш ’* ) — с§

(3)

К

А з = -

^ {7 7  .('̂ 2 +  Сз-^ —mi(o^)x

(с | + С з — m i(B ^)x

Х (сз — тз(о^) — сз -J5- +

Х(сз — /изш“) — с§ Х
/2 к

+  тзСзш"' —  
________ <1
Х(сз — тз(о^) ■ (4)

На основании наших исследований 
и работы [2], располагая  техническими

Рис. 1. Расчетная схем а  м ехани зм а  
р е зан и я  Л П С

характеристиками Л П С , нетрудно в 
каж дом конкретном случае определить 
параметры 1и /г, Шь гпз, (о и рассчи­
тать  величины Cl и Сз с помощью 
известных формул курса сопротивления 
материалов.

Известно [2, 3 ], что устойчивость 
ленточных пил существенно зависит от 
погрешностей технического состояния 
Л П С , связанны х с возникновением экс­
центриситетов у пильных шкивов, от­
клонений параллельности между осями 
их ободов и посадочных отверстий, 
радиальных биений и повышенного дис­
баланса пильных шкивов. Поскольку 
применяемые средства контроля техни­
ческого состояния станков позволяют 
по дисбалансу и по величине радиаль­
ного биения шкивов оценить комплекс 
этих факторов, имеющих сходство ф и­
зического воздействия на динамику ме­
ханизма резания, то максимальное зн а­
чение равнодействующей возмущающих 
сил Q можно определить, измерив вели­
чины радиальных биений Дг1 верхнего 
и Лг2 нижнего пильных шкивов и соот­
ветствующие им дисбалансы mei и mei 
по формуле

Q = A riC i + Д Г 2С1 +m eio)^ +  me2(o^.

З н ая  параметры ленточных пил (ш и­
рину В  и толщ ину 5), применяемых 
в данный момент для конкретной мо­
дели Л П С , можно определить жесткость 
инструмента. Так, для станка Л Б-150 
(при В =  230 мм, 5 = 1 ,4  мм) ж ест­
кость Cl составляет 2 ,55 -10 ' Н /м , для 
Л Д -125  (при 5 = 1 7 5  мм, s = l , 2  мм) 
Cl = 2 ,0 3 - 1 0 ' Н /м . Д ля Л С-100 и станка 
модели «Стандарт» (£)ц,к=1000 мм),  
на базе которого была создана экс­
периментальная установка, при при­
менении в опытах ленточной пилы 
(В =  103 мм, 5 = 1 ,0  мм) Ci =  l,3 1 X  
X I О '  Н /м .

Тогда максимальные значения од­
ной из возмущ аю щ их сил, обусловлен­
ной в процессе эксплуатации радиаль­
ным биением только одного шкива 
(верхнего или нижнего), будут соот­
ветствовать величинам, представлен­
ным в таблице. Ориентируясь на 
установленный в технической доку­
ментации на пильные шкивы Л П С  
допустимый дисбаланс, определим, 
что величина возмущающей силы от 
этого фактора для одного шкива со­
ставит для  станка Л Б-150 около 44,0 Н, 
для Л Д -125  и Л С-100 соответственно 
16,7 и 16,4 Н.

Таким образом, с учетом жесткост- 
ных и инерционных характеристик ме­
ханизма натяж ения ленточной пилы со­
ответствующего типа Л П С , пользуясь

Деревообрабатывающая промышленность, I9H9/8



М одель
с т а н к а

Л Б -1 5 0
Л Д -1 2 5
Л С -100

В еличина во зм у щ аю щ ей  силы , Н, 
при о б н ар у ж ен н о м  р ад и ал ьн о м  биении пильн ого  ш ки ва  

\ г ,  мм

0 ,05

1275.0
1015.0 
655,0

0 ,08

2040.0
1624.0
1048.0

формулами (3) и (4), можно опре­
делить амплитуды перемещений (коле­
баний) подвижного суппорта верхнего 
пильного шкива и груза-противовеса, 
располагая расчетными значениями 
возмущающих сил, обусловленных р а ­
диальным биением и дисбалансом 
пильных щкивов.

Анализ формулы (3) и (4) выпол­
нен нами на ЭВМ Е С -1033 с граф и­
ческой интерпретацией зависимости 
амплитуд от величины радиального 
биения шкивов. Поскольку ленточная 
пила при ее натяжении на пильных 
шкивах с соответствующим усилием 
натяжения в процессе работы выпол­
няет функции классической пружины 
известной жесткости C|, то, зн ая  возни­
кающие при этом перемещения (коле­
бания) массы подвижного суппорта 
верхнего шкива, удерж иваемой этой 
пружиной, можно такж е классически 
по [1] рассчитать динамическую со­
ставляющую ДЛ̂ дин общей силы н атя ­
жения ленточной пилы N, гармониче­
ски накладываю щую ся на величину 
начальной (статической) силы н атяж е­
ния пилы 2No- Из этого следует, что 
в любой момент времени динамиче­
ская система механизма резания Л П С  
будет нагруж ена результирующей (об­
щей) силой N , равной 2Л/о±ДЛ^д«н-

На рис. 2 представлены зависимости 
изменения динамической составляю щ ей 
ДЛ̂ дии от возмущ ающ их механизм р еза ­
ния Л П С  сил Q/, обусловленных в ос­
новном радиальным биением и ди сба­
лансом пильных шкивов. А нализ пред­
ставленных зависимостей позволяет 
установить, что при техническом со­
стоянии пильных шкивов Л П С , соот­
ветствующем нормам точности по р а ­
диальному биению, динамическая со­
ставляю щ ая ДЛ̂ дия для станка Л Б-150 
не будет превышать 0,70— 1,40 % от 
первоначальной силы натяж ения 2No 
при натяжении ленточной пилы, соот­
ветствующем ао =  80 М Па, и в преде­
лах  0,57— 1,15%  при о о = 1 0 0  М П а. 
Д ля Л Д -125 при прочих равных усло­
виях составляю щ ая ДУУд„„ при ао =  
=  80 М Па не будет превыш ать 1,5— 
3 ,0 %  и соответственно 1,2—2 ,4 %  при 
оо =  100 М Па. Д ля Л С -100 или «Стан- 
дарт> составляю щ ая ДЛ'ди» не превысит 
1,72—3,44 % при а о = 8 0  М П а и 1,5— 
3 ,0 %  от силы 2No при а о = 1 0 0  М П а.

При техническом состоянии пильных 
шкивов, соответствующем м аксим аль­
ным радиальным биениям, зарегистри­
рованным при эксплуатации, динам и­
ческая составляю щ ая ДЛ̂ д«„ для

0,15

3 826.0
3 045 .0
1965.0

0 ,25

6 375.0
5 075 .0
3275.0

0 ,35

8925.0
7105.0
4585 .0

0 ,50

12750.0
10150.0 

6550,0

Л Б-150 может достигать 4,45—8,90 % 
от первоначальной силы натяж ения 
2No при ао =  80 М П а и 3,60—7,20 % 
при а о = 1 0 0  М П а. Д л я  Л Д -125  и при 
прочих равных условиях величина ДЛ?д„„ 
достигает 9,45— 18,9 % при ао =  8 0 М П а 
и 7,5— 15,0%  при о о = 1 0 0  М П а. С о­
ответственно для Л С -100 или «С тан­
дарт» ЛЛ/д„„ достигает 10,7—2 1 ,4 %  
при ао =  80 М П а и 9,3— 18,6%  при 
Со =  100 М П а.

Д л я  проверки полученных результа­
тов были предприняты специальные экс­
периментальные исследования. Опыты 
проводились на экспериментальной 
установке, созданной на базе Л П С  мо­
дели «С тандарт» (£>шк= 1000 мм, Вшк =  
=  80 мм) и подробно описанной в р а ­
боте [4]. М еханизм резания установки 
соответствовал нормам точности на 
Л П С  и величина радиального биения 
верхнего пильного шкива не превы­
ш ала 0,08 мм и 0,05 мм у нижнего 
шкива.

В качестве возмущ аю щ его ф актора 
на динамическую систему Л П С  на пер­
вом этапе исследований было принято 
изменение радиального биения пильных 
шкивов в этих естественных пределах 
при условиях натяж ения ленточной пи­
лы (С| =  1,31-10^ Н /м ), соответствую ­
щих о о  =  80 М П а и 100 М П а. На вто­
ром этапе исследований увеличение ра-

655 1965 3275 45в5 Qi.H

Рис. 2. И зм е н е н и е  д и нам ической  со ­
с тавл яю щ ей  силы  натяж ения  лен точной  
пилы  (од=100 М П а )  в зависим ости  о т  
р ад и ал ьн о го  биения пильны х ш кивов:
I —  ДЛЯ ЛПС «Стандарт»; 2 —  для ЛПС ЛБ-150; 

3 —  для ЛПС ЛД-125

диального биения пильных шкивов от 
естественного до значений, равных 0,1; 
0,2 и 0,3 мм, обеспечивали за счет 
моделирования радиального биения для 
верхнего шкива, создаваем ого искусст­
венно закреплением на обод шкива 
специальных накладок 5  (рис. 3) из 
латунной фольги (толщиной 0,1 мм, ши­
риной 90 мм) соответственно в один, 
два или три слоя. Д исбаланс от н а­
кладок и элементов жесткого крепле­
ния их на ободе шкива компенсиро­
вали закреплением на диаметрально 
противоположной спице шкива допол­
нительной массы.

Влияние радиальных биений ш ки­
вов на изменение динамической со­
ставляю щ ей ДЛ/д„н устанавливали тен- 
зометрическим методом и оценивали 
по деформациям тензодатчиков, накле­
енных на чувствительный элемент 3 
(см. рис. 3 ), конструктивно включен­
ный в разъем  винтового механизма 
без наруш ения исходной жесткости ме­
ханизма натяж ения. В качестве чув­
ствительного элемента, воспринимаю­
щего изменения динамической состав­
ляю щ ей в системе натяж ения лен­
точной пилы, использовали упругий тол­
стостенный стакан значительной ж ест­
кости, на который были наклеены тен- 
зодатчики типа 2П К Б , включаемые в 
полумостовую измерительную схему с 
исключением температурных, крутиль­
ных и изгибных деформаций.

Рис. 3. С х е м а  м е хани зм а  р е зан и я  экспе­
р и м е нтал ьной  установки;

I —  ведущий пильный шкив; 2 —  ленточная 
пила; 3 чувствительный элемент с тензодат- 
чиками; 4 —  верхний пильный шкив; 5 —  накладки 
из латунной фольги, закрепляемые на ободе 

верхнего шкива

Д ля усиления сигналов тензодатчи­
ков использовали усилитель ТА-5. 
Усиленные электрические сигналы от 
деформаций тензодатчиков направля­
ли через специальный фильтр низких 
частот и регистрировали на свето­
лучевом осциллографе Н-105. Д л я  реги­
страции частоты вращ ения пильных 
шкивов использовали индуктивные дат-
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чики, изготовленные на базе электро­
магнитной системы телефонных науш ­
ников и жестко закрепленные на ста ­
нине Л П С . П араллельно с регистра­
цией динамических нагрузок в меха­
низме резания Л П С  измерительной схе­
мой была предусмотрена возможность 
получения количественной информации 
о колебаниях каж дого из пильных 
шкивов. Д ля снятия частотной х ар ак ­
теристики колебаний шкивов применили 
пьезоэлектрические датчики ускоре­
ния КД35 и трехканальный вибро­
измеритель SM-231 (производства 
Г Д Р ).

В опытах использовали ленточную 
пилу длиной 7000 мм, толщиной 1,0 мм, 
шириной 103 мм (без зубьев) при 
а о = 8 0  М П а и 100 М П а и при ско­
рости резания около 32 м /с.

Поисковыми опытами выявлено, что 
динамические явления, происходящ ие 
в механизме резания Л П С  при р або­
те вхолостую, отличаются значитель­
ной сложностью. Осциллограммы ис­
следуемых процессов отраж аю т сло ж ­
ную и трудно анализируемую  карти ­
ну резонансных колебаний чувстви­
тельного элемента с тензодатчиками, 
накладываемых на сигналы исследуе­
мого процесса. Д л я  компенсации на­
кладываемых на исследуемый процесс 
импульсов помех использовали спе­
циально созданный фильтр низких ч а ­
стот, параметры которого были рассчи­
таны по частоте собственных колеба­
ний чувствительного элемента (205 Гц) ,  
по частоте действия возмущ аю щ их 
сил (около 10 Гц) и по частоте сиг­
налов исследуемого процесса, опреде­
ляемой при расш ифровке осциллограм ­
мы (в пределах 100— 103 Г ц ). Х арак­
терной особенностью специального 
фильтра являлось ослабление элект­
рических сигналов с частотами, пре­
вышающими значение граничной ча­
стоты (200 Гц), и пропускание без 
ослабления сигналов, частоты кото­
рых ниже этой граничной частоты.

Результаты исследований позволили 
установить определяю щ ее влияние на 
силовое возмущение механизма р еза ­
ния Л П С  радиального биения пиль­
ных шкивов и выявили хорошую схо­
димость теоретических и эксперимен­
тальных значений показателя ДЛ/д„„ 
в диапазоне радиальных биений пиль­
ных шкивов, не превышающем 0,13 мм. 
При естественном радиальном биении 
шкивов Л П С  «С тандарт», соответст­
вующем нормам точности на Л П С , 
динамику процессов в механизме р еза ­
ния почти всегда определяет состоя­
ние пильного ш кива, имеющего боль­
шее радиальное биение. Так, при ао =  
=  80 М П а и Дг =  0,08 мм расхож де­
ние значения показателя ДЛ̂ ди» при 
теоретическом прогнозировании
(ДЛ^1„„ =  274,2 Н) не превыш ает 3,11 % .

Справедливость отмеченной законо­
мерности четко обнаруж ивается во 
всех случаях, когда зоны м аксим аль­
ных радиальных биений у верхнего и 
нижнего пильных шкивов находятся в

противофазах и механизм натяж ения 
испытывает их воздействия поочередно 
за  каж дое огибание этих зон лен­
точной пилой. Однако с учетом опре­
деленного проскальзы вания ленточной 
пилы на ш кивах в процессе работы, 
естественно, происходит рассогласова­
ние начальных ф аз зон максимальных 
биений шкивов и в этом случае эф ­
фект воздействия на механизм р еза ­
ния увеличивается, а при достижении 
полного рассогласования этот эф фект 
может быть суммарным от двух ш ки­
вов. Так, при сто =  80 М П а для вари ан ­
та Дг =  0,13 мм, соответствующ его сум­
ме биений двух шкивов Л П С , при 
теоретическом значении динамической 
составляю щ ей ДЛ/i„„, равном 459,9 Н, 
нами экспериментально заф иксирована 
близкая величина ДЛ^1„„, равн ая 377,0 Н 
и соответствую щ ая близкому прибли­
жению к моменту огибания ленточ­
ной пилой одновременно зон м акси­
мальных радиальны х биений у верх­
него и нижнего пильных шкивов.

Особенностью динамики процесса 
при искусственном увеличении радиаль­
ного биения верхнего шкива на 0,1 —
0,3 мм за  счет моделирования его с 
помощью одного — трех слоев латунной 
фольги явилось резкое повышение виб­
рации подвижного суппорта верхнего 
шкива в осевом направлении, возник­
новение дополнительных колебаний лен ­
точной пилы по образую щ им пильных 
шкивов и превыш ающий санитарные 
нормы шум, возросший в каж дом из 
трех шарнирных сочленений ры чаж но­
грузового механизма натяж ения пилы 
Л П С . При этом специальный пьезо­
электрический датчик регистрировал 
увеличение осевого вибросмещ ения 
верхнего шкива, свидетельствуя о том, 
что значительная часть кинетической 
энергии системы затрачивается на 
преодоление возрастаю щ их сил сопро­
тивления движению  суппорта в приз­
матических направляю щ их, рост кото­
рых обусловливается дополнительным 
динамическим давлением от попереч­
ных колебаний суппорта.

Если ранее, в работе [3], при про­
ведении аналогичных исследований на 
Л П С  модели Д В ЗВ -1500 фирмы 
«А. К. Эрикссон» (Ш веция), близком 
по параметрам к отечественному стан ­
ку Л Б-150 и имеющем 0шк =  1500 мм, 
Вш к =  210 мм. а такж е  оснащенном гид­
равлическим механизмом натяж ения 
пилы (В = 1 8 0  мм, 5 = 1 ,4 7  мм) ,  по­
добную вибрацию  мы наблю дали при 
моделировании эксцентрисистета, р а в ­
ного 0,93 мм, то при моделировании 
на нашей установке радиального бие­
ния, равного 0,3 мм, уровень вибра­
ции механизма резания достиг вели­
чины не безопасной для проведения экс­
периментов. Поэтому моделирование 
радиальных биений шкивов в м акси­
мальных пределах, наблюдаемых в про­
изводственных условиях Л Д К  страны, 
провести не удалось.

