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ЛЕСОП РОМ Ы Ш ЛЕН НОГО К О М П Л Е К С А

Международная лесная биржа «Интерлесбиржа» при содейст­
вии «Рослесбиржи» и корпорации «Русские лесопромышленни­
ки» с 22 по 26 сентября 1992 г. проводят в Санкт-Петербурге 1-ю 
международную выставку

с участием ведущих фирм-изготовителей оборудования и держ а­
телей «ноу-хау» США, Канады, стран ЕЭС, Японии.

На выставке вы сможете заключить контракты на приобретение 
современного оборудования лесозаготовительных, лесопильных, 
деревообрабатывающих, мебельных, фанерных, плитных, целлю­
лозно-бумажных и лесохимических производств.

Для качественной коммерческой проработки предстоящей вы­
ставки просим заполнить и прислать до 15 апреля 1992 г. следу­
ющую анкету:

1. Предприятие, организация_______________________________
2. Ф. И. О. руководителя__________________________________ _
3. Почтовый адрес________________________________________ _
4. Телефон__________ Телекс___________ Ф акс_____________ _
5. Выпускаемая основная продукция______________________ _
6. Годовой объем продукции______________________________ _
7. Вид требуемого оборудования____________________________
8. Область применения требуемого оборудования____________

9. Страны и фирмы-производители (если известны)

10. Предполагаемые в перспективе методы расчетов с инофир­
мами:
лизинг сырьем, сырьем для производимой продукции или 
продукцией, предполагаемой к производству; 
предварительная или немедленная оплата валютой; 
на основе краткосрочных или долгосрочных кредитов.

11. Возможный объем сырья (продукции), производимого на
новом оборудовании и экспортируемого на условиях долго­
срочной аренды (по лизингу)_____________________________

12. Наличие лицензионной поддержки вашего товара для экс­
порта ___________________________________________________

13. Наличие ограничений на вывоз вашей продукции из ваше­
го региона____________ m__________________________________

Заявки на участие в выставке направляйте в Оргкомитет.

«Интерлес  —  ли зи н г-9 2 »

Д обро пожаловать на выставку!

Почтовый адрес:
199106, Санкт-Петербург, 
п /я  806. Выставка.

Телефон (812) — 542-97-78. 
Факс (812) — 315-78-27. 
Телетайп 122343 K vT T e n .
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РаЬота журнала в новых условиях

«Д еревообрабаты ваю щ ая пр ом ы ш л ен ность»  —  е д и н ­
ственный в стране научно-технический , пр ои зв о д ств е н ­
ный и то р го в о -ко м м е р ч е ск и й  отраслевой ж ур нал , це­
ликом  посвящ енны й вопросам  развития м ебел ьной , 
л есопильной, плитной, ф анерной , спичечной  п р о м ы ш ­
ленности и д е р е в я н н о го  д о м о стр о е н и я .

На тр уд н о м  пути к р ы нку  наше издание, как и 
м н оги е  д р у ги е , из пр и б ы л ьн о го  превратилось в уб ы ­
точ н ое :- значительно возросли  расход ы  на б ум агу , 
типограф ские работы , доставку ж ур нал а  подписчикам , 
аренду пом ещ е ни я  и др.

Чтобы сохранить наш ' ж ур нал  для д е р е в о о б р а б о т - 
чиков, приш лось просить  ф инансовой п о м о щ и  у заин­
тересованны х пр е д п р и я ти й  и организаций . Р едакцион­
ная коллегия и ре д а кци я  б л аго д а рят своих сп о н с о ­
ров, кото ры е п о д д е р ж а л и  ж ур нал  в 1992 г.: ко р п о р а ­
ц ию  «Российские л есоп р о м ы ш л е н н и ки »  (пр ед сед ател ь
B. И. М ел ьников), Р оссийскую  л е сн ую  б и р ж у  (п р е ­
зидент В. Н. Токм аков), ко н ц е р н ы  «С евзапм ебель» 
(генеральны й д и р е к т о р  А. И. Ч удовский), « Ц е н тр о - 
м ебель» (генеральны й д и р е к т о р  А . Г, М и тю ко в ), 
«Ю гм ебель» (генеральны й д и р е к т о р  П. Г. В инж ега), 
пр ом ы ш л е н н о -хо зяй стве н н ую  к о р п о р а ц и ю  «М ебел ь- 
древ» (пред сед ател ь В. С. Ф е д о р о в ), п р о и зв о д ств е н ­
ные м ебельны е объ е д и н ени я  «Россия» (генерал ьны й 
д и р е кто р  А. И. Ф у р и н ), «М о ско м п л е ктм е б е л ь»  (ге н е ­
ральный д и р е к то р  А . Д. Гор ш е нков), ассоциацию  
арендны х пр ед пр ия ти й  «У зб екм еб ель»  (генеральны й 
д и р е кто р  Г. X. К урбанов), Н П О  «Н аучстандартдом » 
(д и р е к то р  В. Г. Р азум овский),ассоциацию  пр е д п р и я ти й  
л есного  ком пл екса  У краины  «Э колес» (генерал ьны й 
д и р е кто р  А. Я. О сиянов), В Н И И Д М А Ш  (д и р е к т о р
C. М . Хасдан), ВНИ Идрев (д и р е к то р  А . А . Х атилович).

Выражаем заранее св о ю  признательность такж е тем
организациям  и пр е д п р и я ти я м , к о то р ы е  ока ж ут д е ­
н е ж н ую  пом ощ ь ж ур н а л у  и в дальнейш ем .

М ы  бл аго да ри м  наших читателей за активное участие 
в подписной кам пании в 1992 г. О д н а ко  в ы н уж д е ны  
их огорчить  не тол ько  увеличением  стои м ости  го д о ­
вого  ком пл екта  ж урнала, но и сни ж е ни е м  п е р и о д и ч ­
ности издания с 12 н о м е р о в  в го д  д о  6. Эти м е ры  
приняты  не от «хо ро ш ей  ж изни» . С огласованны м и 
«усилиями» п р ои звод ите ле й  б ум аги , полиграф истов  и 
распространителей печати, взвинтивш их цены  д о  б ес­
предела, м н о ги е  издания, в том  числе и наше, постав­
лены на грань ф инансового  краха. Редакция делает 
асе зависящ ее от нее: сокращ ает штаты, д о  м и н и ­
мума сниж ает почтовы е расходы , пуб л и кует  реклам ы . 
Но этого  недостаточно , и ж у р н а л у  без спо нсо рски х  
взносов не обойтись.

В этом го д у  на страницах наш его ж ур нал а  п о м и м о  
чаучно-технических статей б уд е т  п р о д о л ж е н а  пуб л и - 
<ация материалов, рассчитанны х на тех, кто  постигает 
азы ры но чно й  эко н о м и ки , а такж е инф в(>мация об  
эрганизуем ы х в наш ей стране и за рубежвЦВвмставках-, 
<онф *ренциях, си м позиум ах, *  ко то р ы х  читатели
моглидбы прммять учЯ стн*.

ч;

М е ж д ун а р о д н ы е  и иностранны е деловы е ф орум ы  у 
нас в. стране и м е ю т бол ьш ое  значение для разви­
тия отраслей л есно го  ком плекса  в условиях экон о­
м ических р е ф о р м , к о р е н н о го  изм енения внеш неэко­
н о м и ческо й  деятельности  пр ед пр ия ти й  и организаций.

О  м е ж д ун а р о д н ы х  выставках в 1992 г., пр ов од и ­
м ы х а кц ио не рн ы м  об щ е ство м  «Э кспоцентр», читайте 
в этом  н о м е р е  ж урнала. Р едколлегия и редакция 
надею тся, что эти м атериалы  п о м о гут  наш им пр е д п р и я­
тиям  и орга ни зац ия м  расш ирить контакты  с п р е д ­
ставителям и с о в р е м е н н ы х  на ро д н о хо зя й ств е н н ы х  
с т р ук ту р , с за р уб еж н ы м и  партнерам и.

О дин из н о м е р о в  наш его ж урнала  буде т отпеча­
тан в Ф и н л я нд и и  на отличной  бум аге, на совре­
м е н н о м  по ли гра ф и ческо м  о б о р уд ован ии . В него  д о л ж ­
ны войти статьи, о тр а ж а ю щ и е  д о стиж ени я  в д е р е во о б ­
ра б отке , опы т сотр удни че ства  советских и иностран­
ных организац ий , а такж е иностранная и советская 
реклам а.

Нельзя не отм етить, что, несм отря на повы сивш у­
ю ся стои м ость  ж урнала, е го  ти раж  увеличивается от 
но м ер а  к н о м е р у . П ричем  подписчикам и е го  стано­
вятся специалисты  не тол ько  нашей, но и др уги х  
(совсем  не см е ж н ы х) отраслей . Более 100 экзем пля­
ров  вы писы ваю тся за р уб еж н ы м и  ф ирм ам и, которы е 
п р о я вл яю т б ол ьш ой  интерес к делам  нашей отрасли. 
Все это в целом  свидетельствует о популярности  
ж ур нал а  у сам ы х разны х специалистов, так или иначе 
связанны х с д е р е в о о б р а б о тко й .

О со б о  сл ед уе т сказать о реклам ны х материалах и 
объ явлениях, пуб л и куем ы х на страницах ж урнала. По 
ср а вн ен и ю  с д р у ги м и  пе ри о д и ч е ски м и  изданиям и наш 
ж ур н а л  за р е кл а м у пока б ер ет  с заказчиков ум е р е н ­
н ую  плату, а действенность таких м атериалов, по от­
зывам ре кла м од ател ей , высока. Вот п о чем у мы призы ­
ваем все заинтересованны е организации  б ол ее  активно 
направлять нам для публикации свои объявления. 
И здесь у наш их спо н со р о в  значительное пр еи м ущ е ство  
п е р е д  остальны м и: их реклам ы  мы  печатаем бесплатно 
в пределах спо н со р ски х  взносов. Так что и нтерес у нас 
с ним и взаим ны й.

Ж ур н а л  « Д е р е в о о б р а б а ты ва ю щ а я  п р о м ы ш л е н ­
ность» —  это ваша трибуна , специалисты  отрасли. Это 
возм о ж н о сть  рассказать о своей ра боте, д о сти ж е ­
ниях, труд ностях , поделиться сом нен и ям и .

П риглаш аем  всех читателей к сотрудничеству^ ж д ем  
писем  и пр е д л о ж е н и й .

Н апом инаем  адрес ре д а кци и : 103012, Москва, Ни­
кольская ул., 8, а такж е —  для спо нсо ро в  —  наши 
б анковские  ре кви зи ты : счет издательства «Э кология» 
№  362305 М И Б в М о ск в о р е ц ко м  ф илиале г. М осквы ; 
и нд екс банка 113184, М Ф О  201133. Для редакции  ж у р ­
нала «Д еревооб рабаты ваю щ ая пром ы ш ленность» .

Редакционная коллегия и редакция 
журнала «Деревообрабатывающая 

. промышленность»

шШ
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Наука и техника

УДК 674.05:658.62.018
* / 

Рубильные ножи повышенной износостойкости 
с закладными элементами
Н. И. ПОПОВ, Д. Ю. ВЕРЕЩ АГИН, Ю. А. ПАЩ ЕНКО, А. Ф. ПАВЛОВ, А. Б. ЩЕГОЛЕВ — ЦНИИМОД

Качество срезов и фракционный состав технологической 
щепы в значительной степени зависят от износостойкости 
рубильных ножей. Быстрое затупление ножей, выпускаемых 
отечественной промышленностью, приводит к снижению сортно­
сти вырабатываемой щепы, потерям древесины и увеличению 
расхода режущего инструмента. ЦНИ ИМ О Д, УкрНИИспец- 
сталь и Нижегородское арендное предприятие «Сталь» созда­
ли из новой стали повышенной износостойкости 7Х15ВМФСН 
(ЧС-93) рубильные ножи. Определен оптимальный химиче­
ский состав инструментальной стали для ножей. Они ре­
комендованы межведомтсвенной приемочной комиссией к се­
рийному производству:

В ходе производственных испытаний установлено, что изно­
состойкость рубильных ножей из стали 7Х15ВМФСН в 1,5—
1.8 раза выше, чем отечественных ножей из стали 55Х7ВМФС, 
в 2,2—2,5 раза превышает износостойкость ножей из стали 
6ХС и в 1,4— 1,6 — ножей из стали марки ТТТ, поставляемых

i Финляндией и Японией. Колебания стойкости этого инстру- 
мента обусловлены различными режимами термообработки ста­
ли и физико-механическими свойствами измельчаемой древе­
сины. Средний период стойкости новых ножей размером 
'460Х85Х 10 мм равен 16 ч, ножей размером 700Х 92Х  18 мм —
1 1 .8  ч при средней интенсивности переработки сырья на 
один нож соответственно 1 и 9,8 м3 /ч . Удельный расход 
на 1 0 0 0  м3 измельченной древесины при длине ножей 
460 мм — 0,8 шт., при длине 700 мм — 0,42 шт. (по отраслево­
му нормативу для ранее выпускавшихся ножей соответствен­
но 1,5 и 0,9 шт.).

Необходимую твердость рабочей части новых ножей (52— 
56 ед. НRС з) обеспечивали путем термообработки на заводе- 
изготовителе в электропечах или на установках ТВЧ. Испы­
тания показали, что закалка ТВЧ с последующим двукратным 
отпуском рабочей зоны ножей в соляной ванне в небольших 
пределах температуры требует применения точного дорогостоя­
щего оборудования и характеризуется большой трудоемкостью. 
При отклонении от режима закалки ухудшается структура 
стали.

Исследованиями установлена неравномерная твердость но­
жей после их термообработки ТВЧ, что привело к большему 
(на 30 % ) выкрошиванию режущей кромки в процессе работы, 
снижению качества щепы и увеличению расхода инстру­
мента вследствие потерь на шлифование выкрошин. Ресурс 
работы ножей При термообработке ТВЧ уменьшился в сред­
нем на 40 % (по сравнению с работой ножей, подвергнутых 
полной объемной закалке в электропечи). Поэтому для освое­
ния серийного производства ножей из новой стали рекомен­
дована объемная закалка в электропечах.

Однако при существующем способе закрепления винтов 
или планок для регулирования установочной ширины у ру­
бильных ножей длиной 300 и 460 мм на заводе-изготовителе 
после объемной термообработки требуются дополнительная за ­
чистка от окалины и восстановление резьбы в отверстиях со 
стороны нижней поверхности ножа. Калибрование резьбовых 
отверстий в закаленных ножах вызывает большой расход 
резьбонарезного инструмента и увеличение затрат на его изго­
товление. Возрастают потери ножей в случае обламывания 
метчика, когда калибруется резьба в отверстиях.

Следовательно, для изготовления из новой стали рубиль­

ных ножей длиной 300 и 460 мм необходимо изменить способ 
закрепления регулировочных винтов. При настройке ножей дли­
ной 700 мм и больше, используемых в крупных машинах на 
целлюлозно-бумажных предприятиях, применяют заливку 
опорных колодок и пазов в ноже расплавленным баббитом. 
Это требует оснащения участка нагревательным тиглем и 
устройства вытяжной вентиляции вредных выбросов. Для лесо­
пильно-деревообрабатывающих предприятий, использующих 
ножи с резьбовыми отверстиями, предусмотрено изменение 
конструкции устройств регулирования установочной ширины, 
что позволяет исключить нарезание резьбы непосредственно 
в теле ножа.

С учетом особенностей подготовки инструмента на пред­
приятиях Ц Н И ИМ О Д разработал восемь вариантов устройств 
с закладными элементами, устанавливаемыми в гнезда, ко­
торые имеются в нижней части ножей.

После экспертной оценки предложений ведущими органи­
зациями и предприятиями (ВНИИдревом, УкрНИИспец- 
сталью, ПО «Северолесоэкспорт», Нижегородским АП «Сталь», 
Ивано-Франковским ЛК, заводом «Иршавремстанок») для 
производственных испытаний были отобраны три наиболее 
удобные в обслуживании и технологичные конструкции но­
жей с закладными элементами (рис. 1). Предпочтение отдано 
тем вариантам, которые позволяют использовать существую­
щие способы, регулирования с помощью винтов, шпи­
лек, планок и прокладок.

Вариант 1 (см. рис. 1, а ). В пластине ножа на расстоянии
8  мм от нижней поверхности для установки закладных 
элементов выполнены два отверстия диаметром 12 мм'. З а ­
кладной элемент имеет форму цилиндра с лыской и резьбовым 
отверстием для зажимного винта. Д ва отверстия для зажим­
ных винтов сделаны в пластине ножа со стороны нижней 
поверхности. Установочную ширину ножа регулируют извест­
ным способом с помощью набора планок и прокладок, 
зажимаемых винтом. Этот вариант признан наиболее техно­
логичным.

Вариант 2. В двух отверстиях в ноже запрессованы за­
кладные гайки цилиндрической формы с резьбовым отвер­
стием, перпендикулярным оси цилиндра. Вдоль оси цилиндра 
выполнено отверстие для контроля предельного положения 
регулировочного винта в резьбовом отверстии гайки. Уста­
новочная ширина регулируется планками и прокладками 
(рис. 1, б) либо винтами М4 к ножам длиной 300 "мм либо 
винтами Мб — к ножам длиной 460 мм (рис. 1, в). В пластине 
ножа со стороны нижней поверхности высверлены два глу­
хих отверстия глубиной 2 0  мм (это увеличивает ход регули­
ровочного винта).

Вариант 3. В ноже имеются два паза для регулировочных 
винтов (рис. 1 , д) и зажимных для. планок (см. рис. 1 , г).

Рубильные ножи из новой стали размером 300X 85X 6 мм 
с гнездами для закладных элементов изготовлены на заводе 
«Иршавремстанок»; ножи размером 460X 85X 10 мм — на 
Нижегородском арендном предприятии «Сталь». .Производ­
ственные испытания проведены на ЭПЗ «Красный Октябрь», 
Соломбальском и Маймаксанском Л Д К  на рубительных маши­
нах МР2-20, МРЗ-50Н и Норман-6 6 . Для сравнительной оценки 
вариантов регулировочных устройств комплектовали сборные 
п о с т е в ы ,  состоящие из выпускаемых серийных и вариантов
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опытных ножей. В процессе наблюдения учитывали трудоем­
кость регулирования установочной ширины, точность настрой­
ки, надежность конструкции.

Рис. I.
Устройства для регулирования установочной ширины 

рубильных ножей с закладными элементами:
а — вариант I; 6 — вариант 2  с планками и проклад­
ками; в — вариант 2  с регулировочными винтами; 
г — вариант 3 с планками и прокладками; д — вари­
ант 3 с регулировочными винтами; /  — рубильный 
нож; 2 — закладной элемент; 3 — прокладка; 4 — 
планка; 5 — зажимной винт; 6 — контрольное отвер­
стие; 7 — регулировочн- ч винт; 8 — контргайка;

9 — глухое отверстие; 10 —  паз

Трудоемкость определяли по секудомеру (т. е. путем 
хронометража регулирования установочной ширины каждого 
ножа). Точность настройки контролировали штангенциркулем 
в зоне установки закладных элементов. Надежность выражали 
в процентах .(отношением числа случаев ослабления креп­
ления и деформации деталей регулировочных устройств по. 
каждому варианту к общему числу переналадок ножа после 
работы и заточки).

Сравнительные данные наблюдений по вариантам регули­
ровочных устройств приведены на рис. 2 .

Способ регулирования установочной ширины с резьбовым 
отверстием в теле ножей, выпускаемых серийно, признан 
удобным и надежным, однако при использовании для изго­
товления ножей стали 7Х15ВМФСН значительно возрастают 
их трудоемкость и материалоемкость.

Производственные испытания показали, что наладка заклад­

ных элементов новых ножей по варианту 1 наиболее трудоемка 
и в процессе работы ослабляется крепление зажимного вин­
та и прокладок. У регулировочных устройств вариантов
2  и 3 показатели по трудоемкости наладки, точности на­
стройки и надежности более благоприятные. Увеличен ход 
регулировочного винта, что облегчает обслуживание.

а

6

Рис. 2.
Сравнительные показатели трудоемкости регулирования 
( а) ,  погрешности настройки ( б) ,  надежности (в ) вариантов 
устройств для регулирования установочной ширины ножей 
размером 3 0 0 X 8 5 X 6  мм (штриховая линия) и 4 6 0 Х 8 5 Х  
X  tO мм (сплошная линия) с регулировочными винтами 
(заштрихованная зона) и планками с прокладками (не- 

заштрихованная зона):
/  — выпускаемые базовые ножи; 2 — вариант 1 ; 3 — вари­

ант 2; 4 — вариант 3

Д ля рубильных ножей толщиной 6  мм предпочтительнее 
вариант 3 (см. рис. 1 , д), для ножей толщиной 1 0  мм — вари­
ант 2. Недостатком в этом случае является необходимость 
обеспечить точные размеры сопрягаемых деталей для запрес­
совки круглой закладной гайки. Использование низкоуглеро­
дистой стали для изготовления закладных гаек приводит к 
быстрому износу и смятию резьбы при ударах. Поэтому 
была изготовлена дополнительная партия закладных гаек из 
высокоуглеродистой легированной стали без термообработки, 
что обеспечило необходимую их стойкость в период испытаний.

В ы в о д ы

1. В рубильных ножах размером 300X 85X 6 мм из стали 
7Х15ВМФСН рекомендуются устройства для регулирования 
установочной ширины с закладными круглыми гайками, за ­
крепленными в гнездах ножей с пазами для регулировочных 
винтов (см. рис. 1, д); в ножах размером 460X 85X 10 мм — 
аналогичные закладные'устройства в гнездах ножей с глухими 
отверстиями для регулировочных или зажимных винтов при 
установке планок с прокладками (см. рис. 1 , б, в ) .

2. Новые рубильные ножи необходимо отгружать потреби­
телям в собранном виде с запрессованными закладными 
элементами. Запрессовка закладной гайки с резьбой в гнездо 
предпочтительна после термообработки ножа.
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Линия для распиловки короткомерной древесины
Е. И. ХОМЕНКО, канд. техн. наук — УкрНПДО

До недавнего времени в нашей стране 
имелось всего два типа ленточнопиль­
ного оборудования для раскроя круглых 
лесоматериалов: линия Л Б Л 150-2 и ли­
ния ЛБЛ-1 со сдвоенным ленточнопиль­
ным станком.

В последние годы УкрНПДО в содру­
жестве с Вологодским ГКБД создана 
специализированная ленточнопильная 
линия Л БЛ  125К-1 для раскроя коротко­
мерных лесоматериалов . длиной от 1 

до 3 м.
По данным УкрНИИЛХа, при рас­

крое хлыстов на сортименты получается 
около 4 % короткомерных бревен дли­
ной от 1 до 3 м: в том числе хвойных 
пород — 2 ,7 % , мягких лиственных — 
8 , 6  %, твердых лиственных (дуб, 
бук) — 4,8 %. Увеличивает ресурсы ко­
роткомерных лесоматериалов и то, что 
на деревообрабатывающие предприя­
тия в нарушение стандартов поступает 
значительное количество пиловочного 
сырья с повышенной кривизной, в том 
числе сложной, а при раскрое таких сор­
тиментов на более короткие кривизна на 
полезный выход пилопродукции не вли­
яет.

