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УДК 674.047:658.336.3:33

ОБУЧАЮЩАЯ КОМПЬЮТЕРНАЯ ПРОГРАММА 
ДЛЯ ПОДГОТОВКИ СПЕЦИАЛИСТОВ 
ПО СУШКЕ ДРЕВЕСИНЫ
Б . Н . У Г О Л Е В ,  Н . В . С К У Р А Т О В ,  В . Д. Г О Л О С  — Московский государственный 
университет леса

При сушке древесины не всегда лег
ко решить главную задачу этой тех
нологической операции — как можно 
быстрее и при минимальных затра
тах довести материал до требуемой 
влажности. Основным сдержива
ющим фактором является опасность 
растрескивания, а также изменения 
формы и размеров пиломатериалов 
при их последующей механической 
обработке. Неравномерное распреде
ление влажности по сечению доски 
вызывает неравномерную усушку, 
что неизбежно приводит к появлению 
упругих деформащ1Й из-за стеснения 
усушки и, следовательно, напряже
ний.

Кроме того, при сушке древесины 
в напряженном состоянии ей присуща 
способность к перерождению значи
тельной части упругих деформащ1Й 
в так называемые «замороженные» 
остаточные деформации, что ослож
няет аналитическое описание процес
са сушки древесины и требует испо
льзования для этих целей достаточно 
сложного математического аппарата.

В результате многолетних теорети
ческих и экспериментальных иссле
дований [1, 2] удалось аналитически 
описать весь комплекс сложных про
цессов деформирования нагруженной 
древесины при изменении температу
ры и влажности. На практике предот
вращение растрескивания материала 
в процессе сушки достигается приме
нением стандартизированных режи
мов, регламентирующих ручное или 
автоматическое регулирование пара
метров сушильного агента по мере 
высыхания пиломатериалов. Дейст
вующие в настоящее время стандарт
ные режимы сушки разработаны 
с учетом усредненных характеристик 
обезличенных пиломатериалов. 
В связи с высокой изменчивостью 
свойств древесины и разнообразием 
производственных условий опреде
ленный интерес представляет разра
ботка и реализация специализирован-

K1LN
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Рис. 1
Пример вывода на экран результатов расчета процесса сунжи пи.юматериала

ных режимов, учитывающих условия 
конкретного производства (плот
ность, начальную влажность, харак
тер распиловки сырых пиломатериа
лов, конструкцию и техническое со
стояние сушильных камер, условия 
теплоснабжения и т. д.).

Современный специалист по сушке 
древесины должен иметь возмож
ность оценить степень влияния раз
личных факторов на характер проте
кания процесса и, следовательно, на 
качество материала и экономичность 
технологии. Следует подчеркнуть, 
что процесс сушки пиломатериалов 
можно рассматривать как оптимиза
ционный. Стремление ускорить этот 
процесс, ужесточив режим, неизбеж

но ведет к снижению качества пило
материалов, а иногда и к полному пе
реводу его в брак.

Искусство управления сушкой со
стоит в нахождении и поддержании 
баланса между факторами, определя
ющими скорость этого процесса 
и уровень допустимых напряжений. 
Поскольку связь между указанными 
факторами неоднозначна и неочевид
на, решить поставленную задачу мо
жно традиционным путем — проведе
нием многочисленных опытных су
шек либо использованием современ
ных методов численного эксперимен
та.

В Московском государственном 
университете леса разработана вычи
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Рис. 2
Пример вывода на экран кривых распределения напряжений, прочности, влажности и тем
пературы по толщине нолудоски

слительная программа, моделиру
ющая поведение пиломатериалов 
в процессах начальной обработки 
(прогрева), сушю1, влаготеплообра-

ботки и кондиционирования в каме
рах периодического действия. Про
грамма предназначена для работы 
в реальном масштабе времени на пер-

Рис. 3
Пример вида силовой секции в момент выпиливания без предварительного выравнивания 
влажности

TASK Пате tes t 
Species PINE2 
S ize 32x150

RESULTS
Tine.h 131.05
I _ « i r ,  *С ieS .00«
F i_a ir, У. 27.00#
y_air, и/s 2.00*
Sig Si ПРа 1.83»
Str 8, flPa 2.92#
I_s. *C 105.00
I.awer, *C 105.068
I  centr, *C 10S.08
U_s, •/ 3.3S
U_aver., ■/. 5.808
U_centr. ,z 7.16

FORK
Prong s h i f t ,на 0.B0
Prong th ick ,ПЯ 5.00
Base heightinn 30.80

i! W

’ V\ 
W

сональных компьютерах IBM PC 
XT/AT в среде MS-DOS версии не ни
же 3.3. Поскольку в программе вьшо- 
лняется значительный объем вычис
лений, в компьютере желательно на
личие математического сопроцессо
ра. Для эффективного управления за
данием и процедурой вычислений 
в программе предусмотрен интер
фейс пользователя, ориентированный 
на применение манипулятора типа 
«мьппь».

Программа позволяет рассчиты
вать изменение во времени и распре
деление по толщине доски температу
ры, влажности, напряжения и пре
делов прочности в процессе сушки пи
ломатериалов различного сечения из 
древесины хвойньк и лиственньк по
род — в зависимости от параметров 
сушильного агрегата (температуры, 
степени насыщенности и скорости ци
ркуляции по материалу). Реализован
ная в программе математическая мо
дель процесса сушки включает систе
му одномерных нестационарных ура
внений тепломассопереноса [3] и обо
бщенное уравнение для расчета на
пряжений, учитывающее закономер
ности деформирования древесины 
при сушке и увлажнении [4]. Кроме 
того, использованы эмпирические 
уравнения, определяющие коэффрщи- 
енты тепло- и массопереноса, тепло- 
и массообмена [3], состояние сушиль
ного агента, устойчивую влажность 
древесины, показатели прочности 
и жесткости древесины и др.

Запуск программы осуществляется 
стандартным путем. Экран формиру
ется через несколько секунд (рис. 1). 
В его левой верхней части находится 
панель, отражающая заданные пара
метры сушильного агента: темпера
туру Т, степень насыщенности Fi, ско
рость движения по материалу V. 
Справа от этой панели, в центре,
— две узкие панели для контроля за 
состоянием программы. В правом 
верхнем углу экрана расположена па
нель, на которой указаны имя зада
ния, порода древесины (имя файла), 
размеры поперечного сечения пило
материала. Слева под панелью задан
ных параметров сушильного агента
— панель цифрового отображения ре
зультатов расчета на каждом шаге 
выполнения программы. На эту па
нель выводятся: текущее время Time; 
температура Т  air; степень насыщен
ности Fi air; скорость движения су
шильного агента V  air; поверхностное 
напряжение Sig 8; предел прочности 
Str S при испытаниях на растяжение; 
температура на поверхности Ts, в цен
тре Т centr и средняя Т aver; влаж
ность на поверхности Ws, в центре 
W centr и средняя W aver. В левом 
нижнем углу экрана — панель 5шрав- 
ления, на которой расположены кноп
ки:

Load — загрузка в программу ра
нее рассчитаной и сохра
ненной на диске задачи

г

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



RESULTS 
Ti«e,h  
T_eir, *C 
F i_a ir, V. 

U_air, b/s 
S i9_s, MPa 
S irjB , HPa 
I_s, *C 
T_aver, *C 
T_centr, *C 
U_s, •/
U aver., •/.
U c e n tr . ,x

131.85
105.08»
27.00

Z. №8
1.831?
2.92»

105.00 
105.00»
105.00 

3.35 
5.80BI 
7.16

CONDITION 
Teeperature ,C 
Hunidity , '/. 
A ir Veloc.in^s 
Sec. thick,

I

Рис. 4
Пример вила си.ювой секции uoc.ie выравнивания в.шжности

для продолжения работы;
Save — сохранение результатов 

расчета на диске;
Quit — выход из программы;

Redw — обновление графического 
окна экрана;

С1г - -  очистка памяти от резуль
татов расчета до времен
ной позиции, на которой 
установлен указатель;

Task — старт новой задачи;
RUN — запуск вычислений;

STOP — останов вычислений.
Основную часть экрана занимает 

окно графического вывода информа
ции (результаты расчетов). В левой 
нижней части окна графической ин
формации имеются дополнительные 
кнопки для управления вертикаль
ным временным указателем. Кнопки 
« > »  и « < »  служат для перемещения 
указателя по результатам расчета 
вдоль временной шкалы. При переме- 
щёнии указателя вдоль временнбй 
шкалы в окне цифрового вывода авто
матически выводятся данные, соотве
тствующие моменту времени, на ко
торый установлен вертикальный ука
затель. Кнопки « » »  и « « »  предназ
начены для ускоренного перемеще
ния указателя.

Кроме кнопок ^шравления указате
лем в нижней части окна графичес
кой информации имеются еще три 
кнопки:

Skale — изменение масштаба 
величин, отображае
мых в окне гафичес- 
кой информации;

Prong Test — имитация контроля 
напряженного состо
яния материала ме
тодом силовой сек
ции в момент време
ни, заданный указа
телем;

Lo al Data — отображение в окне 
графической инфор
мации распределе
ний рассчитывае
мых величин по тол
щине материала 
в момент времени, 
заданный указате
лем.

После запуска программы вводятся 
исходные данные задачи. В первую 
очередь задаются начальные параме
тры сушильного агента в камере. Для 
этого необходимо с помощью манипу
лятора или клавиатуры поместить ку
рсор на значение измеряемого пара
метра в панели параметров сушиль
ного агента в камере и нажать клави
шу ввода. Выбранный параметр вы
деляется рамкой, после чего можно 
вводить новое его значение с клави
атуры. Далее следует поместить кур
сор на кнопку Task и нажать клавишу 
ввода. На экране появится окно той 
породы древесины, для которой пред
полагается провести расчеты. Число 
предла1’аемых в окне пород определя
ется числом находящихся в текущем 
каталоге файлов, описывающих фи
зико-математические свойства древе
сины. Программа автоматически ана
лизирует структуру этих файлов

и включает их в список выбора. По
сле выбора породы необходимо з& 
дать размеры высушиваемого матр 
риала, а также некоторые параметрь. 
счета. Список параметров вьшодится 
в появляющемся на экране окне вво
да.