Влияние радиальны х биений ш ки­
вов Л П С  на изменение динамической

нагрузки в механизме резания при оо =  
=  Ю М Па и 100 М Па представлено 
на рис. 4. Значительное расхождение 
теоретических и экспериментальных 
значений показателя ДЛ̂ д„„ при Дл, 
больших чем 0,13 мм, объясняется

Рис. 4. И зм ен ен и е  д и нам ической  со ­
ставл яю щ ей  силы  натяж ения (экспери­

м ентальны е  зависим ости):
1 —  при оо=80 М Па; 2 —  при Оо=100 М Па

резким повышением вибрации подвиж­
ного суппорта верхнего шкива и всего 
механизма резания, жесткостные и 
инерционные характеристики которого 
не способны компенсировать рост ди­
намических нагрузок, обусловливаемых 
радиальным биением пильных шкивов, 
и рассеяние кинетической энергии си­
стемы в нежелательном для Л П С  на­
правлении.

Не ставя в задачу данного эта­
па исследований приобретение коли­
чественной оценки (процентного соот­
ношения) рассеяния энергии на все уз­
лы рычажно-грузового механизма на­
тяж ения станка, мы констатируем в аж ­
ный для производственников практи­
ческий результат отрицательного влия­
ния радиального биения пильных шки­
вов Л П С  на динамику процесса р а ­
боты станков. Наблю дения за каче­
ством распиловки древесины на Л П С  
с ры чажно-грузовым механизмом натя­
ж ения пилы выявили, что получение 
пиломатериалов со значительными от­
клонениями формы и размеров при 
прочих равных условиях неизбежно 
из-за недопустимого радиального бие­
ния пильных шкивов. Как следствие 
этого дефекта на стадии начального 
повышения уровень осевой и попереч­
ной вибрации механизма резания мо­
ж ет быть неулавливаемым визуально, 
но поперечные колебания ленточной пи­
лы в зоне резания между направляю ­
щими становятся кратными величине 
Дл и вызывают боковые смещения в
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пропиле, дополнительный нагрев по­
лотна и формируют волнистый про­
пил.

По приближении величины Ал к 
предельным (критическим) значениям 
резко возрастает допатнительная осе­
вая вибрация механизма резания и 
рассеяние энергии возрастает именно 
в осевом направлении, что и приво­
дит к ощутимому ерзанью ленточной 
пилы по образующим ободов шкивов, 
к нарушению постоянства подачи на 
каждый зуб пилы, к перегрузке от­
дельных зубьев от касательных сил 
резания, что в результате приводит 
к преждевременному образованию  тре­
щин во впадинах этих зубьев.

Не менее существенным отрицатель­
ным моментом радиального биения 
пильных шкивов и увеличения дина­
мической составляющ ей силы н атяж е­
ния пилы является увеличение вероят­
ности введения работаю щ ей ленточ­

ной пилы в состояние динамической 
неустойчивости. П оказатель ЛУУд„„ на 
современном этапе развития науки об 
устойчивости ленточных пил [5) я в л я ­
ется определяющим и характеризует 
положение ленточной пилы в состоянии 
динамической устойчивости или не­
устойчивости. С позиций усталост­
ной прочности ленточных пил, как спе­
цифического деревореж ущ его инстру­
мента, уменьшение динамической со­
ставляю щ ей силы натяж ения — о б я за ­
тельное условие для  ее повышения.

П оддерж ание технического состояния 
Л П С  на уровне, близком к рекомен­
дованному нормами точности по р а ­
диальным биениям пильных шкивов, 
обеспечит работу узлов механизма ре­
зания без значительных динамических 
нагрузок, увеличит их долговечность и 
исключит возникновение нежелательной 
вибрации узлов станка, приводящей 
к снижению точности распиловки.
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О коэффициентах переноса тепла и влаги в древесине
г. с. Ш УБИН, доктор техн. наук — М Л Т И

В статье рассматриваю тся некоторые 
новые данные, дополняю щие наши све­
дения о коэффициентах переноса теп­
ла  и влаги в древесине.

Коэффициенты переноса тепла. К ним 
относятся коэффициенты теплопровод­
ности Я .(В т/(м -гр ад )) и температу­
ропроводности а (м 7 с ) ,  связанны е м еж ­
ду собой через плотность тела р 
(кг/м^) и его удельную теплоемкость 
с (к Д ж /(к г -г р а д ))  известным соотно­
шением

а=Л./(гр)- (I)
При этом коэффициент температуро­
проводности, характеризую щий тепло­
инерционные свойства тела, имеет сле­
дующий физический смысл, обычно в 
литературе не вскрываемый: он пред­
ставляет собой количество тепла, пере­
даваемое в единицу времени через 
единицу площади при разности объ ­
емного теплосодержания /„ в 1 Д ж /м ^  
на 1 м толщины тела. Это вытекает 
из следующей записи для потока тепла 
<7 (В т /м ') :

<? =

d l d h
d x  dx (2)

В учебной литературе для расчета 
процессов нагревания, в том числе с а ­
мых распространенных (протекающих 
при граничных условиях I рода), 
когда требуется знание только коэффи­
циента а, он определяется не непо­

средственно, а по выраж ению  (1).  
В связи с этим ниже приводятся об­
работанные нами данные по а из рабо­
ты [1] при влажности древесины 

(рис. 1, а ). Коэффициент

Рис. 1. Определение коэффициента 
температуропроводности древесины:
а графики номинальных значений коэффи­
циента а„ (береза, д^=500 кг/м*, радиальный 
ток тепла); 1 —  W  =  30 % ; 2 —  W = 6 0  % ;  
3 — W = 8 0 % ;  4 — W = 1 0 0 % ;  5 — W = 1 2 0 % ;
6 —  график поправки на плотность к =f(Qg)

температуропроводности определяется 
здесь из уравнения

где — поправка на плотность 
(рис. 1 ,°б), а k ,  — общ еизвестная по­
правка на направление теплового по­
тока [2, 3], применяю щ аяся для
определения X.

При тепловой обработке древесины 
в воде и насыщенном паре (процес­
се существенно нестационарном), теп­
ловые коэффициенты зависят от из­
меняющейся температуры, в связи с 
чем дифференциальные уравнения теп­
лопроводности, описывающ ие этот про­
цесс, становятся нелинейными и, следо­
вательно, не имеющими аналитиче­
ского решения.

Д л я  оценки влияния на процесс на­
гревания зависимости коэффициентов 
X. и с от температуры были проведены 
расчеты на ЭВМ  при переменных и 
постоянных коэффициентах. При этом 
их зависимость от температуры з а д а ­
валась уравнениями:

X =  > . o ( l +W) ;
c =  C o ( \ + b t ) .

(4)
(5)

(3)

где Хо и Со — коэффициенты при /о =  
=  0 °С ,

k к Ь — постоянные, зависящ ие 
от влажности.

На рис. 2 ,а  приведены графики 
распределения температуры по толщ и­
не пластины (береза, толщ ина 4 см, 
< с= 1 0 0 °С , влаж ность древесины W =  
=  30, 80 и 1 2 0 % ) ,  полученные в ре­
зультате расчета на ЭВМ при пере­
менных и постоянных тепловых ко­
эффициентах (в последнем случае они 
определялись по <рас= (<c-f <о)/2, где
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/с — температура среды. Из рисунка 
видно, что расхож дения в расчетах уве­
личиваются с повышением влаж ности 
материала; это согласуется с х ар ак ­
тером зависимости X = ,f{ t)  при разных 

и с увеличением времени т. На 
рис. 2, б приведены графики распре­
деления температуры по диаметру ци­
линдра (береза, 0  =  0,26 м, U7 =  80 % ) 
при разных /с- С повышением послед­
ней нелинейность сказы вается более су­
щественно. В целом погрешность рас­
четов при постоянных коэффициентах, 
определяемых по температуре <рас =  
=  (tc + to ) /2 ,  колеблется от 1—2 до 
15—2 0 %  (больш ие значения отно­
сятся к более высоким /, U/ и т).

Анализ показал, что при расчетах 
длительности процесса по заданной 
температуре более точное значение 
tpac получается в виде

< р а с = ( /с + /, +  2<о)/4. (6)

что видно из рис. 3, на котором нане­
сен график зависимости безразмерной 
температуры 0 на оси пластины от кри­
терия Фурье Fo, построенный по ре­
зультатам расчетов при переменных и 
постоянных (с различными способами 
задания /рас) тепловых коэффициентах. 
Условия процесса: 5  =  0,04 м; to =  0 °C ,  
4 =  100 “С, W = I 2 0 % .  Видим, что для 
практических расчетов можно с не- 
Ои.1ьшой погрешностью использовать 
X и c =  const при /рас ПО формуле (6 ). 
Д ля более точных расчетов в р або­
те [4] рекомендована слож ная прибли­
ж енная формула и составленная нами 
номограмма.

Остановимся кратко на влиянии на­
правления теплового потока на ко­
эффициент теплопроводности Его не­
равенство в разных структурных на­
правлениях поперек волокон объ ясн я­
ется влиянием сердцевинных лучей, а 
такж е различными значениями плотно­
сти поздней и ранней зон годичного 
слоя и их объема. Наиболее полно 
проанализировал это явления Б. С. Чу­
динов [5]. Рассматриваемы й вопрос мо­
жет быть развит следующим образом. 
Схема годичного слоя, содерж ащ его 
раннюю и позднюю (заш трихована) 
зоны, показана на рис. 4. К оэф ф и­
циент X характеризует потоки тепла в 
стационарном состоянии. Поток в р а ­
диальном направлении можно
представить как результат сложного 
теплообмена:

( З р а д = { Л Л /) /  =

FxMk„Xp
Sn/^ +  SpXn ’ ( 7 )

где A t — разность температуры между 
крайними поверхностями эле­
мента;

и Sp — толщ ина поздней и ранней 
зоны;

Я,„ и Я-р — коэффициенты теплопровод­
ности соответствующих зон.

Ю К  18-^х

S

а
Рис. 2. Граф ики  ljj= f(x ), по стр о е нн ы е  по  ре зул ь та там  расчетов  на Э В М  при 

постоянны х и п е р е м е н н ы х  тепловы х коэф ф ици ентах: 
а —  пластина, t^.=const=100 °С; 1 —  т = 5 0  с; 2 —  т= 1 0 0  с; 3 —  т= 3 0 0  с; 4 — т=5 0 0  с; 
5 —  т= 8 0 0  с; 6— т =  1000 с; б —  цилиндр, W = co n $ t= 8 0  % ; 1 —  т=0,15-10^; 2 —  т=0,1-10®; 
3 —  т =  0,1-10^; 4 —  т=0,2*10^; 5 —  т =  0,5*10^; цифры на осях х —  номера сечений, 
на которые разбивалась половина толщины (диаметра) сортимента при расчетах на ЭВМ

Поток В тангенциальном направле­
нии можно записать:

Q r.. =  Q , +  Q . =  F p T X ,~ ^  +

A t At
А х  А х  

X(fpXp +  f„X„).

X

(8)

Здесь fp  и f„  — площ ади зон в танген-
направле-циальном

нии;

Ах  — расстояние между 
крайними поверхно­
стями при танген­
циальном токе.

Если представить элемент годично­
го слоя в виде куба объемом 1 м^,

принять —  = 1  °С /м , т = 1  с, то тепло­

вые потоки можно выразить непосред­
ственно через коэффициенты тепло­
проводности Яфал и >̂ ан-
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Рис. 3. Зависимость e = f(F o )  для оси 
пластины;

кружки —  расчет на ЭВМ  при переменных коэф­
фициентах; точки —  расчет по приближенному 
уравнению (см. [4]) при переменных коэффи­
циентах; крестики —  расчет по
ромбики —  расчет по каадрати-

кн — расчет по ^pвc=(*c+^^"^o)/^^ треуголь­
ники —  расчет по

<?т,„ А̂тан
Qpaa л-рад

(SpXp-j-Sn^n) (^пХр - |-5рА,п) 

А,пЛр
^  (Sp+Snfe'pJ {S„-\-Spk'pJ

( 9 )

(при стороне 1X 1 м площ ади fp  и 
F„ равны Sp и s„), где

(10)

Таким образом получим уравнение 
(9), которое позволяет по известным 
размерам поздней и ранней зон (в от­
носительных единицах) и отношению 
между их плотностями (рп/рр), что дает 
значение определить соотношение 
между теплопроводностью в танген­
циальном и радиальном направлениях 
для древесины с незначительным коли­
чеством сердцевинных лучей, объемом 
которых можно пренебречь (с некото­
рым приближением приемлемо для дре­
весины хвойных пород). На основании 
этого выраж ения выполнены расчеты 
для различных отношений р„/рр, ре­
зультаты которых приведены на рис. 4 
(графики получаются симметричными 
и поэтому на рисунок нанесены кри­
вые до оси симметрии). Из рисунка 
видно, что при рассматриваемых усло­
виях ^тан /^рад^^‘

Оценим на основании известных 
данных о величинах s„/So6iu и рп/рр

I т̂анзначения ;— для сосны и лист­

венницы (малое количество сердцевин­
ных лучей).

Сосна. Отношение р„/рр =  2 [6]. Это

дает й'рх» =  1 ,2 3 /0 ,7 7 = 1 ,6  (см.

Рис. 4. Влияние направления теплового потока на X,. Схема элемента годич­
ного слоя с ранней (р) и поздней (п) зонами; графики A,.,,„/X,p„=f(Sn/So6m) 
при разных

по рис. 4 при s„ =  0 ,3 3 (7 ] ,  f e ' ^= l , 6  
получаем Х,танАрад =  1,045.

Лиственница. Отношение рп/рр =  
=  803/383 =  2,25 [8]. Это дает k'^  ̂=  
=  1,72. При s„ =  0,35 [7] и * ' , =  1,72 
имеем ХтанАрад= 1,06. ^ и  данные прак­
тически совпадаю т с рекомендациями, 
основанными на экспериментах [1, 2], 
что свидетельствует о надежности 
формулы (9).

Коэффициенты переноса влаги. 
Одним из основных показателей, х а р ак ­
теризующих перемещение влаги внут­
ри древесины, является коэффициент 
влагопроводности a '(м ^ /c )  — аналог 
коэффициента температуропроводности. 
Коэффициент влагопроводности входит 
в расчетные уравнения процессов вла- 
гопереноса. В частности, плотность 
потока влаги, вызванного градиентом 
влагосодерж ания древесины и, х ар ак­
теризуется уравнением

q ' = - a ' p o ~ j ^ = - a '  —  , (11)
dx

рис. 1, б, p g = 3 0 0  и 600 кг/м ^). Тогда

где Uv имеет размерность кг в л аги /м ’ 
древесины. Отсю да следует, что ко­
эффициент влагопроводности характе­
ризует количество влаги, перемещ а­
емое в единицу времени через единицу 
площ ади при разности концентрации 
влаги в 1 кг/м^ на 1 м толщины те­
ла. Исследованием этого коэффициента 
заним ались многие авторы. Наиболее 
обстоятельное исследование методами 
стационарного и нестационарного тока 
влаги выполнено П. С. Серговским 
[9]. Впоследствии дополнительная р а ­
бота в этом направлении была прове­
дена Р. П. Алпаткиной [10]. В этих 
работах, однако, оставались неиссле­
дованными диапазоны  наиболее низ­
ких ( / < 2 0  °С) и наиболее высоких 
( / > 1 0 0 ° С )  температур. В дальней­
шем нами [3] было выполнено иссле­
дование влагопроводности методом 
опытных сушек во всем диапазоне тем­
ператур до 100 °С , в том числе и при 
/ < 2 0 ° С  на древесине ели и березы. 
Был расш ирен общий диапазон темпе­
ратуры и подтверждена надежность 
данных, полученных упомянутыми вы­
ше авторами.

Перед рассмотрением коэффициентов 
а ' при / > 1 0 0 ° С  выясним влияние на 
них направления потока влаги поперек 
волокон (радиальное, тангенциаль­
ное). В работе [9] указы вается, что 
а ' в радиальном направлении больше, 
чем в тангенциальном направлении, и 
соотношение меж ду ними (обозначим 
его ,) определяется

ч - = = 1 + 2 100 ’
(12)

где V„ — относительный объем сердце­
винных лучей в %.