В связи с отсутствием эффективного 
оборудования для продольной распи­
ловки короткомерных сортиментов, осо­
бенно толщиной более. 36 см, эта древе­
сина, накапливаясь на лесозаготови­
тельных предприятиях, не находит сбы­
та, зачастую переводится в технологи­
ческое сырье и дрова или использует­
ся на второстепенные нужды. В то же 
время на специализированной ленточ­
ной линии ЛБЛ125К-1 из нее можно вы­
рабатывать высококачественную пило- 
продукцию — такую, как черновые за ­
готовки для мебели, спортинвентаря 
(лыж, весел, хоккейных клюшек, тенис- 
ных ракеток), паркета и других изде­
лий народного потребления. Это позво­
ляет значительно увеличить лесосырье­
вые ресурсы, экономить энергию на ре­
зание, обеспечить высокую производи­
тельность труда. Технологическая схема 
линии, обслуживаемой одним рабочим, 
представлена на рисунке, а ее техниче­
ская характеристика приведена ниже.:

Диаметр пильных шкивов,
м м ............................................  1250

Расстояние от пилы до ста?
нины станка, м м ......................  500
Наибольшая высота пропи­
ла, м м .  ....................... 700
Скорость:

подачи (плавнорегули­
руемая) , м/мин . 5—80
холостого хода тележки,
м / м и н .................................  140
резания, м /с . . . .  35

Наибольшее натяжение пи­
лы, М П а .................................  147

Диаметр распиливаемых бре­
вен, мм:

в комле (наибольший) 700

в вершине (наименьший) 2 0 0 Выпиленный еегмент (горбыль) пере­
Длина распиливаемых бре1 мещается на промежуточный накопи­

вен, м: тель 4 либо удаляется позадистаноч-
н аи б о л ьш ая ...................... 3,0 ным роликовым конвейером 5. Остаток
наименьшая . . 1 , 0 бревна вместе с подающей тележкой

Скорость, м/с: возвращается, в исходное положение.
движения цепей накопи­ Затем по команде с пульта или по за­
теля ....................................... 0 , 2 данной программе он перемещается в
быстрых перемещений поперечном направлении на толщину
м а н и п у л я т о р а ................. 0,09 выпиливаемого пиломатериала и осу­
движения позадистаноч- ществляется второй распил. Так про­
ного конвейера . . . . 0 , 2 должается до тех пор, пока не будет вы­
роликов позадистаночно- пилено требуемое число досок. При этом
го конвейера (окружная) 0,73 оператор-с помощью манипулятора мо­

Пильная лента, мм: жет разворачивать бревно на 90 или
ширина ............................ 150— 175 180° и продолжать распиловку.
т о л щ и н а ............................ 1,25 Если необходимо (например, при рас­

Установленная мощность крое древесины сегментным или сектор­
электродвигателей, кВт . . 6 8 , 8 ным способом), оператор может возвра­

Габаритные размеры ли­ тить на тележку оставленный на про­
нии, мм: межуточном накопителе сегмент и осу­

длина ................................. 17 110 ществить необходимую по технологии
ширина . . . . . . 7 100 распиловку.
высота ................................. 4 020 Для предотвращения неблагоприят­

М асса, к г ................................. 19 300 ного воздействия шума на оператора 
предусмотрена шумопоглощающая ка-

Линия работает так! Продольный ле- 
сотранспортер /  подает круглые лесома­
териалы длиной от 1 до 3 м, диа­
метром от 20 см в вершине до 70 см в 
комле на сбрасыватель 2, откуда они 
попадают в накопитель 13, а затем по­
средством механизма поштучной выда­
чи бревен с отсекателем 1 0  — на по­
дающую тележку 8 ленточнопильного 
станка 6.

По подающей тележке имеются ма­
нипулятор 6 и зажимные стойки 9. М а­
нипулятор устанавливает бревно в опти­
мальное для распиловки положение, а 
гидрозажимы стоек зажимают его. 
Затем по команде с пульта 12 бревно 
занимает положение выбранного опера­
тором пропила и направляется на пиль­
ную ленту станка.

бина / / ,  в которой смонтирован пульт 
оператора. Непосредственно у станка 
находится наладочный пульт 3. Натяже­
ние пилы регулируется рычажным ме­
ханизмом с набором соответствующих 
грузов.

Опытный образец линии изготовлен 
Вологодским опытным заводом, смонти­
рован в лесопильном цехе Смыжского 
деревообрабатывающего комбината ПО 
«Ровнодрев», прошел производственные 
и приемочные испытания и успешно 
эксплуатируется.

В результате приемочных испытаний 
установлено следующее.

1. Основные узлы и механизмы линии 
обладают высокой работоспособностью 
и надежностью на холостом ходу и под 
нагрузкой.
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2. Распиловка характеризуется высо­
кой точностью и прямолинейностью. Из
1 0  замеров каждой толщины наиболь­
шее отклонение колеблется для тонких 
(19—32 мм) досок — от 0,5 до 0,8 мм, 
а для толстых (40—60 мм) — от 0,8 до 
1 ,2  мм, что значительно точнее, чем тре­
бует ГОСТ 25135—82. Превышения до­
пускаемых волнистости пропила и шеро­
ховатости поверхности не наблюда­
лось.

3. Наибольший шум создает лен­
точнопильный узел, средний уровень 
звука которого составляет на холостом 
ходу 8 6  дБА, а под нагрузкой — от 
81 до 85 дБА. Средний уровень звука 
от всех работающих узлов и механиз­
мов линии на рабочем месте в кабине 
оператора на холостом ходу составляет

78 дБА, под нагрузкой — 80 дБА.
4. Логарифмические уровни вибрации 

в октавных полосах частот от 2  до 
250 Гц колеблются на холостом ходу 
от 84 до 94 дБ, а под нагрузкой — от 
92 до 108 дБ.

5. Основные эстетические и эргоно­
мические показатели линии соответ­
ствуют требованиям, предъявляемым к 
деревообрабатывающему оборудова­
нию.

Продолжительность цикла распилов- > 
ки одного дубового бревна диамет­
ром 37 см, длиной 2,1 м при двух кан- 
товках равна 187 с (3,26 мин), что 
соответствует часовой производитель­
ности 4,99 м3/ч . Производственная мощ­
ность линии при двухсменном режиме 
работы по сырью составляет в год

16,5 тыс. м3.
Линия может эксплуатироваться в ле­

сопильных цехах деревообрабатываю­
щих предприятий, в цехах переработки 
низкокачественной древесины леспром­
хозов, тарных цехах и в других ви­
дах производств. На ней можно рас­
краивать древесину вразвал, с брусов­
кой на двух-, трех- и четырехкант- 

.  ные брусья сегментным, секторным, кру­
говым и зеркальным способами.

Применение линий позволяет повы­
сить по сравнению с лесорамами вы­
ход пиломатериалов на 4,4 %, снизить 
расход мощности на резание на 34 % 
и при двухсменном режиме работы 
обеспечивает экономию свыше 150 тыс. р. 
в год.

УДК 674.093.26-419.3:634.0.812

Прочностные и упругие свойства ольховой и комбинированной 
фанеры
В. Н. ЧЕРНОИВАН, канд. техн. наук — Брестский политехнический институт

В связи с неполной обеспеченностью 
фанерных предприятий березовой дре­
весиной возникла необходимость полной 
замены березы ольхой либо комбиниро­
вания ее с сосной при выработке ф ане­
ры. Объемы выпуска такой фанеры, ви­
димо, будут расти. Д ля того, чтобы оп­
ределить рациональные области приме­
нения ольховой и комбинированной ф а­
неры (в частности, в клееных конструк­
циях), необходимо знать ее прочностные 
и упругие свойства. В данной статье 
приводятся исследования прочностных 
и упругих характеристик фанеры из оль­
хи и комбинированной (из березы и 
сосны) с различной структурой (схемой 
набора) пакета.

Ольховые и комбинированные пакеты 
набирали по двум схемам: обычной — 
смежные слои шпона с взаимно пер­
пендикулярно направленными волокна­
ми древесины; для фанеры конструк­
ционного назначения — наружные и 
три внутренних слоя с параллельным, а 
два подслоя с перпендикулярным распо­
ложением волокон (см. рисунок).

Фанера толщиной 8  мм для испыта­
ний была изготовлена в фанерном цехе 
Пинского деревообрабатывающего объ­
единения. Испытания образцов произ­
водились по действующим нормативным 
документам [1, 2, 3, 4] на оборудова­
нии кафедры «Строительные конструк­
ции» Брестского политехнического ин­
ститута. Полученные данные обработа­
ны статистически с учетом требований 
СНиП II-25—80.

В табл. 1 приведены (в М П а) мини­
мальные значения пределов прочности 
образцов (в числителе) и нормативные 
(в знаменателе).

Рекомендуемые значения расчетных 
сопротивлений вычислены по известной 
формуле при следующих коэффициен­
тах безопасности по материалу: сжатие 
вдоль и поперек волокон — 2,54; растя-

Таблица 1

Вид фанеры  и схема 
набора пакета 
(см . рисунок)

С ж атие
Растяж ение

вдоль
волокон

Изгиб
вдоль

волоконвдоль
волокон

поперек
волокон

Ольховая (а) 37,4/32,1 24,6/21,7 46,0/36,5 51,1/42,0
Ольховая (б) 33,0/28,6 28,0/23,0 49,0/38,0 50,4/41,3
Комбинированная (в) 35,8/28,6 29,7/26,6 40,5/27,8 73,3/62,6
Комбинированная (г) 35,3/31,6 23,3/19,3 54,4/43,4 63,2/55,0

Таблица 2

Вид фанеры и схема набора пакета

Сжатие
Р астяж е­
ние вдоль 
волокон

Изгиб
вдоль

волоконвдоль
волокон

поперек
волокон

Ольховая (а) 12,6 8,54 13,0 16,6
Ольховая (б) 11,3 9,0 13,6 16,3
Комбинированная (в) 11,3 10,5 10,0 24,7
Комбинированная (г) 12,4 7,6 15,5 21,8
Березовая (по СНиП I I -25— 80) 12,0 8,5 14,0 16,0

Таблица 3

Вид фанеры  и схема 
набора пакета

С ж атие
вдоль

волокон

Сжатие
поперек
волокон

Растяж ение
вдоль

волокон

Изгиб
вдоль

волокон

Ольховая (а) 6700/4750 4400/2400 6500/4600 7000/5000
Ольховая (б) 6400/4000 4200/2500 6300/3200 7500/4650
Комбинированная (в) 7600/4700 4400/2600 8000/5000 9600/6000
Комбинированная (г) 8500/6035 6700/3680 7100/5040 10 750/7630
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жение вдоль волокон — 2 ,8 ; изгиб вдоль 
волокон — 2,53. Рекомендуемые значе­
ния расчетных сопротивлений фанеры 
(в МПа) приведены в табл. 2.

Экспериментальным путем согласно 
действующим нормативным документам 
определены значения кратковременного 
модуля упругости (числитель) и модуля 
длительной деформативности (знамена­
тель) [5]. Результаты статистической 
обработки этих данных (в М Па) приве­
дены в табл. 3.

В ы в о д ы

Исследования показали, что семи­
слойная фанера с целенаправленной 
структурой (5||+2_1_) позволяет увели­
чить прочность материала по сравнению 
с прочностью фанеры традиционной 
структуры — четыре слоя с параллель­
ным и три с перпендикулярным на­
правлением волокон древесины.

Ольховый шпон для изготовления 
конструкционной фанеры целесообраз­
но размещать в пакете по схеме — 
пять слоев с параллельным и два слоя 
с перпендикулярным направлением во­
локон древесины.

Выявлено, что частичная -(до 43 % ) 
замена березового шпона сосновым в 
фанере конструкционного назначения 
позволяет увеличить прочность мате­
риала от 1 0  % (растяжение вдоль во­
локон) до 30 % (изгиб вдоль волокон) 
без снижения прочности на сжатие по 
сравнению с прочностью березовой ф а­
нерой.

Оценка полученных значений расчет­
ных сопротивлений и модуля упругости 
конструкционной ольховой и комбини­
рованной фанеры позволяет считать эти

I I

1
г
1

v
г
1

I Вдоль 6 о /гомон 

3 Лопер-ен во/юном

Схемы набора пакетов фанеры из оль­
хового шпона (а  и б ) и комбинирован­

ной (в и г):
а и г  — фанера конструкционного на­
значения; б и в  — традиционная фане­
ра; 1 — шпон березовый; 2 — шпон со­

сновый

материалы перспективными для приме­
нения в строительстве, мебельной про­
мышленности и других отраслях народ­
ного- хозяйства. Наличие данных о проч­
ностных и упругих характеристиках оль­
ховой и комбинированной фанеры поз­
воляет найти рациональные области 
применения этих материалов. .
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Новые книги

Коротков В. И. Деревообрабатываю ­
щие станки: Учебник для ПТУ.— 2-е 
издание, перераб. и доп.— М.: Высшая 
школа, 1991.— 240 с. Цена 1 р. 40 к.

Рассмотрены основы теории резания 
древесины, конструкции деревообраба­
тывающих станков общего назначения, 
режущие инструменты, их установка 
и крепление на станках,,а такж е спо­
собы размерной настройки, приемы ре­
гулирования скорости движения мате­
риала и режущего инструмента. Опи­
саны рациональные приемы работы на 
станках, возможные причины брака и 
способы их устранения. Д ля учащихся 
ПТУ и широкого круга специалистов 
деревообрабатывающих предприятий. 
Сайбель Э. Я., Сайбель Э. Э. Садовый 
участок. Планируем и обустраиваем 
своими руками.— М.: Недра, 1991.—
174 с. Цена 3 р.

Представлены схемы оптимального 
размещения на садовом участке доми­
ков, хозяйственных построек, уголков 
отдыха, детских площадок, беседок, 
бассейнов. Предложены оригинальные 
проекты садовых домиков, саун, хоз­

блоков с рациональным использованием 
всего строительного объема, включая 
подвальные помещения, утепленные 
мансарды, альковы, шкафы-перегород­
ки и галереи. Изложены основные за ­
дачи технологической подготовки обу­
стройства индивидуального участка. 
Даны рекомендации по ведению поэтап­
ного строительства объектов скорост­
ным методом. Приведен перечень необ­
ходимого инструмента. Д ля широкого 
круга читателей, садоводов-любителей, 
дачников.

Проскурин Ю. В. Погреба для приуса­
дебных участков.— М.: Росагропромиз- 
дат, 1991.— 96 с. Цена 1 р. 20 к.

Даны практические советы по устрой­
ству различных погребов и небольших 
хранилищ, защ ите их от грунтовой сы­
рости, поверхностных и фильтрацион­
ных вод. Описано, как устроить венти­
ляцию, поддерживать необходимый 
влажностный режим. Данное издание 
дополнено рекомендациями по оборудо­
ванию простейших хранилищ как на 
приусадебном участке, так и на балконе,

или в лоджии городской квартиры. 
Д ля широкого круга читателей.

Одинцов Е. Н. Ремонт оборудования 
для производства древесностружечных 
плит,— М.: Лесная пром-сть, 1991.— 
240 с. Цена 1 р. 40 к.

Рассмотрены надежность оборудова­
ния для производства древесностружеч­
ных плит и система его технического 
обслуживания и ремонта. Приведены 
общие положения по ремонту обору­
дования и методы защиты оборудова­
ния от коррозии. Подробно рассмотрены 
способы ремонта оборудования для раз­
делки и измельчения древесного сырья, 
для транспортирования щепы, форми­
рования и подготовки стружечного ков­
ра, прессования и подпрессовывания 
плит, их обрезки и шлифования. Ос­
вещены вопросы износа и ремонта кра­
нов. Приведен перечень быстроизна­
шиваемых деталей. Для инженерно- 
технических работников предприятий 
по производству деревообрабатываю­
щего оборудования и древесностружеч­
ных плит.
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Автоматизированные системы

УДК 674.093.26.001.5

Автоматизация расчета толщин шпона в пакете фанеры >
А. Н. ЧУБИНСКИЙ, канд. техн. наук, И. В. ФЕДОРОВИЧ—  С.-Петербургская лесотехническая академия, А. Е. ФЕДОРОВИЧ —
С.-Петербургский физико-технический институт

Персональные ЭВМ, наличие мощных средств для разра­
ботки и управления базами данных и пакетов программ для 
создания интерфейса пользователя позволяют .разрабатывать 
диалоговые системы технологического назначений, помогаю­
щие технологу фанерного предприятия решать сложные ин­
женерные задачи. Использование прикладных программных 
продуктов значительно сокращает время на технологическую 
подготовку производства и повышает качество принимаемых 
решений за счет получения на ПЭВМ большого числа 
альтернативных вариантов.

В фанерном производстве одной из наиболее сложных техно­
логических задач является комплектование пакетов фанеры 
(наборов толщин шпона) при минимальном числе типоразме­
ров толщин шпона для изготовления большого ассортимен­
та продукции. Как правило, круп'ные предприятия произ­
водят шпон шести и более основных толщин. Изготовление 
шпона большого числа различных толщин усложняет органи­
зацию производства, требует дополнительных площадей и з а ­
трат труда на сортирование материала. Решение задачи 
по методике, изложенной в работе А. Б. Чубова, А. Н. Чу- 
бинского (Оптимизация наборов пакетов шпойа при изго­
товлении фанеры. М.: ВНИПИЭИлеспром, 1981), без исполь­
зования ЭВМ требует значительных затрат времени.

Пакет программ для решения данной технологической задачи 
разработан в Лесотехнической академии и внедрен • на 
Пермском фанерном комбинате, методика и алгоритм решения 
задачи приведены в данной статье.

Задача формулируется следующим образом: необходимо 
найти две толщины шпона, позволяющие изготовлять макси­
мальное число видов продукции заданного ассортимента, 
отличающейся по толщине; и для фанеры каждой толщины 
выбрать формулу набора пакета (комплектовку) минималь­
ной слойности, учитывающую технологические требования и 
принципы композиции.

Толщину пакета, обеспечивающего требуемое значение тол­
щины фанеры, рассчитывают по формуле

с  Зф +  бшл/г — A * + 0 , 1 2 V S f n  - f - S iw  . . .
( 1— 1/ / 1 0 0 ) ( 1 — и / 1 0 0 ) ’ 1 '

где 5ф — толщина фанеры, мм;
6 Шл — припуск на шлифование фанеры, мм;

k — число шлифуемых пластей;
Дф — нижнее предельное отклонение толщины фанеры 

от номинального значения, мм;
Si, S 2 — толщины шпона, из которых формируют пакет, 

мм;
п, m — число слоев шпона толщиной S i, S 2 в пакете 

соответственно; 
у — фактическая упрессовка фанеры, %; 
и — фактическая усушка шпона, %.

Выражение 0 , 1 2 VS?n-|~S2m учитывает изменчивость толщины 
фанеры.

Возможная толщина пакета, зависящ ая от комбинации 
толщин шпона в различных вариантах комплектовок, рас­
считывается по формулам:

SS =  S i n + S 2m (для неравнослойной фанеры); (2 ) 
SS =  S ,n  (3)

или
S!i =  S 2m (для равнослойной фанеры). (4)

Решение задачи построено на сравнении S„ и SS с учетом 
принципов композиции фанеры, т. е. для дальнейшего анализа 
принимаются те наборы S5, которые равны S„ и удовлетворяют 
следующим требованиям:

1 ) структура пакета шпона должна быть симметричной от­
носительно центральной плоскости, т. е. с каждой стороны 
от нее должно быть одинаковое число слоев шпона; равно­
удаленные от плоскости листы должны иметь одну толщину и 
изготовляться из одной породы древесины;
* 2 ) толщины шпона в неравнослойном пакете должны разли­

чаться визуально (не менее, чем на 0,2-^0,3 мм);
3) минимальные толщины шпона (приняты на основе прак­

тики работы фанерных предприятий) должны быть такими: бе­
резового— 1,15 мм, хвойного— 1,8 мм; максимальные: бере­
зового — 2 мм, хвойного — 4 мм.

При изготовлении продукции устанавливаются требования в 
соответствии с ее назначением и структурой. Например, 
для фанерной плиты марки ПФ-В, у которой предусмотрено 
два листа шпона с направлением волокон, отличным от ос­
тальных листов, вводится требование: т  =  2 , и т. п.

Решение задачи целесообразно разбить на два этапа. На пер­
вом выбираются две базовые толщины шпона с учетом 
заданного критерия оптимальности. На втором из возможных 
вариантов формул для определения S5 выбирается та, которая 
в большей степени удовлетворяет требованиям технолога.

Обычно технолог выбирает базовые толщины шпона, исходя 
из того, что они должны обеспечивать:

набор максимального числа толщин .продукции заданного 
ассортимента;

максимальный объем фанеры заданного ассортимента, на­
бираемой на основе этих толщин шпона.
Кроме того, решение технологом принимается с учетом тех­
нологичности толщин шпона, физико-механических свойств 
фанеры, экономических факторов. На втором этапе решение 
принимается на основе этих сведений и должно быть 
ориентировано на удолетворение следующих двух требований: 
изготовление фанеры с минимальным числом слоев шпона и с 
минимальными потерями древесины и связующего.

Вышеперечисленные критерии оптимизации для обоих этапов 
решения задачи не являются окончательными. В общем слу­
чае на обоих этапах решения необходимо осуществить 
многокритериальную оптимизацию с учетом как количествен­
ных, так и качественных показателей, позволяющих удовлетво­
рить требованиям и производителя и потребителя про­
дукции. Расширенная версия системы, позволяющая решать 
задачу многокритериальной оптимизации с разнородными кри­
териями, даст возможность рассчитывать наборы толщин шпо­
на для продукции с заранее заданными свойствами.

В разработанной версии окончательное решение как о 
базовых толщинах шпона, так и о требуемых формулах на­
бора пакета принимает технолог. Система предполагает, что 
приоритетными являются следующие критерии: на первом эта­
пе — число толщин фанеры заданного ассортимента, набирае­
мой из шпона базовых толщин; на втором — слойность паке­
та и потери древесины. В соответствии с этим система 
представляет технологу всю необходимую информацию для 
принятия решения на каждом из этапов.
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Для решения поставленной задачи бкла разработана база 
данных на языке программирования C LIPPER  — одном из 
современных средств для создания и управления базами 
данных. Разработанная база включает в себя записи, содер­
жащие редактируемые поля (марку и толщину фанеры, породу 
древесины, число шлифуемых поверхностей, усушку, упрес- 
совку, допуск), а также нередактируемые поля, в которые 
заносятся результаты расчетов: предварительная толщина па­
кета, толщина пакета с учетом упрессовки, усушки, при­
пуска на шлифование, схема (формула) набора толщин.

Пакет программ, реализующий решение задачи определения 
оптимальных толщин шпона, позволяет работать в режиме 
редактирования полей записей базы данных, удаления и добав­
ления новых записей, а также в режиме вычислений.

В формализованном виде ограничения задачи могут быть 
сформулированы следующим образом:

1. Ограничения на Si и S 2 :
1 • 1 - S ij+ 1 =  Sii +  h\ ш

S 2 /+ 1  = S 2y +  /i; >

1.2.  S l m i n ^ S l  S S S lm a* ;
52mm S 2 S 2max*

1.3. ISiit — S 2/*I > 0 ,2  мм (в одном наборе).
Значения Slmin, S 2m,7i, Slmax, S 2max И Н ОПреДвЛЯЮ ТСЯ ТеХНИ- 

ческими возможностями оборудования для лущения шпона.
2. Ограничения на структуру пакета шпона (правило сим­

метрии) может быть записано следующим образом: 
т — 1 .AND. (т  +  n) > b .A N  D .INT ( ( т - \ ~ п ) /4 ф ( т + п ) /4 )  или 
n =  \.A N D .(m -\-n ) > 5 .A N D .IN T ({ m + n )  / 4 ф  (т - \-п ) /  4).