Вычисления запускаются с помо- 
пц»ю кнопки RUN. Во время выполне
ния счета верхний указатель состоя
ния показывает степень завершенно
сти вычислений до окончания очеред
ного шага. Если нужно остановить 
вычисления после окончания очеред
ного шага, курсор следует поместить 
на кнопку STOP. После окончания те
кущего шага вычислений программа 
остановится и перейдет в режим ожи
дания команды. Если необходимо 
остановить вычисления, не дожида
ясь окончания выполнения текущего 
шага, следует поместить курсор на 
кнопку STOP и нажать клавишу ма
нипулятора.

О безопасности конкретного режи
ма сушки можно судить по степени 
близости растягивающих поверхност
ных напряжений к величине предела 
прочности. Как видно из рис. 1, на 
первой ступени режима максималь
ные напряжения заметно ниже пред
ела прочности. Следовательно, воз
можно некоторое ужесточение режи
ма путем снижения степени насыщен
ности сушильного агента на этом эта
пе. Однако повышение напряжений 
на первой ступени отдалит момент 
возможности безопасного перехода 
на вторую ступень и, как следствие, 
в отдельных случаях весь процесс 
удлинится. Программа позволяет 
оперативно вернуться к началу ступе
ни путем перемещения временного 
указателя, соответственно изменить 
параметрь! сушильного агента и вы
полнить следующий вариант расче
та. Для очистки графического окна 
от результатов предыдущего расчета 
можно воспользоваться кнопкой С1г, 
с помощью которой из оперативной 
памяти удаляются результаты пред
шествующих вычислений до момента 
времени, на который установлен ука
затель.

Подбор рациональных параметров 
сушильного агента на последующих 
ступенях процесса осуществляется 
аналогично. Таким образом, манипу
лируя параметрами сушильного аген
та и изменяя время перехода на по
следующую ступень, можно подо
брать оптимальный режим, обеспечи
вающий минимальную продолжите
льность процесса при обеспечении 
требуемого качества сушки пилома
териала заданной характеристики.

Для анализа состояния материала 
в любой момент времени удобно вос
пользоваться графическим окном, 
в котором отображаются кривые рас
пределения напряжений, прочности, 
влажности и температуры по толщи
не материала (рис. 2). Локальные 
значения указанных величин, отобра-
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жаемые в окне цифровой информа- 
шш, соответствуют координате 
Repth  — глубина), на которую уста- 
ттовлен вертикальный указатель. 
Управление координатным указате
лем  осуществляется так же, как и вре
менным.

В программе предусмотрена возмо
жность анализа напряженного состоя
ния материала по виду силовых сек
ций. На рис. 3 представлен вид сило
вой секции, соответствующий момен
ту вьшиловки, на которой указаны ве
личины абсолютного (f) и относитель
ного (F) прогиба зубцов секции. Для 
задания размеров силовой секции 
предусмотрено специальное окно, вы
зов которого осуществляется с помо
щью кнопки Fork.

Силовая секция после выравнива
ния влажности по ее сечению показа
на на рис. 4. В программе предусмот
рена возможность задания состояния 
воздуха, в котором происходит вырав
нивание влажности. Для этой цели 
необходимо воспользоваться кнопкой 
Cond.

Ранее бьшо установлено [4], что 
условия кондиционирования секции 
при вьфавнивании влажности оказы
вают существенное влияние на изгиб 
зубцов, что следует учитывать при 
анализе напряженного состояния ма
териала по виду силовых секций.

Простота работы, наглядность 
и полнота отображения состояния ма
териала в процессе сущки, возмож
ность оперативного изменения пара
метров процесса делают программу 
достаточно удобной и эффективной 
для обучения студентов, аспирантов 
и технических работников, специали
зирующихся в области технологии 
сущки пиломатериалов.
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НОВОЕ В ПОДГОТОВКЕ СПЕЦИАЛИСТОВ ПО 
ТЕХНОЛОГИИ ДЕРЕВООБРАБОТКИ

А. А . ЯНУШ КЕВИЧ, А . А . БАРТАШ ЕВИЧ — Белорусский государственный 
технологический университет

В Белорусском государственном 
технологическом университете (бы
вшем Технологическом институте 
имени С. М. Кирова) за последний 
год существенно изменился учебный 
план подготовки по специальности 
26.02 «Технология деревообработки». 
Значительно увеличен объем специ
альной подготовки (за счет времени, 
раньше уходившего на военную под
готовку). Дополнительно введены ди
сциплины «Технология и конструк
ции строительных изделий из древе
сины» (всего 75 ч, из них 46 ч — ауди
торные занятия) и «Комплексное ис
пользование древесины в деревообра
ботке» (соответственно 85 и 51 ч). 
Вместо дисциплины «Технология из
делий из древесины» введены две но
вые; «Конструирование мебели с ос
новами дизайна» (185 и 104 ч) и «Тех
нология производства мебели» (260 
и 154 ч).

С третьего курса начинается специ
ализация «Художественное конструи
рование мебели» (в 1993 г. состоялся 
первый выпуск 9 чел.). Дополнитель
но введены новые дисциплины: «Ос
новы композиции» (70 ч аудиторных 
занятий), «История интерьера и мебе
ли » (36 ч), «Рисунок и перспектива» 
(102 ч). Дипломный проект по этой 
специальности состоит из двух разде
лов — проекта изделия и технологии 
его вьшолнения. В первом разделе 
вьшолняются эскизный и рабочий 
проекты. На стадии эскизного проек
тирования разрабатывается не одно 
изделие, а целая программа, включа
ющая до 15 — 30 вариантов.

Часть лабораторных работ (испыта
ния мебели, определение точности об
работки деталей и работы оборудова
ния) осуществляется в НПО «Минскп- 
роектмебель» (здесь филиал кафед
ры).

Расширилась география прохожде
ния технологической практики. Одну 
из них студент проходит на направи
вшем его предприятии. Дипломное 
проектирование также обязательно 
вьшолняется по реальной тематике 
на основании запросов предприятий.

На кафедре создана неплохая база

для использования в учебном про
цессе персональных компьютеров. 
Создан класс из десяти ПЭВМ. В нем 
вьшолняются лабораторные работы 
по «Проектированию деревообраба
тывающих предприятий с основами 
САПР», «Технологии лесопильно-де- 
ревообрабатывающих предприятий», 
«Технологии производства мебели» 
и др. Студенты на машинах модели
руют технологические процессы лесо
пиления, вьшолняют многовариант
ное проектирование деревообрабаты
вающих предприятий и т. п. Класс 
ЭВМ используется для вьшолнения 
курсового и дипломного проектирова
ния, а также для самостоятельной ра
боты студентов и аспирантов. Подго
товлен обширный информационный 
банк, разработан ряд программ.

Увеличение количества часов на 
специальную подготовку позволило 
существенно расширить программы 
дисциплин. Например, ранее вопро
сам дизайна мебели, конструкции 
и технологии столярно-стро11тельных 
изделий, технологии мягкой мебели 
и т. п. уделялось совершенно недо
статочно внимания, теперь им уделя
ется значительная часть времени. То 
же можно сказать о ремонте и рестав
рации мебели. Проблема рациональ
ного использования древесины явля
ется важнейшей, поэтому сейчас она 
вьщелена в самостоятельную дисцип
лину.

Настало время, когда на работу спе
циалиста берут с условием, что он 
будет сразу в полном объеме выпол
нять свои обязанности. Расширенная 
специальная подготовка, ее соответ
ствие требованиям производства по
могут выпускнику вуза быстрее осво
иться в новых для него производст
венных условиях.
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НАУКА И ТЕХНИКА

У ДК 674.213:69.025.351.3.05

ЛИНИЯ ОБРАБОТКИ ПЛАНОК 
ШТУЧНОГО ПАРКЕТА
г. л. ШАЛИМОВ — ВНИИДМаш

Линия обработки планок штучного паркета

В 1992 г. ВНИИДМаш разработал 
техническую документацию на ли
нию обработки планок штучного пар
кета ЛПШ1 (руководитель разработки
А. М. Ушац), а в 1993 г. арендное 
предприятие «Московский станкост
роительный завод» изготовило, после 
доводочных работ и отладки испыта
ло и сдало ее межведомственной ко
миссии.

Линия (см. рисунок) предназначена 
для механической обработки планок 
штучного паркета по ГОСТ 862.1—85 
и применяется в соответствующих 
производствах. Она состоит из двух 
продольно-фрезерных станков 2, 5, 
двустороннего шипорезного станка 4, 
установленного между ними, и транс

портных устройств. Последние рабо
тают от единого привода, что обес
печивает их синхронизацию.

Планка марки А  (высшей категории 
качества) изготовляется из древеси
ны дуба и тропических пород, марки 
В (первой категории качества) — из 
древесины дуба, бука, ясеня, карага
ча, вяза, граба, белой акации, березы 
и сосны. Нормы ограничения пороков 
древесины в планках — по ГОСТ 
862.1—85. К качеству обработки пар
кетных планок предъявляются следу
ющие требова1шя: отклонения от
плоскостности пластей и боковых 
кромок паркетной планки на длине 
1000 мм — не более 0,6 мм в продоль
ном направлении и не более 0,2 мм

— в поперечном; отклонение от пер
пендикулярности продольной кромки 
и торца (в зоне лицевой поверхности 
планки) — не более 0,2 мм на длине 
планки 100 мм; равномерность толщи
ны и ширины паркетной планки 
~  в пределах ±0,2 мм. толщины греб
ня в пределах -0,2 мм, высоты паза 
в пределах -t-0,2 мм. Шероховатость 
поверхности Rz планки, мкм, по ГОСТ 
7016—82 для марки В не должна быть 
более 250 на лицевой стороне и про
дольных кромках и 400 на оборотной 
стороне и торцевых кромках. Для 
планок марки А  эти размеры равны 
соответственно 125 и 250 мкм.