Обычно величина V„ трудноопреде­
лима, в связи с чем реализация урав­
нения (12) затруднительна. О братим ­
ся в связи с этим к теоретическим д ан ­
ным А. Ш тамма [11| по коэффициен­
там  влагопроводности, полученным им 
путем расчетов с учетом реальной по­
ристости и структуры древесины (сос­
на). На рис. 5 приведены средние рас-

Рис. 5. Расчетная диаграмма коэффи­
циента влагопроводности древесины 

сосны (заболонь) [11]:
1 —* радиальный; 2  —  тангенциальный ток вла­
ги; 3 — t=1 20° C ; 4 — t=100® C; 5 — t= 8 8 °C ;  

6 — t = 7 0 * C ;  7 — t = 5 0 “C

12 Деревообрабатывающ ая промышленность, I989JS



Рис. 6. Граф ики  зависим ости  коэф ф ици ента  вл а го п р ово д н о сти  д р евеси ны  
сосны  в тангенциальном  направлении  (заболонь, р ^ = 4 0 0  кг/м^) от те м п е ­

ратуры  в просты х (а) и л огари ф м и ческих  (6 ) коорди натах:

1 — ПО данным работы [9] (t до 100 °С); 2 —  по данным работы [11] {f до 120 °С)

четные значения а  в радиальном  и 
тангенциальном направлениях в д и а ­
пазоне температуры от 50 до 120 °С. 
Сравним их с данными П. С. Сергов- 
ского. На рис. 6, а показаны графики 
коэффициента влагопроводности дре­
весины сосны (заболонь) при базисной 
плотности Р5  =  400 к г /м ’ , построенные 
по данным работ [9] и [11| .  М ожно 
констатировать весьма удовлетвори­
тельное их совпадение.

Выполненная нами обработка дан ­
ных, полученных разными исследова­
телями при всех температурах и плот­
ностях древесины показала, что отно­
шение , =  Орад/а^ав колеблется для 
хвойных пород в пределах 1,23— 1,28 
и может быть принято в среднем р ав ­
ным 1,25.

О коэффициентах а ' при / > 1 0 0 ° С .  
Вошедшие в практику расчетов продол­
жительности сушки древесины д и агр ам ­
мы коэффициентов а ' [2 
температурой 100 °С. V

ограничены 
меют место.

однако, процессы сушки, протекающие 
при более высоких температурах без 
возникновения внутреннего избыточно­
го давления пара (третья ступень ф ор­
сированного низкотемпературного про­
цесса и квазивысокотемпературные про­
цессы). А нализ работ [9] и [11] по­
казал  (рис, 6, б ) , что полученные в них 
данные удовлетворительно уклады ва­
ются в логарифмических координатах 
на близко расположенные друг к другу 
прямые. Это дает основание экстрапо­
лировать принятые у нас графики р а ­
боты [9J в область / > 1 0 0 ° С ,  что и 
выполнено на рис. 6, б.
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Об изготовлении деталей мебели из древесно-клеевой массы
в. Ф. САВЧЕНКО — В П К Т  И М

Уже почти четыре десятка лет основной исходный материал 
для производства мебели — древесностружечные плиты, кото­
рые в течение этого времени соверш енствовались в основ­
ном по качественным показателям  и по конструкции. Получе­
ны облицованные (ламинированные) плиты. Технологи — 
потребители плит пытаются получить новые качества м ате­
риала путем раскраивания полноформатных плит и склеива­
ния их в ленты шириной, равной ширине детали. Однако 
возникает вопрос: почему мы до сих пор не делаем детали 
мебели из древесно-клеевой массы? П равда, производство от­
дельных деталей освоено как  за  рубежом, так  и в нашей 
стране, но комплексно этот вопрос еще нигде не решен. 
Лучше проработана технология изготовления из прессованных 
деталей тарных ящиков.

Тем не менее промышленность решила основные техниче­
ские вопросы и близко подошла к комплексному охвату 
проблемы получения из измельченной древесины всех основных 
видов деталей, необходимых для производства корпусной 
мебели.

В книге В. Ф. Анненкова и др. «Изготовление прессо­
ванных деталей и изделий из отходов древесины» (Киев: 
Техника, 1986) приводятся сведения о применении техноло­
гии прессования деталей из древесно-клеевых композиций.

Р азработанная фирмой «Верц» (Ф РГ) технология приме­
няется в 18 странах мира («М ольнар» — в Японии, «Силь- 
ваплекс» в СШ А и т. д .) . Ф ирма «Бизон» (Ф Р Г ) по спо­
собу «бизонлен» изготовляет детали для мебельной и других 
отраслей промышленности. Ф ирма «Коллипресс» (Ф Р Г ) р а зр а ­
ботала технологию производства цельнопрессованных ящ и­
ков для овощей и фруктов. Эту технологию используют 
французские фирмы «Ж иллет-Реннепонт», «Карнот», а в 
СССР — Винницкий масложирокомбинат. Прессованием р а з­
личных деталей из древесно-клеевой массы в промышлен­
ных масш табах занимаю тся многие фирмы и организации. 
«Вайнинг» и «Карл Данцер» (Ф Р Г ), «Таркет» (Ш веция), 
Ц Н И И Ф , С ибН И И Л П , ТбилНИ Илеспром выпускают обли­
цованные паркетные древесноопилочные щиты; Киевстройде- 
таль — погонажные детали и заполнение для щитов, 
ЦН ИИМ Э — кровельную плитку, М отовиловский Д О К , Укр- 
НИ И М О Д, Ивано-Ф ранковский П КТИ , Солнцевский КМ Д — 
ящики; Броварский ДО К , Куйбышевский ави азавод . Костром­
ской фанерный комбинат. Клавдиевский О ЭЗ, Московский 
М Д К — детали табуретов, столов; Одинцовский тароремонт­
ный завод — тару, панели; Тираспольский Д О К , Усть- 
Ижорский фанерный комбинат. Уфимский Д О К  — детали для 
машиностроения.

В нашей стране наиболее активно разрабаты вает и внед­
ряет технологию изделий, получаемых непосредственно из дре- 
весно-клеевой массы, УкрНИ ИМ О Д. Практически все детали 
и изделия для мебельной промышленности изготовляю тся по 
его разработкам . Им проведены работы по облицовыванию 
деталей (одновременно с изготовлением) пленками, нетка­

ным материалом, крепированной бумагой и др. Однако наи­
большее внимание У крН И И М О Д уделяет созданию тары 
(ранее этими вопросами заним алась такж е Н И Л тар а). 
ВП К ТИ М  изготовлял из древесно-клеевой массы облицованные 
щ итовые детали переменного сечения. ВН И И древ такж е з а ­
нимался вопросами изготовления щ итовых деталей с деко­
ративной рельефной поверхностью и одновременной отдел­
кой.

В перечисленных работах наиболее широко используется 
технология производства щитовых деталей плотностью 900— 
1200 к г /м ’ с рельефной или переменного профиля поверх­
ностью при режимах: давление 8— 12 М П а, продолж итель­
ность выдержки в прессе 0,5—0,8 мин/мм, температура 160— 
180 °С с последующим охлаж дением. Преимущ ественно 
используется двухпозиционный способ с предварительной под- 
прессовкой в холодном прессе. Д л я  изготовления щитовых 
деталей применяются закры ты е и проходные пресс-формы. 
Себестоимость изготовления деталей для машиностроения 
700— 800 р ./т . Себестоимость мебельных деталей: сиденья для 
табурета — 0,66 р., мебельного ящ ика — 1,5 р. Исходя из этого, 
себестоимость мебельных деталей-определяется в 350— 800 р ./т  
(стоимость мебельных деталей  из ламинированных плит 
составляет 325— 580 р ./т ) .  В стране промышленную продук­
цию даю т линии по производству мебельных ящ иков, дета ­
лей табуретов производительностью 0,5— 1 млн. шт. в год. 
Т акие линии действуют при заводах  Д С П  с использова­
нием заводских линий приготовления древесно-клеевой массы.

Опыт работы существующих цехов показал, что они эф ф ек­
тивны и продукция их имеет спрос. Все оборудование для 
таких производств серийно выпускается отечественной промыш- ■ 
ленностью. При этом реш ается зад ач а  комплексного исполь­
зования древесины. Изготовление 1 млн. ящиков из прессо­
ванных деталей экономит в пересчете на круглые лесомате­
риалы 20,6 тыс. м’ .

В арьируя режим прессования, количество связую щ его и 
состав других компонентов древесно-клеевой массы, можно 
целенаправленно изменять показатели прочности, плотности 
и других свойств изготовляемых деталей.

Прессование отдельных деталей мебели позволяет за  один 
цикл на одной линии получать детали требуемых формы 
и разм ера с необходимыми гнездами, отверстиями, отделанной 
поверхностью и заданны ми физико-механическими свойствами. 
Это дает возможность конструкторам свободно применять де­
тали сложных форм и заклады вать в конструкцию проч­
ностные требования в соответствии с функциональным н азн а­
чением детали (двери — полки).

Технология изготовления мебели прессовым способом будет 
существенно отличаться от обычной. В этом случае практиче­
ски отпадает необходимость в раскрое плит, повторной ме­
ханической обработке, отделке, упрощ ается сборка изделий. 
Соответственно сократится парк применяемого для этих опе­
раций оборудования, увеличится использование древесно­
клеевой массы (за  счет исключения потерь при раскрое Д С П ),
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появится возможность комплексного использования древесных 
отходов: щепы из обрезков, опилок, станочной стружки, 
бракованных щитов (после их д роб лен и я).

Первые линии по производству мебельных прессованных де­
талей можно организовать на предприятиях, имеющих цехи 
Д С П  и мебельные. Сущ ествую щ ее оборудование и имеющиеся 
сырье и материалы позволят организовать этот вид произ­
водства по упрощенной технологии.

Д ля того чтобы использовать преимущ ества технологии 
прессования деталей мебели, необходимо провести предва­
рительную работу.

1. Уточнить состав прессуемой массы с целью получе­
ния деталей с заданны ми физико-механическими свойства­
ми и формой. Определить размеры ф ракций и дозировку 
составляю щ их. Вы явить возможность применения различных 
видов полимерных добавок (пеноматериалов, керамзита, 
стекловолокна и др.) и связую щих (растворов, порощков, 
реакто- и термопластов).

2. П одобрать или разработать специализированное обору­
дование для приготовления пресс-композиций, заполнения ими 
пресс-форм, прессования. С оздать экономичные перен алаж и­
ваемые пресс-формы для получения деталей с гнездами и 
отверстиями под фурнитуру и т. п. П роверить с примене­
нием новых видов прессов возможность ускоренного прессо­
вания — штамповкой, виброспособом, «взрывом», пульси­
рующим способом и др.

3. Рассмотреть возмож ность применения при прессовании 
для одновременного облицовывания всех поверхностей деталей 
различных пленок, нетканых материалов, крепированных бу­
маг, порошков, паст и др.

4. С оздать новые виды лицевой и крепежной фурнитуры 
для прессованных деталей мебели с учетом возможной дообра- 
ботки прессованных деталей для  крепления фурнитуры.

5. Р азработать  новые принципы конструирования изделий 
мебели из прессованных деталей с применением методов 
расчета деталей в зависимости от их назначения, а такж е

проекты изделий мебели с применением прессованных дета­
лей и чертежи основных видов деталей для изготовления 
пресс-форм.

6. С оздать участок по производству одного вида прессо­
ванных деталей на основе существующего оборудования, 
например дверей кухонной мебели. О тработать технологию 
производства деталей.

7. С оздать участок на основе специализированного обору­
дования по производству прессованных деталей всех видов. 
О тработать технадогню.

Д альнейш ее развитие технологии прессования деталей мебе­
ли поможет снизить потери сырья и материалов (за  счет 
исключения потерь при раскрое и повторной обработке); 
расш ирить сырьевую базу  производства (за счет привлече­
ния для  изготовления щитов полимерных материалов и отхо­
дов древесины ), изменить состав применяемого оборудования 
(за  счет сокращ ения оборудования для раскроя, повторной 
обработки и отделки), сократить технологический процесс 
и затраты  труда, расш ирить возможности художественного 
конструирования изделий массового производства.

Это коренным образом  изменит технологию производства 
мебели и позволит выпускать массовую мебель с лучшим 
оформлением и в более разнообразном ассортименте при общем 
сокращ ении затрат.
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Производство ножек стола из древесно-клеевой массы
с. 3. САГАЛЬ, канд. техн. наук, М.—А. Г. К У РИ Л ЕЦ  — УкрН П Д О,

В. М. ОКСЮ ТА, С. Л . КАЛЛИСТОВ — Броварской Д О К

Технический прогресс в мебельной про­
мышленности в значительной степени 
определяется применением новых, эф ­
фективных материалов. Перспектив­
ными в этом отношении являю тся 
древесно-клеевые массы, изготовляемые 
из измельченных отходов древесины 
и карбамидоформальдегидных связую ­
щих (ОСТ 13-202— 85). П ерерабаты ­
вают древесно-клеевые массы в изделия 
требуемой формы и размеров методом 
горячего прессования в пресс-формах. 
При этом учитывается низкая теку­
честь масс и необходимость снижения 
материалоемкости изделия. В этой 
связи сложные изделия расчленяю т на 
более простые тонкостенные элементы с 
последующим их соединением в изделие.

Особую эффективность данный под­
ход имеет в производстве брусковых 
деталей мебели, например ножек стола.

где до настоящ его времени исполь­
зуется в подавляю щ ем большинстве 
деф ицитная высококачественная м ас­
сивная древесина.

Н ож ка стола (рис. 1) состоит из 
двух продольных уголкообразных эле­
ментов 1 и 3, образую щ их усечен­
ную конусную или прямоугольную 
призму (а. с. №  1227175).

Продольные элементы по всей длине 
кромок имеют V-образны е выступы 
6 и впадины 7, которые служ ат для 
базирования элементов при их сборке 
и увеличения площ ади склеивания. 
В верхней части ножки внутреннее 
пространство заполнено закладны м  эле­
ментом 2, в котором крепится винт 9.

Рис. 1. Ножка стола
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Крепление ножки в подстолье 5 осу­
ществляется при помощи винта 9, 
гайки 10 и бобышки 8. В нижнем 
торце ножки смонтирован копыток 4, 
выполняющий защитную функцию.

Технологический процесс изготовле­
ния ножек стола из древесно-клеевой 
массы включает следующие операции: 
приготовление древесно-клеевой массы, 
прессование элементов ножки, склеива­
ние двух элементов в ножку, меха­
ническую обработку с установкой 
крепежных элементов и отделку ножек.

Приготовление древесно-клеевой 
массы заклю чается в получении дре­
весных частиц требуемых размеров 
и влажности, подготовке рабочего 
раствора связую щ его КФ -М Т-П по 
•ГОСТ 1 4 2 3 1 -7 8  и их смешивании. 
В измельченную древесину вводится 
12 % смолы по сухому остатку к массе 
абс. сухой древесины. Варианты полу­
чения древесных частиц требуемых 
параметров принимаются в каж дом 
конкретном случае в зависимости от 
возможностей предприятия и вида 
исходного сырья. Отличительной осо­
бенностью процесса является отсут­
ствие в рабочем растворе связую ­
щего отвердителя и необходимость 
подсушки массы после смеш ивания до 
влажности 6—7 % . М ассу суш ат в лен­
точных или аэродинамических суш иль­
ных агрегатах.

На участке приготовления массы 
Брова-рского Д О К а установлены бун­
кер для измельченных древесных отхо­
дов, молотковая дробилка ДМ -1А, 
роторная барабан ная сушилка РБ
1.8-12НУ-01, бункер для сухой стружки, 
смеситель периодического действия с 
весовым дозатором.

Прессование элементов ножек стола 
осуществляется в 8-местной пресс- 
форме агрегата П-115А (а. с
№  1445973).

Этот пресс-формующий агрегат обес­
печивает дозирование древесно-клеевой 
массы, подачу ее в пресс-форму, ф ор­
мирование профильного древесностру­
жечного пакета, горячее прессование, 
выгрузку готовых изделий и укладку 
их в стопу.

Агрегат (рис. 2) состоит из гидрав­
лического однопролетного пресса ДО - 
436 (Д Б-2436, ДГ-2436, ДА -2238А), 
снабженного нагревательными плита­
ми, пресс-формами, механизмом вытал-. 
кивания готового изделия, а такж е ме­
ханизмами загрузки-выгрузки. Р аб о ­
тает агрегат в автоматическом ре­
жиме.