С учетом существующих ограничений необходимо сформи­
ровать матрицу вида:

S |mln... S 11..-S 1 max
$2т1п *

S 2j ■ ■ ■ a,I

Szmax,

где а ,7 — число толщин фанеры заданного ассортимента, 
набираемых из шпона толщин Si; и S 2, по одной 
из формул набора.

В укрупненном виде алгоритм решения задачи выглядит 
следующим образом. В режиме вычислений из базы данных 
последовательно выбираются записи, соответствующие опре­
деленному виду продукции, и фиксируется ее толщина. Затем 
для каждой пары Si, и S?, из интервала допустимых толщин 
шпона определенной породы древесины ищется хотя бы один 
набор по формулам (2, 3, 4), удовлетворяющий условию 
S5 =  S„. В случае, если такой набор находится, то счетчик 
а.ц количества толщин фанеры, набираемых из S (i и S |(-, увели­
чивается на единицу. Очевидно, что для некомбинированной 
фанеры будет матрица ||Л ||, симметричная относительно 
диагонали. Сформированная матрица позволяет технологу 
решить задачу однокритериальной оптимизации и выбрать две 
базовые толщины шпона, обеспечивающие комплектование 
максимального числа толщин фанеры заданного ассортимен­
та. Д ля получения всех возможных формул набора с исполь­
зованием базовых толщин шпона Si, и S 2/ технологу доста­
точно курсором указать на соответствующий элемент ац матри­
цы ||Л ||. Система определит все возможные формулы набора 
для всех толщин фанеры заданного ассортимента, а также вы­
даст информацию о слойности пакета и его толщине по сырому 
шпону. На основе этой информации технолог может в зави­
симости от приоритетности критерия оптимальности остано­
виться на наборе либо минимальной слойности, либо обе­
спечивающем минимальные потери древесины. Необходимый 
набор толщин шпона заносится системой в базу данных.

Очевидно, что система повышает качество принимаемого 
технологом решения; в приведенном решении это выражает­
ся в минимизации числа толщин шпона, применяемого для 
изготовления заданного ассортимента фанеры, что в свою оче­
редь позволяет сократить дополнительные затраты на произ­
водство, связанные с лущением шпона большого числа 
толщин.

Применение такого программного продукта весьма эффек­
тивно в том случае, когда ассортимент выпускаемой фанеры 
велик и часто меняется. Технолог в процессе подготовки 
производства избавляется от рутинных расчетов.

Рынок , коммерция, бизнес

УДК 674: [624.093.26:658.5891

Опыт аренды производственного объединения
А. В. НОВИЦКИЙ — производственное объединение «Хмельницкдрев»

Одной из актуальных проблем экономики является привати­
зация государственной собственности и прежде всего пред­
приятий, Выпускающих товары народного потребления. Про­
цесс разгосударствления осуществляется как путем быстрого 
выкупа предприятий, так и длительного. В первом случае 
предусмотрена выплата собственнику всей стоимости имущест­
ва сразу. Однако ввиду высокой стоимости приобретаемого 
имущества и резко возросшего процента за банковский кредит 
этот путь осуществить трудно. Второй путь — постепенная вы­
плата стоимости имущества посредством арендной платы и

превращение коллектива предприятия в полновластного хо­
зяина. По такому пути и пошел коллектив производствен­
ного объединения «Хмельницкдрев».

Необходимость перехода объединения на аренду предопре­
делялась рядом объективных факторов. В частности, требо­
вали реконструкции и технического перевооружения основные 
средства, изношенность которых составляла почти половину 
стоимости; значительная часть технологического оборудования 
устарела и нуждалась в замене; объединение постоянно 
испытывало большие затруднения с поставкой сырья.

Деревообрабатывающая промышленность, 1992/2
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Переходу к аренде предшествовала большая организацион­
но-экономическая работа.

Мы провели анализ хозяйственной деятельности объеди­
нения в предыдущем году. На основе анализа был разрабо­
тан перспективный план развития на период аренды. Осущест­
вили инвентаризацию основных фондов и производственных з а ­
пасов, чтобы выявить излишние, неиспользуемые, а также 
недостающие материальные ценности, и обосновывали воз­
можность и необходимость их реализации или пополнения. 
Важно было правильно оценить имущество, подлежащее 
аренде.

Так, в его стоимость наравне с оснбвными фондами, 
находящимися на балансе объединения, и собственными обо­
ротными средствами, включены стоимость производственных 
запасов, незавершенного производства и разница между деби­
торской и кредиторской задолженностью.

Поскольку часть введенных фондов была оплачена долго­
срочными банковскими кредитами, задолженность по ним так­
же учитывалась при оценке стоимости арендуемого имущества, 
иначе объединению дважды пришлось бы платить за одно и то 
же имущество,— выкупая его и возвращ ая кредит. В стоимость 
арендуемого имущества не включалась стоимость непроиз­
водственных объектов. Таким образом, остаточная стои­
мость основных средств объединения, передаваемых в аренду, 
составила 9 млн. р.

За пользование полученным от арендодателя имуществом 
объединение вносит арендную плату в размере 1507 тыс. р. 
в год. В арендную плату включены сумма амортизационных 
отчислений на полное восстановление основных фондов и аренд­
ный процент. Последний устанавливался с учетом фактиче­
ских ставок процентов за долгосрочный банковский кредит по 
согласованию с Агропромбанком. При определении арендной 
платы учитывались предполагаемая прибыль предприятия, 
перспективы его развития, норматив отчислений в бюджет, 
другие организационно-экономические факторы.

Взаимная ответственность и арендные отношения между 
арендатором — производственным объединением «Хмельницк- 
древ» и арендодателем — Комитетом деревообрабатывающей 
промышленности Украины оформлены в договоре аренды, 
который был предварительно обсужден и одобрен коллекти­
вом объединения. Там же были рассмотрены и одобрены

Положение о деятельности объединения в условиях аренды и 
его устав.

В своей хозяйственной деятельности объединение руко- I. 
водствуется необходимостью выполнять установленный гос- ; 
заказ, исходя из объемов выделенных арендодателем фондов 
на материально-технические ресурсы. Продукцию, выработан- ; 
ную сверх госзаказа, мы реализуем самостоятельно — как 
через государственную торговую сеть, так и через создаваемые t 
для этих целей собственные торговые организации.

Объединение выплачивает арендодателю арендную плату, L 
размер и сроки которой зафиксированы в Договоре и не 
зависят от результатов нашей хозяйственной деятельности. 
Хозрасчетный, доход является собственностью коллектива, не | 
подлежит изъятию и распределяется им самим на развитие ;■ 
производства, социальные нужды, а также на оплату труда.

Объединение самостоятельно определяет формы, системы и | 
размер оплаты труда в зависимости от конечных его резуль- j 
татов.

Арендодатель же взял на себя обязательства обеспечить 
арендатора (объединение) необходимой продукцией произ­
водственно-технического назначения,распределяемой в центра­
лизованном порядке, плановыми и информационными мате­
риалами, оказывать помощь в техническом перевооружении 
и других вопросах, входящих в компетенцию органов госу­
дарственного управления.

Результаты аренды станут особенно ощутимы, если чувство 
собственности будет присуще каждому работнику предприятия. 
Поэтому следующим важным шагом коллектив объединения 
«Хмельницкдрев» считает создание внутрипроизводственных 
арендных подразделений — предприятий, цехов, участков.

Не менее эффективно в перспективе и создание акционер­
ного объединения, с включением в общую стоимость выкуплен­
ного и приращенного имущества определенной части средств 
каждого работника. Над решением этих вопросов в настоящее 
время и работает наш коллектив. Мы надеемся, что отрабо­
танный механизм внутрипроизводственной аренды и дивиденды 
на вложенные акции заинтересуют каждого работника в ко­
нечных результатах его труда.

В заключение отметим, что, несмотря на различие мнений, 
существующих в литературе по проблеме приватизации, арен­
да является наиболее приемлемой формой для предприятий 
деревообрабатывающей промышленности.

Словарь делового человека

Аваль — гарантия по векселю в виде 
надписи или отдельного документа: 
арант (аквалист) принимает ответ- 
:твенность за выполнение обязательств 
юлжника (векселедателя), акцептанта 
|ли индоссанта; форма гарантии, ха- 
)актерная для континентальной Ев- 
юпы.

Авария — ущерб грузу или судну, 
амолету, машине; общ ая авария — 
юзнательный ущерб, нанесенный грузу 
ши судну, самолету,, машине при их 
пасении; распределяется между вла- 

1ельцами груза и судна, самолета, 
«шины; частная авария — ненамерен- 
[ый ущерб грузу или судну, который 
lecer тот, кто его потерпел.

Авизо — уведомление, извещение об 
операции, поступлении платеж а, остат­
ка средств на счете, открытии аккре­
дитива.

Агент — лицо, действующее по пору­
чению кого-либо, в частности посред­
ник в сбыте и рекламе товара; дейст­
вует на основе соглашения за фикси­
рованную комиссию.

Адвалорный — тамож енная пошлина 
или налог, взимаемые в форме процен­
та от стоимости товара.

Аккредитив — расчетный или денеж ­
ный документ, представляющий пору­
чение одного банка другому оплатить 
за счет специально забронированных 
средств товарные документы или выпла­

тить предъявителю аккредитива ого­
воренную сумму; форма расчета во 
внешней торговле; денежный аккр.— 
поручение выплатить предъявителю 
определенную сумму; документарный 
аккр.— оплачивается против предъяв­
ления документов; безотзывный аккр.— 
не может быть отозван при выпол­
нении всех условий; подтвержденный 
аккр.— гарантированный третьим
банком.

Активы — любая собственность ком­
пании; машины и оборудование, зда­
ния, запасы, банковские вклады и ин­
вестиции в ценные бумаги, патенты 
(в западной практике также деловая 
репутация).
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Акцепт — 1) надпись на векселе, 
свидетельствующая о согласии на вы­
полнение обязательства, оплату доку­
мента или его подтверждение; обычно 
подтверждение переводного векселя 
должником; акцепт оформляется акцеп­
тантом, надписью «акцептовано» и под­
писью; в советской практике: согласие 
на оплату расчетных и товарных до­
кументов (положительный, отрицатель­
ный предварительный, последующий 
акцепты); 2 ) акцептованный перевод­
ной вексель; 3) принятие предложения.

Акцептный кредит — метод кредито­
вания международной торговли с помо­
щью переводных векселей (тратт) на 
банки; 1 ) акцептная кредитная ли­
ния: клиент выставляет в пределах 
оговоренной суммы тратты на свой 
банк, который их акцептует, после 
этого векселя могут быть учтены (про­
даны) на рынке; 2 ) документарный ак­
цептный кредит: импортер открывает 
в своем банке аккредитив в пользу 
экспортера по предъявлении им товар­
ных документов; экспортер выставляет 
векселя на банк импортера и отправ­
ляет их ему с товарными документа­
ми; банк акцептует векселя и нередко 
сам учитывает, т. е. экспортер имеет 
возможность быстро получить платеж.

Акция — ценная бумага, приносящая 
дивиденды, свидетельствует об участии 
ее владельца в акционерном обществе.

Акционерное общество — форма ор­
ганизации хозяйственных агентов на 
основе объединения средств учредите- 
лей-акционеров; собственники капитала 
имеют право на остаток чистой прибыли- 
после налогов и пополнения резервов, 
назначение управляющих, определение 
направлений деятельности компании; 
высшим органом является собрание 
акционеров, которое распределяет при­
быль и производит назначения; об­
щество может быть с ограниченной 
(акционеры отвечают только внесенным 
капиталом) и неограниченной ответст­
венностью, закрытое и открытое (со 
свободной продажей, акций на рынке).

А мортизация— 1) погашение, еж е­
годное списание части стоимости реаль­
ного актива; перенесение стоимости 
машин, оборудования, зданий на гото­
вую продукцию (ускоренное списа­
ние — быстрее износа — позволяет 
быстрее обновлять основные ф онды ); 
2 ) поэтапное погашение кредита по 
определенному графику.

Антидемпинговые пошлины — тамо­
женные пошлины, защищаю щие на­
циональную промышленность от им- 
nopta товаров по демпинговым (epd1 

совым, искусственно пониженным) 
ценам.

Антитрестовские законы — законода­
тельства многих стран, включающие 
ограничения по чрезмерной монЪполи- 
зации производства (сращивание фирм, 
поглощение одних фирм другими, про­
тивозаконные соглашения по распре­
делению рынков сбыта и установлению 
цен) с целью устранения конкурен- 

f тов. Антитрестовские законы способст­
вуют развитию конкуренции, поддержи­
вают мелкие и средние фирмы.

А рбитраж — 1) коммерческая дея­
тельность, состоящая в использовании 
разницы цен одинаковых биржевых 
объектов (векселей, ценных бумаг, 
товаров) на различных рынках с целью

извлечения прибыли; 2 ) примиритель­
ный метод, способ разрешения спо­
ров, при котором стороны обращ ают­
ся к третейским судьям (арбитрам).

Аренда — имущественный наем, до­
говор, по которому одна сторона (арен­
додатель) предоставляет другой сторо­
не (арендатору) имущество во вре­
менное пользование за  определенную 
плату. Широко распространена арен­
да земли, жилых и нежилых помещений, 
промышленных и торговых предприя­
тий, временно используемого оборудо­
вания и транспортных средств. Арен­
дуемое имущество может стать собст­
венностью арендатора, если оно будет 
им полностью выкуплено.

Аудит — проверка (ревизия) бухгал­
терской 9 тчетности компании квалифи­
цированными специалистами (аудито­
рами) на предмет ее соответствия уста­
новленным учетным правилам и стан­
дартам; ею занимаются специализи­
рованные аудиторские фирмы.

А форфэ, форфэтинг — финансирова­
ние международной торговли путем 
учета переводных векселей без права 
регресса, т. е. покупатель векселя при­
нимает на себя весь риск неплатежа 
и не может предъявить претензии пре­
дыдущему держателю .

Базисный пункт — сотая часть про­
цента; показатель, используемый для 
характеристики разницы . в процент­
ных ставках, изменения дохода по цен­
ным бумагам и т. д.

«Бай-бэк» — долгосрочная товаро­
обменная операция, при которой по­
ставки машин и оборудования в кре­
дит в последующем оплачиваются 
произведенной с их помощью продук­
цией; обычно используется для строи­
тельства крупных предприятий. В со­
ветской практике — компенсационное 
соглашение.

Баланс — операция и матер-иальные 
ценности компании в разбивке на пас­
сивы и активы по установленной фор­
ме на определенную дату; активы рав­
ны пассивам, включающим средства 
акционеров и заимствования.

Балансовая стоимость — стоимость 
активов в бухгалтерских книгах ком­
пании (обычно за вычетом аморти­
зации). Реальная рыночная стоимость 
может быть иной.

Балансовый счет — реальные денеж ­
ные средства на счете.

Банковский акц еп т— переводный 
вексель, акцептованный банком.

Банкротство — установленная судом 
несостоятельность;' со дня официаль­
ного объявления компании банкротом 
она теряет право распоряж аться своим 
имуществом.

Баратрия — умышленный ущерб гру­
зу и судну со стороны к-апитана и 
команды; риск баратрии страхуется.

Бартер — обмен товара на товар без 
уплаты части суммы контракта налич­
ными или с помощью кредита.

Бенефициар — лицо, в пользу кото­
рого совершается платеж, выставляет­
ся аккредитив; получатель по страхо­
вому полису.

Биржа — организованный рынок то­
варов и ценных бумаг; обычно имеет 
фиксированный состав членов, строгие 
правила торговли.

Бланковый — чистый, незаполнен- .

ный, необеспеченный; бланковый чек 
или вексель — документ, в котором не 
проставлена сумма; бланковый индос­
сам ент— передаточная надпись без 
указания имени бенефициара; бланко­
вый кредит — кредит без обеспечения 
товарно-материальными ценностями 
или ценными бумагами.

Блокированный счет — банковский 
счет, распоряжение которым ограни­
чено по решению суда или правитель­
ства.

Бонификация — 1) надбавка к цене 
товара, качество которого выше преду­
смотренного договором, стандартом 
(см. рефакция); 2 ) возврат налогов, 
взысканных с экспортируемых товаров 
с целью повышения их конкуренто­
способности.

Брокер — посредник в коммерческих, 
валютных, кредитных, страховых опе­
рациях.

Брюссельская таможенная номенкла­
т у р а — международная группировка 
товаров, используемая в большинстве 
стран мира в качестве основы для си­
стем таможенных тарифов и нередко 
внешнеторговых номенклатур.

Валюта — 1) национальная денеж­
ная единица; 2 ) иностранная валюта; 
банковские счета, платежные докумен­
ты, банкноты, выраженные в иностран­
ных денежных единицах.

Валюта п л атеж а— валюта, в кото­
рой происходит фактическая оплата то­
вара по внешнеторговой сделке; может 
не совпадать с валютой цены.

Валюта цены (сделки) — валюта, 
в которой установлена цена во внешне­
торговом контракте.

Валютная касса — совокупность по­
ступлений и платежей страны в ино­
странной валюте.

Валютная монополия — монополия 
государства в лице его органов на 
валютные операции и всю валюту, за ­
рабатываемую экономическими агента­
ми; основной принцип внешнеэкономи­
ческой политики СССР до 1987 г.

Валютная оговорка — условие внеш­
неторгового контракта или платеж­
ного соглашения, призванное защитить 
продавца или кредитора от риска обес­
ценения валюты цены; как правило, 
сумма денеж ной  обязательства изме­
няется в зависимости от изменения 
курсового, соглашения между валютой 
платежа и какой-то устойчивой валю­
той или группы валют.

Валютные кредиты — кредиты в ино­
странной валюте.

Валютные ограничения — инстру­
менты регулирования внешних плате­
жей государства; ограничение и опре­
деление порядка платежей по внешне­
торговым и финансовым операциям, 
вывоза дивидендов, инвестиций, валют­
ных операций и т. д.

Валютные операции — купля-прода­
жа иностранной валюты (обмен одной 
валюты на другую), валютные опера­
ции могут быть наличными (спот) и 
срочными (форвард); см. спот, фор­
вард.

Валютные отчисления — разрешение 
государства предприятиям оставлять 
себе часть валютной выручки (опре­
деленный процент); остальная часть 
сдается государству в виде продажи 
на национальную валюту.
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Валютные фонды — валютные сред­
ства предприятий на их балансовых 
или забалансовых счетах во Внеш­
экономбанке: система отчислений пред­
приятиям от валютной выручки по 
экспорту в виде твердого процента 
на пятилетку (введена с начала 1987 г.).

Валютные ценности — ценности, за 
которыми валютным законодательством 
закреплен особый режим обращения.

Валютный курс — цена одной денеж­
ной единицы, выраженная в другой; 
в условиях рыночной экономики опре­
деляется под воздействием спроса и 
предложения и отражает состояние 
экономики (в том числе уровень цен).

Валютный риск — опасность потерь 
при проведении внешнеторговых валют­
ных и других операций в связи .с из­
менением курса иностранной валюты 
(например, в период между заключе­
нием контракта и его исполнением); 
риск может покрываться заблаговре­

менной покупкой валюты или привле­
чением кредита, а такж е страховать­
ся заключением срочных валютных 
сделок; см. операционный риск, транс­
ляционный риск.

Варрант — складское свидетельство; 
товарораспорядительный документ, ко­
торый может переходить из рук в руки 
с помощью индоссамента (передаточ­
ная надпись на ценной бумаге).

Венчурные (рисковые) предприя­
тия — мелкие и средние предприятия, 
занятые научными исследованиями, ин­
женерными разработками, созданием 
и внедрением нововведений, в том чис­
ле по заказам  крупных фирм и госу­
дарственным субконтрактам.

Вексель — денежный документ уста­
новленной формы, представляющий 
собой безусловное обязательство упла­
тить определенную сумму (простой век­
сель) или безусловный приказ какому- 
либо лицу уплатить ту или иную сум­

му (переводный вексель или тратта); f  
см. переводный вексель, простой век- V 
сель.

Внутренняя среда — в маркетинге |  
факторы, поддающиеся, управлению со |  
стороны предпринимателя.

Встречная торговля — совокупность : 
различного рода товарообменных one- j 
раций, включая бартер, компенсацией- [ 
ные соглашения, бай-бэк и с натяж- » 
кой двусторонний клиринг; на встреч- у 
ную торговлю приходихся до четвер- } 
ти- международного товарооборо- j 
та; многие развивающиеся страны тре- { 
буют покупки их товаров в качестве | 
условия своего импорта.

Вторичный рынок — обращение цен,, \ 
ных бумаг между лицами, не являю­
щимися первоначальными кредиторами 
и заемщиками; вторичная торговля 
поддерживается банками и специали­
зированными фирмами.

Охрана окружающей среды

УДК 674:667.621.633

Новый подход к оценке технологии производства 
и качества карбамидных смол
А. Е. АНОХИН, 3. А. ЧЕБОКСАРОВА — НПО «Плитпром»

Основной путь снижения токсичности 
древесностружечных плит — это приме­
нение в их производстве низкомоль­
ных карбамидоформальдегидных смол 
и связующих. В настоящее время пред­
приятия работают на смолах как цент­
рализованной поставки, так и собствен­
ного изготовления.

Для изготовления ДСП предприяти­
ями химической промышленности вы­
пускаются смолы КФ-МТ-БП по ТУ 
6-05-1964—86 и КФ-МТ-15 по ТУ
6-06-12—88. Однако разрешенная Мин­
здравом РСФСР для производства 
ДСП смола КФ-МТ-15 не обеспечивает 
в полном объеме выпуск малотоксич­
ной продукции. Поэтому смолы КФ-0 и 
КФ-МТ-БП на предприятиях ДСП мо­
дифицируют карбамидом до состояния, 
при котором эти смолы удовлетворяют 
требованиям, предъявляемым к смоле 
КФ-МТ-15.

Смолы собственного изготовления 
представляют собой низкомольный про­
дукт поликонденсации карбамида с 
формальдегидом. Эти смолы обеспечи­
вают стабильный выпуск древесностру­
жечных плит классов токсичности Е2.

Их выпускают по ТУ, разработанным. 
:ia подам и-изготовителям и или институ­
тами — разработчиками смол на опыт­
ные партии.

НИПКИдревплит обобщил и пере­
работал техническую документацию на 
низкомольные карбамидные смолы, из­
готовляемые на предприятиях промыш­
ленности ДСП для производства плит 
классов Е2 й Е1. С этой целью был 
сделан анализ работы плитных пред­
приятий, технологии получения и пере­
работки низкомольных карбамидных 
смол, действующей нормативно-техни­
ческой документации. По обобщенным 
результатам разработана новая доку­
ментация. В табл. 1 приведен перечень 
низкомольных карбамидоформальде­
гидных смол для производства ДСП 
классов Е2 и Е1, а также предпри- 
ятий-изготовителей.

Анализ технологии получения и пе­
реработки низкомольных карбамидо­
формальдегидных смол. Такие смолы 
на плитных предприятиях отрасли полу­
чают периодическим и полунепрерыв­
ным жидкофазным способами. Перио­
дический заключается в подготовке

сырья; приготовлении реакционной сме­
си; конденсации; охлаждении. Все че­
тыре стадии осуществляются в одном 
реакционном аппарате с использовани­
ем аппарата приготовления реакцион­
ной сйеси либо без такового. После­
довательность операций и технологиче­
ский режим производства вакуумиро- 
ванных смол приведены в табл. 2. Ста­
дии подготовки сырья, приготовления 
реакционной смеси, охлаждения, I  и
II стадии конденсации одинаковы для 
всех марок смол, поэтому в табл. 2  при­
ведены только III, и IV стадии кон­
денсации. Первая операция — загрузка 
и нейтрализация формалина, затем до­
бавление основного карбамида. Смесь 
нагревают до 60 °С, далее происходит 
ее самораэогрев до 92 “С и выдержка 
30 мин. Вторая операция — снижение 
pH до 4—4,5; выдержка на побеление; 
нейтрализация до рН = 7 ,0 .