Для работы линии на коробке ско
ростей устанавливается необходимая
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НАУКА И ТЕХНИКА

Основные технические данные линии 

Ьмеры обрабатываемых заготовок, мм:
длина..................................................................................................... 164/534
ширина.................... ............................................................................. 37/100
толщина................................................................................................ 19/25

Размеры планок, мм:
длина..................................................................................................... (150±0,3)/(500±0,3)
ширина.................................................................................................. (30±0,2)/(90±0,2)
толщина................................................................................................ (15±0,2)/(18±0,2)

Число режущих головок.......................................................................  8
Частота вращения шпинделей, мин ...............................................  5760
Скорость подачи, м/мин:

продольно-фрезерного станка........................................................... 10, 20, 30
шипорезного станка...........................................................................  4, 8, 12

Производительность (при размерах заготовок
350 X 50 X15 мм, и скорости подачи продольно-фрезерного
станка 20 м/мин, а шипорезного 8 м/мин):

часовая, шт./ч.....................................................................................  2110
годовая (при двухсменной работе и коэффициенте
использования машинного времени, равном 03), м'*..................  120000

Установленная мощность электродвигателей, кВт......................... 35
Габаритные размеры, мм:

длина..................................................................................................... 5600
ширина.................................................................................................. 3500
высота...................................................................................................  1600

Масса, к г .................................................................................................. 6300

Примечание. В числителе размеры минимальные, в знаменателе — максимальные.

скорость движения конвейеров. За
тем последовательно включаются 
режущие головки станков: продоль- 
но-фрезерного 2, левой стороны шипо
резного двустороннего, правой сторо
ны шипорезного двустороннего и, на
конец, продольно-фрезерного 5 стан
ка. Магазин 1 продольно-фрезерного 
станка 2 загружается заготовками 
планок. Включается привод подачи 
7. Из магазина планки поступают на 
конвейер, транспортирующий их на 
нижнюю горизонтальную и затем на 
вертикальную фрезерные головки.

Обрабатьшается нижняя пласть с ба
зовой ленточкой на правой продоль
ной кромке, а также левая продоль
ная кромка с пазом.

В зоне переталкивателя 3, переда
ющего заготовки с продольно-фрезер- 
ного станка 2 на шипорезный 4, они 
подхватываются упором переталки
вателя и транспортируются на шар
нирную подпружиненную поддерж
ку. Последняя убирается из-под заго
товки специальной накладкой, распо
ложенной на упоре переталкивателя.

Планка падает на стол шипорезно

го станка, подхватывается цепью 
с упорами и транспортируется к ре
жущим головкам (пильным и фрезер
ным), которые снимают припуск по 
длине и выбирают шиповой профиль 
на поперечных кромках. По выходе 
из шипорезного станка планка под
хватывается упором переталкивателя 
и транспортируется на его поворот
ные и подпружиненные опорные пло
щадки. При обратном ходе упора пе
реталкивателя находящаяся на нем 
специальная накладка воздействует 
через ролик на пантограф, который 
поворачивает оси опорных площадок. 
Заготовка опускается на стол продо
льно-фрезерного станка 5, упор кото
рого подхватывает ее и транспортиру
ет через вертикальную и верхнюю го
ризонтальную фрезерные головки.

На продольно-фрезерном станке
5 формируется гребень правой про
дольной кромки и верхняя лицевая 
пласть. На этом цикл обработки 
планки заканчивается, и она поступа
ет в разгрузочный лоток 6. Принятая 
технологическая схема позволила 
устранить сколы, неизбежно появля
ющиеся при обработке на шипорез
ном станке. В этом заключается до
стоинство линии ЛПШ1. Кроме того, 
выполнение продольного фрезерова
ния планки на двух станках позволи
ло существенно упростить оборудова
ние.

Обслуживает линию один опера
тор. Вьшускают ее арендное предпри
ятие «Московский станкостроитель
ный завод» и Московский экспериме
нтальный завод ВНИИДМаша.

ДЕРЕВООБРАБОТКА94 
2-я В ПЕРМИ МЕЖ ДУНАРОДНАЯ ВЫ СТАВКА МАШИН И ОБОРУДОВАНИЯ  

ДЛЯ ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
Пермь, 9— 13 мая 1994 г.

Краткая тематика
I Машины и оборудование для эконом ного использования 

лесных ресурсов,
I Машины, оборудование, приборы, производственные линии 

и участки для деревообрабатывающей промышленности,
I Обогащение и переработка древесных отходов.

ф Химикаты, краски, лаки, клеи и т. д. 

Средства и способы защиты древесины

#  Машины и оборудование для производства мебели, шпона, 
фанеры и ДСП.

Техобслуживание и ремонт машин, приборов и инструмен
тов
Охрана окружающ ей среды, техника безопасности, спец
одежда.

ЭТА ТЕМ АТИКА НЕ ПРЕТЕНДУЕТ НА П О ЛН О ТУ  СОДЕРЖ АНИЯ. 

ПЕРМ Ь  — МЕССЕ

ДЕЛОВОЙ ЦЕНТР ПЕРМ КОМ БАНКА
614077, Россия, г. Пермь, 
бул. Гагарина, 65.
Тел.: (3422) 48-15-59; 48-13-31.
Факс (3422) 48-15-59.
Телекс 134815.
Телетайп 134434 ВЫЗОВ.

ГЛАХЕ ИНТЕРНАЦИОНАЛЬ КГ
Германия, Д-5000, Кельн,
Херлер штр., 103.
Тел. 02 21/69 40 11.

Телекс 8 873 473.
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НАУКА И ТЕХНИКА

У ДК 674.023

О ПЕРЕРЕЗАНИИ ВОЛОКОН 
ПРИ ИЗМЕЛЬЧЕНИИ ДРЕВЕСИНЫ
Б. В. ПУЧКОВ — НИПКИдревплит

Прочность древесностружечных 
плит зависит от прочности древесных 
частиц, соотношения их длины и тол
щины. Прочность частиц в значи
тельной степени определяется ориен
тацией волокон вдоль их длины.

Поступившее на предприятие сырье 
в виде короткомерных заготовок из
мельчают в стружку на стружечных 
(дисковых или с ножевым валом) 
станках.

При получении стружки фрезерова
нием в стружечных станках с ноже
вым валом (ДС-6, ДС-8) нарушается 
параллельность осей ножевого вала 
и заготовки вследствие перекоса при 
базировании заготовки в питатель
ном устройстве. По этой причине 
и частично из-за сбежистости загото
вок и пороков волокна древесины пе
ререзаются под различными углами.

Исследованиями подтверждено, что 
в стружечных станках с ножевым ва
лом перекос заготовок достигает 30 , 
но поскольку на перерезание волокон 
влияют и пороки древесины (сучки, 
кривизна ствола, свилеватость, косос
лой и т.д.), на практике угол перере
зания волокон составляет от О до 90°. 
Следовательно, для эффективного из
мельчения круглых лесоматериалов 
резанием необходимо максимально 
ориентировать оси заготовок и ноже
вого вала (плоскость ножевого дис
ка). В этом плане дисковые стружеч
ные станки имеют наилучшие усло
вия резания.

Технологическую щепу в стружку 
измельчают в центробежных стру
жечных станках. Размеры по длине 
и ширине щепы отличаются незначи
тельно, а в большинстве случаев ши
рина превьш1ает длину. В связи 
с этим в центробежных стружечных 
станках щепа ориентируется по отно
шению к ножам по-разному, и волок
на также перерезаются под разными 
углами. Можно ориентировать щепу 
волокнами параллельно режущей 
кроме ножа, если придать ей стати
чески устойчивую форму, чтобы она 
при резании занимала необходимое 
положение. По условиям статической 
устойчивости тел рекомендуется со
отношение длины, ширины и толщи
ны щепы как 1:1/4:1/12. При этом са
ми размеры составят соответственно 
40 мм. 10 и 3,3 мм.

Для получения щепы таких параме
тров в рубильных машинах необходи
мо увеличить выставку ножей и изме
нить конструкцию режущего узла.

Уменьшить ширину щепы возможно 
и путем ее дробления в молотковой 
дробилке.

Кроме того, можно ориентировать 
щепу в самих центробежных стружеч
ных станках, если модернизировать 
их рабочие органы. С этой целью 
предложено несколько вариантов но
вой конструкции крьшьчатки [1].

Интерес представляет резание дре
весины в рубильных машинах. Боко
вая поверхность получаемой щепы об
разована путем разрушения древеси
ны вдоль волокон, перерезание кото
рых осуществляется с торцов щепы 
при формировании ее длины.

Если учесть, что торцевая поверх
ность щепы составляет около 1/10 
всей ее поверхности, образованной ре
занием, то можно считать, что древе
сина разрушается преимущественно 
вдоль волокон. Однако при даль
нейшем изме:шчении щепы в центро
бежных стружечных станках это не 
имеет существенного значения, так 
как волокна щепы в таких станках 
перерезаются под самыми различны
ми углами — вплоть до 90'’ .

При резании древесины в рубиль
ных машинах (обычно продольно-тор- 
цевом или продольно-торцево-попе
речном) с нее снимается сравнитель
но толстый слой. Если длина элемен
тов щепы определяется параметрами 
рубильной машины, то толщина ее 
зависит еще и от физико-механичес
ких свойств перерабатьшаемого сы
рья, так как резание сопровождается 
скалыванием древесины вдоль воло
кон.

В процессе внедрения ножа в древе
сину в ней постепенно растут напря
жения. Срезаемый слой находится 
под действием касательных и нор
мальных напряжений в плоскости, 
параллельной волокнам. При дости
жении ими критического значения 
древесина в этой плоскости разруша
ется и элементы щепы, разделяются. 
Сила, необходимая для скалывания 
элемента щепы, определяется возни
кающими в плоскости скальшания ка
сательными напряжениями и доба
вочными сопротивлениями при сдви
ге этого элемента [2]. Размеры полу
чаемой щепы можно регулировать, 
изменяя режим резания в рубильной 
машине.

Нами проведены опытные работы 
с целью получения непосредственно 
в рубильной машине МРР8-50ГН не 
требующих дополнительного измель

чения древесных частиц для внутрен
них слоев древесностружечных плит. 
Толщину щепы снижали за счет изме
нения угла заточки режущих ножей 
и уменьшения величины их выстав
ки.

При этом получены древесные ча
стицы со средними размерами по дли
не — 7,8 мм, ширине — 7,2 и толщине
— 1,4 мм. Во фракциях —/10,10/7, 7/5, 
5/3, 3/2, 2/1,1/0 щепы содержится соот
ветственно 42, 36%; 33, 34; 14, 18; 8, 14; 
1,42; 0,53 и 0,03%.