Древесно-клеевая масса 16 из бун­
кера-дозатора 17 поступает в каретку 
20, днищем которой служит вибросито 
19, установленное на серьгах 18. Сито 
вибрирует под действием привода 
33. После загрузки массы вклю ча­
ется привод 28 каретки 25, которая 
посредством цепи 6 по направляю щ им 
26 движ ется в пресс 1 (2 — нагре­
вательные плиты). По пути она по­
средством упоров 34 и 15 захваты ­
вает нижнюю каретку 20 механизма

загрузки , движ ущ ую ся по направляю ­
щим 36, и они одновременно подаются 
в зону прессования (35 — приемник для 
струж ки). П лавная остановка кареток 
и их точное ориентирование по отно­
шению к пресс-форме 3, 8 осущ е­
ствляется при помощи буферного уст­
ройства 5 и ф иксатора 4. Одно­
временно происходит размы кание плит 
пресса, и в момент загрузки кареток 
в пресс пуансон 8 с готовым изде­
лием 7 находится в верхнем полож е­
нии. После фиксации кареток вклю ­
чается привод 33 вибросита и про­
исходит формирование струж ечного п а­
кета непосредственно в пресс-форме 3. 
П араллельно пневмоцилиндр 14 через 
рычажную  систему 13 приводит в 
движ ение толкатель 12, который, пере­
м ещ аясь на роликовых опорах 10 
в криволинейных направляю щ их 11, 
приводит зах в ат  9 к изделию 27 
и сталкивает его на каретку 25. 
После выполнения этих операций вклю ­
чается привод 28  и каретки 25 и 20, 
взаимодействуя упорами 34 и 22, 
возвращ аю тся в исходное положение. 
В это ж е время происходит смы ка­
ние плит пресса. При возвращ ении 
каретки 25 на исходную позицию крон­
штейн 24 воздействует на упор 23, пово­
рачивая рычаги 21 на 90° и сб р а ­
сы вая готовое изделие 27 на подъем­
ный стол 32. При этом вклю чается 
привод стола 29, расположенный на 
основании 30, и посредством тяги
31 опускает стопу на ш аг, равный 
толщ ине изделия 27.

Совмещение во времени операций 
загрузки массы в пресс-форму и вы­
грузку готовых изделий, а такж е р а з ­
мещение этих механизмов в двух уров­
нях позволило повысить производитель­
ность, надеж ность и уменьшить г аб а ­
рит агрегата.

Полученные таким образом элементы 
вы держ иваю тся в течение суток в плот­
ных стопах в камерах кондициони­
рования.

К р а т к а я  х а р а к т е р и с т и к а  
а г р е г а т а

П р о и зв о д и тел ьн о сть  ч а с о в а я  (к о л и ­
чество  за п р е с с о в о к )  ...............................  10

Ц икл п р ессо в ан и я , с ..............................  360
П л о щ ад ь  п рессован и я, . . . . 0 ,375
Д ав л е н и е  п р ессо ван и я , М П а . . . . 7 ...10
Т ем п ер ату р а  п р ессо ван и я , К - . . . 413
У становлен н ая  м ощ ность, кВ т . . . 36,5
Г аб ар и тн ы е разм еры , м:

д л и н а ........................................................  4.34
ш и р и н а ........................................................  3,12
в ы с о т а ........................................................  4 ,93

М асса , к г ........................................................21 300

Склеивание элементов осущ ествля­
ется в специальных устройствах, пред­
ставляю щ их собой пневматическую 
вайму 06-111 с индивидуальным обж и­
мом каж дой ножки в отдельности или 
гидравлический пресс с многоместной 
пресс-формой, в каж дом гнезде кото­
рой разм ещ ается пара элементов.

Перед склеиванием поверхности, на 
которые наносится клей, обрабатываю т 
ш лифовальной шкуркой или игольча­
той щеткой на станке О Д -101, что 
позволяет повысить прочность склеи­
вания на 40 %.

В качестве клея рекомендуется при­
менять карбамидоформальдегид-
иую смолу, модифицированную поли­
виниловым спиртом по ГОСТ 10779— 78 
и сернокислым алюминием по ГОСТ 
5155—74 (а. с. №  939490). В резуль­

тате исследований установлено опти­
мальное соотношение компонентов, при­
веденное ниже, мае. ч.

К ар б ам и я о ф о р м ал ьд еги д н ая  см ола
К Ф - М Т - М  66  %  концентрации . . . .  152

Поливиниловый  спирт  ( в  порошке)  . . .  2
Сернок ислый алюминий ( 20 %- н ый  вод­

ный р а с т в о р ) ........................................................  *

После нанесения клея при помощи 
станка О Д -102 на рабочие поверх­
ности элементов рекомендуется произ­
водить их открытую выдержку в тече­
ние 10 мин.

Закладны е элементы с нанесенным на 
боковых поверхностях клеем устанавли­
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вают в верхней полости ножки после 
сж атия двух элементов в пресс-форме 
сборочного устройства.

Ножки склеивают при следующем 
режиме:
Д авлени е , М П а ............................................0 ,3 .. 0,5
Т ем пература  обж им ны х плит, К  . 413 ...433
П р о д о л ж и тел ьн о сть  вы д ер ж ки  э л е ­

ментов под д ав л ен и ем , с . . . . 4 2 0 ...4 8 0

После склеивания ножки складирую т, 
выдерживаю т до полного охлаж дения 
и передают на механическую о б р а ­
ботку.

В процессе механической обработки 
ножки шлифуют по всем четырем 
граням, торцуют по длине. Затем  з 
них сверлят отверстие и устанавли­
ваю т в него винт.

Обработанные ножки поступают в 
отделочный цех для окончательной от­
делки традиционными методами путем 
их сплошного ш патлевания, проме­
жуточного ш лифования и нанесения 
укрывистой эмали методом окунания.

Полученные таким образом ножки 
упаковываю т и передаю т на склад

готовой продукции.
Площ адь цеха, включающего участки 

приготовления массы, прессования 
деталей ножек и их сборки состав­
ляет 300 м^. Цех обслуживают пять 
рабочих.

П роизводство нож ек кухонного стола 
СКХ-13/1 организовано на Бровар- 
ском Д О К е объединения «Бровары- 
мебель».

При годовом объеме выпуска 140 тыс. 
ножек экономический эф фект составит 
225 тыс. р.

Автоматизированные системы

У Д К  674:658.011.56

Интегрированная АСУ лесопильно-деревообрабатывающим 
предприятием
Б. И. КОШ УНЯЕВ, канд. техн. наук — В Н П О «Союзнаучдревпром»

К ак показы вает отечественный и зарубеж ны й опыт, автом а­
тизация технологических процессов наибольший эффект дает 
в одновременном комплексе с автом атизацией и соверш ен­
ствованием системы управления предприятием. Такие систе­
мы получили название интегрированных АСУ (И А С У ). По р я ­
ду причин, в том числе и из-за дефицита вычислительной 
техники, в нашей отрасли пока не реализовано ни одной 
ИАСУ. О днако в последнее время промышленность прояв­
ляет все больший интерес к подобным системам, чему спо­
собствуют переход на хозрасчет и возможность закупок неои- 
ходимой техники за рубежом. В этих условиях важ ное зн а ­
чение приобретают методические вопросы построения ИАСУ, 
которые рассм атриваю тся в настоящ ей статье.

ИАСУ представляет собой автоматизированную  систему, 
в рамках которой решаю тся задачи  управления экономи­
кой лесопильно-деревообрабатываю щ его предприятия, адм и­
нистративной деятельности, организации общ его и частных 
производственных процессов. Система построена на прин­
ципах иерархии управления и состоит из автономных 
подсистем, работаю щ их по взаим освязанны м  критериям , на 
общем информационном и программном обеспечении при 
распределенной обработке данных. ИАСУ строится по модуль­
ному принципу, что обеспечивает возмож ность ее развития 
и совершенствования.

В системе управления лесопильно-деревообрабатываю щ им 
предприятием целесообразно выделить три иерархических 
уровня. На верхнем уровне реш аю тся задачи технико­
экономического планирования, управления финансовой д е я ­
тельностью, качеством и реализацией продукции, мате­
риально-техническим обеспечением, трудовыми ресурсами. 
Критерием управления является максим изация прибыли 
в условиях заданны х ресурсных ограничений. Л ица, прини­
мающие решения (Л П Р ) на этом уровне, могут использо­
вать экспертные системы, учитываю щие опыт и знания 
специалистов в рассматриваемых областях, методы линей­
ного программирования (например, при решении задач  раскроя 
пиловочного сырья на требуемые пилом атериалы ), мето­
ды решения траекторных задач  (составляется временной 
график работы производства).

Важнейш ей функцией следую щ его иерархического уров­
ня управления является координация работы основных и 
вспомогательных цехов и участков предприятия. Здесь

осущ ествляется оперативно-календарное планирование и уп­
равление производственным процессом; составляю тся сменно­
суточные задания производству и выполняется их коррек­
тировка с учетом изменения плановых заданий, состоя­
ния хода производственного процесса и т. д. Обычно эти 
функции возлагаю тся на служ бу, выполняющую роль опе­
ративного информационного центра. Диспетчерская служ ба 
долж на быть информирована обо всех существенных мо­
ментах производственного процесса, чтобы принять меры на 
случай предполагаемых или внезапно возникших труд­
ностей.

Поступаю щ ие данные долж ны  обрабаты ваться в режиме 
реального времени. Критерием работы является максими­
зация вероятности выполнения плана-граф ика производства 
и отгрузки продукции. Д л я  оперативного управления про­
изводством целесообразно использовать человеко-машинные 
методы, которые базирую тся на прямом счете результатов 
различных вариантов управленческих решений.

Нижний уровень охваты вает непосредственное управление 
материальным потоком на предприятии. Сюда входят локаль­
ные системы управления технологическими процессами р аз­
личных назначений. На уровне управления технологически­
ми процессами долж ны  реш аться задачи стабилизации по­
казателей работы линий и установок. Критерием управле­
ния обычно служ ит минимизация отклонения стабилизи­
руемого показателя от заданного значения. Например, кри­
терием функционирования АСУТП сортировки пиловочника 
является отклонение диаметров бревен от номинального зн а­
чения в пределах одной размерной группы при заданной 
производительности линии. В заим освязь уровней ИАСУ пока­
за н а  на рисунке.

Следовательно, функциональная структура ИАСУ лесо- 
пильно-деревообрабатываю щ его предприятия представляет со­
бой совокупность элементов трех уровней.

Обеспечение единства функционирования элементов систе­
мы, несмотря на их определенную автономность, дости­
гается путем согласования целей и критериев оценки взаимо­
действия элементов меж ду собой, создания комплексов з а ­
дач, гарантирую щ их достижение согласованных целей. В со­
став первой очереди системы целесообразно включить 45— 
55 комплексов задач , из которых примерно 60 % относятся 
к высшему, 20 % — к среднему и 20 % — к низшему уровню
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системы. По мере ее развития будет возрастать число 
комплексов задач  и изменяться их поуровневое соотно­
шение.

В условиях интеграции управления важ нейш ее значение 
имеет обеспечение передачи информации между элем ента­
ми системы в том содержании, в те моменты и в таком 
темпе, которые позва 1 яют достигать согласованных целей. 
О рганизация подобного процесса обработки информации 
требует создать соответствующее организационное, инф орм а­
ционное, программное и техническое обеспечение ИАСУ.

Информационное обеспечение ИАСУ представляет собой 
совокупность средств и методов построения и ведения 
распределенной информационной базы , вклю чаю щей в себя 
систему унифицированной документации и массивов инфор­
мации (входных, выходных, нормативно-справочных), необ­
ходимых для ее функционирования. С оздание информацион­
ного обеспечения предусматривает разработку  системы кл ас­
сификации и кодирования информации, системы нормативно­
справочной информации и комплекса программ форм ирова­
ния, ведения, редактирования массива информации, который 
должен быть построен по принципу однократного ввода 
и многократного использования данных.

Информационное обеспечение ИАСУ долж но быть основано 
на системно-согласованной структуре данных и распределе­
ния их между центральной и совокупностью локальны х баз 
данных (Л Б Д ). В центральной базе данных долж на х р а ­
ниться информация, общ ая для всей системы; Л Б Д  хранит 
информацию, реализуемую в отдельных компонентах. Управ­
ление системой распределенных баз данных долж но осу­
щ ествляться семейством систем управления базам и данных 
(С У Б Д ), состоящих из локальны х С У БД  и системы управ­
ления распределенными базам и данных.

Все компоненты информационного обеспечения ИАСУ 
должны предусматривать возмож ность ее развития.

Вышестоящая
организация

Е

А Ш У

8

L

I i t  t ,  t 1 ~т

рантировала бы обмен данными меж ду различными типами 
ЭВМ, организацию  распределенной обработки данных, 
функционирование системы и ее элементов в различных реж и­
мах, совместное и раздельное использование периферийного 
оборудования, управление общим и частными вычислитель­
ными процессами. Д олж ны  быть учтены и такие общие 
требования, как защ ита от несанкционированного доступа 
и восстановление при сбоях. Программное обеспечение, пред­
назначенное для реализации задач  управления, надлежит 
строить по модульному принципу. Программы работы с инфор­
мационной базой долж ны  обеспечивать простоту доступа 
к информационным массивам, корректировки и записи данных 
в них. При разработке программного обеспечения необ­
ходимо предусмотреть возмож ность развития системы.

Комплекс технических средств долж ен обеспечивать техни­
ческую реализацию  функций ИАСУ. Требования к техниче­
ским средствам на различных иерархических уровнях си­
стемы существенно различаю тся по необходимой вычисли­
тельной мощности, набору и числу периферийных устройств, 
блокам связи технических комплексов с объектом управ­
ления и управленческим персоналом.

В целом это предполагает использование в ИАСУ ЭВМ 
различных типов и модификаций. Д л я  обеспечения макси­
мальной живучести системы целесообразно строить ИАСУ 
с децентрализованной технической структурой. Наконец, 
учет реальных действий управленческого персонала в непре­
рывно изменяющ ихся условиях функционирования требует 
гибкого, заранее не предусмотренного изменения, совер­
ш енствования и модификации программно-технического комп­
лекса ИАСУ. Указанные требования полнее всего реали­
зую тся распределенными вычислительными системами на базе 
локальны х сетей.

Управление технологическими процессами осущ ествляется 
АСУТП, в состав которых входят программируемые контрол­
леры (П К ), мини- или микро-ЭВМ. При использовании ПК 
типа «Прокон> (Б олгария) информация о текущем состоянии 
технологических объектов управления отображ ается на экра­
не дисплея операторской станции, которая может быть

АСУП

1 г J 5 6

В заи м освязь  уровн ей  И А С У ;
] —> планирование производства; 2 —  контроль и 
анализ затрат; 3 —  формирование календарного 
плана производстве; 4 —  управление материально- 
техническим обеспечением; 5 —  управление качест­
вом продукции; 6 управление кадрами; 7 ~  внеш­
ние организации; 8 —  диспетчирование производства; 
9 —  локальные АСУТП участков производственного 
процесса; 10 —  приемка сырья; ft  —  сортировка 
пиловочника; 1 2 формирование сечений; 13 —  
сортировка по сечениям; t4 —  формирование су- 

— I шильных пакетов; 15 —  сушка; 16 —  сортировка по
' .. «7 __ 40 __

10 и f2 13 Pi­ ts 16 17 18

качеству пакетирование; 17 —  хранение; 18 —  от­
грузка

J

Программное обеспечение ИАСУ представляет собой сово­
купность программ для реализации задач  системы средст­
вами вычислительной техники. Оно состоит из системного 
программного обеспечения и систем программ, осущ еств­
ляющих организацию и обработку данных с целью реали­
зации необходимых функций управления. Специфической осо­
бенностью программного обеспечения ИАСУ является необхо­
димость создания программной инфраструктуры, которая га-

установлена у диспетчера. Применение специализированных 
комплексов на основе ЭВМ СМ -1810 требует разработки 
соответствую щ его программного обеспечения для  сбора 
данных об объектах управления в реальном масш табе 
времени. При зам ене специализированны х комплексов типо­
выми возрастает стоимость технических средств и услож ­
няется их обслуживание.

На верхних иерархических уровнях управления долж на
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использоваться единая распределенная вычислительная сеть. 
В качестве узлов сети долж ны  выступать персональные ЭВМ 
(П Э В М ), установленные в диспетчерском пункте, отделах 
заводоуправления, на участках хранения и отгрузки пило­
материалов. Этим обеспечивается максимальное приближ е­
ние мест принятия решений к точкам возникновения и о бра­
ботки данных, а система становится неотъемлемой частью 
в механизме управления предприятием. Распределенная вы­
числительная сеть на основе ПЭВМ  позволяет организовать 
диалоговое взаимодействие управленческого персонала с систе­
мой и обеспечивает реализацию  альтернативного выбора управ­
ленческих решений.

С учетом обьемов перерабатываемой информации в отде­
лах  заводоуправления и на уровне оперативного управ­
ления лесопильно-деревообрабатываю щ им производством 
ПЭВМ долж ны  иметь объем оперативной памяти не менее 
512 Кбайт. При аварийных отключениях электроэнергии и 
повреждениях каналов передачи данных оперативная инфор­
мация долж на сохраняться в энергозависимой памяти внеш­
них накопителей в распределенной системе. Этим требова­
ниям отвечают ПЭВМ ЕС 1840, ЕС 1841 или IBM  PS /X T  
и P S /A T . С помощью активных разветвителей, системных 
адаптеров и модемов ПЭВМ  объединяю т в распределенную 
вычислительную сеть.