III стадия конденсации смол КФ-НП, 
КФ-НФП, КФС-1, КФ-МТ 15КП начи­
нается с вакуум-сушки при 72 °С с по­
следующей загрузкой дополнительного 
карбамида и выдержкой смеси при 
60 °С.' В процессе варки смол КФ-02,
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КФ-015, КФ-015М на III стадии кон­
денсации сначала загружаю т дополни­
тельный карбамид, затем смолы КФ-02 
и КФ-015М вакуумируют, а КФ-015 
выдерживают при 80 °С. При произ­
водстве смолы КФ-015 загружают вто­
рую порцию дополнительного карбами­
да, конденсат выдерживают при 70 °С 
и вакуумируют.

В настоящее время выпускаются ва- 
куумированные и невакуумированные 
смолы. В последнем случае поликон­
денсацию осуществляют без вакуум- 
сушки. Готовая смола представляет 
собой однородную суспензию от белого 
до светло-желтого цвета без посторон­
них включений. Свойства смол по мар­
кам представлены в табл. 3.

Технологический процесс модифика­
ции карбамидом смол централизован­
ной поставки представляет собой одну 
из стадий поликонденсации смол перио­
дического способа производства 
(рис. 1). Он состоит в следующем. Смо­
лу КФ-0 или КФ-МТ-БП подают в ем­
кость с мешалкой и рубашкой для обо­
грева паром или горячей водой. После 
перемешивания в ней определяют моль­
ное соотношение карбамид: формаль­
дегид и рассчитывают количество кар­
бамида, необходимое для модификации 
смолы до мольного соотношения К :Ф =  
= 1:1,2,

том, что отмеренное количество карба­
мида подают конвейером или тельфером 
в емкость модификации со смолой. 
Включают нагрев емкости и при пере­
мешивании разогревают смесь до 40— 
70 °С. По мере разогрева смеси прове­
ряют ее вязкость и величину pH через 
каждый час. При достижении смолой 
вязкости 50—65 с анализ проводят че­
рез каждые 30 мин. При модификации 
вторым методом загруженную смолу с 
известным мольным соотношением на­
гревают до 70 °С. По мере нагревания 
смолы измеряют ее вязкость и pH. При 
70 “С отмечают момент нарастания вяз­
кости смолы. В положенное время от­
ключают подачу теплоносителя и за ­
гружают отмеренное количество карба­
мида. При этом температура и вяз­
кость смеси уменьшаются на несколько 
единиц. Смесь выдерживают при 60— 
65 °С до вязкости 50—70 с. Когда вяз­
кость модифицированной смолы дости­
гает 70—90 с, ее перекачивают в ем­
кость хранения или расходную, где с 
помощью охлаждающей системы ее тем­
пература снижается до 25—30 °С.- Д о­
пускается уменьшение pH при модифи­
кации до 6,0—6,2. При pH ниже 6,0 
в смолу вводят мел для повышения pH. 
В результате модифицированная смола 
приобретает свойства низкомольной, по­
лученной по обычной технологической

Продолжитель­
ность желати- 
низации при 
100 °С, с . . (45—5 5 )/(5 0 —70)

Анализ технологий изготовления низ­
комольных карбамидоформальдегидных 
смол разных марок показал следующее: 

технологии низкомольных смол всех 
марок, изготовляемых непосредствен­
но на предприятиях ДСП, отличают­
ся друг от друга только стадией по­
ликонденсации;

все смолы имеют широкий диапазон 
показателей вязкости, продолжитель­
ности желатинизации, смешиваемости с 
водой, что указывает на возможность 
пр9 водить конденсацию целенаправлен­
но (т. е., варьируя рецептуру и пара­
метры технологического режима, полу­
чать смолу, свойства которой удовлет­
воряют требованиям процесса произ­
водства древесностружечных плит);

смолы собственного изготовления 
имеют низкую величину мольного со­
отношения К:Ф от 1:1,2 до 1:1,25;

массовая доля сухого остатка нева- 
куумированных смол ниже, чем вакуу- 
мированных, в среднем на 1 0  %;

показатель вязкости невакуумирован- 
ных смол часто ниже, чем вакууми- 
рованных, и определяется условиями 
конденсации.

Таблица 1

М арка смолы Н ормативные документы
Мольное

соотношение
карбамид:

формальдегид
И зготовитель и потребитель смолы

•Класс
токсичности

ДСП

’ КФ-НП 
КФ-60П 
КФ-МТ

КФ-МТ-15

КФ-02

КФ-015
КФ-НФП(М)
КФ-МТ(ПН)
КФ-02Э
КФС-1
КФ-МТУ
КФ-015

КФ-МНП 
КФ-А 
КФ-53Д 
КФ-МТ-15КП

ТУ ОП 1357475—88 
ТУ ОП 133502015—89 
ГОСТ 14231—78 •

ТУ 6-06-12—88

ТУ 13-2700005—89

ТУ 13-914—86 
ТУ 574-7575-5—88 
ТУ 6-02-13-65—87 
ТУ 13-3500002-9—89 
ТУ ОП 13-0276162-119 89 
ТУ ОП 13-5421656-32—89 
ТУ ОП 13-026220-01—89

ТУ 13 УССР 027 6162-135 89 

ТУ 13-11-01—89

1: 1,2 
1:1,3 . 
1:1,3

1:1,2— 1,25

1 : 1,2

1:1,17 
Г! 1 , 2  

1:1,2 
1 : 1,2 
1:1,51 
1:1,2 
1:1,225

1: 1,21 
1:1,3 
1:1,15 
1:1,24

Мостовдрев, Котласский ДОК 
Костромской ФК, ПМДО «Юг» 
Тавдинский ФК, Череповецкий ФМК, 
ПМДО «Дружба»
Приморский ДОК, Волгодонский 
КДП, Черкасский ДОК 
Клайпедский КДМ, Брянскмебель, 
ПМО «Шатура»
Усть-Ижорский ФК, ПМДО «Терек» 
Электрогорскмебель 
ПМДО имени Ермана 
Поволжский ФМК 
Свалявский JIXK 
Тересвянский Д О К 1 

Брошневский ЛК, Л К «Осмолода», 
Надворнянский ЛК, Киевский ДО К 2 

Берегометский Л К 3 

Пинскдрев, ПМДО «Кодры» 
Муромский ФМК 
ДО К  «Вентспилс-Кокс»

Е2
Е2
Е2

Е2

Е2, Е1

Е2, Е1
Е2, Е1
Е2, Е1
Е1
Е2 , Е1
Е2, £ 1

Е2

Е2, Е 1

Е2
Е2 ; Е1
Е2, Е1

П р и м е ч а н и я :  1 — потребляется смола Велико-Бычковского ЛХК;
Перечинского ЛХК. — эти предприятия потребляю т смолу Выгодского ЛХК; Г  — потребляется смола

Формула расчета необходимого коли­
чества карбамида для модификации 
смолы, %

С каРб = 3 ,7 +  ( М - 1,3) X 2.7Х 10,

где М — фактическое мольное соотно­
шение К:Ф в смоле.

Затем выбирают метод процесса в 
зависимости от технических возмож­
ностей установки модификации смолы и 
теплофизических параметров теплоно­
сителей. Первый метод заключается в

схеме. Свойства смол до (в числителе) 
и после модификации (в знаменателе) 
приведены ниже:

Мольное соотно­
шение К:Ф 

Вязкость услов­
ная, с . 

Коэффициент 
рефракции

P H .................
Растворимость в 

воде, мае: ч.

(1:1,4— 1,7)/(1:1,2)

(30—60) / (5 0 —80) ’

1,467/(1,4^9— 1,472) 
(7,0—8 ,0 )/(7 ,5 —8,5)

(1:4— 1 0 ) / ( 1 :2 — 1 0 )

Низкомольные смолы изготовляются 
в основном на предприятиях ДСП, по­
этому на стадии конденсации в смоле 
закладываются свойства, отвечающие 
требованиям существующего способа 
ее производства.

Прессуют плиты в настоящее время 
тремя способами — бесподонным, сет­
чатым или поддонным.

Для обеспечения требуемой транспор­
табельной прочности ковра при беспод- 
донном способе прессования применя­
емое связующее должно обладать вы-
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Таблица 2

Тёхнологические операции и режим
М арка смолы

КФ нп КФ-02 КФ-015 КФ-015М КФ -НФ П КФС-1 КФ-МТ-15КП

III стадия конденсации:
вакуум-сушка при 70—85 °С в течение 3 ч + + + +
загрузка первой порции дополнительного карбамида — + +  ~ + — —
то же - + — — — + + +
вакуум-сушка при 6 8 —75 °С в течение 1,5—2 ч — + + ; .. — . — "
выдержка при 80 °С в течение 40 мин . — — + ■ — ■' — — —

IV стадия конденсации:
загрузка второй порции дополнительного карбамида' _ _ +  ' _ _ _ —
выдержка при 72 °С в течение 30 мин --  ’ — + — — — —
вакуум-сушка -- — + — — — —

Охлаждение и транспортирование в емкость хранения + + + + + +

сокими клеящими свойствами в хо­
лодном состоянии, что обусловливает 
его повышенную вязкость (60— 100 с) и 
низкую растворимость в воде ( 1 :2 —5). 
При высокопроизводительном сетчатом 
короткотактном производстве плит смо­
лы должны обладать высокой реакци­
онной способностью. Поддонный способ 
производства плит, как и предыдущие, 
требует от смолы технологичности 
дальнейшей переработки.

При всех способах производства 
связующее на основе смол должно обес­
печивать прочность плит, максималь­
ную производительность процесса, удо­
влетворять экологическим требованиям.

Сведения, полученные с заводов, под­
твердили, что для производства плит 
класса токсичности Е2  могут исполь­
зоваться все рассматриваемые смолы, 
связующие из которых готовят на обыч­
ном отвердителе— 2 0  % -ном растворе 
хлористого аммония. Для выпуска плит 
класса токсичности Е 1 всеми тремя спо­
собами предусмотрены те же смолы, но 
связующие на их основе готовят с ис­
пользованием комплексного отверди- 
теля, содержащего акцепторы фор­
мальдегида. Этот отвердитель снижает 
мольное соотношение К'.Ф в связующем 
до 1:1,08 и менее, а токсичность плит — 
до 1 0  мг/ 1 0 0  г.

Анализ действующей нормативно­
технической документации. Норматив­
но-техническая документация на низ­
комольные карбамидоформальдегидные 
смолы представлена Технологическими 
инструкциями и Техническими услови­
ями, а . также нормами расхода на 
каждую марку смолы. Технологические 
инструкции содержат технологический 
регламент производства смол: требова­
ния к сырью, режиму конденсации и 
условиям хранения, методы контроля, 
последовательность операций, их опи­
сание, требования техники безопас­
ности. Содержание технологических 
инструкций одинаково для всех марок 
смол, за исключением описания и тех­
нологических параметров стадии поли­
конденсации. Поэтому на основании 
рассмотренных технологий производст­
ва смол всех марок и плит на их основе 
принято решение: разработать общую 
инструкцию на все низкомольные карба­
мидоформальдегидные смолы; ввести в 
нее два существующих рецепта произ­
водства смол; оставить без изменения 
описание технологических операций и 
режимов подготовки сырья, приготовле-

Таблица 3

М арка смолы

П оказатели
КФ-НП КФ-60П , к ф -м т КФ-02 КФ-015,

КФ-015М
•

Мольное соотношение К:Ф, 1 : 1 ,2 1:1,3 1:1,3 1 : 1 ,2 1 :1 , 2

моль/моль
6 оМ ассовая доля сухого остатка, % 65 6 6 58—66 63

То же свободного формальдеги­ 0 , 1 0 , 2 0,3 0,15 0,15
да, % (не более)

Условная вязкость, с 40—80 18—35 35—60 30-^130 30—70
Концентрация водородных ионов, 
pH

7,0—8,5 6,5—8,5 6,5—8,5 6,5—8,0 7,5—8,0

Продолжительность желатиниза- 
ции:

при 1 0 0  °С, с (не более) ' 70 70 55 60 70
при 20 °С, ч (не менее) 1 0 1 0 8 — 8

П редельная смешиваемость смо­
лы с водой, мае. ч.

,1:3— 10 1 : 8 1 : 2 1:4 1:1—2,5

Предел прочности при скалыва­
нии, М Па (не менее)

— / -- 1 , 6 4,5 
(по ТУ

6 , 0

13-101—89)

Продолжение

КФ-НФП КФ-мт-
п п КФ-02 Э КФС-1 КФ-

м ту КФ-МНП КФ-А КФ-53Д КФ-МТ-
15КП КФ-МТ-15

1 : 1 , 2 1:1,3 1 : 1 , 1 2 1:1,5 — 1 : 1 ,2 1 1:1,3 1:1,15 1:1,24* 1 : 1 , 2

69
0,15

6 6

0,15
54

0 , 2

6 6

0,15
63
0 , 2

58—60
0,15

53
0,3

51—60
0,13

6 6

0,15
6 6

0,15

80— 120 
7,0—8,5

30—50 30—60 
6,5—8,5 7,0—8,5

55—200 65 
7,5—8,5. —

20—70 17— 19 
7,2—8,5 6,5—8,0

25—50 60— 100 
7,0—7,8

50—80

70
8

1:3— 10

55 
8  

1 : 2  .

70 1 0 0 65 70 60 65 60 70

1:1—3 1:1,5 1 : 2 1:3—6 — 1:1—5 1 :2 — 1 0

1,7 1 , 6 1 , 6 1 , 8 — 6 , 0 — _ — ’ —

ния реакционной смеси, I  и II стадий 
конденсации, охлаждения смолы, так 
как они одинаковы для всех марок; 
в III стадию конденсации (в которой 
закладываются свойства готовой смо­
лы) ввести три варианта параметров, 
отвечающих производству смол — для 
сетчатого прессования ДСП, для под­
донного и бесподдонного способов их 
прессования; для производства нева- 
куумированных смол.

В инструкции приведены: характе­
ристика готового продукта, техниче­
ские требования и условия хранения; 
характеристика исходного сырья и ма­
териалов, технические требования и 
условия хранения; основное оборудова­
ние и контрольно-измерительные при­
боры; технологическая схема произ­
водства; описание технологического 
процесса производства смол и требо­
вания к технологическому режиму;
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— кишриль параметром технологического 
режима; неполадки технологического 
процесса и способы их устранения; тре­
бования техники безопасности при про­
изводстве смол; экология производства.

На основании Технологической ин­
струкции разработаны ТУ
13-0273643-18—91.

В табл. 4 представлены документа­
ция на новые и старые марки смол и 
номера их Технических условий.

В действующие ТУ включены техни­
ческие требования: к внешнему виду; 
к массовой доле сухого остатка; к 
концентрации водородных ионов; к про­
должительности желатинизации; к сме­
шиваемости смолы с водой; к пределу 
прочности при скалывании. Однако оте­
чественная и зарубежная практика пе­
реработки карбамидоформальдегидных 
смол определила перечень минимально­
го числа свойств смолы с введением 
мольного соотношния К:Ф. Для срав­
нения в табл. 5 приведены технические 
требования к смолам отечественного и 
импортного производства. И з данных 
этой таблицы видно, что паспорта на 
аналогичную импортную продукцию со­
держат на 50%  меньше наименований 
технических требований. Общими в пе­
речне требований к смолам отечествен­
ного и зарубежного производства яв­
ляются показатели массовой доли су­
хого остатка, вязкости, концентрации 
водородных ионов, продолжительности 
желатинизации.

Показатель массовой доли сухого 
остатка отражает способ производства 
смолы: невакуумированные и полува- 
куумированные смолы (КФ-60П, 
КФ-02Э, КФ-МНП, КФ-53Д) содержат 
от 50 до 60 % сухого остатка, у ваку- 
умнрованных он 63 % и более. Этот 
показатель означает общую долю хими­
ческого сырья, %, в сухом исчислении, 
затраченного на производство единицы 
товарной продукции, и должен опре­
делять себестоимость продукции и 
цену. Продолжительность ж елатиниза­
ции определяет реактивность связующе­
го и производительность прессовой 
установки. Вязкость определяет тех­
нологичность переработки смолы, из­
меняется в зависимости от массовой 
доли сухого остатка и условий кон­
денсации и термомодификации. По ве­
личине показателя концентрации водо­
родных ионов контролируют режимы

м г / 100 г

Н: Ф , м оль  /м о л ь

Рис. 1
Технологическая схема модификации смол карбамидом:

5 I — склад карбамида; 2 — устройство для подачи карбамида; 3 — пробо­
отборник; 4 — термометр; 5 — насос; 6 — расходная емкость (емкость охлаж­
дения); 7 — емкость для модификации смолы; 8 — исходная смола; 9 — карба­

мид

Таблица 4

Обозначение смол по техническим условиям

действующим вновь
разработанным

КФ-НП (ТУ ОП 13-574-75-75-6—88) К Ф -120-65
КФ-60П (ТУ ОП 13-350-20-15—89) КФ-130-60
КФ-МТ (ГОСТ 14231—78) КФ -130-66
КФ-02 (ТУ 13-270-00-05-176—89) 'КФ-120-60
КФ-015М (ТУ 13-914—86) КФ -120-63
КФ-015 (ТУ ОП 13-026-02-20-01—89) КФ -120-63
КФ-НФП (ТУ 13-574-75-75-14-14—89) К Ф -120-69
КФ-МТ (ПП) (ТУ 6-02-13-65—87) КФ-130-66
КФ-02Э (ТУ 13-350-00-02-9—89) КФ-И 2-54
КФС-1 (ТУ ОП 13-027-61-62-119—89) КФ -150-66
КФ-МТУ (ТУ ОП 13-542-16-56-32—89) КФ-120-63
КФ-МНП (ТУ ОП 13-037-61-62-135—89) КФ -120,60
КФ-А (СТП) КФ -130-53
КФ-53Д То же КФ -115-60
КФ-МТ-15КП (ТУ 13-11-01—89) К“ф -124-66
КФ-МТ-15 (ТУ 6-06-12—88) К Ф -120-66

производства смолы. Мольное соотно­
шение К:Ф в смоле определяет токсич­
ность плит, содержание формальдегида 
в сухой и осмоленной стружке, его 
выделение при прессовании плит, а так­
же то количество формальдегида, ко­
торое выделяется со временем из ДСП, 
мебели при разложении менее устой­
чивых в процессе переработки смолы 
химических групп, т. е. определяет эко­
логию производства и применение ДСП.

На рис. 2 приведен график зависи­
мости содержания формальдегида в 
плите и стружке от мольного соотно­
шения К:Ф в карбамидоформальдегид- 
ной смоле, откуда следует, что токсич­
ность плит возрастает с увеличением 
числа молей формальдегида в соот­
ношении К:Ф.

Рис. 2
Зависимость содержания формальдеги­
да в плите и осмоленной стружке от 
мольного соотношения формальдегид: 
карбамид (по оси ординат —  содержа­

ние формальдегида):
1 —  в плите; 2 — в осмоленной стружке

Установлено, что мольное соотноше­
ние — показатель, от которого зави­
сят такие свойства, как продолжитель­
ность желатинизации, вязкость, раство­
римость смолы в воде, концентрация 
водородных ионов. Отсюда следует, что 
при приемке смолы требуется опреде­
лять мольное соотношение, а не зави­
сящие от него свойства.

.Чтобы установить мольное соотноше­
ние К:Ф в смоле, необходимо опре­
делить эмиссию формальдегида из 
смолы как разность между содержа­
нием формальдегида в образце шпона 
с нанесенным слоем клея и его содер­
жанием в образце шпона без клея.

Чтобы узнать содержание формаль­
дегида образцы выдерживают в су­
шильном шкафу 4 ч при 60 °С. Содер­
жание формальдегида в анализируемых 
пробах определяют йодометрическим 
методом. На основании анализов выве­
дена графическая зависимость величи­
ны мольного соотношения в смоле от 
эмиссии формальдегида.

Такой показатель, как массовая до­
ля свободного формальдегида в смо­
ле, не определяет токсичность плит.

Из табл. 6  видно, что при массовой
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Таблица 5

П оказатели

Смолы
Германии

4545 4555

Смолы Чехословакии

Д иа-
кол
ДМ

Л е ­
пи дл о 

ЗТ

Д иа-
кол
М

Д иа-
кол

Смолы СССР

КФ-015 КФ -НФ П

Внешний вид 
Массовая доля су­

хого остатка, % 
Массовая доля 
свободного форм­

альдегида -  
Вязкость условная 

при 20 °С, с (в 
Германии — сан­
типуазы) 

Концентрация во­
дородны х ионов 
Продолжитель­

ность желатини- 
зации:

при 100°С, с 
при 20 °С, ч 

Смешиваемость 
смолы с водой 
при 20 °С в соот­
ношении по объ- 

'  ему
Плотность, г/мл 
Предел прочности 

при скалывании 
(по ОСТ

66,5 66,9

513

8,7

600

8,6

204

7,75

48
5

73

8,0

71

75

8,0

60

242

7,45

2,3

1,286 1,291

63

0,15

30—70 

7,5—8,0>

50—70
8

M I -  
2 ,5 )

6,0

69

0,15

80— 120 

7,0—8,5

70
8

1 : (3— 
10)

13-101—88),
МПа

доле свободного формальдегида 0 , 2  % и 
менее в смоле Томского нефтехимком- 
бината и в древесностружечных пли­
тах на ее основе токсичность плит 
может составлять 40—69 мг/100 г.

В дополнение к сказанному отметим, 
что в обозначении марок смол, к сож а­
лению, отсутствует единая система ин­
дексации: КФ-МТ (малотоксичная);
КФ-НФП (нетоксичная для фанерного 
производства); КФ-015, КФ-02 (массо­
вая доля свободного формальдегида); 
КФ-МТ-15КП (для короткотактного 
прессования); КФ-60П, КФ-53Д (мас­
совая доля сухого остатка).

В результате изучения действующей 
технической документации, а также тех-

Таблица 6

С одер­
жание 

свобод­
ного 

ф орм ­
альдегида 
в смоле, 

%

Соотно­
шение
К:Ф

Содерж ание ф орм аль­
дегида в плите, 

м г/100 г

ВКУ П ерф о­
ратор

0 , 1 2 1:1,29 30,5 40
0 , 0 2 1:1,35 38,0 47
0,18 1:1,56 60,4 69
0 , 2 0 1:1,44 48,0 58

нологии изготовления низкомольных

смол на плитных предприятиях для про­
изводства древесностружечных плит: 

разработана техническая документа­
ция -  на карбамидоформальдегидные 
смолы периодического способа произ­
водства, в которой уточнены техниче­
ские требования к смолам; технологи­
ческие режимы приготовления смол 
приведены в соответствии с требова­
ниями способов производства древес­
ностружечных плит;

установлено, что низкомольные смо­
лы могут быть изготовлены по полному 
циклу или путем модификации высоко­
мольных смол;

в условное обозначение марок смол 
внесены основные показатели: мольное 
соотношение карбамид:формальдегид и 
массовая доля сухого остатка. Напри­
мер, К Ф -112-53 — смола карбамидо- 
формальдегидная с мольным соотноше­
нием карбамидгформальдегид 1 : 1 , 1 2  и 
массовой долей сухого остатка 53 %;

в «Технических требованиях» остав­
лены следующие показатели: массовая 
доля сухого остатка, продолжитель­
ность желатинизации при 100 °С, вяз­
кость; введен новый показатель — 
мольное соотношение карбамид:фор- 
мальдегид;

«Правила приемки» дополнены усло­
виями контроля и приемки смолы внут­
реннего потребления;

в «Методы испытания» введена мето­
дика определения мольного соотноше­
ния К:Ф;

в документацию введен раздел «Эко­
логия производства».