Энергетические затраты на резание 
древесных частиц таким способом 
примерно в 4 — 5 раз меньше, чем при 
получении стружки традиционным 
путем в рубильных машинах и цент
робежных стружечных станках. Это 
объясняется тем, что основная часть 
поверхности частиц образуется при 
скалывании древесины вдоль по меж- 
волоконным связям — наиболее сла
бым структурным составляющим 
древесины. Снимки срезов щепы, по
лученные на электронном микроско
пе, подтверждают, что древесина раз
рушается вдоль волокон. Кроме того, 
разрушщотся и стенки сосудов, кото
рые представляют собой длинные ве
ртикальные трубки с широкими поло
стями и тонкими разорванными во 
многих местах стенками. Лестничная 
перфорация практически остается не
разрушенной, что говорит о сдвиге то
лько той части стенки, которая приле
гает к образованной поверхности.

Преимуществом рассмотренного 
способа получения древесных частиц 
являются его одностадийность, отсут
ствие в технологическом процессе це
нтробежных стружечных станков 
и малое содержание пыли в стружке, 
что обусловливает возможность сни
жения затрат на производство ДСП. 
Как отмечено вьш1е, в центробежных 
стружечных станках волокна перере
заются под углами от О до 90°. Сред
ний угол перерезания волокон состав
ляет 19 — 24°, причем в общей массе 
содержится около 30% частиц с волок
нами, перерезанными под углом 30
— 45°.

Древесные частицы, полученные на 
рубильной машине МРР8-50ГН, были 
использованы для внутренних слоев 
ДСП. Для наружных применяли 
обычную стружку с потока А  цеха 
ДСП Московского экспериментально
го завода ДСП и Д. Для сравнения 
изготовили плиты из обьг 
ки.

эычнои струж-
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Плотность, кг/м®............................................................................................... 700/700
Предел прочности, МПа:

при статическом изгибе..................................................................................  15/22
при растяжении перпендикулярно пласти.............................................. 0,30/045

Разбухание по толщине, % ................................................................................  18/14

Ниже приведены результаты физи- 
ко-механических испытаний обычных 
ДСП (в числителе) и плит с внутрен
ним слоем из частиц, полученных на 
рубильной машине (в знаменателе): 

Приведенные данные подтвержда
ют возможность применение древес
ных частиц, полученных в рубильной 
машине, во внутреннем слое ДСП.

Наши рекомендации могут быть ис
пользованы при совершенствовании

технологических процессов резания 
для получения стружки из круглых 
лесоматериалов и технологической 
щепы. В тех же случаях , когда струк
тура древесного сьфья не позволяет 
ориентировать волокна в нужном на
правлении по отношению к ножам 
(кусковые отходы фанеры, клееных 
деталей, ДСП, пни и корни, сучья), 
рекомендуется использовать безно- 
жевые способы измельчения (размол.

удар, прокатка, 
комбинации) [3].
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Всесторонние 
услуги

в области международной 
лесной торговли

Сотрудничество с А /О  «Экспортлес» —  это максимальная эффективность 
внешнеэкономической деятельности Вашего предприятия

п р и  м и н и м а л ь н о м  п р о ц е н те  к о м и с с и и
Акционерное общество «Экспортлес» предлагает 

следующие услуги:
#  экспорт и импорт ш ирокого ассортимента лесных 

и целлю лозно-бумажны х товаров 
импорт комплектных линий, машин и оборудования, запасных 

частей, комплектующ их изделий, материалов и услуг, 
товаров ш ирокого потребления и продовольствия 
для предприятий лесопромыш ленного комплекса 

#  помощ ь и содействие в создании совместных предприятий, разработку и 
осуществление проектов сотрудничества на компенсационной основе, бартерные операции 

и другие формы внеш неэкономического сотрудничества в области международной лесной торговли 
•  консультационные услуги по всем направлениям своей деятельности 

В сотрудничестве с нам и Вы найдете оперативность и высокий проф ессионализм в работе, понимание н у ж д  
и проблем Вашего предприятия, высокую эффективность внеш неэкономической деятельности.

Наш адрес: 121803, ГСП, Москва, Трубниковский пер., 19. А/О «Экспортлес». Телекс: 111496 ЛИСТ (по СНГ), 
411229 Eles SU (международный). Телефоны: 291-61-16,290-12-00. Телефакс: 7-095-200-12-19.

X  АКЦИОНЕРНОЕ ОБЩЕСТВО

 ̂ЭКСПОРТЛЕС
РОССИЯ МОСКВА
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Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



НАУКА И ТЕХНИКА

УДК 674.047.3:66.04 7.92

ПРИБОР КОНТРОЛЯ РЕЖИМОВ 
В КАМЕРАХ ДЛЯ СУШКИ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ
с. А. ГЛЕБАШЕВ Московский государственный 
университет леса (МГУЛ)

Для сушки пиломатериалов по за
данным режимам требуются надеж
ные приборы контроля температуры 
и влажности агента сушки в камере. 
В настоящее время на многих пред
приятиях используются стационар
ные психрометры, состоящие из двух 
технических ртутных термометров 
и снабженные приспособлением для 
увлажнения чувствительного элемен
та смоченного термометра. Эти псих
рометры (обычно смонтированные 
внутри камеры со стороны задней 
стенки с таким расчетом, чтобы их 
показания визуально регистрирова
лись из служебного помещения — ко
ридора управления) требуют частой 
замены ртутных термометров и очень 
бережного обращения, а их показания 
имеют значительную погрешность.

На многих предприятиях в послед
ние годы осуществляется дистанци
онный контроль температуры с помо
щью манометрических термометров 
ТПП4-1У, а также хромкопелевых тер
мопар ТХК-1479. Как для тех, так 
и для других датчиков, применяемых 
в системах дистанционного контроля, 
характерны малый рабочий ресурс, 
большая тепловая инерционность при 
выходе на рабочую температуру и до
статочно большая погрешность изме
рений.

Для контроля температуры в лесо
сушильных камерах наиболее прием
лемы проволочные термометры со
противления. Они надежны, облада
ют высокой точностью и малой теп
ловой инерционностью. Промышлен
ные термометры сопротивления вы
пускаются по ГОСТ 6651—78 и подраз
деляются на платиновые ТСП и мед
ные тем.

В МГУЛе создан на базе платино
вых термометров сопротивления 
и внедрен в производство многока
нальный дистанционный прибор ПКР 
для контроля режимов сушки пило
материалов в сушильных камерах

Рис. 1
Передняя панель прибора ПКР

(рис. 1). Температура контролирует
ся сухим tc и смоченным 1м термомет
рами.

ПКР в виде отдельного блока раз
мером 650 X 350 X 200 мм оснащен циф
ровыми светящимися индикаторами 
с размерами цифры 17 х 26 мм. Рабо
тает прибор следующим образом. 
При включении тумблера «Сеть» за
жигается светодиод: прибор готов 
к работе в одном из двух рабочих ре
жимов — «Ц икл» или «Такт». Режим 
«Цикл» включается тумблером 3. 
В этом режиме идет последователь

ный опрос по каналам термометров 
сопротивления tc и сушильных ка
мер CKi, СК2 ... СК„. Текущее знач(^ 
ние температур и /м высвечиваете., 
на табло 1 vi 2 ь течение 4 с, что до
статочно для визуального контроля. 
По окончании опроса по всем каме
рам цикл повторяется. Режим «Цикл» 
позволяет оператору постоянно конт
ролировать температуру на всех ка
мерах. При переключении тумблера
4 в режим «Такт» на табло 1 и 2 фик
сируются значения tc и камеры, 
опрашиваемой в данный момент в ре
жиме «Цикл». Фиксация продолжает
ся в течение любого требуемого опе
ратору времени. В режиме «Такт» 
оператор может контролировать на
иболее интересующую его камеру 
длительное время (например, при 
сушке пиломатериалов трудносохну- 
щих ценных пород).

Существует также режим «экстрен
ного поиска». В режиме «Такт», по
следовательно нажимая кнопку 
«Пуск И», можно практически мгно
венно отыскать и зафиксировать зна
чения fc и м̂-

Сигналы на АЦП (аналого-цифро
вой преобразователь) прибора посту
пают с термометров сопротивления 
ТСП. Блок этих термометров (рис. 2) 
состоит из пластины держателя 1, су
хого 3 и смоченного 2 термометров, 
трубки подвода воды 7. Подвод воды

Основные технические характеристики ПКР

Диапазон измеряемой температуры, С: 
tc ................................................................................................ 0— 150
/м...............................................................................................  6—100

Предельно допустимая погрешность измерения, j;C ..........  ±0,5
Индикация..................................................................................  Цифровая
Дискретность индикации, °С ..................................................  1
Длина линии связи, м .............................................................  До 150
Номинальное напряжение, В ..................................................  220
Частота, Гц ................................................................................. 50
Мощность, В т ............................................................................  Не более 10
Тип термометра......................................................................... ТСП 0,879—01
Число обслуживаемых камер.................................................  Не ограничено
Габаритные размеры, м м ........................................................  600x350x200
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осуществляется по металлической 
трубе 4 диаметром 30 мм, подача во
ды — по команде с панели ПКР в ав
томатическом и ручном режимах. Ав
томатическая подача воды осуществ
ляется включением тумблера «Режим 
«В » (см. рис. 1) в положение «Авт», 
после чего сигнал с датчика уровня
6 ( см. рис. 2) подается на ПКР, а за
тем — на открытие клапана «ВК» 
(рис. 2). Когда вода в ванночке 5 бло
ка термометров достигает нужного

уровня, фиксируемого датчиком 6, 
клапан «ВК» закрывается. Поскольку 
все блоки датчиков установлены на 
одном уровне, а ванночки 5 являются 
сообщающимися сосудами, целесооб
разно устанавливать датчик уровня 
в однор!  или двух камерах (дальней 
и ближней о т  «ПКР»).