Подготовка лесопильно-деревообрабатываю щ его предприя­
тия к внедрению ИАСУ представляет собой сложную  и 
трудоемкую работу, которая не может выполняться в поряд­
ке совместительства, а требует целенаправленных действий

определенного коллектива, который на этапе создания систе­
мы долж ен координировать работы, совместно с разработ­
чиками обучать административно-управленческий персонал 
эффективным методам использования ПЭВМ и ИАСУ в це­
лом, проверять комплектность документации и технических 
средств, давать  предлож ения по совершенствованию органи­
зационной структуры предприятия.

Значение работ предприятия-пользователя в создании ИАСУ 
трудно переоценить. Эффективность функционирования си­
стемы во многом зависит от степени участия пользова­
телей в ее разработке. Д остаточно отметить, что за  рубежом 
доля участия пользователей в разработке ИАСУ достигает 
5 0 % . Только на основе тесного сотрудничества и взаимо­
понимания разработчика и пользователя проектные р а зр а ­
ботки будут ориентированы не на возможности современных 
технических средств, а прежде всего на максимальные 
удобства тех, кто принимает решения.

Внедрение ИАСУ на лесопильно-деревообрабатываю щ ем 
предприятии позволит сократить затраты  на сбор, реги­
страцию , обработку, хранение и отображ ение информации, 
будет способствовать повышению ритмичности производства, 
полож ительно скаж ется на выполнении планов-графиков про­
изводства и реализации продукции, обеспечит системное 
использование технических средств автоматизации и в конеч­
ном итоге позволит сократить расход сырьевых и других 
видов ресурсов на единицу продукции. Ориентировочно 
эффективность ИАСУ в расчете на 1 м  ̂ перерабатываемого 
сырья составляет 0,6 р., а срок окупаемости капиталовло­
ж ений — около 3 лет.

У Д К  658 .012.011.-56

Система управления прессованием древесностружечных плит 
на базе микроЭВМ СМ-1800
в. м . РЯБКОВ, В. Б. ЗАБАВНИКОВ, А. А. ЗАВРАЖ НОВ, кандидаты техн. наук — М Л Т  И

Д о настоящ его времени интенсифика­
ция процесса прессования древесно­
стружечных плит велась на отечествен­
ных предприятиях в основном путем 
модернизации оборудования: устанав­
ливались дополнительные этаж и в горя­
чем прессе, повыш алась температура 
прессования. Однако возможности уве^ 
личения объема выпускаемой продук­
ции такими методами имеют предел, 
обусловленный технико-технологически­
ми факторами. Управление процессами 
прессования ведется на большинстве 
предприятий с помощью командоаппа- 
ратов или аналогичных устройств, 
включающих в себя регулируемое реле 
времени, а такж е схемы коммутации 
входных и выходных дискретных сигна­
лов, связанных с гидросистемой пресса. 
Д иаграм м а прессования настраивается 
вручную, в зависимости от марки вы­
пускаемой плиты и температуры плит 
пресса.

Сравнение с зарубежными аналогам и 
(способ прессования, оборудование, си­
стема управления) выявляет одно сущ е­
ственное различие. Речь идет об исполь­
зуемом сырье. К ак правило, ф ирм а-из­
готовитель имеет дело с однородным на 
95 %  сортиментным составом сырья. 
В некоторых случаях известны д аж е  
возраст дерева и время, прошедшее с 
момента его вырубки. Соотношение р а з ­

личных составляю щ их в древесной м ас­
се строго регламентировано, и кон­
троль за  этим устанавливется очень 
жесткий. При условии однородности по­
родного и сортиментного состава д р е­
весной массы проблема управления 
прессованием не стоит так  остро, как на 
наших предприятиях. П рессование на 
некоторых зарубеж ны х заводах  ведется 
без дистанционных планок, расход свя ­
зующ его на 20— 30 %  ниже, чем на 
отечественных предприятиях, которые 
чащ е всего работаю т на смешанном 
сырье (привозной щепе, круглых лесо­
м атериалах, отходах собственных дере­
вообрабаты ваю щ их производств) и где 
в ход идут горбыли, рейки, карандаш и, 
ш пон-рванина и т. д .) . В лаж ность сырья 
на входе на отечественных заводах  ко­
леблется от 10 до  120 % , контроль за 
соотношением составных отсутствует. 
Колебания качественных характеристик 
древесной массы, ее физико-механичес- 
ких свойств оказываю т отрицательное 
воздействие на процесс производства 
плит, причем это воздействие в боль­
шинстве своем остается неучтенным.

Д ля обеспечения заданны х физико­
механических свойств плиты в ходе про­
изводства приходится применять прин­
цип «гарантированного качества>. Это 
ведет к дополнительным затратам  и сни­
ж ает эффективность производства. К ро­

ме того, отсутствие оперативной инфор­
мации о ходе технологического про­
цесса, зависимость от субъективных 
ф акторов в управлении (когда оператор 
в основном руководствуется личным 
опытом и интуицией) сдерживаю т 
дальнейш ее развитие производства.

Все эти проблемы, возникающие сего­
дня перед предприятиями, особенно в 
условиях хозрасчета, могут быть реш е­
ны только с внедрением АСУТП. Н ад 
решением этой задачи в настоящее 
время работаю т сотрудники МСУ ТПО 
«С оюзлес монтаж» и ученые М ЛТИ. 
АСУТП производства Д С П  внедряется 
в П Д О  «Апшеронск». В качестве управ­
ляю щ ей машины используется микро- 
ЭВМ-1800, объем оперативной памяти 
64 КБ, разрядность 8 бит, операционная 
система Д О С  РВ , М ОС РВ.

Д л я  управления технологическими 
процессами используется специальный 
пакет программ, разработанных спе­
циалистами МСУ. Пакет позволяет 
быстро и с минимальными затратам и 
реализовать функциональные задачи 
высокой сложности.

Система управления процессом про­
изводства плит базируется на двух вы­
числительных комплексах. В первый 
входят системы управления стружеч­
ным отделением, участком сушки 
стружки и участком осмоления. Во вто­
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рой комплекс объединяются системы 
управления участком формирования 
древесностружечного ковра, участком 
прессования и участком послепрессовой 
обработки.

Основное преимущество системы — 
использование в управлении отдель­
ными технологическими участками 
принципа многосвязности. Подсистема 
опроса дискретных и аналоговых сигна­
лов второго комплекса осущ ествляет 
сбор в автоматическом режиме сле­
дующих параметров:

тока привода донных транспортеров 
формирующих машин;

уровня заполнения бункеров форми­
рующих машин;

тока привода главного конвейера; 
влажности стружечно-клеевой массы 

по слоям;
толщины насыпки по слоям; 
массы древесностружечных пакетов; 
температуры плит пресса; 
давления в гидросистеме пресса; 
сигнала посадки плит пресса на 

дистанционные планки;
линейного перемещения нижней т р а ­

версы пресса;
толщины нешлифованных плит после 

пресса.
В режиме диалога предусм атрива­

ется ввод данных лабораторного а н а ­
лиза прочности на изгиб, прочности 
на растяжение и плотности плит. С и­
стема функционирует на основе м атем а­
тической модели, полученной методами 
дисперсионного и регрессионного а н а ­
лиза. Если отклонения прогнозируемых 
физико-механических свойств Д С П  от 
действительных значений больше до­
пустимого, то модель уточняется. Таким 
образом, система способна гибко реаги­
ровать на текущие изменения пород­
ного сортиментного состава сырья или 
других технаю гических условий. В про­
цессе горячего прессования струж ечно­
клеевая масса под действием сил д а в ­
ления и температурных воздействий 
преобразуется в древесностружечную 
плиту.

ХРТЧХ', где X и X ' —  начальный 
и конечный вектор состояния древесно­
стружечной массы.

Процесс прессования можно пред­
ставить в виде двух стадий: подъем 
давления прессования, сж атие древес­
ностружечного пакета до заданного 
размера по толщине (посадка плит 
пресса на дистанционные планки); 
сброс давления прессования при сохра­
нении достигнутой толщины древесно­
стружечного пакета.

Сброс давления долж ен осущ еств­
ляться по кривой, способной обеспечить 
равновесие между давлением парогазо ­
вой смеси внутри пакета и растущей по 
мере отверждения связую щ его проч­
ности плиты. Д ля этого достижение 
заданной толщины должно наступать 
раньше, чем внутренние слои пакета 
прогреются до температуры 100 °С. 
Продолжительность посадки плит прес­
са на дистанционные планки является 
важным технологическим параметром.

величина которого фиксируется в тех­
нологической инструкции. Нарушение 
этих условий приводит к снижению 
прочностных свойств плиты и я в л я ­
ется причиной различных дефектов 
(расслоения, пузырей, трещ ин).

В ходе эксплуатации информацион­
ной подсистемы были получены экспе­
риментальные зависимости, связы ваю ­
щие качественные характеристики дре­
весностружечного ковра, режим прес­
сования и качественные характеристи­
ки готовых плит. На рис. 1 пред­
ставлены графики зависимости продол­
жительности посадки плит пресса на

Рис. 1. Зави си м ость  п р о д о л ж и те л ьн о ­
сти посадки  плит пресса  на д и станци он ­
ные планки от  м ассы  и влаж ности  

пакета

дистанционные планки (Г ,) от сред­
ней массы М  и влаж ности W  дре­
весностружечного пакета. П родолж и­
тельность посадки является функцией 
многих переменных, характеризую щ ей 
пластификационные свойства древесно­
стружечного пакета.

Г,=/(УИ, «7, Я, Л, Р, F, Г), (I)

где М  — масса пакета;
W  — послойная влаж ность;
Н  — послойная толщ ина насыпки;
Т — температура плит пресса;
Р  — давление прессования;
А — породный состав;
F — фракционный состав.

А н F невозможно определить с 
помощью прямых измерений. Степень 
их суммарного влияния характеризу­
ется группой свободных членов в урав­
нениях регрессии. Перед началом к а ж ­
дой запрессовки производится расчет 
ожидаемой продолжительности посадки 
на планки. Возникаю щ ие отклонения 
оцениваю тся на значимость и с по­
мощью программного блока коррекции 
вклю чаю тся в качестве поправки в 
систему. Основная задача  подсистемы 
управления участком формирования — 
формирование древесностружечного 
ковра заданной структуры, обеспечи­
ваю щ его продолжительность посадки 
плит пресса на дистанционные план­
ки в соответствии с требованием тех­
нологической инструкции. У правляю ­

щим воздействием является изменение 
массы насыпки внутреннего слоя, при 
этом ведется контроль за соотношением 
толщины внутреннего и наружных 
слоев.

Подсистема управления процессом 
горячего прессования выполняет расчет 
диаграммы  прессования, используя в 
качестве основной расчетной величины 
продолжительность посадки плит прес­
са на дистанционные планки. Р ас­
считывается продолжительность вы­
держ ки плит под давлением Гг и вы­
держ ки без давления Тъ. Д л я  расчета 
используются уравнения регрессии, по­
лученные экспериментальным путем:

. У = 0 ,9 4 -|-0 ,0 7 3 3 -Г |—0,0132• 7-2—
— 0,0067-Г з;

К = 3 8 ,8 —6,68 log (Г,— Г |) . 
где У — число «толстых» плит в запрес­
совке.

Эта зависимость представлена на 
рис. 2.

Рис. 2. Зави си м ость  числа толсты х плит 
о т  прод ол ж и те л ьн ости  вы д е р ж ки  в 

прессе

Кривая сброса давления (рис. 3) 
аппроксимируется кусочно-непрерыв- 
ной функцией, состоящей из 15 отрез­
ков. Сброс давления ведется по рас­
считанной кривой, разреш аю щ им сиг­
налом для перехода на следующий 
отрезок служ ит отсутствие сигнала о 
распрессовке (датчик перемещения 
нижней траверсы  пресса). При воз-
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никновении сигнала о распрессовке 
осущ ествляется коррекция диаграммы  
сброса давления. Такой метод прес­
сования позволяет практически пол­
ностью исключить выпуск бракованных 
плит, сокращ ает продолжительность 
прессования. Толщ ина плит измеряется 
сразу ж е после открытия пресса и 
используется для корректировки под­
системы управления процессом горяче­
го прессования.

Кроме вопросов, связанны х с опти­
мальным управлением, ЭВМ помогает 
решить вопросы диагностики работы 
оборудования, учета продолжительно­
сти простоев, анали за причин отказов. 
Например, с помощью статистической 
оценки данных измерения толщины 
плит определяю тся этаж и «повышен­
ного брака»  (т. е. этаж и, на кото­
рых наиболее часто появляю тся пли­
ты с отклонениями от заданной тол­

щ ины). Своевременная зам ена на у ка­
занных этаж ах  дистанционных планок 
позволяет снизить количество брака, 
экономить расходы на шлифование. 
Д альнейш им щ агом в экономии сырья 
является осуществление гибкой насып­
ки среднего слоя.

К ак показали исследования, средняя 
толщ ина готовых плит зависит от по­
лож ения плиты в прессе. На нижних 
этаж ах  плиты получаются более тон­
кими, на верхних — более толстыми. 
Это объясняется тем, что на нижние 
плиты давление больше, чем на верх­
ние, а в прессах без симультанного 
механизма продолж ительность контак­
та Д С П  с верхней греющей плитой 
на нижних этаж ах  тож е больше. О су­
ществление плавной насыпки массы в 
допустимых пределах позволит полу­
чить дополнительную экономию сырья, 
м атериалов и энергии, при этом проч­

ностные характеристики плит соответ­
ствуют требованиям ГОСТа. Д ля сни­
ж ения запазды вания информации о к а ­
честве плит и степени зависимости 
системы от данных лабораторного ана­
лиза планируется установить плотномер 
готовых плит.

Внедрение системы управления прес­
сованием Д С П , по предварительным 
оценкам, позволит увеличить произво­
дительность линии на 5—6 % , снизить 
расходы сырья на 2—3 % , а связую ­
щего на 3— 5 % .

И нформация обслуживаю щ ему пер­
соналу и руководству предприятия 
представляется в виде таблиц, ди а­
грамм и мнемосхем в удобной для 
восприятия форме. Автоматизирован­
ная система контроля позволяет полу­
чать исчерпывающую информацию об 
эффективности использования сырья, 
материалов и оборудования.

Проектиуование и строительство

У Д К  674.053:621.933.6

Вибрюизолированные фундаменты под двухэтажные лесопильные 
рамы
с. к. ЛАПИН, канд. техн. наук — ленинградский институт «Промстройпроект»

Д о  настоящ его времени фундаменты лесопильных рам (Л Р ) 
практически не видоизменялись. Сами по себе фундаменты 
просты по конструкции и надеж ны  в эксплуатации. О днако с 
увеличением мощностей лесорам такие фундаменты не стали 
обеспечивать достаточную защ иту окруж аю щ ей среды от 
воздействия вибрации. Вибрация ощ ущ ается не только в про­
изводственных помещениях, где установлены Л Р , но и пере­
дается на соседние здания, д аж е  тогда, когда они располо­
жены на относительно большом удалении (до нескольких сот 
метров). Кроме того, из-за постоянного действия вибрации 
нередки случаи возникновения неравномерных осадок зд а ­
ний |1 |.

Устройство виброизоляции Л Р  (на примере аналогичного 
оборудования) является одним из перспективных методов ре­
шения проблемы, поскольку позволяет при относительно не­
больших затр атах  получать значительный эффект. Возможные 
варианты технических исполнений виброизолированных ф унда­
ментов Л Р  описаны в работе [2].

Общий вид первых в стране виброизолированных ф унда­
ментов Л Р , возведенных на Тюменском Д С К  П Л Д О  «Тура», 
показан на рисунке.

Виброизолированный фундамент (а. с. С С С Р №  1441027) 
состоит из трех основных элементов: фундаментного блока, 
системы виброизоляции и короба-

Фундаментный блок выполнен в виде сплошного массива с 
каналом для  пропуска конвейера и вертикальной течкой для

С х е м а  ви б р о и зол и р о ван н о го  ф унд ам е н та  п о д  л есопи л ьн ую  
р а м у  (план  и р а зр е з )
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подачи на него отходов. На верхней плоскости блока располо­
жена тумба для установки Л Р , а на его продольных сторонах 
в местах установки виброизоляторов и демпферов имеются 
короткие консоли.

Система виброизоляции включает в себя 8 пружинных и 
4 пружинно-демпферных виброизоляторов. Пружинные вибро­
изоляторы состоят из верхней и нижней траверс с гнездами 
и направляющими втулками для фиксации размещ енных между 
ними пружин и стяжных болтов. К аждый пружинный вибро­
изолятор содержит 12 пружин. Пружинно-демпферный вибро­
изолятор отличается от пружинного виброизолятора тем, что 
вместо двух средних рядов пружин размещ ен гидравлический 
демпфер.