*  *  *

Новый подход к оценке технологии 
синтеза и качества карбамидных смол ‘ 
заключается в следующем:

в ведении управляемого процесса 
производства смол с целью получить 
конечные свойства продукта, отвечаю­
щие требованиям переработки в цехах 
древесностружечных плит;

в определении минимального коли­
чества технических показателей;

в включении в технические условия 
основного показателя токсичности cmoi 
лы, а равно и продукции из нее,— 
мольного соотношения карбамид:фор- 
мальдегид.

ПАВЕЛ СЕМЕНОВИЧ СЕРГОВСКИЙ

Ж естокая болезнь унесла из ж изн и  вы даю щ егося  у ч е н о го  в области 
ф изики и технол о гии  ги д р о те р м и ч е с к о й  об р а б о тки  д ревесины , д о к ­
тора технических наук, п ро ф ессора  М ЛТИ, участника Великой О те че ­
ственной войны  П. С. С е р го в ско го .

Павел С ем енович  скончался 24 ф евраля с. г. на 81-м  го д у  ж изн и . 
Р едколлегия и ред акц и я  ж ур н а л а  гл у б о к о  ско р б я т  о п отер е  своего  
старейш е го  со тр уд н и ка , п р е кр а сн о го  человека и педагога , к р у п н о го  
уч е н о го  и вы раж аю т соболе знован ие  р о д н ы м  и б л изким  по ко й н о го .
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Исследование состава формальдегидсодержащих сточных вод 
мебельного производства
С. Н. ЛИНЕВИЧ, В. П. РЕЗНИКОВ, И. А. БАХЧЕВНИКОВА, В. Ф. БАХЧЕВНИКОВ, Т. И. ЛЯШОВА, Н. И. СТОЕВА

Формальдегидсодержащие сточные во­
ды в мебельном производстве обра­
зуются от смыва водой технологиче­
ского раствора с оборудования, поддо­
нов и емкостей после операции склеи­
вания на линиях кэширования, ламини­
рования и другом оборудовании. Р е­
цептура используемого в мебельном 
производстве технологического раство­
ра, мае. ч., представлена ниже:

Карбамидоформальдегидная
смола К Ф -Ж ......................  1 0 0

Отвердитель (хлористый ам­
моний) .................................  0,4— 1,5

Водорастворимый краситель 
« Т о н а к с и л » ...................... 0,3—0,4

Результаты замеров ХПК, формаль­
дегида, pH сточных вод, проводимых в 
течение двух месяцев на Ростовской 
мебельной фабрике № 1 РПМ О имени 
Урицкого, показали, что формальдегид­
содержащие сточные воды представля­
ют собой 0 ,8 н - 1 , 2  %-ные технологиче­
ские растворы.

Отбор 50 проб осуществлялся в лотке 
на протоке смывных вод и в цеховом 
отстойнике. Точки отбора проб отмече­
ны на рис. 1 , а основные показатели 
загрязнения сточных вод приведены ни­
же (в скобках в числителе — мини­
мальный показатель, в знаменателе — 
максимальный из отобранных проб):

ХПК, м г/л . . . 8000(1176/25 480)
Содержание фор­

мальдегида, мг/л 900 (198/3400)
p H ............................  6 ,8 —8,5
Температура, °С 29—45

По величине ХПК и содержанию 
формальдегида наблюдается большой 
разброс данных, что требует обязатель-

Рис. 1
Точки отбора проб из сточных вод 

мебельного производства:
1 — лотки; 2 — точки отбора проб; 3 — 
клеенамазывающие вальцы; 4 — отстой­

ники; 5 — прессы

ного усреднения сточных вод для их 
дальнейшей обработки.

ХПК определяли ускоренным мето­
дом [ 1 J, формальдегид — по методике 
Института химии АН МССР [3]. П рак­
тика измерений концентрации формаль­
дегида данной методикой и соотнесе­
ние результатов этих измерений с ХПК 
показали их несоответствие с теоретиче­
ски определенным соотношением ХПК 
к концентрации формальдегида как 
1,07:1 [2]. В связи с этим были про­
ведены опыты, в которых моделирова­
лась формальдегидсодержащая вода в 
ицтервале концентраций от 1 0 0  до 
1 0 0 0 0 0  мг/л, и для каждого значения 
концентрации формальдегида в этом ин­
тервале определяли ХПК. Результаты 
исследований приведены на рис. 2. Кро­
ме того, они позволили определить 
коэффициенты пересчета значений кон­
центраций формальдегида в ХПК и нао­
борот. Ниже приведены интервалы кон­
центраций по формальдегиду, мг/л ' 
(слева) и коэффициенты пересчета 
(справа):

100-ь 700 .............................................1,1
700-н 1000 ....................................... 1,2

1000-н 5000 .......................................1,6
5000-^10000 ...................... .....  1,5

ЮООО-нбОООО . . . . . . . .  1,3
60000 ч - 100000.......................................1,4

Использование коэффициентов пере­
счета позволяет более достоверно оце­
нить 'качество сточных вод, при этом 
переход от одного показателя (ХПК) 
к другому (Сф) рассчитывается по 
формулам:

Сф. р= Х П К опр/К ;
ХПКр=Сф  опр/С,

где Сф и Сф 0 Пр -соответствен н о
расчетная и оп­
ределяемая 
опытным путем 
концентрация 
формальдегида; 
соответственно 
расчетное и 
определяемое 
значение ХПК; 

К — коэффициент пе­
ресчета.

Таблица 1

ХП К0 и Х П Копр

Далее было изучено влияние со­
ставляющих ингредиентов формальде­
гидсодержащих сточных вод на сум­
марное значение ХПК в сопоставле­
нии реальных (табл. 1 ), модельных 
(табл. 2 ) сточных вод и растворов от­
дельных компонентов (табл. 3).

Анализ полученных результатов (см. 
таблицы) свидетельствует о том, что ос­
новное загрязняющ ее действие на ис­
следуемые сточные воды оказывает смо-

Компоненты ХПК,
мг/л pH

КФ-Ж 9000 7,5
Формальдегид 980 7,5

Таблица 2

Компоненты
Количе­

ство,
г/л

ХКП,
мг/л pH

КФ-Ж
Формальдегид

16,6
1,1

8600
1400

Таб;

7.8
7.8

шца 3

Компоненты
Коли­

чество,
r/«i

ХПКср,
мг/л pH

КФ-Ж
«Тонаксил»
Формальдегид

16,6 
0,1—0,2 

0,3

10 200 
90 

450

8.5 
7,3
7.5

ла КФ-Ж (до 9 0 %) ,  Краситель «То­
наксил» только подкрашивает сточную 
воду до светло-коричневых тонов, ко­
ричневых тонов, фактически не влияя на 
величину общего ХПК (менее 1 % ). 
Разница в концентрациях формальде­
гида в модельной и реальной сточных 
водах почти в 2  раза (см. табл. 1 , 2 ) 
объясняется процессом частичной сорб­
ции формальдегида на образующемся 
осадке в производственных условиях.

Наконец, исследование зависимости 
величины ХПК от температуры сточных 
вод показывает рост ХПК при повыше­
нии температуры (рис. 3).

Количество самопроизвольно обра­
зующегося осадка определялось при 
различных температурах. Установлен^, 
что независимо от температуры оса­
док составляет в среднем 5 г/л  по 
сухому веществу.

Зависимость, количества осадка, г/л 
(справа), от температуры смывных вод, 
°С (слева), приведена ниже:

1 5 ............................................................ 5,4
2 5 ............................................................ 5,6
45 ...........................5,0
7 0 ............................................................ 3,4

Естественное осаждение основной 
массы осадка происходит в течение
1 — 1,5 ч. Осадок имеет склонность к 
отвердению, которое становится замет­
ным через 8 — 1 0  ч.
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ХПЙ, 10 Jм г/л
16

1Z

ХПН,/О “V ?// !

0 2 4 6 8 10 12

ХПК, 10 3 м г//г

/ 160 1,6

- / 120 / 1,2 /

- / 80 / 0,8 - у /

/ 40 - / 0,4

1 -1  1 1 1 1 Г 1 1 1 1 --------i------ J .......I I
О го 40 60 80 100 

Сф , 10 3 мг/л
о о.г о.4 о,б о,8 1,о

Рис. 2
Графики зависимости ХПК от концен­
трации формальдегида в модельных 
сточных водах мебельного производства

4. С повышением температуры смыв 
ных вод увеличивается концентрация 
загрязнений по ХПК в сточных водах. 
Целесообразно поддерживать темпера­
туру смывных вод в пределах 35-г 
4-45 °С. к|
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ХПК, тыс. м г/л  
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I. Сточные воды после склеивания 
деталей в мебельном производстве 
представляют собой 0 ,8 -^ 1 , 2  %-ные тех­
нологические растворы, значение ХПК

Рис. 3
Зависимость величины ХПК от температуры сточных вод

которых составляет 8000-^10000 м г/л, 
а содержание формальдегида — 900-Н 
-f- 1 2 0 0  мг/л.

2. Основным загрязняющим компо­
нентом данных сточных вод служит 
смола КФ-Ж , обусловливающая до 
90 % ХПК.

3. Д ля достоверной оценки качества 
исследуемых сточных вод по таким по­
казателям, как ХПК и концентрация 
формальдегида, необходима их взаим­
ная корректировка с использованием 
коэффициентов пересчета.
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Оптимизация систем обеспыливания оборудования 
с помощью аспирационно-транспортных линий
JI. М. ИВАНОВ — Хмельницкий производственно-технический кооператив «Диаметр»

Оптимизация систем обеспыливания оборудования с помощью 
аспирационно-транспортных линий — задача, общ ая для любо­
го производства.

Нами рассмотрены результаты аэродинамических испытаний 
аспирационной сети ковшового элеватора в рабочем режиме 
(рис. 1). Были измерены статическое давление по высоте 
ковшового элеватора и расход воздуха.

Включение системы отсоса АС №  2 на баш маке ковшового 
элеватора ухудшает работу всей аспирационно-транспортной 
системы. Это явление было проверено и на других объектах. 
При проведении аэродинамических испытаний на десяти ковшо­
вых элеваторах различной производительности — от 1 0  до

175 т /ч  — были получены аналогичные результаты.
Включение второй вентиляторной установки также ухудшает 

работу системы в целом. При этом снижается произво­
дительность вентиляторов АС № 1 и АС № 2 (рис. 2) 
и не выполняется условие

Q a = Q i + Q 2,

где (?д, Q 1, Q2 — расход воздуха, м3/ч .
Гидравлическое сопротивление участка аспирационно-тран- 

спортной системы, где движется воздух, увеличивается, т. е. 
возрастает до величины р\ (см. рис. 2 ), и вентилятор пере­
ходит в режим работы с меньшей производительностью Qu
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Аналогичен этот процесс и с вентилятором АС № 2 (рис. 3). 
При этом на изменение расхода воздуха в системе оказывает 
влияние характеристика вентилятора. При пологой характери­
стике вентилятора изменение расхода воздуха значительное: 
Qi и Qi (рис. 4).

Д авление (р а з р е ж ^ и е )  р  ,/7а

Рис. 1
График распределения статического давления по высоте 

ковшового элеватора при работе АС № 1 и АС № 2:
I — работает АС № 1; II — работают АС № 1 и АС № 2

Увеличение потерь давления объясняется следующим. При 
включении местного отсоса АС № 2 теряется устойчивость 
существующего движения воздушного потока. Потеря устой­
чивости движения сопровождается качественной перестрой­
кой траекторий и проявлением второй (т. е. объемной) вяз­
кости.. Установление нового равновесного режима — процесс 
необратимый. Он сопровождается возрастанием энтропии и, 
следовательно, диссипацией энергии. Величина второй вязкости 
зависит от того, каким образом осуществляется движение 
воздуха в аспирационно-транспортной системе, в которой вяз­
кость проявляется.

Воспользуемся применяемым в гидродинамике приемом. Для 
этого выделим элемент поверхности, свяжем его с осью у  
системы координат, направленной по нормали к нему (рис. 5). 
Поток вещества (воздуха) на поверхности должен быть непре­
рывным. Поток воздуха через рассматриваемый элемент по­
верхности (отнесенный на единицу площади) равен pva, 
поэтому должно выполняться условие

p 1t'ly =  p2^2i/,

где pi, р г — плотность воздуха, кг/м 3;
oi, 0 2  — скорость воздуха, м/с.

На рис. 5 р |, р 2 — давление (разрежение), Па; Q h Q2 — 
расход воздуха, м3/ч .

Еели вместо нормальной компоненты vy написать просто 
v, то условие примет вид

<?1 0 | = р 2г>2 =  /, ( 1 )

где / — плотность потока воздуха через поверхность.

А  Па

Рис. 2
Режимы работы системы аспирации AC № 1 и АС № 1 +  АС № 2:
/ — аэродинамическая характеристика вентилятора АС № I; 
2 — аэродинамическая характеристика аспирационно-транс­
портной линии (АТЛ) при работающей АС № 1; 3 — то же при 

работе АС № 1 и АС № 2

Рис. 3
Режим работы системы аспирации с различной крутизной 

аэродинамической характеристики вентиляторов:
I — аэродинамическая характеристика вентилятора; II — аэро­
динамическая характеристика АТЛ при работе АС № 2; 

III — то же при работе АС № 1 и АС № 2

Р\ + p i t > l = / > 2  +  Pst>2. (2)

Плотность потока импульса (вдоль оси у ), обусловленного 
внутренним трением, определяется компонентой оуу вязкого тен­
зора напряжений согласно выражению

а " “ ( т ч + 0  Ту'
где г), £ — коэффициенты вязкости соответственно сдвиговой 

и объемной;

do—-----  производная скорости по координате у.
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Выражение (2) получено из векторного выражения

p n + p v (v n ) .  (4)

Вектор (см. формулу 4) определяет поток вектора импульса 
в направлении п, т. е. через поверхность, перпендикулярную 
к п. Выбирая направление единичного вектора п вдоль на­
правления скорости воздуха, мы увидим, что в этом направ­
лении переносится продольная компонента импульса. Плот­
ность ее потока равна р +  ру2.
Тогда формула (2) приобретает вид

const.

Для данного режима имеется лишь одна константа. Изме­
няется частота вращения колеса вентилятора — изменяется и 
константа, которая характеризует различные типы движения 
(моды). ,

Моды возмущения проявляются в виде мелкомасштабных 
или крупномасштабных .пульсаций. Геометрическим образом 
этого движения служит траектория в виде незамкнутой намотки 
на двумерном торе.

Экспериментальные данные относятся к гидродинамическим 
движениям в ограниченных объемах (трубы ковшовых элева­
торов, цепные конвейеры и др.).

При дальнейшем увеличении частоты вращения вентилятора 
(что приводит к увеличению числа Рейнольдса) будут после­
довательно появляться все новые периоды. На языке геометри­
ческих образов это означает потерю устойчивости двумерным 
тором с возникновением в его окрестности трехмерного тора, 
на смену которому придет четырехмерный тор и т. д. Возникаю­
щая картина такого движения является неустойчивой, т. е. по 
мере ее продвижения по аспирационно-транспортной системе 
она претерпевает изменение, и представить сложное и запутан­
ное поведение траекторий внутри ограниченного объема не­
возможно-

В ы в о д ы

Обеспыливание оборудования (с ограниченным внутренним 
объемом) несколькими отсосами экономически нецелесообраз­
но. В зависимости от организации системы обеспыливания 
участки аспирационно-транспортных линий могут иметь раз­
личные потери давления. Такие узлы необходимо обеспыливать 
с помощью одного местного отсоса. Место его установки целе­
сообразно выбирать исходя из производственных условий.

Конкретный пример. Обеспыливание баш мака элеватора осу­
ществлялось тремя встроенными отсосами. Аспирационный бу- - 
кет из местных отсосов (один по центру и два-сбоку) показан 
на рис. 6 . Система работала неэффективно. Большое выделение 
пыли. В ходе реконструкции был установлен один отсос. Техни­
ческое состояние оборудования, магистральный воздуховод и 
частота вращения вентилятора остались без изменения. П рак­
тика показала, что система работает хорошо (QA =  3613 м3/ч ; 
т. 1 = —36 Па; т. 2 — — 10 П а), выделений пыли нет.

Рис. 6

Аспирационный букет из местных отсосов:
а — до реконструкции системы обеспыливания; 6 — после ее 

реконструкции

Q z Q z м ъ/ ч

Рис. 4

Изменение расхода воздуха при пологой характеристике 
вентилятора

У

-И

Рис. 5
Элемент поверхности (сечение у— у ), который находится под 

давлением pt и рг
(индексы 1 и 2 относятся к двум сторонам поверхности)
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Односторонний шипорезный станок Ш&10-10

В институтах и КБ

Односторонний шипорезный станок ШОЮ-Ю
Г. Л. ШАЛИМОВ — ГНИИДМАШ

УДК 674.059:621.931-44

ВНИИДМАШ в 1991 г. разработал односторонний шипо­
резный станок модели Ш010-10, предназначенный для нарезки 
прямых и зубчатых шиной на концах брусковых деталей.

Область применения станка — производство столярно-строи­
тельных изделий, мебели и других изделий из древесины.

Станок представляет собой двухшпиндельную модель с ка­
реткой, подача которой механизирована. Загрузка заготовок на 
каретку и выгрузка обрабдтанных деталей производятся опе­
ратором вручную.

Компоновка узлов и конструкция станка представлены на 
рисунке.

На сварном основании смонтировайы две боковые стойки, на 
которых установлены суппорты с режущими головками, гидро­
станция и привод подачи. К стойкам на петлях крепится 
звукоизолирующее ограждение, подъем которого осуществля­
ется через передачи от отдельного электродвигателя.

Возвратно-поступательное движение каретка получает от 
гидродвигателя через редуктор и цепную передачу. Каретка 
перемещается по направляющим на подшипниках качения. На 
рабочем столе каретки смонтирован гидроприжим для' бази­

рования и надежного крепления заготовок.
Первой по ходу движения каретки с заготовками распо­

лагается торцовочная головка, оснащенная пилой-дробилкой 
и предназначенная для торцевания заготовок, второй — фре­
зерная головка, которая служит для профильной обработки 
заготовок. Торцовочная головка крепится непосредственно на 
валу электродвигателя типа 4АМХД, фрезерная головка — на 
шпинделе, который приводится от электродвигателя через 
ременную передачу. Каждая головка смонтирована на суппор­
те, способном перемещаться вертикально, горизонтально и 
под углом. Эти перемещения могут осуществляться вруч­
ную съемной рукояткой через винтовые передачи.

Все режущие головки оснащены ограждениями-стружко- 
приемниками.

В зависимости от требуемого профиля шипа на фрезер­
ной головке можно устанавливать как отдельные фрезы, так и 
блок фрез, предназначенных для полного отбора всего шипово­
го профиля.

Станок работает в полуавтоматическом режиме. Вначале 
оператор с пульта управления включает вращение режущих
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головок и гидростанцию. Затем укладывает брусок или пакет 
брусков на стол каретки, прижимая их к боковой базе.

При нажатии оператором педали пакет заготовок заж имает­
ся в горизонтальном и вертикальном направлениях гидро­
цилиндрами, ус+ановленными на каретке, и каретка движется 
влеред. В это время Производится торцовка брусков и 
фрезерование шипового профиля.

Предотвращение сколов обеспечивается сменным деревян­
ным подпором. В конце рабочего хода каретка воздействует 
на конечный выключатель и дается команда на ее реверс. К а­
ретка возвращается в исходное положение и также воздей­
ствует на конечный выключатель, после чего заготовки раз­
жимаются. Обработанные бруски оператор снимает со станка.

Обрабатываемые заготовки (любой породы древесины влаж ­
ностью не более 2 0  % ) должны отвечать следующим требо­
ваниям:

прямолинейность их поверхностей должна составлять 0 , 2  мм 
На длине 1000 мм; перпендикулярность поверхностей — 0,1 на 
длине 1 0 0  мм; равномерность брусков по толщине — 0 , 2  мм; 
шероховатость поверхностей — не более 320 мкм; припуск по 
длине брусков — не более 40 и не менее 10 мм.

В сходящих со станка брусках точность обработки должна 
составлять (по ГОСТ 6449.1—82): шипов — К13, проушин — 
Н13, шага шипового соединения — К13, расстояние между за ­
плечиками — К 12. Величина сколов по базовой кромке допуска­
ется в 1 мм на длине 1 0  мм, а равномерность толщины 
шипа и ширины проушины должна соответствовать 0 , 1  на 
длине 100 мм. Шероховатость поверхностей шипов и проушин 
по ГОСТ 7016—82 не должна превышать 200 мкм.

Основные технические данные станка 
Длина шипа, мм:

прямого (наибольш ая)...............................  100

к л и н о в о г о .......................................................  10, 20, 32
Наименьшая толщина шипа (ширина про­

ушины), м м .......................................................  6

Размеры заготовок, мм:
д л и н а ..................................................................  200—3000
ш и р и н а ............................................................. 16—400
т о л щ и н а ............................................................. Ю—НО

Скорость бесступенчатой подачи, м/мин . . 2,5—16
Частота вращения шпинделей, мин” 1:

торцовочного . . . .  . . . . . . . .  3000
фрезерного . .................................................. 3000, 4500, 6000

Уровень загрузки, м м ............................................  900
Диаметр пилы-дробилки, м м ...........................  250
Диаметр фрезы, м м ............................................  120—320
Диаметр шпинделя, м м ......................................  40
Перемещение суппорта, мм: v

по в е р т и к а л и .................................................. 1 0 0

по горизонтали . . , , ............................ 90
Угол поворота режущих головок в вертикаль­

ной плоскости, град........................................... 2 0

О бщ ая установленная мощность, кВт . . .  14
Габаритные размеры станка, мм:

д л и н а ..................................................................  2650
ш и р и н а ............................................................. 2525
в ы с о т а ............................................  1405

Масса 'станка, кг . . .................................  1500

Конструкция станка защищена тремя авторскими свидетель­
ствами. В 1992 г. должен быть изготовлен опытный обра- 

' зец станка, техническая документация на который может быть 
получена во ВНИИДМАШ е по адресу: 107082, Москва, Руб­
цовская наб., 3.

УДК 674.055:621.9(4.001.5

Поперечно-фрезерный станок ПФ-1
П. К. БАРСКИЙ — ВНИИДМАШ

Во ВНИИДМАШ е разработан попереч­
но-фрезерный станок (рис. 1), предназ­
наченный для фрезерования профиля 
наличников и балясин, шипов и про­
ушин на торцах брусков оконных ство­
рок, брусков коробки окна или двери, 
ящичных шипов, прирезки брусков по 
длине.

Техническая характеристика станка 
ПФ-1 приведена ниже (линейные разме­
ры — максимальные):

Ширина фрезерования, м м . . .
Глубина профиля наличника

(балясины), м м ......................
Толщина заготовки, мм . .
Длина заготовки, мм . . .
Скорость подачи суппорта (бес­

ступенчатая), м/мин . .
Уровень загрузки, м м .................
Частота вращения шпинделя,

Мощность двигателя, к В т . 
Занимаемая площадь, м2 . 
Масса, кг . . . . . .  .