Ручная подача воды осуществляет
ся перею1ючением тумблера «Режим 
«В » (см. рис. 1) в положение «Руч» 
(там же) и фиксированным нажатием

Рис. 2
Схема установки прибора ПКР в 
сушильном отделении

кнопки «Пуск «в» (см. рис. 1) при 
зажигании на панели светодиода 
«Меньше». При этом клапан «ВК» 
(см. рис. 2) устанавливается в поло
жение «Открыто», прекращается фик
сация кнопки «ВК» и клапан закрыва
ется.

ПКР значительно упрощает опера
тору контроль и регистрацию режи
мов сушки в обслуживаемых им каме
рах. Прибор этот устанавливается, 
как правило, в сушильной лаборато
рии или другом приспособленном для 
данной цели помещенпи.

ПКР внедрен в производство на ря
де деревообрабатывающих предприя
тий Московской области.

С вопросами и предложениялми 
можно обращаться но адресу:

141001, Мытищи-1 Моск. обл. Мо
сковский государственный универси
тет леса. Кафедра защиты древесины 
и древесиноведения. Тел. 588-55-37.

НОВЫЕ КНИГИ

П орф и рьев  Я. Г. Печные рабо
ты / Справочное пособие. —  М.: Строй- 
издат, 1 992. —  21 6 с.

Представлены сведения о сооружении 
бытовых печей различного назначения: 
варочных, отопительных, русских, ото
пительно-варочных, банных. Описаны 
системы водного отопления жилых по
мещений, а также причины их неудов
летворительной работы. Приведены чер
тежи конструкций печей, порядовки, 
указаны их размеры. Рассказано об ос
новных материалах для кладки печей. 
Изложены правила техники безопасно
сти при печных работах. Для ш ирокого 
круга читателей.
Баж енов В. А ., К арасев  Е. И ., М е р 
сов Е. Д. Технология и оборудование 
производства древесных плит и пласти
ков /  Учебник для техникумов. Изд. 2-е, 
перераб. и доп. —  М.: Экология, 1 992. —  
416 с.

Приведены общие сведения о древес
ных плитах и пластиках. Дана характери
стика сырья, синтетических связующих и 
клеев для производства древесных плит 
и пластиков. Представлены технология 
процессов подготовки сырья, ф орм иро
вания стружечных ковров и отделки дре
весных плит и пластиков, а также обору
дование. Изложены основы проектиро
вания предприятий для выпуска древес
ных плит и пластиков. Одна из глав по
священа охране труда и технике безопа
сности в производстве древесных плит и 
пластиков. Для учащихся лесотехничес
ких техникумов.

ОРГАНИЗАЦИЯ РЕАЛИЗУЕТ
электростроительный инструмент 

производства Латвии: 
электрорубанки, электропилы, 

электролобзики, 
перфораторы, электродрели, 

шлифмашипы; 
строительный инструмент 

производства России: 
уникальные малогабаритные 
сварочные аппараты МС-210.

Легче МС-210, с такой же силой тока 
Вы нигде не найдете!

Тел.: (095) 923-44-27, 924-71-42.
Факс: (095) 923-44-27.
Телетайп: 113670 СТОЛБ.
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У Д К  674.021.002.56

НОВЫЙ ЭКСПРЕСС-МЕТОД 
КОНТРОЛЯ ВЛАЖНОСТИ 
ДРЕВЕСНОЙ СТРУЖКИ

Ю. и. МЕРЕМЬЯНИН, канд. техн. наук — Воронежский ордена Дружбы народов 
лесотехнический институт

Существуют различные типы вла
гомеров для определения влажности 
древесной стружки, однако задачу из
мерения влажности древесной струж
ки с необходимой точностью до сих 
пор нельзя считать решенной. Наибо
лее точный из применяемых в произ
водственных условиях термогравиме
трический метод контроля влажно
сти древесной стружки обладает су
щественным недостатком — большой 
продолжительностью.

Стоимость разработанного в после
днее время влагомера ВДС-201, испо
льзующего инфракрасное излучение, 
высока, поскольку в нем имеются до
рогостоящие оптические приборы. 
Кроме того, на точность измерения 
этим влагомером существенно влия
ют цвет, химический ,состав измеря
емого материала, а на весьма чувст
вительную оптику влагомера отрица
тельно воздействуют некоторые фак
торы окружающей среды [1]. По этой 
причине разработчики возвращаются 
к наиболее простым и недорогим ме
тодам, модифицируя их с целью по
вышения точности контроля влажно
сти древесной стоужки.

В ВЛТИ разработан новый модифи
цированный кондуктометрический 
экспресс-метод контроля влажности 
древесной стружки, заключающийся 
в измерении электрического сопроти
вления датчика, заполненного изме
ряемой древесной стружкой. Исполь
зование этого метода позволяет повы
сить точность контроля влажности за 
счет исключения влияния на резуль
тат измерения неравномерности уп
лотнения стружки в датчике и коле
баний температуры.

Реализовать этот метод можно 
в устройстве, функциональная схема 
которого приведена на рисунке. Дат
чик 1 и датчик температуры 2, охла
ждаемые жидким азотом из сосуда 
Дьюара 3, подсоединены через комму
татор 4 к измерителю электрического 
сопротивления 5, связанному с ус
тройством индикации 6.

Заполненный стружкой датчик 1 
охлаждается парами кипящего азота, 
выходящего из сосуда Дьюара. При 
достижении некоторой заранее вы
бранной положительной температу
ры (вблизи 0°С), например 2°С, сигнал 
с датчика температуры включает 
коммутатор 4, который подает коман

ду на измерение электрического со
противления датчика. Затем замеря
ется сопротивление датчика до замо
раживания. Сигнал с измерителя 
5 поступает на устройство индикации
6, где фиксируется. Процесс замора
живания продолжается. При замора
живании жидким азотом в течение 
короткого промежутка времени тем
пература стружки опускается до
-  160°С. В этот момент сигнал с дат
чика температ^^ры 2 включает комму
татор, который снова подает команду 
на измерение электрического сопро
тивления датчика 1 после заморажи
вания. Сигнал с измерителя 5 посту
пает на устройство индикации 6, где 
фиксируется. В качестве устройства 
индикащ1и 6 может быть использован 
простой калькулятор в режиме деле
ния измеренных величин, который 
вьщает готовый результат о влажно
сти, шкала индикации которого мо
жет быть проградуирована в процен
тах влажности.

Электрическое сопротивление при 
переходе воды из жидкой фазы в тве
рдую (т. е. при замерзании — превра
щении в лед) резко возрастает, поэто
му при замораживании древесной 
стружки ее электрическое сопротив
ление резко возрастает пропорциона
льно количеству воды, находящейся 
в древесной стружке (т. е. ее влаж
ности).

Благодаря резкому перепаду значе
ний электрического сопротивления

Влажность:

воды и льда предлагаемый метод ой* 
ладает высокой чувствительность:^ 
при измерении влажности древесно*. 
стружки.

Лоскольку в процессе измерений 
проводятся замеры электрического 
сопротивления одного и того же коли
чества древесной стружки до и после 
ее замораживания, влияние колеба
ний плотности древесной стружки 
в датчике 1 на результат измерения 
влажности абсолютно исключается, 
ибо величина влажности стружки 
определяется не по одному замеру, 
а по отношению двух замеров одной 
и той же массы древесной стружки. 
За счет этого точность измерения вла
жности древесной стружки значите
льно повышается.

Сопротивление датчика 1 измеряет
ся при определенных, заранее вы
бранных положительной и отрица
тельной температурах, поэтому ис
ключается влияние колебаний темпе- 
рат5фы на результаты измерения, что 
также повышает их точность. Поро
говые значения положительной и от
рицательной температур заложены 
в коммутатор 4, который автомати
чески включает и выключает измери
тель 5 при достижении датчиком
1 определенных температур.

Экспериментальную проверку ново
го экспресс-метода проводили на дре
весной стружке различной влажно
сти, применяемой в производстве дре
весностружечных плит. Датчик 1 бьш 
изготовлен из стеклотекстолита и по
мещен в кожух из пенопласта толщи
ной 20 мм для термоизоляции. Датчи
ком температуры 2 служит стандарт
ный терморезистор ММТ-1, сосуд 
Дьюара представляет собой пенопла
стовый цилиндр вместимостью 1 л, 
заполненный жидким азотом, которо
го хватает на полную рабочую смену. 
Коммутатор — стандартное реле 
РС-9. В качестве вычислителя 
и устоойства индикации использова
ли обычный калькулятор «Электро
ника БЗ-2», а в качестве измерителя 
сопротивления — стандартный при
бор — терраомметр. За действитель
ное значение влажности принимали 
то, которое получено термогравимет
рическим методом. Затем предлага
емым методом измеряли влажность 
стружки и определяли погрешность 
измерений.

Результаты опытов подвергали ста
тистической обработке. Согласно

действительная........... .........20,1 21,9 22,3 24,4 27,3
измеренная.................. .........20,5 21,6 22,8 23,9 27,8

Абсолютная
погрешность, % ............ ............0,4 0,3 0,5 0,5 0,5

Функциональная схема устройства 
для измерения влажности 
древесной стружки
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методике планирования эксперимен
тов при их малом числе (т. е. при 

малых выборках) для их вероятност
ной оценки можно пользоваться кри
терием Стьюдента [2]. Рассчитанный 
по этому критерию объем выборки 
или контрольных проверок составил 
8 при доверительной вероятности
0,95. Среднее квадратичное отклоне
ние не превышало 0,5%, показатель 
точности был не более 1,9%. Стати
стически обработанные результаты 
экспериментов приведены выше.

Измеряли влажность древесной 
стружки различной насыпной плотно
сти: 180, 150 и 100 кг/м^ Колебание 
насыпной плотности практически на

результаты измерения не влияет.
Абсолютная погрешность контроля 

влажности не превышала 0,5“ о, что 
вполне удовлетворяет требованиям 
производства. Для сравнения абсо
лютная погрешность при контроле 
влажной сырой древесной стружки 
обьшным кондуктометрическим ме
тодом, применяемым сейчас на про
изводстве, составляет 2—3%.

По точности контроля предлагае
мый метод приближается к термогра
виметрическому и применим для кон
троля влажности сырой древесной 
стружки (т. е. перед ее сушкой).