Гидравлический демпфер оригинальной конструкции позво­
ляет автоматически регулировать силу сопротивления в зависи­
мости от уровня вибрации. При установивш ихся колебаниях 
сила сопротивления минимальна, а при прохождении через 
резонанс — максимальна. Такое конструктивное решение демп­
феров обеспечивает наиболее оптимальную работу системы 
виброизоляции. Перед монтажом виброизоляторы предвари­
тельно сжимают нагрузкой, превышающей рабочую.

После набора прочности бетона стяж ные болты в вибро­
изоляторах разбалчивали и освобожденные пружины припод­
нимали фундаментный блок над основанием.

Приямок прямоугольной формы с размерами в плане 4 Х  Ю м 
и глубиной минус 2,4 м. Участки продольных стен в местах 
установки виброизоляторов подняты над уровнем пола на
0,86 м. Перекрытие свободных участков приямка по торцам 
короба выполнено из съемных металлических щитов.

Параметры виброизолированного фундамента выбраны из 
условия обеспечения допустимого уровня колебаний ф унда­
ментного блока и приямка. По согласованию  с Ц Н И И М О Д ом  
и Гипродревом допустимая амплитуда установивш ихся ко­
лебаний верхней грани в месте установки станины ограничена 
амплитудами 1 мм в вертикальном и 0,2 мм в горизонтальном 
направлениях. Уровень вибрации приямка был назначен из 
условия обеспечения надежной работы основания и исклю­
чения его деформаций, чувствительных к влиянию вибрации 
грунтов. В соответствии с результатами исследований [3], 
уровень вибрации приямка ограничен ускорением колебаний 
30 мм/с^.

Позже подобное ограничение было введено в 
СНиП 2-02-05— 87 «Ф ундаменты машин с динамическими на­
грузками». П араметры демпферов подбирались из условия, 
чтобы при пуско-остановочных режимах амплитуда коле­
баний виброизолированной системы находилась в пределах
2 мм.

Расчетные и фактические параметры фундаментов приведены 
в таблице. Из сопоставления данных видно, что фактические 
характеристики фундаментов оказались близки к расчетным.

Опыт возведения виброизолированных фундаментов свиде­
тельствует, что при строительстве подобных конструкций дол­
жен обязательно вестись авторский надзор. Вместе с тем при

Параметр
Расчет­

ные зна­
чения

Экспериментальные
данные

М асса фундаментного блока и маш ины, т 240 240
Частота вращения коленчатого вала Л Р . 

м и н " '’ /Г ц
3 2 5/5 ,4 2 3204 3 2 6 /5 ,3 3  : 5,43

Амплитуда установивш ихся колебаний
верхней грани фундаментного блока
в направлении, мм:
вертикальном 0,80 0 .5 4 - 0 ,7 7
горизонтальном 0.150 0,087— 0.150

Вертикальная амплитуда установивш их­ 0.020 0,016— 0,019
ся колебаний короба, мм

Н аибольш ая амплитуда колебаний верх­
ней грани фундаментного блока при
пуско-остановочных режимах в на­
правлении, мм:

вертикальном 1,72 1 ,3 3 - 1 , 6 7
горизонтальном 1.6 1,3— 1,4

Частота собственных колебаний фунда­ 1,57 1 ,9 1 -2 ,1 2
ментного блока. Гц

правильной организации работ возведение виброизолирован­
ных фундаментов не вызывает особых затруднений. Например, 
бетонирование фундаментного блока на первом фундаменте 
продолж алось 15 ч, а на последнем — 9 ч. Т акж е при точном 
соблюдении требований к точности установки закладны х 
деталей виброизоляция сразу  вклю чается в работу. В против­
ном случае необходимы сложные и трудоемкие доводка и 
регулировка виброизоляторов по высоте и крену.

В заклю чение следует отметить, что установка Л Р  на вибро- 
изолированное основание не ухудш ает качества распиловки. 
В то же время применение описанных оснований приводит не 
только к практически полному отсутствию вибрации в лесо- 
цехах, но и позволяет получить значительный экономический 
эф фект за  счет того, что объем фундаментов здания можно 
уменьшить на 30— 40 % , поскольку не требуется дополнитель­
ных мер, направленных на предотвращ ение виброползучести 
грунтов основания и связанны х с этим осадок зданий.
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Новые КНИГИ'

Социально-экономические проблемы в 
лесной, целлюлозно-бумажной и дере­
вообрабатывающ ей промышленности; 
Сб. науч. тр. /  В Н И П И Э И леспром.— 
М., 1988.— 128 с. Цена 1 р. 58 к.

Рассмотрен широкий круг вопросов, 
связанных с ростом эффективности ис­
пользования трудовых и производствен­
ных ресурсов в условиях перехода пред­
приятий отрасли на хозрасчет. Д ля 
специалистов, занимаю щ ихся пробле­
мами эффективности управления тру­

довыми и производственными ресурса­
ми, социальным развитием отрасли, а 
такж е для преподавателей и студентов 
лесотехнических вузов.
Грибенчиков А. В. М атериаловедение 
в производстве древесных плит и пла­
стиков: Учебник для техникумов.— М.: 
Л есная пром-сть, 1988 — Ц ена 25 к.

Приведена характеристика древесно­
стружечных, древесноволокнистых плит

и основных видов пластиков. PaccMot- 
рены сырье для производства древес­
ных плит и пластиков, клеящ ие и про­
питочные составы, применяемые в про­
изводстве плит и пластиков. Д ана  х а ­
рактеристика отделочных материалов. 
М ож ет служ ить справочным пособием 
для специалистов предприятий, вы­
пускающ их древесные плиты и пла­
стики.
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Изучающим экономику

Советы трудовых коллективов накапливают опыт
с. м. ДМИТРЕВСКИЙ — в и П к леспрома

У Д К  674:658.5

Изучение практики первых полутора лет работы советов тру­
довых коллективов (СТК) предприятий отрасли со всей оче­
видностью свидетельствует о том, что они нашли свое место 
в решении социальных и технико-экономических задач , стоя­
щих перед трудовыми коллективами в новых условиях хо­
зяйствования. СТК, привлекая к решению проблем производ­
ства многочисленный актив, вносят конкретные предложения 
по лучш ему использованию оборудования, повышению качест­
ва продукции, экономии трудовых и материальных ресурсов. 
М ного внимания СТК уделяют вопросам повышения произ­
водительности труда, активного внедрения внутрихозяйствен­
ного расчета на основе коллективного и арендного подряда, 
улучшения условий труда и быта работников.

В печати широко освещ алась практика работы советов 
трудовых коллективов Выгодского лесокомбината объедине­
ния «Прикарпатлес», одобренная Ц К  наш его профсою за. Ч е­
ховского мебельного комбината, мебельной ф абрики №  2 НПО 
«Ленпроектмебель», Подрезковского экспериментального з а ­
вода древесностружечных плит и деталей, ряда предприятий 
объединений «Владимирмебель», <Тура>, «Речицадрев» и дру­
гих. Их опыт безусловно заслуж ивает изучения и повсемест­
ного использования.

Но можно было бы привести не мало и таких примеров, 
когда советы не сумели определить основные направления 
своей деятельности и поэтому не смогли оказать заметное 

' влияние на улучшение результатов работы избравш их их кол­
лективов. Д алеко  не единичны СТК, которые размениваю тся 
на решение многочисленных оперативных вопросов производ­
ственной деятельности. Все ещ е не изжиты дублирование 
и параллелизм в работе советов и общественных органи­
заций. Именно поэтому на многих предприятиях реальное 
влияние СТК на положение и улучшение дел работники не 
чувствуют.

Главными причинами этого следует считать то обстоятель­
ство, что постановление Госкомтруда и С екретариата В Ц С П С  
от 14 декабря 1988 г. №  634/29— 35 «О мерах по оказанию  
практической помощи советам трудовых коллективов» у нас 
выполняется неудовлетворительно (многие председатели СТК 
его до сих пор д аж е  не знаю т) и что опыт работы  СТК изу­
чается и освещ ается на страницах нашей периодической пе­
чати недостаточно глубоко и широко. Р азве  не свидетельству­
ет об этом хотя бы то, что, несмотря на требование упомя­
нутого постановления, обязательно пройти всем председателям 
С ТК курс обучения на базе отраслевых И П К , в В П И К  нашего 
министерства на таких курсах бы ло немногим более 50 че­
ловек. А ведь сейчас СТК предприятий отрасли на 80 % 
возглавляю т рабочие и специалисты, которые в повседнев­
ной практике с решением вопросов общ езаводского (общ е­
фабричного) уровня не встречаю тся и должными компетент­
ностью и экономическими значениями не обладаю т. Их надо 
этому учить.

Члены (и особенно председатели) С ТК должны ставить и 
реш ать вопросы не интуитивно или по подсказке, а с глубоким 
знанием дела. Они долж ны иметь свое мнение и уметь его 
отстаивать. В ы сказы вая свои мысли о путях соверш енствова­
ния работы СТК, их председатели и члены, проходившие 

' учебный курс в нашем В И П К , говорили, что они предпочи­
тают иметь дело не с официальными инструкциями и рекомен­
дациями, а с обобщением опыта работы СТК родственных 
предприятий.

На какие ж е обстоятельства необходимо обратить внима­
ние в первую очередь? Какой опыт может быть рекомендован 
к использованию?

Следует признать, что С ТК в количестве 40 чел. и более (до 
80—90 чел. в некоторых объединениях) практически неработо­
способны. О рганизовать их работу и даж е  собрать такие 
советы чрезвычайно сложно. Советы должны быть предста­
вительными, но в то ж е время небольшими, мобильными 
(рекомендовано 25—30 чел.).

Не следует при выборах членов советов ориентироваться 
только на занимаемы е кандидатами служебные должности. 
П реж де всего важ ны  профессиональная компетентность, об­
щ ественная активность кандидатов, их принципиальность, 
инициативность и способность учитывать не только интересы 
своего подразделения, но и интересы всего коллектива.

На занятиях в В И П К  многие председатели и члены СТК, 
а такж е руководители предприятий высказывали мнение, что 
избираемы е в состав советов работники должны представлять 
не только те коллективы, в которых они работают, но и, что 
более важ но, социальные группы работающ их. Д л я  этого 
следовало бы широко практиковать выборы своих представи­
телей в СТК на собраниях женщ ин, молодежи, ветеранов, 
И Т Р  и служ ащ их подразделений. Такие члены СТК получали 
бы конкретные наказы  по реализации требований и пожеланий 
отдельных социальных групп. О рганизовы вать такие собрания 
могли бы женсоветы, комитеты В Л К С М , советы ветеранов, 
советы бригадиров, советы молодых специалистов, профкомы 
и другие общественные организации.

При организации выборов на многих предприятиях затруд­
нялись ответить на вопрос, относятся ли представители пар­
тийной, профсоюзной, комсомольской и других общественных 
организаций к администрации по занимаемой ими в штатном 
расписании долж ности. Согласно имеющимся разъяснениям 
они к администрации не относятся. К представителям адми­
нистрации относятся директор (ген. директор, начальник), 
его заместители, главные специалисты, возглавляю щ ие под­
разделения (гл. инженер, гл. экономист, гл. конструктор, гл. 
технолог, гл. бухгалтер и д р .), их заместители, начальники 
отделов и служ б и их заместители, иные должностные лица, 
отвечаю щ ие за  определенный участок работы (например, зав. 
складом ). П о аналогии с этим определяется администрация 
подразделений — цехов, производств и т. п.

В крупных, численностью более 15—20 чел., советах целе­
сообразно создавать рабочие комиссии. На многих предприя­
тиях отрасли созданы  и успешно работаю т, в частности, ко­
миссии организационной и производственной работы, охраны 
природы, социального развития, научно-технического прогрес­
са, экономики, хозрасчета, оплаты и стимулирования тру­
да  и др. С остав комиссий не долж ен быть постоянным, он 
может меняться в зависимости от того, какой вопрос и по како­
му подразделению  готовится. Во всех случаях к работе комис­
сий следует привлекать широкий круг работников предприятия 
и организовы вать до рассмотрения на СТК предварительное 
обсуждение в коллективах выводов и предложений этих ко­
миссий.

В п. 3 ст. 7 Закона о государственном предприятии (объеди­
нении) четко указано, что администрация долж на создавать 
необходимые условия для эффективной деятельности СТК. 
Требование это, к сожалению , выполняется не всюду, и поэтому 
многие СТК не могут установить часы приема работников.
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организовать график деж урств, испытывают трудности с ве­
дением делопроизводства, связью  и т. п. Это упущение долж но 
быть устранено.

Самого широкого распространения заслуж ивает опыт тех 
предприятий и объединений («Владимирмебель», «Речицад- 
рев», «Россия» и д р .), которые организовали учебные занятия 
членов СТК по экономическим и правовым вопросам, по вопро­
сам внедрения хозяйственного расчета, коллективного подряда 
и арендных отношений, анализа финансового состояния и др.

Следует учесть, что совмеш,ать свою основную работу с боль­
шой общественной трудно. В связи с этим С ТК наших пред­
приятий следовало бы заим ствовать опыт таких коллективов 
как АвтоВАЗ, московский завод «Динамо» и др. На АвтоВАЗе, 
например, рабочих, членов СТК, освобож даю т от всех других 
общественных обязанностей. Тем более, если председателем 
СТК избирается бригадир или рабочий, то в условиях хоз­
расчета он не может отрываться от выполнения своих основных 
производственных обязанностей.

Нахождение наилучших решений во многом обеспечивается 
в тех случаях, когда выносимый на заседание СТК вопрос 
предварительно рассм атривается в первичных коллективах, 
когда члены СТК с повесткой дня и проектами решений зн а ­
комятся заранее. П рактика работы советов на это указы вает 
очень четко, так как позиция каж дого члена совета в этом 
случае будет определяться не на слух воспринятой информа­
цией, а в результате спокойного и всестороннего анали за и 
обдумывания.

Не на всех предприятиях имеются стенды с информациями
о составе СТК, планах его работы, граф иках деж урств, при­
нятых решениях. На многих стендах нет и ящиков для предло­
жений, заявлений.

Рассматривая вопросы работы СТК, нельзя обойти молча­
нием тот факт, что среди руководителей предприятий есть 
еще такие, которые считают советы надуманной, ненужной, 
мешающей им и совершенно излишней организацией. Это 
имеет место на предприятиях, где руководители привыкли к 
административному стилю работы, до сих пор от него избавить­
ся не могут и хотели бы, чтобы С ТК был «карманным», б ез­
ропотно соглаш аю щ имся с ними. Что эти позиции несостоя­
тельны — очевидно. Самыми весомыми «ходами» против этих 
точек зрения являю тся выборы в члены СТК и особенно пред­
седателями таких работников, которые знали бы дело, поль­
зовались уважением и доверием и могли аргументированно 
отстаивать свои точки зрения. Не менее важ но и то, чтобы 
представители администрации понимали, что они и члены СТК 
должны руководствоваться общностью коренных социально- 
экономических интересов всех членов коллектива.

Далеко не всегда такж е руководство предприятием основ­
ным считает не тесное взаимодействие с СТК в работе и ж и з­
ни коллектива, а строгое разграничение сфер влияния. А ведь 
в этом плане накоплен положительный опыт построения взаи­
моотношений СТК с партийными комитетами и бюро. К ак это 
следует из высказываний абсолютного большинства председа­
телей и членов СТК, учившихся в нашем В И П К , партийные 
организации не контролируют деятельность советов, а направ­
ляют ее через членов КПСС, которые в него избраны. Этим 
они активно влияют на формирование позиций, на основе 
которых принимаются решения. Аналогично поступают во 
многих СТК и члены совета — представители профсоюзной 
организации. В тех случаях, когда их аргументы на заседании 
СТК не принимаются во внимание, профком вправе потребо­
вать от совета созыва общ его собрания (конференции) для 
рассмотрения на нем возникших разногласий.

Что касается прав и обязанностей членов СТК, админист­
рации и профсоюзной организации, то ведь все они в первую 
очередь призваны заботиться об интересах членов трудового 
коллектива, об их реальном привлечении к управлению , воспи­
тывать в людях уверенное чувство хозяина предприятия и на 
основе этого добиваться наилучших результатов работы. 
Общность коренных задач  долж на объединять. Надо не спорить 
(а это бывает часто) о том, кому чем заним аться, а разумно 
распределить между собою функции.