200

. 35 
140 
250

2 — 8

900

2920,
4380,
5840

7,5
1,43
1000

Техническая характеристика гидроси­
стемы 13 определяется параметрами

гидростанции 10 марки 
смонтированной >на станке.

В центральной части станины 1 рас­
положена вертикальная прямоугольная 
направляющая. Перемещ аясь с по­
мощью гидроцилиндра 11 из нижнего

Рис. 1.
Схема поперечно-фрезерного станка ПФ-1 

СВ-М 1А-40, положения в верхнее, суппорт с ин­
струментом 17 обрабатывает заготовку, 
зафиксированную на столе 3 двумя 
гидроцилиндрами 5. На столе 3 по 
Т-образным пазам перемещается ли­
нейка с откидными упорами, предназ-

2 2 Деревообрабатывающая промышленность, 1992/2Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



головок и гидростанцию. Затем укладывает брусок или пакет 
брусков на стол каретки, прижимая их к боковой базе.

При нажатии оператором педали пакет заготовок заж имает­
ся в горизонтальном и вертикальном направлениях гидро­
цилиндрами, ус+ановленными на каретке, и каретка движется 
вперед. В это время Производится торцовка брусков и 
фрезерование шипового профиля.

Предотвращение сколов обеспечивается сменным деревян­
ным подпором. В конце рабочего хода каретка воздействует 
на конечный выключатель и дается команда на ее реверс. К а­
ретка возвращается в исходное положение и также воздей­
ствует на конечный выключатель, после чего заготовки раз­
жимаются. Обработанные бруски оператор снимает со станка.

Обрабатываемые заготовки (любой породы древесины влаж ­
ностью не более 2 0  % ) должны отвечать следующим требо­
ваниям:

прямолинейность их поверхностей должна составлять 0 , 2  мм 
на длине 1 0 0 0  мм; перпендикулярность поверхностей — 0 , 1  на 
длине 1 0 0  мм; равномерность брусков по толщине — 0 , 2  мм; 
шероховатость поверхностей — не более 320 мкм; припуск по 
длине брусков — не более 40 и не менее 10 мм.

В сходящих со станка брусках точность обработки должна 
составлять (по ГОСТ 6449.1—82): шипов — К 13, проушин — 
Н13, шага шипового соединения — К13, расстояние между з а ­
плечиками —- К 12. Величина сколов по базовой кромке допуска­
ется в 1 мм на длине 1 0  мм, а равномерность толщины 
шипа и ширины проушины должна соответствовать 0 , 1  на 
длине 100 мм. Шероховатость поверхностей шипов и проушин 
по ГОСТ 7016—82 не должна превышать 200 мкм.

Основные технические данные станка
Длина шипа, мм:

прямого (н а и б о л ь ш а я ) ...........................  1 0 0

к л и н о в о г о .......................................................  10, 20, 32
Наименьшая толщина шипа (ширина про­

ушины), м м .......................................................  6

Размеры заготовок, мм:
д л и н а ............................................................. 200—3000
ш и р и н а ............................................................. 16—400
т о л щ и н а ............................................................. 1 0 — 1 1 0

Скорость бесступенчатой подачи, м/мин . . 2,5— 16
Частота вращения шпинделей, мин :

т о р ц о в о ч н о г о ............................................ , . 3000 ■
фрезерного . • . . . ...........................3000, 4500, 6000

Уровень загрузки, м м ............................................  900
Диаметр пилы-дробилки, м м ...........................  250
Диаметр фрезы, м м ............................................  120—320
Диаметр шпинделя, м м ......................................  40
Перемещение суппорта, мм: у

по вертикали . ................................ 1 0 0

по горизонтали ^ ' 90
Угол поворота режущих головок в вертикаль­

ной плоскости, град........................................... 2 0

О бщая установленная мощность, кВт . . .  14
Габаритные размеры станка, мм:

д л и н а ..................................................................  2650
ш и р и н а ............................................................. 2525
в ы с о т а ....................................... 1405

М асса 'станка, кг . . . . . . . . • 1500

Конструкция станка защищена тремя авторскими свидетель­
ствами. В 1992 г. должен быть изготовлен опытный обра­
зец станка, техническая документация на который может быть 
получена во ВНИИДМАШе по адресу: 107082, Москва, Руб­
цовская наб., 3.

УДК 674.055:621.9(4.001.5

Поперечно-фрезерный станок ПФ-1
П. К. БАРСКИЙ — ВНИИДМАШ
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Рис. 1.

Схема поперечно-фрезерного станка ПФ-1

Во ВНИИДМАШе разработан попереч­
но-фрезерный станок (рис. 1 ), предназ­
наченный для фрезерования профиля 
наличников и балясин, шипов и про­
ушин на торцах брусков оконных ство­
рок, брусков коробки окна или двери, *
ящичных шипов, прирезки брусков по 
длине.

Техническая характеристика станка 
ПФ-1 приведена ниже (линейные разме­
ры — максимальные):

Ширина фрезерования, мм . 200
Глубина профиля наличника

(балясины), м м ......................  . 3 5
Толщина заготовки, мм . . 140
Длина заготовки, мм . . .  250
Скорость подачи суппорта (бес­

ступенчатая), м/мин . . . 2 — 8

Уровень загрузки, мм . . .  900
Частота вращения шпинделя,

мин- 1 ....................................... 2920,
4380,
5840

Мощность двигателя, кВт . . 7,5
Занимаемая площадь, м2 . 1,43
Масса, кг . . . . . . . .  1 0 0 0

Техническая характеристика гидроси­
стемы 13 определяется рараметрами

гидростанции 10 марки СВ-М1А-40, 
смонтированной <на станке.

В центральной части станины 1 рас­
положена вертикальная прямоугольная 
направляю щая. П еремещаясь с по­
мощью гидроцилиндра 11 из нижнего

положения в верхнее, суппорт с ин­
струментом 17 обрабатывает заготовку, 
зафиксированную на столе 3 двумя 
гидроцилиндрами 5. На столе 3 по 
Т-образным пазам перемещается ли­
нейка с откидными упорами, предназ-
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наченная для базирования заготовки по 
длине. В зоне работы инструмента на 
столе смонтирован сменный деревянный 
подпор, который меняется в зависимо­
сти от вида инструмента, установлен­
ного на шпинделе.

Поликлиновый ремень, соединяющий 
электродвигатель со шпинделем, натя­
гивается болтом 12.

Рабочий цикл начинается нажатием 
педали 16, связанной со станком гиб­
ким трубопроводом 15. При этом первы- 

’’ ми срабатывают гидроцилиндры прижи­
мов 5. По мере увеличения давления 
в системе начинает перемещаться пор­
шень гидроцилиндра 11. Осуществляет­
ся обработка заготовки. В верхнем по­
ложении конечный выключатель дает 
команду на переключение направления 
движения. Перемещаясь в нижнее по­
ложение, суппорт 17 отключает гидро­
цилиндры 5.

При необходимости дальнейшей об­
работки заготовки оператор ее переба­
зирует и повторяет цикл.

Для отвода стружки в станине 1 смон­
тирован отсос 14, конструкция которо­
го позволяет в нижнем положении суп­
порта 17 заменять и обслуживать

УДК 684.4.059:667.633.26:678.674
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режущий инструмент.
В изолированную полость станины 

вмонтирована панель с электроаппара­
турой 6. Надежную изоляцию от внеш­
ней среды обеспечивает ограждение, на 
котором имеется вводный выключатель 
7.

Кнопочная станция 2 находится в 
удобном месте и предназначена для 
подготовки станка к работе. Кнопками
19 и 25 (рис. 2) осуществляется 
управление гидростанцией, а кнопками
20 и 24 включается или отключается 
шпиндель с инструментом. Наличие пи­
тания контролируется лампой 18.

Станок работает в двух режимах — 
«автомат» и «наладка» (для переключе-

Рис. 2
Кнопочная станция станка

ния предназначен тумблер 26). В режи­
ме «наладка» пользуются кнопкой 21 
для толчкового включения прижимов 5. 
Переналадка установки прижимов осу­
ществляется с помощью болтов 4.

Кнопка 23 служит для толчкового 
включения суппорта 17. В аварийной 
ситуации пользуются кнопкой 22.

Управление скоростью подачи суп­
порта осуществляется дросселями 8 
(вверх) и 9 (вниз).

В комплект станка входит базовая 
линейка для обработки шипов и проу­
шин, при работе с которой необходи­
мо снять со станка линейку с упорами 
для базирования по длине.

Станок спроектирован с учетом всех 
требований техники безопасности.

Техническая документация на станок 
может быть получена во
ВНИИДМАШ е: 107082, Москва, Руб­
цовская наб., 3.

Экспериментальный комплект импульсных светильников 
для УФ-сушки лакокрасочных покрытий
С. Г. АШУРКОВ, Г. Н. ГАВРИЛКИНА, кандидаты техн. наук — ВНИСИ, М. А. МХИТАРОВ, канд. техн. наук — НПО «Зенит»,
Э. С. ПАВЛОВА, Е. В. СОМОВА — ВПКТИМ, О. Н. ТОКАРЕВ — НПО «Зенит»

Во Всесоюзном научно-исследователь­
ском проектно-конструкторском и техно­
логическом светотехническом институте 
(ВНИСИ) при участии НПО «Зенит» 
и ПО «Лисма» разработан и прошел 
натурные эксплуатационные испытания 
комплект из трех 1 2 -киловаттных им­
пульсных светильников для УФ-сушки 
покрытий из лакокрасочных материа­
лов. Каждый комплект включает в себя:

макет УФ ртутной трубчатой лампы 
высокого давления, выполненный (с из­
менениями электродных узлов) на базе 
лампы Д РТ  12000-1, получившей широ­
кое применение в мебельной промыш­
ленности;

макет пускорегулирующего аппарата 
(ПРА), принципиально отличающийся 
от стандартного ПРА для лампы 
ДРТ 12000-1 конструкцией автотран­
сформаторного блока;

осветительную арматуру (корпус и от­
ражатель) светильника типа РВ П 02- 
12000-001 УХЛ4, применяемого в уста- 
новках УФ-сушки типа М ИЛ-1.

* Испытания проводились на экспери­
ментальной базе ВПКТИМ а с исполь­
зованием установки типа МИЛ-1. Был 
сопоставлен данный комплект импуль­
сных светильников с контрольным по 
скорости УФ-сушки покрытий из ряда 
лакокрасочных материалов, широко ис­
пользуемых в мебельной промышленно­

сти. При этом в качестве контрольного 
использовался тот же самый комплект 
светильников, но при обычном, стацио­
нарном режиме горения ламп (что 
обеспечивалось временной заменой ма­
кетов ПРА на стандартные 12-кило- 
ваттные ПРА установки М И Л -1). Сред­
няя мощность каждой лампы в импульс­
ном режиме была равной ее мощности 
в стационарном (контрольном) режи­
ме, мало отличавшейся от номинальной:
11,5 кВт для первой лампы; 11,6 кВт для 
второй и 11,7 кВт для третьей.

УФ-сушке подвергали четыре матери­
ала: матовые лаки 53018-6/0000, 53225- 
7/0000 и матовый грунт 53116-6/0000 
фирмы «Фоттелер» (Германия), а так ­
же отечественный глянцевый лак ПЭ- 
2136. Лаки и грунт наносили на стеклян­
ные пластины размером 9Х  12 см. Тол­
щина покрытия составляла 90 мкм для 
грунта, по 200 мкм для лаков 53018- 
6/0000 и ПЭ-2136, 300 мкм для лака 
53225-7/0000. После нанесения мате­
риалы за исключением грунта перед об­
лучением подвергали в течение 90 с вы­
держке: лак 53018-6/0000 при 50-г- 
Ч-60°С, а лаки 53225-7/0000 и ПЭ- 
2136 при 20-7-25 °С. Маятниковым при­
бором М-3 определяли твердость слоев 
покрытий после прохождения ими зоны 
облучения в установке МИЛ-1 и зави­
симость твердости покрытия от скорости

роликового конвейера при обоих сопо­
ставляемых режимах горения макетов 
ламп — импульсном и стационарном. 
Пример такой зависимости приведен на 
рисунке.

А'.уе-

V, м /мин

Зависимость степени отверждения 
(твердости) матового грунта
53116-6/0000 толщиной 90 мкм от скоро­
сти роликового конвейера при режимах 

горения макетов ламп:
I — стационарном; 2 — импульсном

В результате испытаний установлено, 
что перевод ламп из обычного, стацио­
нарного, режима горения в импульсный 
позволяет ускорить УФ-сушку лако­
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красочных покрытий до их технологиче­
ской твердости (0,45 — грунт и 0,5 — 
лаки) приблизительно в 2 , 6  раза (лак 
53018-6/0000), в 2 раза (грунт 53116- 
6/0000) и в 1,2-=-1,3 раза (лаки 
53225-7/0000 и ПЭ-2136). Уровень по­
требления энергии лампами в обоих 
электрических режимах их эксплуата­
ции при этом одинаковый. К тому же 
по простоте конструкции и габаритам 
данные макеты ПРА нисколько не усту­
пают стандартному 1 2 -киловаттному

ПРА для лампы Д РТ  12000-1 и выгодно 
отличаются от последнего преимущест­
венно емкостным характером электриче­
ского сопротивления, облегчая этим 
компенсацию реактивной мощности в 
сетях обычно с индуктивным харак­
тером нагрузки.

В ы в о д ы  

Установлена возможность и целесообт

разность технической реализации высо- • 
комощных импульсных светильников 
для УФ-сушки «прозрачных» фотоот- 
верждаемых лакокрасочных материа­
лов на основе УФ ртутных ламп высо­
кого давления, работающих в импульс­
ных режимах горения. При этом наибо­
лее выгодное отличие этой импульсной 
облучательной техники от обычной — 
ее большая энергоэкономичность (от­
ношение производительности процесса к 
энергопотреблению).

УДК 674:621.31

Ассоциация «Эколесэнерго» предлагает

Комплектно-блочные малые ТЭЦ и сооружение ТЭЦ на базе 
промышленных котельных. В связи с перегрузкой линий энерго­
снабжения от централизованных источников (энергосистем) 
потребители все в большей степени будут прибегать к ис­
пользованию собственных источников электроэнергии на базе 
теплового потребления. На отдельных деревообрабатывающих 
и целлюлозно-бумажных предприятиях в промышленных ко­
тельных установлены паровые котлы с параметрами пара 
(давление и температура), значительно превышающими тех­
нологическую потребность. Рациональное использование этих 
паровых мощностей позволяет установить паровые турбогене­
раторы, получить значительное количество собственной элект­
роэнергии с одновременным использованием в технологии 
производства отборного или противодавленческого пара.

Ассоциация «Эколесэнерго» совместно с ПО «Калужский 
турбинный завод» проработала возможность изготовления и 
поставки комплектно-блочных (с паровыми котлами) турбоге­
нераторов мощностью от 500 до 2000 кВт на древесном 
топливе.

Проработки показали, что такие турбогенераторы могут най­
ти применение на объектах лесобумажного комплекса в рай­
онах, где имеются трудности с обеспечением электроэнер­
гией от централизованных источников по техническим или эко­
номическим причинам. Такие комплектно-блочные турбогенера­
торы могут быть применены также взамен имеющихся ди­
зельных электростанций (с использованием твердого топлива 
из древесных отходов).

Комплектные многорежимные установки блочной конструк­
ции обладают высокой надежностью, удобны и просты в 
обслуживании и монтаже, могут работать на низких парамет­
рах пара. В качестве топлива может применяться кора и дре­
весные отходы. Кроме того, использование этих установок 
позволит отказаться от покупки дорогого и дефицитного дизель­
ного топлива и получать в северных районах и на Сахалине 
электроэнергию невысокой себестоимости.

В таблице приведены технические данные турбогенератор­
ных установок. О хлаждаю щая вода — морская, речная, озер­
ная, может быть применено также воздушное охлаждение. 
Электрический ток (400 В, частота 50 Гц) — переменный 
трехфазный. Возможный тип котла КЕ-10-14 МТ с топкой 
Померанцева, КЕ-10-14 С с топкой М ЛТИ и другие.

Ассоциация «Эколесэнерго» совместно с ПТП «Энергобум- 
пром», МПТО «Лесэнерго» и другими организациями готова 
выполнить по договору установку котельно-блочных малых 
ТЭЦ, а также турбогенераторов в отдельно стоящих машинных 
залах или в пристройке к котельной, включая разработку 
технической и проектной документации, поставку и монтаж обо­
рудования, его пуск и наладку.

Предприятиям, заинтересованным во внедрении малых ТЭЦ, 
необходимо сообщить ассоциации «Эколесэнерго» ориентиро­
вочную потребность в установках по годам, мощность турбо­
генераторных установок, характеристику топлива и его ресур­
сы, а также необходимые расходы отборного пара от паровых 
турбин. Одновременно дать сведения о потребности и целесооб­
разности применения в комплектно-блочной поставке турбин с 
противодавлением и отбором пара не выше -5 кг/см 2.
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Номинальная мощность, кВт 
Параметры свежего пара:

500 800 1 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0

давление, МПа 0,65 0,65 i , i 3,0 3,8
температура, °С 

Частота вращения рото­
250 250 310 290 285

ра, с- ':
50турбины 133,3 100 1 0 0 50

генератора 25 25 25 50 50
Расход охлаждающей воды, 475 1115 1 1 2 0 615 715

м3/ч
7,1Расход пара, кг/кВ т-ч 8 , 0 7,6 6,55 7,0

М асса турбогенератора (без 13,27 25,3 26,0 36,2 30,2
котла) в рабочем состоя­
нии, т

Емкость масляного бака, м3 0,95 2 , 0 2 , 0 1 ,1 1 ,1

Электронагреватели для сидений водителей на грузовых ав­
томобилях. Ассоциация «Эколесэнерго» может обеспечить по­
ставку необходимого количества таких электронагревателей 
марки ЭОАс-0,04-24 для водителя МАЗов и других грузовых 
автомашин.

Техническая характеристика обогревателя
Напряжение, В .............................................................  24
Установленная мощность, В т .................................  40
Габаритные размеры, мм:

сп и н ки ........................................................................  360X 240
п о д у ш к и ..................................................................  370X250

М асса, кг (не б о л е е ) .................................................. 0,5
Температура, °С:

к о м ф о р тн ая ............................................................. 2 2

м а к с и м а л ь н а я .......................................................  32

Изделие монтируется в сидении водителя и подключает­
ся к электросхеме автомобиля.

Электрообогреватель выполнен на основе элементов из угле­
родной ленты в полимерной пленке-изоляции.

Малые толщина и масса, механическая прочность, электро- и 
пожаробезопасность делают электрообогреватель ЭОАс-0,04-24 
весьма удобным в эксплуатации.

В комплект поставки может также входить пленочная элект­
ронагревательная панель 1400X600 мм на 12 или 24 В, удоб­
ная для ремонта под машиной в осенне-зимний период.
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Для оформления договора на поставку необходимо обра­
щаться в ассоциацию «Эколесэнерго».

Щетки для электрических машин зарубежного и отече­
ственного производства. Многие предприятия лесобумажной 
отрасли испытывают трудности в обеспечении электромашин­
ных агрегатов, особенно импортного производства, надежно 
работающими электрическими щетками.

Ассоциация «Эколесэнерго», имея надежные контакты со спе­
циализированными институтом и заводами, проводит работу по 
замене импортных щеток высококачественными отечественного 
производства. Заключенные договоры ассоциацией «Эколес-

УДК 674.21.004.8

энерго» на , замену импортных и поставку отечественных 
электрощёток позволили уже 70 предприятиям отрасли отка­
заться от импорта и повысить надежность работы узлов 
токосъема.

Предприятиям, заинтересованным в получении электриче­
ских щеток для электромашинных агрегатов (в первую оче­
редь для импортных), необходимо обратиться в ассоциацию 
«Эколесэнерго» (101934, г. Москва, Телеграфный пер., 1).

П. П. Александров 
(генеральный директор 

ассоциации «Эколесэнерго»)

Легкий стружко-опилочный бетон на цементном вяжущем
В. А. ЦЕПАЕВ, А. В. КОЛЕСОВ — Нижегородский архитектурно-строительный институт

Важнейшим направлением использования отходов древесины 
в строительной индустрии является производство различных 
древесных бетонов [1]. Основной потребитель опилок (при­
мерно 2 0  млн. м3 ежегодно) — гидролизная промышленность, 
около 3 млн. м3 опилок используется в качестве выгораю­
щей добавки в производстве глиняного кирпича [2]. Опил­
ки имеют ряд преимуществ перед другими видами древесных 
отходов и даж е перед специально приготовленной струж­
кой [3] при изготовлении некоторых видов строительных 
материалов, в частности песчано-опилочного бетона и дере­
вобетона [1—3]. Однородное гранулированное строение опи­
лок обеспечивает их хорошую текучесть, не менее важное их 
свойство — сводообразование.

Однако использование в производстве упомянутых древес­
ных бетонов минеральных заполнителей (песка, гравия) ухуд­
шает теплофизические свойства и увеличивает плотность 
материалов до 1250 кг/м 3 при плотности древесины (сосны, 
ели, пихты, кедра) 500 кг/м 3. В результате этого значитель­
но увеличивается транспортная и монтажная масса строитель­
ных изделий, изготовленных из этих материалов.

Авторами исследована возможность получения древесно­
цементного бетона на основе опилок с добавлением станоч­
ной стружки без применения минеральных заполнителей.

Расход материалов на приготовление 1 м3 стружко-опи- 
лочного бетона составил, кг: портландцемента марки 400 — 
400, опилок древесины сосны крупностью 2—5 мм — 180, 
станочной стружки — 45, хлорида кальция — 8 . Воды расходо­
валось 500 л /м 3.

Механические свойства стружко-опилочного бетона исследо­
вались в возрасте материала, равном 28 сут. Перед испыта­
ниями опытные образцы выдерживались в помещении при тем­
пературе 18—22 °С и относительной влажности воздуха 65— 
75%.

В результате испытаний стандартных образцов были по­
лучены следующие механические характеристики исследуемого 
материала (средние значения): плотность в воздушно-сухом 
состоянии — 717 кг/м 3; кубиковая (марочная) прочность —
2 МПа; призменная прочность— 1,3 М Па; начальный модуль 
деформаций Е ь= 563 МПа.

Отправной характеристикой прочности конструкционных 
древесно-цементных материалов служит нормативная призмен­
ная прочность R bn, а при расчете конструкций по предельному 
состоянию первой группы используется расчетное сопротив­
ление R b. Значения .этих характеристик, определенные по

методике [4 ] , с обеспеченностью 0,95 для нормативного и
0,99 для расчетного сопротивления составили: R bn= 0,9 МПа и 
/?(,= 0,5 МПа. Исследования деформаций ползучести струж­
ко-опилочного бетона при сжатии по методике, изложенной 
в ГОСТ 24544—81, позволили установить реологический пара­
метр этого материала — предельную характеристику ползу­
чести ф (о о )= 8 ,6 2 . Этот параметр используется в расчетной 
практике при проверке устойчивости стеновых конструкций с 
учетом ползучести материала. С этой целью определяется 
длительный модуль деформаций [5 ] :

£ д л = £ » / [ 1 + ф ( ° ° ) ] .