СПИСОК Л И Т Е Р А Т У Р Ы
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влаж ности измельченной древе
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СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ 
ТЕХНОЛОГИИ ПРОИЗВОДСТВА 
СПЕЦИФИКАЦИОННЫХ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ

и. с. МЕЖОВ, канд. техн. наук — Костромской 
технологический институт

Эффективность лесопиления на де
ревообрабатывающих предприятиях 
зависит от многих факторов, основ
ными из которых являются повыше
ние объемного и спецификационного 
выхода пиломатериалов, а также цен
ности продукции при переработке от
ходов, снижение расхода энергии 
и затрат труда.

При ухудшении качества сырья, по
ступающего в лесопильное производ
ство, практически невозможно увели
чить объемный и спецификационный 
выход пиломатериалов, применяя 
традиционные оборудование и спосо
бы раскроя.

В сравнении с брусово-развальным 
способом раскроя развальный способ 
позволяет на 7—10% увеличить выход 
толстых пиломатериалов, наиболее 
дефицитнбых для переработки. Но 
при этом снижается возможность по
лучить доски требуемой ширины, воз
растают трудозатраты на обработку 
необрезных досок, а также потери 
вторичных рес>фсов в виде техноло
гической щепы, поскольку необрез
ные доски раскраиваются в деревооб
рабатывающих цехах после сушки, 
а выход кондиционной технологичес
кой щепы из сухих отходов значите
льно ниже.

Можно увеличить объемный выход

пиломатериалов и при традицион
ных способах раскроя, если умень
шить ширину пропила и строго со
блюдать технические требования, 
предъявляемые к сортировке сырья 
по данному четному диаметру. Одна
ко на большинстве предприятий нет 
условий для такой сортировки.

Расход древесины на пропил можно 
снизить, осуществляя эту операцию 
не на традиционных лесопильных ра
мах или многопильных кругопиль
ных станках, а на ленточнопильных. 
Необходимо отметить, что конструк
ции последних (в том числе и зару
бежных) имеют серьезный недоста
ток — значительные колебания пиль
ной ленты, следствием чего является 
неравномерная толщина шшоматери- 
алов.

Энергетические затраты зависят от 
степени механизации и автоматиза
ции транспортных операций (что свя
зано с перемещением бревен и пило
материалов в процессе производства), 
а также от расхода электроэнергии 
непосредственно на резание. Но если 
с целью экономии электроэнергии 
снизится уровень механизации и ав
томатизации транспортных опера
ций, то увеличатся затраты труда. 
Следовательно, существенной эконо
мии не будет.

Расход электроэнергии на резание 
зависит от объема и степени измель
чения отходов (как при продольной 
распиловке, так и при переработке го
рбыля, рейки, отрезков на технологи
ческую щепу). Расход электроэнер
гии на пропил зависит от ширины 
пропила, т. е. от объема отходов в ви
де опилок. Поэтому электроэнергии 
на единицу объема получаемых пило
материалов при распиловке на ленто
чнопильных станках тратится 
в 1,2—1,5 раза меньше, чем при рас
пиловке на лесопильных рамах. Гор
были и рейки (а это от 20 до 30% 
объема бревен) перерабатываются 
в технологическую щепу на рубиль
ных машинах с высоким энергопот
реблением, причем максимальный 
выход кондиционной технологичес
кой щепы составляет 82% всего объ
ема перерабатываемых отходов. Аг
регатная переработка бревен (когда 
осуществляется дозированная подача 
на резец) позволяет увеличить выход 
такой щепы на 8— 10% и снизить энер
гозатраты на ее производство.

Общий баланс древесины при бру- 
сово-развальном способе раскроя бре
вен на различных видах оборудова
ния представлен в табл. 1.

Во всех случаях усушка составляет 
6%.
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Таблица 1

Продукция и отходы Выход продукции, %, при диаметрах сырья 14—20 см
на лесо
пильных 

рамах

на ленточно
пильных 
станках

на линиях 
агрегатной 
переработки

на фрезерно- 
брусующих 

и многопиль
ных станках

Доски 51—54 53—60 45-^9 39-43
Обапол 4—6 4—6 — 2—3
Мелкая продукция 
от переработки 
горбьшей и реек

— — —

Итого условный 
выход пиломате
риалов

59—64 59—64 45-49 4 2 ^ 5

Технологическая
щепа

16—19 17—20 32—36 35-^0

Опилки Ifr—14 7— 10 7— 11 8— 12

Рассмотрим пути повышения выхо
да пиломатериалов. ^

Проведенные нами теоретические 
и экспериментальные исследования 
показали, что объемный и специфи- 
кационный выход пиломатериалов 
может быть повышен путем примене
ния брусово-сегментного способа рас
кроя вместо брусово-развального.

Сущность брусово-сегментного спо
соба раскроя бревен (рис. 1) состоит 
в раздельном раскрое центральной 
и сбеговой зон, т. е. при первом про
ходе из бревна выпиливаются двух- 
кантный брус 1 и два сегмента 2. Вы
сота двухкантного бруса близка к оп
тимальному размеру 0,707 вершинно
го диаметра бревна (но не более).

При втором проходе из двухкантно
го бруса выпиливаются чистообрез
ные доски 5 и два полусегмента 6. 
Сегменты и полусегменты перераба- 
тьшаются поперечно-продольным 
способом (т. е. в зависимости от раз-

Н
Рис. 1
Структурная схема продольного рас
кроя бревен брусово-сегментным 
способом

мера и формы сегмента его можно 
торцевать по длине 3, 7 и затем вьши- 
ливать из него чистообрезные доски 
4, 8 или заготовки различного попе
речного сечения с последующим их 
склеиванием в пиломатериалы и из
делия стандартного сечения).

Согласно экспериментальным дан
ным объемный выход при выработке 
стандартных сечений (без склеива
ния) брусово-сегментным способом на 
4— 11% больше, чем при брусово-раз- 
вальном. Это увеличение обусловле
но значительным уменьшением влия
ния формы бревна (сбега, кривизны) 
и технологических факторов (откло
нения от расчетного диаметра, сме
щения в поперечном направлении от 
центра постава).

Можно раскраивать бревна брусо
во-сегментным способом на имею
щемся у предприятий оборудовании, 
но для этого в потоках необходимо 
заменить обрезные станки фрезер- 
но-профилирующими. Однако на
ибольший эффект достигается на 
принципиально новом оборудовании, 
о котором речь пойдет ниже.

Выпиливать двухкантный брус 
и затем раскраивать его на обрезные 
доски целесообразно на однопильных 
или многопильных ленточнопильных 
станках на аэростатических опорах 
с одним ленточноведущим шкивом 
(это устраняет значительные попе-

Рис. 2
Станок для переработки горбыля на доски и технологическую щепу:
1 — подающие вальцы; 2 — суппорт привода фрезерных головок; 3 — гидроцилиндр перемещения сушюрта; 4 — привод 
фрезерных головок; 5 — муфта сцепления; 6 — шестерня привода поворота фрезерных головок; 7 — рейка; 8 — гидроци
линдр привода поворота фрезерных головок; 9 — фрезерно-профилирующие головки; 10 — штанги; 11 — корпус крепления 
штанг; 12 — вал поворота фрезерных головок; 13 —  сегмент
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Таблица 2

Показатели

Удельные капитальные вложения 
Технологическая трудоемкость, 
чел • ч

Раскрой
индивиду
альный по 

схеме 1

1,0
1,44

комбиниро- 
ванный по 

схеме 2

1.1

1,0

групповой 
по схеме 3

1.4
1.04

речные колебания пильной ленты 
в зоне пропила, что характерно для 
ленточнопильных станков с двумя 
шкивами).

Чтобы получить сегменты, необхо
димо модернизировать фрезерно-об
резные станки, дополнительно уста
новив на них верхнюю подвижную го
ловку для обработки периферийной 
зоны бревна.

Разработан принципиально новый 
фрезерно-профилирующий станок 
с револьверной головкой, на котором 
можно получать из сегментов различ
ные по размерам и форме поперечные 
сечения заготовок. Число фрез рево
льверной головки соответствует чис
лу типоразмеров поперечных сечений 
пиломатериалов, вырабатьшаемых на 
станке.

Станок состоит из вальцового меха
низма подачи 1, фрезерных головок 9, 
установленных на штангах 20 на ша
рикоподшипниковых опорах. Штанги 
закреплены в корпусе 11, связанном 
с поворотным валом 12. Привод нахо
дящейся в рабочем положении голов
ки осуществляется от электродвига

теля 4, установленного на суппорте 
2 с возможностью перемещения в по
перечном направлении относительно 
направления подачи заготовки с по
мощью гидроцилиндра 3. Вращение 
рабочей головки осуществляется по
средством конической муфты сцепле
ния, а в рабочее положение она уста
навливается с помощью гидропозици
онера 8 через механизм поворота 6, 7.

В зависимости от объема перераба
тываемого сырья технологические 
схемы лесопильных потоков сущест
венно различаются составом оборудо
вания и его расположением. Бревна 
раскраиваются по схемам, представ
ленным на рис. 3.

При годовом объеме перерабатьша- 
емого сырья до 25 тыс. м’  наиболь
шую эффективность даст индивиду
альный раскрой по схеме 3,а на одно
пильном ленточнопильном станке (в 
качестве головного оборудования). 
С увеличением объема переработки 
до 100 тыс. м  ̂целесообразна схема 3,6 
(т. е. сначала на спаренном ленточ
нопильном станке получают двух- 
кантный брус и два сегмента, а затем

Рис. 3
Схемы  продольного раскроя бревен

на однопильном ленточнопильном 
станке раскраивают двухкантный 
брус).

При использовании схем 3,а 3,в не 
требуется сортировать бревна по диа
метрам перед раскроем, что сущест
венно снижает затраты и трудоем
кость процесса.

При раскрое по схеме 3,6 на спарен
ном ленточнопильном станке регули
ровка постава на размер вьшиливае- 
мого бруса осуществляется с помо
щью гидропозиционера. Если рассор
тировать бревна по группам диамет
ров и из каждой группы вьшиливать 
брус одной высоты, регулировки по
става не требуется.

При объеме переработки бревен бо
лее 100 тыс. м“ в год раскрой осущест
вляют по схеме 3,в (т. е. сначала вы
пиливают двухкантный брус и два се
гмента, а затем полученный брус рас
краивают на многопильных ленточ
нопильных или круглопильных стан
ках либо лесопильных рамах).