Анализируя имеющиеся мнения, опыт многих председате­

лей, членов СТК и руководителей предприятий, сейчас пред­
ставляется возможным полагать, что целесообразно следу­
ющее распределение функций:

Администрация;
обеспечивает обсуждение и принятие решений по прин­

ципиальным вопросам развития предприятия и коллектива на 
основе широкой демократии;

на основе единоначалия претворяет демократически приня­
тые решения в жизнь;

решает вопросы текущей хозяйственной и финансовой дея­
тельности;

обеспечивает на высоком уровне организацию  производства 
и труда, учет и отчетность, материально-техническое снабж е­
ние и сбыт продукции;

представляет предприятие, заклю чает договора и т. д.
Совет трудового коллектива не долж ен вмеш иваться в опе­

ративную деятельность администрации, не долж ен отменять 
ее приказы  и распоряж ения. СТК — это не орган, осущ ествля­
ющий руководство производством, а орган истинного хозяина 
предприятия — трудового коллектива.

В связи с этим совет трудового коллектива, руководствуясь 
Законом о предприятии;

принимает решения об использовании фондов развития про­
изводства, социального развития, материального поощрения; 
чащ е всего это вы раж ается в утверждении смет их расходо­
вания, определении очередности ф инансирования работ;

рассм атривает вопросы соверш енствования системы само­
управления на предприятии;

утверж дает положения и контролирует работу по внедрению 
внутреннего хозрасчета, обеспечению соответствия оплаты 
труда и материального стимулирования работников их кон­
кретному вкладу в общ ее дело;

рассм атривает спорные вопросы между переведенными на 
хозрасчет подразделениями;

направляет усилия всех подразделений и членов коллекти­
ва на поиск и мобилизацию  резервов производства; 

реш ает вопросы перераспределения средств; 
постоянно контролирует систему подготовки и переподго­

товки кадров;
рассм атривает принципиальные вопросы сотрудничества с 

зарубеж ны м и предприятиями;
следит за  мероприятиями по укреплению дисциплины труда 

и др.
Совет трудового коллектива — это орган власти, которому 

Закон предоставил право реш ать принципиальные, касаю щ иеся 
всего коллектива производственные и социальные вопросы. 
СТК реализует право трудового коллектива на владение, поль­
зование и распоряж ение основными фондами и средствами 
производства.

Профсоюз — это общ ественная организация, которая в пер­
вую очередь призвана представлять и защ и щ ать  интересы 
трудящ ихся. Поэтому профсою зная организация, руководст­
вуясь уставом:

заклю чает от имени трудового коллектива одобренный об­
щим собранием коллективный договор с администрацией; 

заним ается вопросами охраны труда и здоровья работников; 
обеспечивает правовую  защ иту законных интересов всех 

членов коллектива;
решает рабочие вопросы социального характера — органи­

зацию  питания и столов заказов, работу приемных пунктов 
служ бы  быта, устройство детей в дош кольные учреждения, 
выделение путевок, содерж ание пионерских лагерей и др.; 

участвует в распределении ж илья;
согласно постановлению Ц К  К П СС, Совета Министров 

С С С Р и В Ц С П С  «О совершенствовании организации зар аб о т­
ной платы и введении новых тарифных ставок и должностных 
окладов работников производственных отраслей народного хо­
зяйства» дает согласие администрации на применение р а з ­
личных доплат и надбавок;

разрабаты вает с привлечением актива положение о социа­
листическом соревновании, готовит все материалы по подведе­
нию итогов соревнования.

Утверждение ж е условий и итогов соревнования правильнее
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всего осущ ествлять на совместных заседаниях СТК и проф­
кома.

Высший орган самоуправления — общ ее собрание (конфе­
ренция) :

утверж дает планы экономического и социального развития;
решает вопрос о распределении хозрасчетного дохода;
осуществляет выборы линейных руководителей;
утверж дает правила внутреннего распорядка, положение

о СТК;
рассматривает пути наилучш его реш ения проблем и задач, 

которые стоят перед трудовым коллективом и другие в аж ­
нейшие вопросы.

Этот примерный и неполный перечень определяет только 
те функции, по которым в настоящ ее время взаимодействие

СТК, администрации и профсоюзной организации осущ ествля­
ется на предприятиях недостаточно четко. Только проверка 
практикой сможет указать на самый рациональный порядок 
совместного рассмотрения и решения всех вопросов, по кото­
рым достаточно часто возникаю т несогласованности.

Хотя процесс становления СТК на предприятиях отрасли 
проходит и неоднозначно, они все увереннее оправдывают 
данное им народом название — «коллективный директор>. Нет 
никаких сомнений в том, что со своей главной задачей — 
развитием инициативы трудящ ихся и увеличением вклада к аж ­
дого работника в общ ее дело они справляю тся. По мере 
накопления опыта и устранения недостатков советы трудовых 
коллективов безусловно будут работать ещ е лучше.

У Д К  674:002.,?

В институтах и КБ

Предлагаем творческое содружество
л. и. ЛЕВИНА -  В Н И П И Э Илеспром

Определить свое место в процессе перестройки, усилить отдачу 
от исследований, внести конкретный вклад  в решение сложных 
проблем, которые стоят перед конкретными производственными 
коллективами,— такую задачу  поставили перед собой специа­
листы и ученые В Н И П И Э И леспрома. Этим решением обуслов­
лен поиск коллективом новых, не традиционных форм взаим о­
отношений с производственниками.

Одна из них — деловые встречи с руководителями, специа­
листами крупных территориально-производственных объеди­
нений, в ходе которых долж ны  определиться конкретные проб­
лемы, требующие настоятельного решения и нуж даю щ иеся 
в научной проработке.

Недавно состоялась первая так ая  встреча в Свердловске в 
ТПО «Свердлеспром». Почему именно Свердловск был выбран 
для старта «операции «Контакт»? Д а  потому что это одно из 
самых крупных многопрофильных территориальных производ­
ственных объединений, вклю чаю щее в себя практически все, 
кроме мебельного, производства,— лесозаготовительные, комп­
лексные лесные предприятия, деревообрабаты ваю щ ие комби­
наты, бумажные фабрики, плитные и лесохимические заводы. 
Так что, есть где развернуться, вместе поработать, разобраться 
в причинах пробуксовки решения тех или иных проблем, под­
сказать экономические рычаги и стимулы для выправления 
положения дел.

В Свердловск выехала представительная делегация 
В Н И П И Э И леспрома во главе с заместителем директора ин­
ститута В. М. Ш лыковым. В ее состав вошли ведущие специа­
листы кандидаты наук А. П. Иванов, С. В. Починков, 
Р . В. Волчков, Ю. В. Ромаш кин, представители информацион­
ного подразделения института.

На встрече, которая проходила в кабинете генерального 
директора ТПО «Свердлеспром» Н. Д . Киреева, собрались 
руководители и ведущие специалисты служ б и подразделений

ТП О , представители местной отраслевой науки — институтов 
С Н И И Л П  и СвердН И И П древ.

Гости рассказали об основных направлениях исследований, 
которые осущ ествляю тся В Н И ПИЭИ леспромом, об обширной 
информационйой деятельности института и предложили со­
вместно со свердловчанами поработать над решением конкрет­
ных проблем, стоящ их перед объединением. Предложение было 
встречено с интересом.

Результаты  встречи были зафиксированы  специальным про­
токолом. В нем оговорены основные направления совместных 
исследований, в том числе по таким направлениям, как совер­
шенствование структуры управления лесопромышленным 
комплексом в объединении; перевод предприятий на прогрес­
сивные формы хозяйственного расчета (вторая модель, аренда, 
промышленная кооперация); перевод лесохозяйственной дея­
тельности комплексных лесных предприятий на хозрасчет и 
самофинансирование; развитие внешнеэкономическ'их связей; 
разработка предложений по перспективам развития ТПО 
«Свердлеспром».

В течение этого и следующего года намечено провести 
совместную проработку и экспериментальное опробование 
методических материалов, а такж е технико-экономических 
обоснований по названным проблемам. Институт обязался 
оказы вать содействие в обеспечении предприятий объединения 
информационными, нормативными и методическими м атериала­
ми, а ТПО «Свердлеспром» — оказы вать содействие в получе­
нии институтом всей необходимой технико-экономической ин­
формации.

В планах В Н И П И Э И леспром а — аналогичные встречи за 
круглым столом с представителями других крупных производ­
ственных объединений в различных регионах страны. По словам 
директора института Н. А. Бурдина, так ая  работа рассчитана 
на длительную перспективу.
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Информация

У Д К  674:001.891:061.4

Вузовская наука — производству
Хорошей традицией стало проведение весенних выставок обо­
рудования, приборов и технологий, приуроченных к годичным 
собраниям работников высшей школы страны, на которых 
подводятся итоги научно-исследовательских работ вузов. На 
этих форумах рассматриваю тся вопросы формирования эко­
номического механизма, обеспечиваю щ его дальнейш ее р азви ­
тие и повышение вклада вузовской науки в решение актуальных 
задач  ускорения научно-технического прогресса в новых усло­
виях финансирования и хозяйствования.

На нынешнюю, проведенную в Московском инженерно-строи­
тельном институте выставку «От фундаментальных исследова­
ний до практического внедрения», 12 лесотехнических вузов 
страны представили около полусотни экспонатов под девизом 
«Экономичность, экология, энергоресурсосбережение».

Были показаны новинки в лесоразведении, лесозаготовках, 
грузопереработке лесоматериалов. Остановимся более подроб­
но на экспонатах, которые могут заинтересовать наш его чита­
теля. Это — современное деревообрабатываю щ ее оборудова­
ние, режущий инструмент, ресурсосберегаю щие материалы 
и технологии для мебельной и домостроительной отраслей, 
приборы для контроля качества изделий из древесины.

Из оборудования стоит отметить гидроимпульсную окороч­
ную машину, разработанную  в Марийском Л Т И , для окорки 
и очистки круглых лесоматериалов хвойных и лиственных 
пород. Их обработка ведется непрерывной подачей на сорти­
менты струй воды при пульсирующем давлении. Вода исполь­
зуется в замкнутом цикле, что позволяет ограничиться ее 
запасом всего в 20 м .̂

Комплексная линия для безводной сортировки круглых лесо­
материалов по диаметрам разработана в Уральском Л Т И . Она 
представляет собой конвейер, несколько участков которого 
выполнены в виде последовательно расположенных пар привод­
ных подающих вальцов, наклоненных друг к другу и р азде­
ленных шалью, ширина которой соответствует диаметру под­
леж ащ их сортировке сортиментов и настраивается заранее. 
При вращении подпружиненных неуравновешенных подающих 
вальцов щель {«виброщель») пульсирует, что позволяет после­
довательно отсортировывать, начиная с меньшего диаметра, 
сортименты, «проваливаю щ иеся» между вальцам и вниз на со­
ответствующие устройства.

Уральский Л Т И  представил на выставку такж е круглую 
секторную пилу с компенсацией теплового расш ирения секто­
ров, Белорусский технологический институт — круглую пилу 
для поперечного и чистового раскроя древесины с геометрией 
зубьев, обеспечивающей резание, близкое к продольному и 
строганию, и высокое качество пропила. БТИ  представил такж е 
интересную разработку — дешевые клееные блоки из низко­
сортной древесины, причем, в отличие от известных реш е­

ний, не со сплошным сечением, а с внутренней замкнутой 
полостью, куда выходят необработанные (дефектные) грани 
брусков или реек, что при объеме производства 380 тыс. м  ̂
дает  экономию около 1 млн. р.

По пути использования вторичных древесных ресурсов пошли 
и ученые Л Л ТА  имени С. М. К ирова, предложивш ие для 
м алоэтаж ного домостроения элементы домов с использованием 
блоков, получен“ ых склеиванием заготовок, неограниченных 
по сечению и длине (по длине — на крупный одинарный шип, 
по толщ ине и ширине — на гладкую  фугу).

Некоторые научные разработки посвящены созданию древес­
ных материалов со специальными свойствами. Так, в БТИ 
создана для промышленных и жилых зданий, строительных 
лесов, линий электропередач, судостроения атмосферостойкая, 
с улучшенной биостойкостью трудносгораемая древесина, 
а такж е ф анера с повышенной огнестойкостью и формоста- 
бильностью на основе модифицированных фенолформальде- 
гидных полимеров. Это позволяет использовать ее для  обли­
цовки интерьеров зданий и изготовления мебели. Московский 
Л ТИ  представил изготовляемые на основе невыдержанной 
низкосортной древесины цементно-стружечные плиты, а такж е 
трехслойную стеновую панель — высокоиндустриальную  конст­
рукцию полной заводской готовности.

В М Л Т И  для контроля твердости, адгезии, шероховатости 
отделанной поверхности был создан (и представлен на вы став­
ке) измерительный комплекс; в Уральском Л Т И  — компактный 
адгезиметр для  определения адгезии лакокрасочны х покрытий 
с древесными подлож ками; в Иркутском институте народного 
хозяйства в рамках комплексной научно-технической програм­
мы «Сибирь» — переносные м алогабаритны е приборы неразру,- 
ш аю щ его контроля — оптотрон для определения качества ок­
рашенной поверхности и электронный фотометр для определе­
ния продолжительности отверж дения клеев с автоматической 
фиксацией времени отверж дения.

Больш ой интерес представляет разработанная  в М Л ТИ  мик­
ропроцессорная информационно-измерительная система с опто­
волоконными линиями связи, которая применяется в станках 
с ЧПУ, а такж е в роботосистемах, которые находят все большее 
распространение в мебельной и деревообрабатываю щ ей про­
мышленности.

Выставки, ежегодно проводимые Госкомитетом С С С Р по на­
родному образованию , способствуют установлению непосред­
ственных связей меж ду вузами и промышленными предприя­
тиями, предоставляя возмож ность последним использовать 
наукоемкие технологии, приборы и оборудование, разработка 
которых не под силу предприятиям и объединениям отрасли.

А. М. Волобаев, канд. техн. наук
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Материал древесина: изделия для дома

Мебель для кухни
А. А. БЕЛОВ

Современной кухне в жилом доме отво­
дится особое место. Разм ещ ение в ней 
многих необходимых и полезных для 
человека вещей, их многоразовое ис­
пользование делаю т ее «жилым», т. е. 
кухней-столовой, , а зачастую  самым 
популярным помещением в доме: здесь 
можно не только приготовить пищу, 
пообедать, но и «уединиться», п оза­
ниматься и даж е  посмотреть телевизор.

Что характерно для современной 
кухни? П реж де всего ее небольш ая 
площ адь, на которой нужно разместить 
многочисленное оборудование, обеспе­
чив оптимальные удобства его исполь­
зования. Этого можно достичь рацио­
нальным размещ ением всех компонен­
тов и емкостей универсального 
назначения в плане и на стенах, 
умелым цветовым оформлением и осве­
щением.

Д ля начала несколько общ их советов. 
Поскольку кухня прежде всего пред­
назначена для приготовленияя пищи, 
в ней должны быть удобно расположены 
плита с вытяж кой, рабочий стол 
(лучще д в а ), ш кафы для хранения 
продуктов и посуды, необходимых 
инструментов и приспособлений, холо­
дильник и емкость для пищевых отхо­
дов. Все это оборудование компонуется 
в зоне приготовления пищи (горизон­
тальной и вертикальной, рис. 1), с 
таким расчетом, чтобы обеспечить 
экономию сил и времени.

Иногда на кухне устраиваю т уголок 
для приема пищи, где устанавливаю т 
стационарный или трансформирую щ ий­
ся стол и сиденья, а такж е дополнитель­
ные емкости для хранения продуктов.

Слева и справа от плиты должны 
находиться рабочие столы. На них 
готовят пищу, ставят кастрюли и др. 
Рядом со столом устанавливаю т мойку.

Наиболее удобное располож ение 
холодильника — в углу, вблизи стола и 
мойки, над которой целесообразно 
повесить открытую металлическую сетку 
или ш каф с сеткой внутри для вымытой 
посуды.

Ведро для мусора лучш е хранить в 
закрытом ш кафчике под мойкой, как 
и другие предметы для уборки кухни.

На внутренней стороне дверей кухон­
ных ш кафов на легких крючках и 
деревянных планках можно повесить 
ножи, разместить крышки и другие 
плоские предметы, которыми часто 
пользуется хозяйка и для которых 
обычно трудно найти определенное 
место. Ц вет мебели и стен лучше выби-

У Д К  684:643.3

то 900 750 1 550
т

Ш

Рис. 1. Оптимальные размеры , учитываемые при размещ ении кухонной мебели

рать светлым (не обязательно белым). 
Л учш е смотрится натуральный цвет 
древесины или тот, который, по рекомен­
дации ученых, повышает аппетит — 
светло-салатны й, кремовый — с яркой 
отделкой сидений (красной, оранжевой, 
ж елтой, синей, фиолетовой). Очень 
украш ает кухню нарядный по цвету пол. 
Хорошо покрыть его линолеумом, либо 
полихлорвиниловой плиткой (лучше, 
если он не коричневый, а светло-серый, 
темной охры, зеленый или даж е  двух­
цветный).