который для стружко-опилочного бетона составил 59 МПа.
Проведенными исследованиями установлено, что по своим 

прочностным и деформативным характеристикам стружко- 
опилочный бетон на цементном вяжущем относится к кон­
струкционно-теплоизоляционным древесно-цементным мате­
риалам. Применение стружко-опилочного бетона в строитель­
стве малоэтажных зданий (приусадебные постройки, садовые 
домики и т. п.), эксплуатируемых при нормальных тем­
пературно-влажностных условиях, позволит расширить базу 
строительных материалов и решить одновременно проблемы 
охраны окружающей среды путем максимальной утилизации 
древесных опилок.
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К 125-летию Русского технического общества

УДК 674:061.4

Из истории инженерной мысли России

В ноябре прошлого года, когда отме­
чалось 125-летие основания Русского 
технического общества, в московском 
Политехническом музее была разверну­
та выставка, посвященная истории 
инженерной мысли России второй поло­
вины XIX — начала XX веков.

Устроители выставки решили расска­
зать только о некоторых выдающихся 
деятелях отечественной науки И тех­
ники этого периода нашей истории, 
справедливо считающегося '«серебря­
ным веком» российской культуры. Экс­
позиция включает в себя пять разде­
лов, посвященных трудам основополож­
ников научных инженерных школ миро­
вого достоинства.

Разделы оформленной с отменным 
художественным вкусом выставки но­
сили названия: Российские инженеры- 
путейцы: Д. К. Чернов — основатель 
современного металловедения;
В. Г. Шухов -— талантливейший инже- 
нер-мехаиик; А. Н. Крылов — инже- 
нер-кораблестроитель, ученый, теоре­
тик; Н. Е. Жуковский — основополож­
ник современной аэродинамики. Посети­
тели выставки могли ознакомиться с 
подлинниками печатных трудов и доку­
ментов выдающихся русских инжене­
ров, уникальными фотографиями, при­
борами и инструментами, чертежами и 
эскизами, макетами сооружений и м а­
шин.

Нет сомнения, что выставка (закры в­
шаяся, кстати, в конце января этого 
года), помогла приобщиться к достиже­
ниям выдающихся русских инженеров 
посетителям любой специальности, ин­
тересующихся историей отечественной 
науки и техники. Но можно отметить 
и экспонаты, которые могли предста­
вить особый интерес для специалистов, 
занимающихся обработкой древесины.

Так, ряд материалов раздела «Рос­
сийские инженеры-путейцы» носвящен 
основателю русской школы мостострое­
ния Дмитрию Ивановичу Журавскому 
(1821 — 1891). Обобщая опыт предшест­

венников, он создал собственную совер­
шенную теорию, которую изложил в 
книге «О мостах раскосной системы 
Гау» (1855 г.5). Этим было положено 
начало строительства легких ажурных 
мостов с большим запасом прочности. 
Д. И. Ж уравский решил сложнейшую 
проблему вычисления усилий в пирами­
дальных конструкциях, рассчитав зн а­
менитый шпиль Петропавловского собо­
ра в С.-Петербурге. Деревянные мосты 
Ж уравского на Николаевской железной 
дороге превосходно выстояли весь по­
ложенный им срок до конца 60-х годов, 
когда они были заменены на металли­
ческие другим выдающимся инженером 
Николаем Аполлоновичем Белелюбским 
(1848— 1922).. Большое признание полу­
чила его деятельность в области изуче­
ния строительных материалов. Механи­
ческая лаборатория Института инжене­
ров путей сообщения, которой заве­
довал Белелюбский, получила статус 
Центральной станций механического 
исследования строительных материалов 
в России. Работы ученого были удостое­
ны первых премий на Чикагской Колум­
бовой выставке 1893 г. и Всемирной 
выставке в Париже в 1900 г.

Одним из увлечений другого нашего 
соотечественника — знаменитого уче- 
ного-металлурга Дмитрия Константи­
новича Чернова (1839— 1921), состояв­
шего членом Русского технического об­
щества со дня его основания в 1866 г., 
была музыка. В течение многих лет он 
изучал особенности старинных скри­
пок работы известных итальянских мас­
теров, исследовал различные способы 
сушки и склеивания дерева, форму из­
гиба скрипичных дек, различные со­
ставы отделочных Лаков. Д . К. Чернов 
пришел к выводу, что «выработка и 
сборка существенных частей корпуса 
этих инструментов может быть прирав­
нена к выработке и сборке хроно­
метров, микроскопов, телескопов и т. п. 
точных инструментов и приборов, высо­
кие качества которых достигаются лишь

приложением к делу крайней тщатель- I  
ности, знаний, уменья и терпенья. |  
Какими мерами и средствами эти по- 1  
следние качества достигаются — всем  ̂
известно, а следовательно, нет и особого £ 
секрета в искусстве изготовления скри- I 
прк».

Правильность своих суждений Чер- F 
нов подтвердил практикой. Он собствен- « 
норучно изготовил музыкальные инстру- 1  

менты, отличавшиеся превосходным ка- 1  

чеством. Всего им создано 12 скрипок, i 
четыре альта и четыре виолончели. I  
Одну из скрипок Дмитрия Констан- |  
тиновича посетители выставки могли |  
видеть на стенде, посвященном его тру- jj 
дам. Ученый был активным членом > 
и созданного в 1908 г. в С.-Петер- { 
бурге Общеста друзей музыки, кото- 
рое в начале 1911 г. устроило в Малом j 
зале консерватории концерт — срав­
нительные испытания струнных инстру- f 
ментов, построенных профессором 
Д. К. Черновым, и инструментов ста- £ 
рых итальянских мастеров. Концерт | 
явился полным триумфом ученого: чле­
ны авторитетного жюри не смогли опре­
делить, на какой скрипке играл музы­
кант,— на сделанной старым мастером 
из Кремоны или на скрипке, сделанной 
в XX столетии в С.-Петербурге метал­
лургом Черновым.

Выставка «Из истории инженерной 
мысли России второй половины XIX — 
начала XX веков» явилась заметным 
событием для научной и инженерной 
общественности столицы. Каждый, кто 
побывал на этой выставке, испытал 
чувство гордости за достижения отече­
ственных ученых и инженеров, внес­
ших весомый вклад в мировой научно- 
технический прогресс. Вместе с тем 
благодаря порой неожиданно всплыв­
шим деталям и подробностям жизни 
корифеев мы получили возможность 
глубже почувствовать особенности и 
знаки их времени, стать как бы свидете­
лями их великих трудов.

В. Ш. Фридман

Новые книги

Паркани Д . Дымовые трубы печ^й ин­
дивидуальных домов.: Справочное посо­
бие /  Пер. с венг. С. С. Попова.— 
М.: Стройиздат, 1991,— 40 с.— (Сде­
лай сам.). Цена 1 р.

Рассмотрены способы удаления про­
дуктов сгорания. Описаны элементы 
одинарных труб и методы' их возведе­
ния. Приведены перечень применяемых 
при строительстве труб инструментов,

а также требования, которые необхо­
димо соблюдать при строительстве 
труб. Д ана методика содержания и ре­
монта труб. Для широкого круга чита­
телей.
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Информация

УДК 674:658.011.54

l Новые оборудование и технологии для деревообработки
(с  международной выставки в М инске)

А. А. БАРТАШЕВИЧ — Белорусский технологический институт

В международной выставке «Деревообработка-91», прошедшей 
в конце октября 1991 г. в г. Минске, участвовало 120 фирм, 
предприятий и организаций из 11 стран. Это далеко не весь 
«деревообрабатывающий мир», но если учесть, что свои дости­
жения демонстрировали 37 фирм Германии, 15 — Италии, 7 — 
Финляндии, 3 — Австрии, 3 — Югославии, 2 — Швеции, то и 

! это уже свидетельствует о высоком уровне экспозиции. Наша 
страна была представлена 15 организациями и предприятиями 
(ВПКТИМ, ВНИИдрев, НПО «Плитпром», концерн «Древ- 
маш», ассоциация «Союзинтердрев», А /О  «Станкоимпорт», 
ЦНИИМОД и др.).

Если оценивать оборудование, предлагавшееся иностран­
ными участниками выставки, то в целом для него характерны 
следующие тенденции: 

стремление конструкторов уменьшить габариты машин; 
компьютерное оснащение не только линий, но и станков; 
высокие точность обработки и качество поверхности древе­

сины;
поставка фирмами основного технологического оборудования 

г в комплексе с установками для изготовления и подготовки 
^  инструмента;

изготовление наряду с линиями, позиционных (в том числе 
универсальных) станков, предназначенных и для предприятий 
малой мощности;

высокий уровень безопасности обслуживания оборудования, 
его экологическое, эргономическое и дизайнерское совершенст­
во.

Фирма «Вемхенер»* специализируется в области изготовле­
ния прессов, транспортной и манипуляторной техники. Прес­
совое оборудование выпускается трех типов — для плоского 
прессования, объемного (мембранные прессы) и кэширования.

Фирма «Лигнакон» оказывает комплексные услуги — от раз­
работки концепций до их реализации. Этой фирмой в нашей 
стране создана компания «Лигна-сервис», которая выполняет 
монтажные и пусконаладочные работы, а такж е сервисное 
обслуживание.

Фирма «Лебринк» продолжает совершенствовать оборудо- . 
вание для систем фолдинга (сборки изделий методом склады­
вания). Такая технология особенно пригодна в производстве 
радио- и телефутляров. Она и применяется, в частности, 
на Минском заводе радио- и телефутляров.

Высокие качества своей техники продемонстрировала фирма 
«Вайниг». Так, четырехсторонние строгальные станки обеспечи­
вают такую чистоту обработки поверхности, что не требуется 
ее шлифование. Специальный компьютер сокращ ает продолжи­
тельность наладки станка до минимума. Можно запрограм­
мировать обработку деталей до 99 размеров и затем осущест­
вить ее с нажатием кнопки. Левый и верхний шпиндели 
устанавливаются на йшрину и толщину изделия автоматически. 
Фирма выпускает и прецизионные за,точные станки с числовым 
управлением, на которых можно затачивать ножи различ­
ного профиля. Станок шлифует строгальные ножи в головке с 

Я  наивысшей точностью. Формирование поверхности ведется не 
одним (как обычно), а всеми резцами, что при высокой 
частоте вращения головок и обеспечивает высокое качество 
затачиваемой поверхности.

Фирма «Вурстер и Дитц» представила распиловочные центры 
для получения пиломатериалов и щепы (безотходная техно­

* Фирмы без указания страны их нахождения принадлеж ат ФРГ.

логия). Применение базовых машин фирмы обеспечивает 
экономичную и точную распиловку бревен. Позиционирование 
суппортов с помощью регулируемых сервоприводов занимает 
менее 0,5 с, что позволяет пилить бревна, следующие друг 
за другом, по разным программам раскроя.

Фирма «Бабкок» выпускает как отдельные машины, так и 
комплексные установки и линии для всех видов обработки 
и переработки древесины.

Различные типы скобо- и гвоздезабивных автоматов, а также 
компрессоры (начиная от небольших, массой 18 кг и производи­
тельностью 100 л/м ин) представила фирма «Превена». Техни­
ческие характеристики инструмента и компрессоров, их ди­
зайн — безупречны. «Превена», пожалуй, единственная ино­
фирма, которая совершала сделки и за наши рубли.

Диапазон деятельности фирмы «Хильдебрант» весьма ши­
рок — это оборудование для всех отраслей деревообрабаты­
вающей промышленности. Фирма может выполнять работы 
«под ключ», т. е. делать все: от проектирования оборудова­
ния до обучения обслуживающего персонала, организации уп­
равления и обеспечения режущим инструментом и запчастями.

Ш лифовальные автоматы фирмы «Хеземанн» доведены до 
пределов технического совершенства. Снятие слоя материала 
при шлифовании дозируется автоматически электронной систе­
мой за счет регулирования силы .прижима на отдельных 
участках.

Большой интерес посетителей выставки вызвал станок фирмы 
«Кени» для напайки твердосплавных пластинок различной 
формы и величины на зубья круглых пил. После установки 
пилы оператором или загрузочным устройством дальнейшие 
операции выполняются в автоматическом режиме со скоростью
7—9 зубьев/млн.

Из сушильного оборудования следует выделить камеры ем­
костью 20—500 м3 с электронным управлением фирмы «Болль- 
манн».

Фирма «Богдан-Ш ульц» занимается экспортом и импортом 
оборудования. Под эгидой данной фирмы экспонировалось 
разнообразное позиционное оборудование немецких и француз­
ских предприятий. Интересен станок для выборки гнезд под 
шиповые соединения. В сечении гнезда имеют строго прямо­
угольную форму. Они выбираются двумя крайними подсека- 
телями и горизонтально перемещающимся- долотом. Токар­
ные станки фирмы работают по механическому копиру или 
по программе. Обработка заготовок производится во время 
их вращения или независимо вращающимися концевыми фре­
зами (при нанесении винтовой резьбы).

Фирма «Губиш» специализируется на установках с ЧПУ для 
изготовления оконных переплетов, профильных универсаль­
ных двухсторонних многошпиндельных, калейочных станков.

Признанным авторитетом в области систем для раскроя 
плит является фирма «Швабедиссен». Форматно-раскройные 
станки выпускаются производительностью от 60 до 400 м3/сме- 
ну, обеспечивают оптимальные схемы раскроя с помощью ЭВМ. 
Фирма представила такж е станки и поточные линии для про­
изводства плит, деталей мебели, окон и дверей, сборных 
домов.

Фирма «Хорнбергер», объединяющая ряд крупных машино­
строительных предприятий, решает любые проблемы произ­
водства щитовой мебели — от проектирования машин до вво­
да их в эксплуатацию. Имеет представительство в Москве.

Австрийская фирма «Цукерман» представила различные то-
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карно-фрезерно-шлифовальные, копировально-фрезерные, 
фрезерные и другие станки, линию для производства паркета. 
Оборудование имеет компьютерное управление, обладает высо­
кими точностью обработки и производительностью.

Коммерческий успех на выставке имела итальянская фирма 
«Текноленьо», представляющая интересы примерно 40 пред­
приятий — производителей оборудования для мелких и средних 
производств (как мебельных, так и лесопильных). Фирма 
«Дельмак», специализирующаяся на производстве оборудова­
ния для выпуска древесных плит, окон, дверей и для облаго­
раживания, древесины, участвовала и участвует в строитель­
стве и комплектации ряда предприятий нашей страны.

Фирма «С ловениялео (Ю гославия), представляющая со­
бой крупное международное предприятие, выставила широкую 
гамму деревообрабатывающих станков. Линия для сращ ива­
ния по длине короткомерных деловых отходов работает в авто­
матическом режиме. На ней могут сращ иваться бруски длиной 
в пределах 150—750 мм, шириной 25— 100 мм и толщиной 
15—50 мм. Разнообразным было многопозиционное сборочное 
оборудование, сверлильные станки, прессы для склеивания 
щитовых деталей из массивной древесины.

Оборудование, представленное чехо-словацким предприя­
тием «ТОС», весьма разнообразно по ассортименту. Многие 
станки имеют электронное управление.

Многие зарубежные машиностроительные фирмы выпускают 
одновременно и инструмент высокого технического совершен­
ства — надежный, точный, в широком ассортименте. К таким 
предприятиям относится и немецкая фирма «Лейко». Напри­
мер, комбинированный инструмент для обработки соединений 
в шпунт и гребень, оснащенный поликристаллическим алм а­
зом, может обработать до 6  тыс. пог. км материала.

Несколько фирм представляли на выставке «Деревообра- 
ботка-91» клеевые материалы. Фирма «Йоват» выпускает около 
400 видов клеев различного назначения. Новые полиуре­
тановые клеи-расплавы сочетают свойства клеев-расплавов и 
реактивных. В первой ф азе склеивание происходит за. счет 
физического процесса — охлаждения клеев. Во второй фазе 
идет химический процесс отверждения. Клей вступает в реак­
цию с влагой, содержащейся в склеиваемом материале и воз­
духе. Клеевая пленка в значительной степени теряет свою 
термопластичность, в результате ее теплостойкость возрастает 
до 120 °С. Для монтажных работ клей-расплав поставляется 
в алюминиевых баллончиках, которые вставляются в писто- 
леты-распылители с нагревателями. Клей наносится из фор­
сунки в виде нити. Представленный на выставке клей для 
склеивания пенопластов на основе полихлоропрена почти не 
имеет запаха, клеит прочно и сразу. Сухая масса клея 
составляет до 65 %. Клей не влияет на эластичность склеенных 
материалов.

Фирма «Клебхеми» выпускает 300 марок клеев различного 
назначения. Особое внимание фирма уделяет разработке клеев, 
не вредящих здоровью рабочих. Клеи с растворителями все 
больше заменяются клеями без растворителей или водораство­
римыми.

Несколько фирм представляли лакокрасочную продукцию. 
Фирма «Кнехо-лаке» выпускает мебельные лаки, грунтовки, 
шпатлевки, растворители, красители. Требования экономии 
растворителей и экологической чистоты технологии обусловли­
вают развитие выпуска лаков водорастворимых и УФ-сушки. 
Изготовляются следующие варианты лаков УФ-сушки: бесцвет­
ная грунтовка и укрывистые лаки различной степени блеска, 
бесцветно-прозрачные; водорастворимые., без растворителей; 
на основе акрила и полиэфира. Для отделки в вакууме вы­
пускаются лаки, расход которых составляет 5— 6  г/м

А /О  «Тиккурила» (Финляндия) — крупнейший в Финляндии 
производитель лакокрасочных материалов для дерево- и ме­
таллообрабатывающей промышленности, а такж е строитель­

ства. Выпускает в широком ассортименте лаки, краски, анти-Е ] 
септики, шпатлевки и клеи. Заводы этого акционерного об| 
щества поставляют все необходимое для получения нужного!; 
колера лаков и красок: базисные эмали, пигментные пасты, до | 1  

зировочные установки qo смесителями, спектрофотометры и£ 
программы. В настоящее время 90 % красок, продаваемы!' 
в Финляндии населению, доводятся до колера, требуемого! 
покупателем, прямо в магазинах с помощью системы «Мони |  
колор». Применение одной-пяти базисных красок и 16 пигмент-Е 
ных концентратов практически позвюляет создать всю возмож р 
ную шкалу цветов. В запоминающем устройстве компьютера? 
можно заложить 20 тыс. рецептур разных расцветок. При к 
помощи спектрофотометра получают колер цвета и по эталон}* 
клиента. Спектр образца клиента, полученный на сиектрофо-1  

тометре, переносится в компьютер для анализа. Компьютер! 
на основе характеристик спектра определяет необходимое 
соотношение исходных компонентов. Желаемый оттенок полу-1 
чается путем ввода пигментных паст в белую базисную эмаль. 
Рецептура составления цвета переводится в установку авто-|- 
матической дозировки, в которой хранят пигментные пасты.» 
Установка дозирует пасты в банку с базисной краской, поЬле! 
чего содержимое перемешивается на смесителе. Весь процесс,! 
начиная от анализа образца, занимает несколько минут. С по-| 
мощью системы «Темаколор» получают необходимый колер ла-f 
кокрасочных материалов, применяемых в промышленности.; 
Для этого выпускаются три-пять базисных эмалей и 24 пигмент­
ных концентратов. Система позволяет получать оттенки цвета 
разных лакокрасочных материалов, в том числе эмалей горя- 1  

чей сушки, на эпоксидной, полиуретановой основах, кислот-' 
ного отверждения и т. д.

Наш ВГ1КТИМ демонстрировал новую технологию установки 
ротанговой сетки в рамочных конструкциях мебели. Изготовлен , 
специальный пресс для растяжения и запрессовки сетки, t  
Совместно с НПАО «Спектр ЛК» институт разработал одно- ; 
компонентный полиэфирный водоразбавляемый матовый лак 
УФ-отверждения марки ВД ПЭ-2150. Л ак представляет собой 
водную дисперсию ненасыщенной полиэфирной смолы с добав- 
ками матирующего агента и фотоинициатора. Наносится валь- : 
цевым методом по загрунтованной поверхности с расходом 
25—30 г /м 2. Л ак  экологически чистый. Демонстрировались' 
также образцы мебельных щитов с бумажным сотовым запол- |  
нением, технологию изготовления которых ВПКТИМ разраба- 4 
тывает. Такой щит позволяет снизить вес изделия на 
40—50 % , улучшает условие "его монтажа.

Среди разработок ВНИИдрева, показанных на выставке,— 1 
технология производства древесностружечных плит для изго- •> 
товления мебели с содержанием формальдегида менее
5 мг/100 г плиты, технология и оборудование для выпуска ; 
плит из древесных и сельскохозяйственных отходов (мощ-. | 
ностью 1, 5, 8 , 10, 30 тыс. м3 /год ), экологически чистые : 
древесностружечные плиты для жилищного строительства на 
полимерном связующем, прессованные из древесных отходов 
конструкционные заготовки, пустотелые строительные блоки.

Серию фрезерных и сверлильных станков представило 
Днепропетровское станкостроительное объединение. Много­
шпиндельный высокопроизводительный станок СГВП-3 разра­
ботан совместно с фирмой «Словениялес». Станок имеет 
114 шпинделей, может использоваться в автоматических 
линиях.

Из мебели экспонировались только изделия предприятий Рес­
публики Беларусь. Их было достаточно много и они составили 
полноценный раздел выставки.

Следует отметить, что выставка «Деревообработка-91», но­
сила отчасти и рыночный характер. О покупке оборудо­
вания договаривались не министерства, а отдельные пред­
приятия (в том числе малые) и кооперативы — т. е. те, у ко­
торых есть за что покупать. И покупали.

Деревообрабатывающая промышленность. 1992/2
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Выставочная программа АО «Экспоцентр» в 1992 г,

Организатор выставочных мероприятий отечественных пред­
приятий и организаций в стране и за рубежом — акцио­
нерное общество «Экспоцентр». Совсем недавно в связи с лик­
видацией Торгово-промышленной палаты СССР «Экспоцентр» 
из внешнеторгового объединения превратился в Акционерное 
общество. Он изменил не только название. Как сказал на 
пресс-конференции его генеральный директор И. С. Денисов, 
АО «Экспоцентр», выполняя традиционные функции органи­
затора выставок, осваивает роль делового посредника, спо­
собного не только проконсультировать по вопросам участия 
в различных выставочных мероприятиях, но и оказывать ре­
кламные услуги, содействовать установлению деловых контак­
тов с зарубежными фирмами. К новым услугам акционер­
ного общества относятся транспортно-экспедиторские опера­
ции, организация делового туризма, презентаций, пресс-кон- 
ференций, семинаров, подготовка рекламно-информационных 
стендов на зарубежных выставках.

В выставочной программе АО «Экспоцентр» 19 междуна­
родных выставок: 4 крупные отраслевые и 15 специализиро­
ванных. В седьмой раз в Москве с 15 по 23 сентября будет 
работать традиционная международная выставка -«Химия-92», 
цель которой — показать разнообразные возможности химии,

ее связи с другими отраслями экономики.
Тематика международных специализированных смотров до­

статочно разнообразна и актуальна: охрана труда, фармацев­
тическая промышленность, оптика, алюминий, фермерское хо­
зяйство и тепличная техника, оборудование для банков и 
офисов, метеорология, информатика, спорт, реклама, мебель 
и оборудование для ее производства.

3-я международная выставка «Мебель-92» и 2-я междуна­
родная выставка «Оборудование для мебельной промышлен­
ности» — «Мебельиндустрия-92» будут проходить в Москве 
с 24 ноября по 2 декабря.

Среди выставочных мероприятий, проводимых по инициати­
ве иностранных устроителей, надо отметить Японскую торгово- 
промышленную выставку (8— 17 апреля). С интересом ожида­
ется выставка «США-92. Американские товары и техно­
логия». Впервые в Москве намечено провести торгово- 
промышленную выставку Южно-Африканской Республики.