Раскрой по схеме 3,6 требует сор
тировки сырья по двум смежным диа
метрам, при этом расчетный охват по
ставом центральных досок не должен 
превышать ширину пласти бруса 
меньшего расчетного диаметра в вер
шине.

Сравнительные удельные капи
тальные вложения и технологическая 
трудоемкость при брусово-сегмент- 
ном способе раскроя приведены 
в табл. 2.

Внедрение брусово-сегментного 
способа позволит снизить энергозат
раты за счет* уменьшения щирины 
и числа пропилов и устранения ру
бильных машин для производства 
технологической щепы.

На фрезерно-профилирующий ста
нок получено авторское свидетельст
во № 1713802 1991 г.

Обращаться по адресу: 156001, Кост
рома, ул. Дзержинского, 17. Кост
ромской технологический институт. 
Кафедра механической технологии 
древесины.

Новые книги

Алексин М. В., Знаменский Г. П.
Технико-экономические расчеты в ко
мплексных лесных предприятиях 
(Сборник программ для микро-ЭВМ) 
/ Учеб. пособие для учащихся сред, 
спец. учеб. заведений. — М.: Эколо
гия, 1992. — 224 с.

В сборник включены программы 
и примеры решения на микро-ЭВМ 
«Электроника МК-61, МК-62» различ
ных задач электроснабжения, элект

ропривода, а также эксплуатации обо
рудования комплексных лесных пред
приятий. Описаны приемы работы на 
ЭВМ с использованием языка про
граммирования «Бейсик». Для уча
щихся лесотехнических техникумов. 
Донец Е., Рачков П. Плетение из 
лозы и лыка. — М.: Ранко-пресс, 
1993. — 64 с.

Описаны выбор и заготовка ивовых 
прутьев, способы очистки прутьев от

коры, а также инструмент, которьш 
применяется при плетении. Подроб
но рассмотрена технология изготов
ления корзин и корзиночек различно
го вида и предназначения. Приведена 
также технология изготовления раз
личных видов ваз, хлебниц и сухар
ниц. Одна из глав посвящена забы
тому делу — плетению лаптей. Для 
широкого круга читателей — от под
ростков до пенсионеров.
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У Д К  674. S15-4I.8

УТИЛИЗАЦИЯ ОТХОДОВ ПРОИЗВОДСТВА  
ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ

Л. А. ТЕТЕРИН, В. В. КУРПИК

На многих предприятиях лесопиль- 
но-деревообрабатывающего комплек
са образуются отходы плитных мате
риалов, вследствие чего возникают 
проблемы использования или уничто
жения этих отходов. Наиболее рацио
нальным можно считать их исполь
зование в качестве топлива. Однако 
реализация данного способа требует 
определенных условий и соблюдения 
достаточно жестких требований по 
охране окружающей среды. Для обес
печения этого процесса необходимы 
такие технология и оборудование, ко
торых на предприятиях зачастую нет, 
вследствие чего отходы вывозятся в 
отвал или на захоронение, что отри
цательно отражается на экологии и к 
тому же требует немалых средств.

На предприятиях кусковые отходы 
в виде дробленки, опилок, щепы изме
льчают в рубильных машинах. Это 
облегчает их сжигание в топках или 
котлах-утилизаторах. Влажность от
ходов низкая (8—10% абсолютная, 6— 
8% оттюсительпая), зольность не пре- 
вьплает 2"'о. Следовательно, горючая 
масса составляет 88—90%, количество 
летучих 91%. При этих условиях теп
лотворная способность отходов QS в 
среднем равна 16 МДж/кг.

На рис. 1 приведен иллюстриру
ющий область горения твердых отхо
дов без дополнительного топлива тре
угольник Таннера, установившего, 
что без дополнительного топлива мо
гут гореть твердые древесные отходы 
при содержании в них влаги не более 
50"о, золы — 60% и горючих веществ 
не менее 25%. Точка А, соответству
ющая характеристике отходов и от
меченная на треугольнике, близка к 
точке, соответствующей идеальному 
топливу (крайняя правая точка на ос
новании треугольника).

Отходы механической обработки 
ДСП, ДВП, фанеры содержат 8— 12% 
смолы, при их горении вьщеляются 
летучие, в том числе формальдегид, 
поэтому необходимы дополнитель
ные меры для дожигания летучих. 
Задача снижения химического недо
жога, актуальная при сжигании лю 
бого топлива, здесь осложняется вы
делением формальдегида.

Горючесть сложных по составу га
зовых смесей, содержащих вещества 
различных классов, может быть оце
нена адиабатической температурой 
горения. Последняя в топочных 
устройствах с малыми потерями теп
ла в окружающую среду приблизите
льно равна температуре газов в каме
ре сгорания. Для надежного окисле
ния органических летучих веществ 
эта температура должна бьггь не ни

же 1400 С. Однако при больших от
водах тепла от факела (камеры сгора
ния с водоохлаждаемыми футеровка- 
ми, экранированные топки паровых 
котлов при отсутствии форкамер для 
сжигания отходов, камеры малой мо
щности) условия t^^>i400 С недоста
точно. Необходимо, чтобы темпера
тура отходящих из камеры сгорания 
газов была не ниже определенных 
значений [2], а, именно ^=950—1000 С 
обеспечит надежное окисление форм
альдегида, вьщеляемого при сгора
нии отходов.

При более низкой температуре от
ходящих газов полного окисления 
формальдегида не достигается. 
Именно этой причиной, а также недо
статочной длиной камеры сгорания 
объясняется повышенное содержание 
формальдегида в ДСП при сжигании 
шлифовальной пыли в топках су
шильных установок. Длина камеры 
сгорания должна быть такой, чтобы 
продолжительность пребывания ча
стиц пыли в зоне горения бьша до
статочной для полного выгорания пы
ли и окисления формальдегида.

Способ сжигания отходов зависит 
от их фракционного состава. Мелко
фракционные отходы, например шли
фовальную пыль, можно сжигать фа
кельным или вихревым (циклонным) 
способом. При сжигании в факеле не
обходимо обеспечить аэродинамичес
кие условия для хорошего перемеши
вания древесных частиц с окислите
лем (закрученный факел), достаточ
ную продолжительность их пребыва
ния в камере сгорания, температур
ный уровень (о чем сказано вьппе), 
коэффициент расхода воздуха. В 
этом случае можно исключить хи- 
мическии и механический недожог, 
обеспечить обезвреживание газовых 
выбросов. При использовании цдк- 
лонных аппаратов достигаются луч
шие аэродинамические условия для 
тепломассообмена в камере сгорания, 
существенно сокращаются габариты 
аппарата. Однако в этом случае 
предъявляются повышенные требова
ния к футеровке (шамот с повышен

ным содержанием глинозема, необхо
димость охлаждения), так как имеет 
место наибольшее агрессивное влия
ние на кладку за счет тепловых, меха
нических и химических факторов. 
Имеет большое значение правильное 
введение в топку воздуха (окислите
ля), закручивающего поток и защи
щающего футеровку от агрессивных 
воздействии.

Более крупные фракции — опилки 
целесообразно сжигать в циклонных 
(так как они выгорают значительно 
дольше шлифовальной пыли) и в сло
евых топках.

Слоевые топки в определенном 
смысле являются универсальными: в 
них можно сжигать отходы различ
ной влажности и различных фракций
— от опилок до кусковых. Вследствие 
этого они до сих пор широко применя
ются в нашей стране и за рубежом [3].

Шахтные топки с наклонной колос
никовой решеткой использовались на 
предприятиях по производству ДСП и 
фанеры в качестве теплогенераторов 
сушильных установок. Топки имели 
существенные недостатки; плохую 
регулируемость, отсутствие позонно- 
го регулируемого дутья, повышен
ный механический и химический не
дожог, повышенную пожароопас
ность. Впоследствии эти топки под
верглись модернизации, что улучши
ло их эксплуатационные характери
стики и повысило надежность в ос
новном за счет уменьшения напряже
ния топочного объема и зеркала горе
ния. Для уменьшения химического и 
механического недожога в топочном 
пространстве предусматривают ост
рое дутье, улучшающее аэродинами
ку процесса горения и тепломассооб
мен в зоне горения.

Рис. 1
Треугольник Таннера {abed — зона 
самостоятельного горения отхо

дов)
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Рис. 2
Схемы использования тепла от сжига
ния отходов:
а — в энергетических котлах; 6 
ках; в — на производственные 
нужды; 1 — топка-утилизатор; 
ка дожигания; 3 —  котел; 4 -
5 — воздухонагреватель;

в сушил- 
и бытовые 
2 — горел- 

-  воздуходувка; 
6 — дымосос;

При сжигании отходов от обработ
ки ДСП, ДВП и фанеры шахтные топ
ки с наклонной решеткой могут быть 
существенно усовершенствованы, что 
позволит решить вопросы: 

противоточного движения отходов 
и продуктов сгорания (это обеспечит 
их прогрев и газификацию);

хорошего перемешивания отходов с 
дутьевым воздухом (это предотвра
тит образование газонепроницаемых 
корок, обеспечит устойчивое нижнее 
дожигание и позонное дутье);

поддержания в топочной камере до
статочно высоких температур (это га
рантия устойчивого и полного сгора
ния горючих компонентов отходов, 
отсутствия химического и механичес
кого недожога в отходящих дымовых 
газах).

Для полного окисления формальде
гида служит устройство камеры до
жигания, в которой установлена до
полнительная горелка.

Группа специалистов при НТО бум- 
древпрома разработала и внедрила 
ряд конструкций топочных устройств 
для сжигания различных отходов де

ревообработки (кусковых, опилок, 
дробленки, шлифовальной пыли) на 
Алапаевском экспериментально-ме
ханическом заводе (Свердловская 
обл.), мебельной фабрике «Кауно Ва
лдай» (Литва), Солоницевской ме
бельной фабрике (Украина). Советс
ком ЛДК (Тюменская обл.) и др. При 
этом учитывались специфика отхо
дов на каждом предприятии, харак
тер производства, возможность испо
льзования тепла, полученного от сжи- 
гаш1я отходов. Как показала практи
ка, можно рекомендовать следующие 
варианты использования тепла от 
сжигания отходов.