Освещ ение в кухне ж елательно устро­
ить не только общ ее, но и местное, 
потому что при недостаточном освещ е­
нии быстрее утомляю тся глаза. В связи 
с этим под навесным шкафчиком целе­
сообразно смонтировать лам пу дневного 
света с козырьком.

На кухне обязательны  занавески, 
подобранные под цвет стен, мебели или 
пола. Украшают кухню предметы де- 
коративно-прикладного и изобразитель­
ного искусства, а такж е растения, 
особенно ампельные. Однако при этом 
следует соблю дать чувство меры.
, Адресуем ряд  советов тем, кто знаком 
со столярным искусством и любит масте­
рить дома различные вещи.

В кухне очень часто «пропадают» 
углы. Они слабо продуманы в функцио­
нальном отношении, а иногда и захлам ­
лены. Поэтому рекомендуем изготовить 
специальный угловой ш каф с вращ аю ­
щимися полками. Их может быть два и 
более; один — напольный — для хране­
ния посуды, бытовых приборов, дру­
гой — подвесной — для размещения 
сыпучих продуктов, специй и др.
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Ш каф-стол (рис. 2) состоит из двух 
боковых стенок {А) ,  столешницы с 
бортиком (Б ) , задних поликов, днища, 
цоколя (В ), вращ аю щ ейся стойки с 
тремя полками и лицевыми дверками 
(Г ). В низу поворачиваю щ ейся стойки 
установлен торцевой (Д ) , а вверху — 
обыкновенный подшипник вращ е­
ния ( £ ) .

Боковые стенки, дверки, полки изго­
тавливаю т из древесно стружечной пли­
ты, облицованной фанерой. На лицевую 
пласть столешницы вместо фанеры 
казеиновым клеем приклеивают сло­
истый пластик, предварительно хорошо 
прощкуренный с нижней (приклеиваю ­
щ ейся) стороны. Круглые полки 
долж ны  иметь бортик, вырезанный из 
фанеры и приклеенный со шпильками 
по периметру полки (рис. 3, а ) .
Бортик Б,  как и цоколь, выполняется из 
тверды х лиственных пород древесины.

Рис. 2. Ш каф-стол (а) и размеры 
полок (б):

I —  задний  полик; 2 — днищ е; Л —  вы со та  плиты

Конструктивно такие ш кафы р азлича­
ются только размерами и цоколем.

Сначала следует выполнить чертеж- 
эскиз ш кафа (или нескольких) в 
масштабе, в трех проекциях, с учетом 
имеющихся материалов и приспо­
соблений.

При изготовлении нижнего углового 
ш кафа нужно учитывать глубину газо ­
вой или электрической плиты и длину 
перпендикулярной ей стены, занятой 
мойкой. Если раковины нет, то ш каф 
будет симметричным. Его размеры 
600X  600X 830 (или 860) мм. При 
наличии мойки его размеры будут 
600X  450 мм. Причем центр круглых 
полок в асимметричном плане ш кафа 
сместится, и двери по ширине будут 
неодинаковы.

круглых

Рис. 3. Конструкция:
круглы х полок {а, 6 J ;  р аб о ч его  с то л а  ^ в ); гтодвесного ш к а ф а  {г)

Емкости В цокольной коробке можно 
использовать для стеклянной тары 
и т. п. Д л я  этого в конструкции цоколя 
предусматриваю т один-два выдвижных 
ящ ика, увеличив высоту цоколя до 
120— 140 мм.

При изготовлении и установке на 
месте углового ш каф а следует учиты­
вать наличие газовы х и водопроводных 
труб (вертикальных и горизонтальны х), 
а такж е электропроводки.

Все детали соединяют с помощью 
круглых шипов и клея, подшипники 
вставляю т в соответствующие гнезда 
столешницы и днищ а. Нижнее гнездо 
под торцевой подшипник высверливают 
в днище, которое для надежности 
подпирают по высоте цоколя сухариком, 
или усиливаю т цоколь дополнительным 
средником.

Сборку начинаю т со стойки с круглы ­
ми полками (Г) .  Порядок работы сле-
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Рис. 4. Конструкция: 2
с то л а-м о й ки  ( а ) ;  с к л а д н о го  с то л а  ( « ) ;  т а б у р е т а  ( в ) ;  тум бы  под овощ и (г)

дующий. Кронштейнами и ш урупами на 
клею крепят нижнюю полку (рис. 3, б ) , 
затем среднюю и верхнюю. П рикрепля­
ют дверки и надеваю т подшипники. На 
цоколе с днищем монтируют боковые 
стенки (Л ), вставляю т стойку с полка­
ми (Г) и накрываю т столешницей (5 ) . 
Проверяю т плавность поворота, устра­
няют недостатки. Сзади к ш кафу 
прикрепляют шурупами задний полик 
и бортик. Возмож на отделка изделия в 
деталях или в собранном виде.

Рабочий стол (рис. 3, в) состоит из 
двух боковых стенок ( А) ,  столешницы 
с бортиком (£ ) ,  заднего полика (В) ,  
днищ а {Г),  полок (Д ) , цоколя с двумя 
выдвижными ящ иками (£ )  и две­
рей (Ж ).

Размеры изделий долж ны  соответ­
ствовать размерам кухни: высота и глу­

бина стола — так ая  же, как  у плиты, 
а длина — в пределах 800— 1200 мм.

При изготовлении углового ш каф а 
его сборка и отделка не представляю т 
сложности. Полки крепятся с помощью 
полкодерж ателей (переставной вари­
ант) или на круглые шипы с клеем 
(стационарно). Дверки, навешенные на 
петли (ж елательно угловы е), удерж и­
ваю тся магнитными держ ателям и.

Цокольную емкость, которая обычно 
не используется, следует заполнить 
двумя выдвижными ящ иками обычной 
конструкции. На основание поперечных 
стенок снизу наклеиваю т ленту из ф ет­
ра, ф ланели или кожи, чтобы ящики 
легко было вы двигать и чтобы не 
царап ался  пол.

Д л я  подвесных ш кафов (рис. 3, г) 
целесообразно использовать поверх­

ность стены от потолка до оптималь­
ной границы над столом. Установка на 
кухне этого очень емкого ш каф а улуч­
ш ает ее интерьер. П равда, при высоте 
кухни 3 м и более общ ая высота под­
весных ш кафов не долж на превышать 
2,2—2,5 м. Свободное место до потолка 
можно использовать для размещения 
предметов декоративно-прикладного 
искусства или цветов.

Подвесные шкафы на двух соседних 
стенах целесообразно устроить с пово­
рачиваю щ имися (см. рис. 2) или обыч­
ными полками. Внутри ш кафов можно 
предусмотреть полуящ ики, металличе­
ские сетки и другие ложементы для 
хранения различной мелочи. Это позво­
лит лучше организовать работу на кух­
не, сэкономить время на поиски необ­
ходимых вещей. Ложементы следует 
располагать на нижнем участке ш ка­
фов.

В столе-мойке (рис. 4, а)  обычно 
держ ат ведро для отходов, а такж е 
приспособления для уборки и пустую 
стеклянную тару. При конструировании 
стола-мойки необходимо учитывать 
наличие сливного устройства, занимаю ­
щ его определенное место внутри стола- 
мойки. Поэтому лучше сделать его с 
двумя дверками. На одной из дверок 
устраиваю т основание для мусорного 
ведра, другое отделение можно исполь­
зовать для моющих средств. В цоколь­
ной части стола-мойки можно располо­
ж ить выдвижные ящики.

Боковые стенки, дверки и полки изго­
товляю т так же, как шкаф-стол (см. 
рис. 3, в) ,  только в столешнице выре­
заю т отверстие по форме раковины- 
мойки. В месте соединения раковины 
со столешницей ж елательно поместить 
резиновую прокладку и загерметизиро­
вать ее водонепроницаемой пастой. 
Закругленная полка под ведро крепит­
ся к дверке нижним основанием и 
кронштейном.

Обеденный стол может быть стацио­
нарным или складным. Стационарный 
требует больше места, но. более устой­
чив, удобен для работы. Складной стол 
выгоден тем, что в сложенном виде 
заним ает мало места. Такой стол 
(рис. 4, б) состоит из двух подъемно- 
опускаю щ ихся крышек-столешниц (Л), 
стационарной столешницы (Б)  на осно­
ве (В)  и двух отодвигающ ихся стоек 
(Г) ,  зафиксированны х на крышках- 
столешницах. Ф иксация осущ ествляет­
ся с помощью ш канта в верхней части 
стойки и гнезда с нижней стороны 
крышки-столешницы.

Крышки изготовляют и отделывают 
аналогично крышкам кухонных столов. 
Основу и стойки выполняют из твердых 
лиственных пород древесины и отде­
лы ваю т прозрачным лаком. Крышки- 
столешницы и стойки крепят на петлях.

Табурет рекомендуем изготовить с 
круглым сиденьем на жесткой основе 
(см. рис. 4, в ) . Его конструкцией предус­
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мотрена возможность склады вания 
стоек.

Для улучш ения внешнего вида си­
денья ж елательно выкрасить масляной 
или нитрокраской разных цветов (бе­
лым, синим, желтым, красны м).

Тумба для овощей (рис. 4, г) может 
одновременно служить подставкой под

холодильник. При этом обеспечивается 
более удобное пользование нижней его 
частью.

Тумба состоит из двух боковых сте­
нок (/4), верхней и нижней горизон­
тальны х плит (Б) ,  заднего полика (В ), 
выдвиж ного верхнего ящ ика с м етал­

лической сеткой на боковых направ­
ляю щ их (Г)  и нижнего цокольного 
ящ ика (Д ) . М ожно, хотя это и сложнее, 
сделать ящ ик с заменяемой металли­
ческой сеткой. Техника изготовления 
такой тумбы, как и необходимые для 
этого материалы, аналогичны назван­
ным выше.
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ноговозаухА б ИЗМЕРЕНИЕ ТЕМПЕ­

РАТУРЫ И ВЛАЖ­
НОСТИ СУХОГО КОНЦА

'4 1
/ / / / / / / / / / / /

/ / / / / / / / / / / /
/ / / / / / / / / / / /

Р Е Г У Л И Р О В О Ч Н А Я  А В Т О М А Т И К А  Т У Н Н Е Л Ь Н О Й  С У Ш И Л К И

Ш  VALMET Paper Machinery
для ДОСТИЖЕНИЯ ВЫ СО КОЙ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ и КАЧЕСТВЕННОЙ СУШ КИ КОНСТРУКТОРСКОЕ БЮ РО  ЗА В О Д А  «ПАНСИО» А /О  «ВАЛМЕТ» 

РАЗРАБОТАЛО Н О ВУ Ю  СИСТЕМУ УПРАВЛЕНИЯ П Р О Ц Е С С О М  СУШ КИ С П О М О Щ Ь Ю  ЭВМ



в/о « М О С И Н Т Е Р »  П РИ  М О С Г О Р И С П О Л К О М Е  —  Н А Д Е Ж Н Ы Й  П А Р Т Н Е Р  П РЕД П Р И Я Т И Й , Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Х  И К О О П Е Р А ­
ТИ В Н Ы Х  О Р Г А Н И З А Ц И Й  П О  В Н Е Ш Н Е Э К О Н О М И Ч Е С К О Й  Д ЕЯ Т ЕЛ Ь Н О С Т И .

ПО ВАШ ЕМ У ПОРУЧЕНИЮ  ПРОФ ЕССИ О НАЛ Ы  С БОЛЬШ ИМ  ОПЫ ТОМ 
подберут с е р ье зн о го  ин остр анн о го  партнера, 
оформят д е л о в у ю  переписку  на иностранны х  языках,
дадут р е к о м е н д а ц и ю  опти м ал ьны х  ф о р м  сотруд ничества, вклю чая  со зд ан и е  совм естны х  предприятий, 
проработают ко н ъ ю н ктур у  вн еш н его  рынка,
обеспечат Ваш и ком м ер ческие, в ал ю тно -ф и н ансовы е  и п равовы е  интересы , 
подготовят контракты , д о го в о р а  и д р уги е  д окум ен ты .
Наш  адрес: 103032, М осква , ул. С танкевича, 20, корп. 4.
Тел. 229-58-27.
Телекс; 411655  М осин.

M a s i N i n t
Sawmill machinery, Pansio, 5F-20240, Turku, Finland. Tel.+  358-21-631 21. Telex 622 11 valpa sf. Telecopier +  358-21-401 041 or 402 236 

Предст«1ит«1№ст10 A / O  «Валмет» ■ Москве, Покро»скмй бульвар, 4/17, кв. 11. Тел. 297-11-76. Телекс 3257 V A N E C  SU.



„ЧЕРС“ -  ГОТОВЫЕ „ПОД КЛЮЧ“ 
ДЕРЕВООБРАТЫВАЮЩИЕ ПРЕДПРИЯТИЯ

,,Ч ерс М аш инер А Б “ -  это  ф ирм а, 
специализирую щ аяся на п роектиро­
вании и поставке готовы х „под 
клю ч" деревообрабаты ваю щ их 
предприятий. М ы предлагаем  кон­
сультантские услуги, а такж е услуги 
по ноу-хау, конструированию  про­
дукции, по обучению  персонала, по 
управлению производством и по 
вводу оборудования в эксплуата­
цию. М ы готовы  оказать  содейст­
вие при осущ ествлении встречны х 
закупок и бартерны х сделок.

Г О Т О В Ы Е  „ П О Д  К Л Ю Ч “ 
П РЕ Д П Р И Я Т И Я

Мы предлагаем  установки для изго­
товления:
-  паркетны х полов
-  мебели
-  дверей
-  окон
-  встроенной мебели
-  клеены х деревянны х конструкций
-  полносборных домов

Мы поставляем  такж е установки 
для изготовления домов по системе 
„Э Д О Л “ . Э то новая система стро­
ительных сооруж ений с прим енени­
ем цем ентноструж ечны х, а такж е 
гипсоволокнистых и древесноволок­
нистых плит.
Установки и продукция конструиру­
ются при тесном сотрудничестве с 
заказчиком с целью  удовлетворения 
его специфических потребностей и 
для выполнения предъявляем ы х им 
специальных требований , принимая 
во внимание объ ем  его капиталов­
ложений, учиты вая архитектурны е 
традиции, конъю нктуру ры н ка, кли ­
мат, доступность сы рья, эконом и­
ческий уровень механизации и 
масш табы производства.

У С Л У ГИ

В связи с поставкой заводов и о б о ­
рудования мы готовы  предлож ить 
следующие услуги:
-  расчет рентабельности
-  разработка производственной 

технологии
-  конструирование продукции
-  граж данское проектирование
-  планы располож ения м аш инного

оборудования и чертеж и ф унда­
ментов
м онтаж  оборудования 
руководство м онтаж ем  
обучение персонала 
о бкатка  оборудования и ввод 
установок в эксплуатацию  
техническая пом ощ ь в начальном  
периоде
управление производством в на­
чальном  периоде

Kahrs
KAHRS MASKINER А В 

P.O. Box 64 
S-38200 NYBRO, Швеция 

Тел. +46481119 70 
Телекс 43038 KAEHRMA S 

Телефакс +46481125 34 
Телеграмма kaehrma nybro



ТЕХНОЛОГИЯ ЛАМИНИРОВАНИЯ 
РАУМАРЕПОЛА

Мы, Раума-Репопа, накопили многолетний опыт как в технологии дерево­
обработки, так и в производстве деревообрабатывающего оборудования, 
что дает нам возможность предоставить полный объем услуг в области 
производства плит на древесной основе.

Технология ламинирования Раума-Репола —  это:
• Экономичность производства • Простота в эксплуатации • Автомати­
ческое формирование пакета с минимальным завесанием пленки по кромке
• Система загрузки/разгрузки пресса обеспечивает самые короткие циклы 
прессования при различных видах облицовочного материала • Быстрота 
и простота замены глянцевых прокладок обеспечивает экономичность при 
изготовлении и небольших партий заказов • Возможность ламинирования 
плит разных размеров

ne-
MOCI

ябр**

к  Вашим услугам —  наша широкая производственная программа:
• Линии по производству древесностружечных, гипсостружечных и цементностру­
жечных ппит • Линии по производству бапок из скпеенного шпона • Линии прес­
сования фанеры • Линии ламинирования и импрегнирования • Индивидуальные 
станки, в том числе: рубитепьные машины, стружечные станки, сортировки, очисти­
тели щепы, бункера щепы с разгрузочными устройствами, сушилки стружки, форми­
рующие станции

Д  R A U M A - R E P O L A
Заводы  Ловиза

ЗАВОДЫ  ЛОВИЗА  
SF-07910 VALXO, ФИНЛЯНДИЯ  
Телефон (915) 5521 
Телекс 1810 т/а! sf

ПРЕДСТАВИТЕЛЬСТВО В МОСКВЕ  
Пер. Садовских, д. 6, кв. 8 
103001 МОСКВА  
Телефон 209 28 60