В 1992 г. АО «Экспоцентр» планирует провести за рубежом 
около 50 выставок. Оно делает акцент на усилении помощи 
предприятиям в сбыте их продукции. Будет продолжена ра­
бота по закреплению наших участников на выставочных рын­
ках Ю. Кореи, Израиля, Тайваня, Аргентины, Мексики.

УДК 621.914.2(088.8)

Многорезцовая фрезерная головка для обработки древесины
Н. П. ФИЛИН

Обычная многорезцовая фрезерная головка для обработки 
древесины содержит корпус с фланцами, в которых установле­
ны ножи.

Однако заточить ножи головки в комплекте нельзя, поэтому 
головку необходимо демонтировать. Извлечение же ножей — 
процесс довольно трудоемкий.

Предлагаемая конструкция фрезерной головки намного об­
легчает ее демонтаж.

В нашей фрезе корпус с двумя фланцами, в которых ус­
тановлены ножи, представляет собой барабан со съемной 
крышкой. В барабане по образующйм выполнены наклонные 
прорези для удержания ножей в рабочем положении, а но­
жи установлены в отверстиях фланцев шарнирно.

Для заточки ножей фрезы необходимо снять крышку бараба­
на, вынуть фланцы вместе с ножами и переставить их в 
другой корпус меньшего диаметра аналогичной конструкции,

имеющий прорези с большим углом наклона к вертикали, и 
закрыть крышку. При этом все ножи одновременно устанавли­
ваются под углом, необходимым для их заточки, за счет шар­
нирного крепления ножей во фланцах.

Такое конструктивное исполнение многорезцовой фре„ -рной 
головки позволяет быстро и легко демонтировать ее для 
заточки ножей, производить заточку ножей в комплекте, 
что повышает точность обработки древесины.

Кроме того, увеличенное число ножей (до двадцати четырех 
и более) при увеличении диаметра фрезерной головки дает 
возможность снизить шум ври ее работе, уменьшить скорость 
вращения, повысить качество обработки.

На изобретение получено авторское свидетельство. Мой 
адрес: 141250, г. Ивантеевка Моск. обл., ул. Смурякова, 
д. 1 2 , кв. 60.
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Российская лесная бирж а.— В. Н. Ток­
маков, В. А. Марков. На бирже обра­
зованы следующие функциональные 
подразделения.

Комиссия по торгам фиксирует сдел­
ки, выдает отчеты по биржевой сес­
сии, передает итог торгового дня в 
расчетную палату, контролирует Выпол­
нение биржевых правил участниками 
торгов.

Экспертное бюро определяет номен­
клатуру биржевых и небиржевых коти­
руемых и некотируемых товаров, их ка­
чественные, весовые, транспортные и 
габаритные характеристики, разраба­
тывает стандарты и доводит их до 
сведения всех членов биржи и ее под­
разделений.

Бюро регистрации сделок принимает 
заявки до начала торгов, формирует 
карточки по каждой заключенной сдел­
ке, передает сведения в договорно­
правовой отдел биржи и расчетную па­
лату.

Расчетная палата фиксирует расчеты 
по сделкам между брокерами, клиен­
тами и биржей, контролирует заклю ­
чение сделок и учет гарантийных 
взносов, формирует аналитические от­
четы.

Котировальная комиссия издает бюл­
летени по итогам биржевых сессий; 
ведет котировки биржевых товаров, 
обеспечивает аналитической информа­
цией о деятельности биржи ее руковод­
ство, подразделения и членов.

Арбитражная комиссия разбирает 
конфликтные ситуации между участни­
ками торгов.

Комиссия по торговой этике рассмат­
ривает случаи нарушения персоналом и 
членами биржи правил биржевой дея­
тельности и информирует о них руко­
водство.

Центр по подбору, подготопке кад­
ров и социальным вопросам ведет учет 
и организует обучение персонала бир­
жи и ее брокерского состава, принима­
ет квалификационные экзамены, осуще­
ствляет комплекс социальных меро­
приятий для сотрудников.

Информационно-справочный и кон­
сультационный центр занимается экс­
плуатацией информационно-справоч­
ных систем в интересах руководства и 
подразделений биржи, брокеров, внеш­
них организаций и предприятий.

Центр компьютерной техники и свя­
зи обеспечивает функционирование 
внутрибиржевых и внешних каналов 
связи и ' компьютерной техники для 
подготовки и проведения торгов, вы­
полнения своих функций подраз­
делениями биржи.

Административно-хозяйственный от­
дел занимается хозяйственным обес­
печением сессий, подразделений бир­
жи и ее руководства, брокерских кон­
тор, включая оборудование помещений, 
транспорт и др.

Центр по печати и рекламе осве­
щает деятельность биржи в средствах 
массовой информации, рекламирует ее 
услуги.

Финансово-бухгалтерский отдел ве­
дает отчетностью о деятельности бир­
жи, включая взаимодействие с банка­
ми и контроль платежей, учитывает 
использование уставного капитала.

Договорно-правовой отдел заключает 
договоры на поставку товаров (бир­
жевые контракты), контролирует их ис­
полнение, осуществляет консультацион­
ную деятельность.

Секретариат биржи подготовляет ор­
ганизационно-распорядительную доку­
ментацию, обеспечивает проведение ор­
ганизационных мероприятий "(собраний 
акционеров, брокеров, персонала бир­
жи в установленном регламенте). 
Лесная промышленность.— 1991.—

№ 9.

Влияние магнитной обработки на не­
завершенность релаксационных процес­
сов при формировании полиэфирных по­
крытий.— А. В. Федак, В. Ф. К а­
чан, Л. А. Сун-Чен-Ли (Львовский 
лесотехнический институт). В качестве 
исходного материала для создания по­
крытий выбран полиэфирный лак 
ПЭ-246, применяемый в мебельной про­
мышленности. Источниками постоянно­
го магнитного поля служили два элект- 
poMarHnta, обеспечивающие получение 
полей напряженностью от 0  до 
250 кА/м. Электромагниты располага­
ли таким образом, чтобы направлен-, 
ность силовых линий магнитного поля 
была перпендикулярна к поверхности 
подложки. Продолжительность дейст­
вия магнитного поля на покрытие варьи­
ровали в пределах времени желатини­
зации пленки лака. Возникавшие внут­
ренние напряжения измеряли через 
24 ч после их формирования кон­
сольным методом в соответствии с 
ОСТ 6-10-402—76. В качестве подлож­
ки использовали консоль из немагнит­
ного материала (алюминий).

Применение магнитной обработки при 
формировании полиэфирных покрытий 
на древесных материалах позволяет 
иметь покрытия с улучшенными физи­
ко-механическими свойствами, что по­
вышает их Долговечность, устраняет 
необходимость введения химических ве­
ществ для достижения этой цели. Осо­
бенно эффективной магнитная обра­
ботка оказывается для полиэфиров, 
отверждающихся с помощью ультра­
фиолетового излучения, покрытия из ко­
торых характеризуются повышенной 
степенью незаверш енности релак­
сационных процессов, возникающей за 
счет ускоренной полимеризации систе­
мы. Кроме того, с помощью магнит­
ной обработки осуществляют направ­
ленное воздействие на процесс поли­
меризации и в широких пределах, ре­
гулируют свойства создаваемых за ­
щитно-декоративных покрытий. 
Автоматизация управления технологи­
ческим процессом лазерного раскроя.— 
Ю. Г, Павлов, А. С. Иванников, 
К. П. Шереметьев (Московский лесо­
технический институт). Наиболее эффек­
тивно на деревообрабатывающих пред­
приятиях применение автоматизирован­

ного управляющего комплекса, совме­
щенного с лазерной установкой и поз4  

воляющего вести поочередное диалоге-’, 
вое проектирование раскройных карт. 
Комплекс включает в себя также вы­
числительную микропроцессорную си- ^  
стему и устройство ЧПУ. Создание та /  
кого комплекса предполагает:

1 ) рациональный раскрой листовых' 
материалов в диалоге с микро-ЭВМ;
2 ) определение оптимальной траекто­
рии резания для принятых техноло­
гом карт; 3) преобразование траекто-; 
рии резания в коды УЧПУ.

Решение указанных задач позволяет 
в диалоговом режиме с помощью пер­
сональной ЭВМ управлять технологи­
ческим процессом раскроя листовых ма­
териалов.

Анализ работы комплекса показал 
его эффективность для оперативного 
управления технологическим процессом 
раскроя при небольших партиях дета­
лей и частой смене их номенклатуры в 
условиях опытного и мелкосерийного 
производства. Опытная промышленная 
выработка проведена на Заволжском 
КФО с годовым экономическим эф­
фектом 55 тыс. р.

Элементы разработанного комплекса 
можно успешно применять для -диало- |  
гового проектирования раскроев в ме­
бельной и фа'нерной промышленности, f 
позволяющего в реальных практиче­
ских задачах получать коэффициенты ь 
раскроя не ниже 93 %, а также для * 
проектирования траекторий резания при 
лазерной, газовой, эльдуговой резках 
материалов, обеспечивающего наибо- - 
лее производительный режим работы. 
Оценка надежности рамных пил,— ;
В. В. Соловьев (Архангельский лесо- | 
технический институт). Условия без­
опасной работы пилы выглядит сле­
дующим образом: /<16, где I — длина 
трещины к концу периода стойкости;
6  — толщина снимаемого при заточке 
слоя.

Суть соотношения состоит в' том, 
что работоспособность пилы будет обес­
печена во время эксплуатации до пол­
ного ее износа с определенной вероят­
ностью в случае, когда в любой из пе­
риодов стойкости не возникает трещи­
ны, опережающей нормальный расход 
пилы.

Результаты расчета свидетельствуют 
о том, что при нормативных значе-- 
ниях шероховатости затачиваемых по­
верхностей надежность пилы составля­
ет не менее 95 % в течение 7 ч эксплуа­
тации (6 = 0 ,5  мм), а при некачествен­
ной обработке поверхностей (/о=  
= 0 , 1  мм) и прочих равных условиях — 
лишь в течение 4 ч. Уменьшение тол­
щины снимаемого слоя при заточке во 
всех случаях приводит к снижению на­
дежности работы пилы. Работоспособ­
ность пилы с надежностью 95 % (6 =  
= 0 ,3  мм) сохраняется только 2,5 ч. По 
мере увеличения посылки Д в 1 , 6  раза и 
прочих равных условиях через 3 ч рабо­
ты вероятность отказов возрастает на
6  %, а через 4 ч — "на 13 %. 
При пилении древесины в зимний пе­
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риод возрастают усилия резания и на- 
дежность пил резко снижается. Так, 
при /о= 0 ,1 мм и 6 = 0 ,3  мм через
2 ч работы вероятность отказов со­
ставляет 14 %, а через 3 ч — 4 2 %.  
Это подтверждено практикой эксплуа­
тации пил.

Итак, работоспособность пилы с обес­
печенностью 95 % в зимний период в те­
чение 1/3 смены может быть достиг­
нута либо увеличением толщины слоя 
стачивания до 0,5 мм, либо повышени­
ем качества заточки.
К вопросу о затуплении шлифоваль­
ных лент j ip u  обработке древесины.— 
А. А. Коробовский (Архангельский лесо­
технический институт). Работу заклю ­
чают три вывода:

1. Основная причина затупления шли­
фовальных лент при обработке дре­
весины и снижения их работоспособ­
ности — засаливание.

2. Механизм засаливания по поверх­
ности шлифовальной шкурки различен 
из-за особенностей тепловых процессов 
в зоне шлифования.

3. В связи со сложным характером 
засаливания, а такж е для уменьшен 
ния затупления шлифовальных лент и 
повышения их режущей способности 
следует увеличивать объем межзерново- 
го пространства и создавать условия 
для уменьшения застревания стружки. 
Для этого предлагается наносить абра­
зивные зерна рядами шириной 1 —
2  зерна перпендикулярно направлению 
движения ленты, расстояние между ря­
дами 1 0 . . . 2 0  размеров зерна. 
Оптимизация режимов пиления на круг­
лопильных станках.— В. В. Ш остак 
(Львовский лесотехнический институт). 
Выбирая режимы пиления на кругло­
пильных станках, необходимо учиты­
вать износ зубьев пил, который зави­
сит от скорости резания, подачи на зуб и 
пути резания. Критерий оптимальности 
режима пиления — себестоимость обра­
ботки с ограничениями по мощности, 
объему вдадин зубьев и качеству про­
пила.

Для достижения оптимальных режи­
мов резания привод механизма должен 
обеспечивать плавное регулирование 
частоты вращения пильного вала, что 
особенно важно для мног'опильных

станков. В п р о ц ессе  работы инстру­
мента .назначенную оптимальную ско­
рость подачи не следует изменять, так 
как увеличение скорости подачи острых 
пил приводит к их повышенному из­
носу и снижению периода стойкости. 
Определение компонентов поля на­
пряжений при резании древесины.— 
А. И. Сопотун, М. Т. Бець (Л ьвов­
ский лесотехнический институт). Слож ­
ность полей напряжений и деформа- 
ции7  вызываемых в древесине резцом, 
не позволяет с достаточной полно­
той представлять механику возникно­
вения и аналитическое описание сил на 
режущем органе и, соответственно, 
решать ряд прикладных задач. Тем не 
менее свойства сред в пространстве 
в теории упругости и механике сплош­
ных сред Достаточно хорошо описа­
ны уравнениями в частных производ­
ных в виде задач Дирихле, Ляме, 
Неймана, Римана и др. Выводы авто­
ра статьи сводятся к следующему:

1. Результаты исследований по опре­
делению поля напряжений при резании 
древесины подтверждают ’ необходи­
мость обоснования корректных краевых 
условий и возможность реализации з а ­
дачи по вычислению тензоров поля на­
пряжений и раскрытию физической 
сущности разрушения древесины при 
механическом воздействии клинообраз­
ного тела.

2. Решение внутренней задачи поз­
воляет выявить характер распределе­
ния сил по передней грани резца и 
получить аналитическую зависимость 
сил резания в функции технологиче­
ских переменных и свойств материала.

Известия визов. Лесной жирная.— 
1991,—  '№ 3.

Пресс непрерывного действия для из­
готовления древесных плит.— Автор­
ское свидетельство получили В. В. Дар- 

.чиашвили, В. П. Стрелков, Н. В. М алы­
гин, С. И. Стрелкова, В. В. Крив- 
чиков, Г. М. Татарчук (ВНИИдрев). 
Пресс включает в себя узел прессо­
вания (в виде эластичных верхней и 
нижней замкнутых лент, прессующих 
камер, состоящих из отдельных сек­
ций, направляющих и приводных бара­
банов), а также узел нагрева ковра и 
привод. С целью повышения каче­

ства плит за счет увеличения их рав- 
ноплотности эластичные ленты узла 
прессования выполнены с полостями, в 
которых по спирали размещены сек­
ции прессующих камер, а узел нагре­
ва ковра выполнен в виде закреплен­
ных на торцовых стенках направляю­
щих барабанов золотников, соединен­
ных с исполнительными элементами и 
верхними и нижними ограничителями. 
Валы направляющих барабанов.— по­
лые и соединены шлангами с механиз­
мом подачи теплоносителя, а обра­
зующаяся поверхность по краям при­
водных барабанов и пластичных лент 
выполнена в виде зубчатой пары.

Открытия. Изобретения.— 1991.—
№ 14.

Новые книги.

Губернский Ю. Д ., Лицкевич В. К.
Ж илище для человека.— М.: Строй- 
издат, 1991.— 227 с. Цена 4 р. 90 к.

Рассмотрено влияние урбанизирован­
ной жилой среды на условия прожи­
вания и здоровье населения крупных 
городов. Обоснована величина жилой 
площади и теплового комфорта в жили­
ще. Приведены экономические и гигие­
нические аспекты при управлении мик­
роклиматом помещений и гигиенические 
критерии состояния воздушной среды 
помещений, а также критерии световой 
среды жилища. Сформулированы зада­
чи достижения экологически здорового 
жилища и особенности его прогнози­
рования. Д ля ученых, специалистов и 
архитекторов, работающих в области 
проектирования жилища.
Белоконь Е. П./ Бондаренко С. А., 
Чебанов Л. С. Парниковое хозяйство 
на приусадебном участке. М.: Агро- 
промиздат, 1991.— 96 с. Цена 1 р. 50 к.

Рассмотрены типы теплиц и парников 
для приусадебных участков, технология 
выполнения подготовительных и основ­
ных строительных работ. Даны рекомен­
дации по подготовке семян, почвен­
ного слоя, выращиванию рассады. Для 
широкого круга читателей.
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В н и м а н и ю  п р е д п р  и я тий ле с н о го  к ом  пл е к с а

•  и м е ю щ и х  д р е в е с н ы е  о т х о д ы  и ж е л а ю щ и х  по лучить  из них 
к о н д и ц и о н н ы е  те х н о л о ги ч е с к и е  щ е п у  и о пи лки  для собствен­
ных н у ж д  или реа ли зац и и

Ф п е р е р а б а т ы в а ю щ и х  т е х н о л о г и ч е с к у ю  щ е п у ,  опилки  или их 
смесь и и с п ы ты в а ю щ и х  п о т р е б н о с т ь  в п о в ы ш е н и и  их качества

•  ж е л а ю щ и х  м о д е р н и з и р о в а т ь  с у щ е с т в у ю щ и е  участки п о д го ­
товки д р е в е с н ы х  о т х о д о в  или с о р ти р о в а н и я  щ епы, опилок

ВНИИГИДРОЛИЗ

разработал новое эф ф ективное оборудование  и со­
стоящ ие из него ком плектны е линии подготовки  древесно­
го сырья к дальнейш ей переработке;

приним ает заявки на поставку в 1992— 1993 гг. ком п­
лектных др евесно-подготовительны х линий или отдельных 
видов оборудования ;

заклю чает д о го во р ы  на весь ком плекс работ (за иск­
лю чением  строительно-м онтаж н ы х) по созданию  или м о­
дернизации сортировочно-доизм ельчител ьны х участков. 

Состав комплектной линии подготовки сырья: 
ж елезоотделитель  (серийного  производства) для 

очистки сырья от м еталлом агнитны х предм етов;
металлоискатель (новой конструкц ии) для обнару­

ж ения в сырье нем агнитных металлических вклю чений 
и защиты рубительны х маш ин;

универсальны е сортировки  подвесного  типа с сам оочи­
щ аю щ им ися ситами, позво л яю щ ие  получать до  пяти ф рак­
ций сырья (кр уп н о куско вы е  вклю чения, некондиционная 
щепа, технологическая щепа, технологические опилки, пы­
левидная ф ракция), производительностью  40— 60, 150—  
180 и 350— 400  насыпных м 3/ч ;

сепаратор с акустическим  датчиком  для сухой очистки 
некондиционной  щ епы от м инеральны х прим есей;

двухпатронная рубительная машина для измельчения 
дл инном ерны х, кусковы х древесны х отходов и некон­
диционной  щ епы (во зм о ж н ы  д р уги е  виды измельчителей).

Адрес: 198099, Санкт-Петербург, Телефон (812)186-98-44. 
ул. Калинина, 13. Факс (812)186-65-82.

Телетайп 122139 Белок.
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о п ы т н ы й  З А В О Д
предлагает

эжекторные каналоочистители ЭКО-1, ЭКО-2
и гребные винты

ЭКО п р е д с т а в л я е т  с о б о й  п л а в с р е д с т в о  т р и м а р а н н о г о  типа, обладает 
достаточным за п асом  плавуче сти  и о с т о й ч и в о с т и .  Его э н е р ге ти ч е с к о й
установкой является насосная станц ия  С Н П -7 5 /1 0 0 .

Наши к а н а л о о ч и с ти т е л и  п р е д н а з н а ч е н ы  для  р а з р а б о т к и  п о д в о д н о г о  
грунта I —  IV  к а т е г о р и й ,  о ч и с тк и  каналов,  р е к  и д р у г и х  в о д о е м о в  р а зряд а  
«Л» от ила, песка  и п р о ч и х  о т л о ж е н и й ,  а т а к ж е  для д о б ы ч и  песка,
сапропеля, п е р е к а ч к и  пульпы .  О н и  м о г у т  быть испо льзо ва ны  как г и д р о ­
мониторы и н а со с н ы е  станц ии  для  п е р е к а ч к и  воды.

При н е о б х о д и м о с т и  т р а н с п о р т и р о в а н и я  д е м о н т и р у ю т с я  то л ь к о  г р у н т о ­
заборные ш л ан ги ,  т е н т о в о е  у с т р о й с т в о ,  л е е р н о е  о г р а ж д е н и е  и п у л ь п о ­
провод. Ш а р н и р н о  св я за н н ы е  м е ж д у  с о б о й  п о н т о н ы  скл а д ы ва ю тся ,  и а г р е ­
гат п р и н и м а е т  к о м п а к т н у ю  ф о р м у ,  что  п о з в о л я е т  п о гр у з и т ь  е го  в кузов 
автомобиля.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  э ж е к т о р н ы х  к а н а л о о ч и с т и т е л е й

Глубина р а з б о р к и  гр у н т а , м  . ............................................................................................................................... Д о  8
Рабочий о р га н  .............................................................................................................................................................................  К о л ь ц е в о й

э ж е к т о р
П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь , м ' / ч ............................................................................................................................... ......  25 -35
О сно вн ы е р а з м е р ы :

д л и на , м ....................................................................................................................................................................................  6
ш и р и н а  в р а б о ч е м  п о л о ж е н и и , м ........................................................................................................................... 4,5
ш и р и н а  в т р а н с п о р т н о м  п о л о ж е н и и , м .............................................................................................................. 2,6
вы со та , м ....................................................................................................................................................................................  2,6
м асса Э К О -1 , т ................................................................................................................................................................  7
м а сса  Э К О -2  (б е з  п у л ь п о п р о в о д а /с  п у л ь п о п р о в о д о м  д л и н о й  60  м ), т ............................... Н е б о л е е

7 / о к о л о  8
А в т о н о м н о с т ь  п о  за п а с а м  т о п л и в а , ч ........................................................................................................................  12

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  с т а н ц и и  С Н П -7 5 /1 0 0

Д в и г а т е л ь ...........................................................................................................................................................................................Я А З  М 2 0 6 А
Частота в р а щ е н и я , м и н - 1 ................................................................................................................................................... 1700
Н а с о с ........................................................................................................................................................................................................ Ц е н т р о ­

б е ж н ы й  
д в у х к о ­
л е сн ы й

П о да ча, м / м 1 ..................................................................................................................................................................................... 2 7 0 /5 4 0
Н апор, м ...........................................................................................................................................................................................1 0 0 /5 0

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  г р е б н ы х  в и н т о в

Р -376  Т-63 П р . 1606 Б М К -1 3 0 М
Д и а м е т р , м м .......................................................................................  82 0  80 0  900  800
Ш а г , м м .............................................................................................. 1200  1200 1100 580
Ч исл о  л о п а с т е й ................................................................................  4 4 4 3

Обращаться по адресу: 188691, г. Петрокрепость С.-Петер-
(«ипр^илй n XI п 1/naruLm тпаит 1 С Л пи ти и й  1 авпл
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ЦЕНА 5 РУБ.

УВАЖАЕМЫЕ ЧИТАТЕЛИ!

Редакция благодарит вас за под­
держку журнала в 1992 г. своей актив­
ной подпиской.

Однако вынуждена огорчить своих 
подписчиков не только увеличением 
стоимости годового комплекта журна­
ла с 24 до 30 р., но и снижением пери­
одичности его с 12 номеров в год до 6.

РЕДАКЦИЯ
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