Топка-утилизатор располагается в 
непосредственной близости к котель
ной предприятия. Очищенные от 
формальдегида и сажи топочные га
зы подаются в котел (или в котлы — в 
зависимости от количества отходов). 
При этом снижается расход топлива, 
экономия будет больше, если подо
гревать воздух на дутье в мазутную 
или газовую горелку (рис. 2, а). Если 
на предприятии котельной нет (рабо
та от ТЭЦ), очищенные от летучих и

7 — дымовая труба; 8 — циклон; 9 — топка 
сушилки; 10 — сушильный барабан; И
— теплообменник

сажи топочные газы из топки-утили- 
затора подаются в топку (или топки) 
сушильных установок для измельчен
ной древесины (рис. 2, б).

При наличии на предприятии по
стоянных потребителей пара или го
рячей воды топка-утилизатор может 
работать в компоновке с теплообмен
ником, вырабатывая пар или горячую 
воду на производственные или быто
вые нужды. В этом случае необходи
мо обеспечить стабильный режим ра
боты системы в соответствии с режи
мом теплопотребления (рис. 2, в).

Выводы
Отходы механической обработки 

ДСП, ДВП и фанеры при отсутствии 
на предприятии топок, работающих 
на древесных отходах, могут успешно 
сжигаться как высококачественное 
топливо в специальных топках-утили- 
заторах. При этом могут быть обес
печены требования по охране окружа
ющей среды в отношении вредных 
выбросов, в частности формальдеги
да. Организация сжигания отходов 
позволит при сравнительно неболь
ших затратах получить экономичес
кий и экологический эффект: первый
— за счет экономии топлива и отказа 
от транспортирования отходов на за
хоронение, второй — за сче'1' улучше
ния экологической обстановки в реги
оне.

За более подробной информацией 
следует обращаться по адресу: 103012, 
Москва, К-12, ул. Никольская 8.

Телефоны: 921-32-47, 925-13-02.
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Использование отходов окорки 
в качестве топлива

и. с. ГЕЛЕС, А. Б. КУЗЬМ И Н  -  Петрозаводский государственный университет

В условиях непрерывного роста цен 
на все виды энергоносителей особую 
роль приобретает эффективная ути
лизация отходов переработки древе
сины (включая кору) в качестве вто
ричного топливного ресурса. Это воз
можно, если их влажность не выше 
55% (хотя в последнее время допуска
ется 60 -  64%).

Известно, что КПД котлоагрегата 
зависит от удельной теплоты сгора
ния рабочего топлива, которая для от
ходов переработки древесного сырья 
определяется их влажностью. Так, со
гласно имеющимся данным, при ее 
снижении с 70 до 50% КПД возрастает 
с 48 до 70%. Влажность в свою оче
редь зависит от многих факторов 
(продолжительности заготовки и хра
нения древесины, способа доставки и 
окорки, системы подготовки к сжига

нию и т. п.).
На многих деревообрабатывающих 

предприятиях пиловочник перед 
окоркой поступает в бассейн, что об
легчает удаление коры и снижает по
тери древесины. Однако влажность 
таких отходов высока, что вынуждает 
их вывозить на свалку, так как меха
ническое обезвоживание или терми
ческая подсущка значительно усло
жняют процесс подготовки и при ма
лых объемах не дают необходимого 
эффекта. Кроме того, при механичес
ком обезвоживании возникает про
блема стоков, так как они содержат 
существенное количество водораство
римых органических веществ.

Нужно отметить, что обычно кору 
рассматривают как некую единую од
нородную массу. На самом деле, как 
известно, она состоит из двух частей

— корки и луба, различающихся меж
ду собой механическими свойствами, 
элементным и химическим составом, 
строением клеток и тканей, отчего за
висит их влажность. Эти особенности 
наглядно выражены у таких пород, 
как ель, сосна и береза. Отметим, что 
уже в природном состоянии разница 
влажности луба и корки достигает не
сколько десятков процентов. Кроме 
того, содержание углерода всегда вы
ше в корке. Все это предопределяет 
повышенную удельную теплоту ее 
сгорания по сравнению с лубом. При 
переходе к промышленным отходам 
эта разница возрастает еще больше.

В табл. 1 приведены данные о соот
ношении основных составляющих от
ходов окорки и их относительной вла
жности по нескольким лесопильным 
и деревообрабатывающим предприя-

Таблица 1

Предприятие и порода Время отбора проб 
и особенности око р 

ки

Число незави
симы х анали

Относительная влажность, % Содержание в пробе, %

зов всей
пробы

луба корки древесины луба корки древесины

П е тр о за в о д ски й  Д О З,
сосна

Весна;
бассейн, окорочные 
станки

6 63,9 72,9 49,6 51,9 46,2
бо !5

П е тр о за в о д ски й  Л М К , Т о ж е  
сосна

5 67,8 73,9 52,4 59,5 33,2
-ш

И л ь и н ски й  л е с о з а в о д :

ель

Лето:
бассейн, окорочные 
станки

8 50,8 56,0 33,7 45,8 53,4 37,9
T f j

то же 8 51,0 56,4 38,3 48,0 36,1
44,7

сосна 11 52,9 59,8 38,5 49,5 51,8 40,5

ель Март;
бассейн, окорочные 
станки

3 58,5 74,2 44,6 56,0 49,9 34,8 15,3

К о н д о п о ж с к и й  д о з ,
сосна

Зима:
без бассейна, о ко 
рочные станки

13 57,9 67,8 39,5 55,5 25,2 41,8 33,0

У П Щ  р а зл и ч н ы х  
л е с п р о м х о з о в ,

ель, сосна Осень, зима 72 54,7 63,7 39,6 47,3 30,4 33,0 36,6

то же Лето 9 45,2 58,5 29,3 35,0 35,0 29,0 36,0

К о н д о п о ж с к и й  Ц Б К ,
ель

В течение года; 
бассейн, обезвожи
вание в прессах

28 64,7 71,7 51,1 50,9 47,9 43,8 8,1

П р и м е ч а н и е .  В числителе —  во влажном состоянии, в знаменателе - -  в абс. сухом.
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ГИЯМ и участкам переработки щепы 
УПЩ) в разных леспромхозах Каре
лии, а для сравнения — по Кондо
пожскому ЦБК. При анализе отходов 
не принимались во внимание круп
ные отщепы, сколы и длинные ленты 
коры.

Как видно из табл. 1, на некоторых 
деревообрабатывающих предприяти
ях пиловочник поступает в бассейн 
перед окоркой, что облегчает эту опе
рацию и снижает потери древесины. 
Влажность всей массы отходов без ка
кого-либо дополнительного их обезво
живания лишь в некоторых случаях 
выше влажности отходов окорки ели 
в Кондопожском ЦБК после их отжи
ма. Это, очевидно, связано с понижен
ной температурой воды в открытых 
бассейнах и повышенном ее значении 
при мокром способе окорю! в бараба
нах на ЦБК. Летом (в непродолжи
тельный период жаркой погоды), не
смотря на пребьшание пиловочника в 
бассейне, влажность всех отходов и 
даже луба такова, что эффективность 
сжигания не снижается. При заготов
ке древесины и ее окорке зимой резко 
возрастает количество отходов и по
вышается влажность луба. Как видно 
из анализа зимних отходов окорки на 
Кондопожском ДОЗе, потери древеси
ны особенно увеличиваются, если 
древесина не проходит через бассейн. 
В этом случае теряется высококачест
венная древесина — заболонь с высо
кой плотностью и длинными трахе- 
идами — лучшее сырье для ЦБП.

Повышенные потери древесины при 
окорке на УПЩ — следствие перера
ботки тонкомерного и фаутного сы
рья. При этом на всех предприятиях, 
кроме Кондопожского ЦБК, влаж
ность древесины всегда выше, чем 
корки (летом — на 10% и более). Тем 
не менее опилки используются как 
топливо, а отходы окорки вывозятся 
на свалку. Из табл. 1 видно, что соот
ношение между основными составля
ющими в отходах окорки зависит от 
метода расчета: при отнесении к абс. 
сух. массе доля луба сосны всегда 
существенно ниже, чем корки, тогда 
как у ели между ними разница незна
чительная.

Анализ фракционного состава отхо
дов по Карелии (табл. 2) показывает, 
что не требуется их дополнительного 
измельчения. Это сокращает затраты 
на подготовку отходов к сжиганию.

Характеризуя отходы окорки как 
топливо, следует подчеркнуть их пре
имущество перед углем, топочным 
мазутом, сланцами с экологической 
точки зрения, поскольку содержание 
серы в них составляет сотые доли 
процента, а зольность обычно не пре
вышает 3%. Поэтому при их сжига
нии в атмосферу попадает несравнен
но меньше окислов серы, азота и дру
гих вредных примесей. Однако при 
повышенной влажности отходы окор
ки не могут конкурировать с традици
онным топливом.

Таблица 2

Предприятие, время 
отбора проб, поро

Число не
зависимых

Остаток, %, на сите с диаметром отверстий, мм

да анализов 30 20 10 5 на поддо
не

И л ь и н с к и й  л е с о 
зав од , март, ель

4 34,6 15,4 28,4 14,2 7,5

К о н д о п о ж с к и й  
д о з ,  зима, сосна

13 8,8 16,5 39,8 20,2 14,6

У П Щ  р а з л и ч н ы х  
л е с п р о м х о з о в ,
осень-зима-весна, 
ель, сосна

72 32,1 11,7 20,5 16,8 19,2

То же, лето, ель, 
сосна

9 52,8 10,1 13,5 11,3 12,1

К о н д о п о ж с к и й  
Ц Б К , в течение 
года, ель

6 51,0 9,5 21,5 11,5 6,4 

Таблица 3

Предприятие, порода Относительная влажность, 
(в числителе), Q " ,  ккал/кг 
(в знаменателе)

% Q p, Отношение те- 
ккал/кг плотворной 
отходов способности

к- THMV
луба корки древеси

ны
же показателю 

луба

Петрозаводский ДОЗ, 
сосна

72,9
684

49,6
2060

51,9
1960

1550 3,08

Петрозаводский Л М К , 
ель

73,9
594

52,4
1ё5б

59,5
1410

1230 3,12

Ильинский лесозавод, 
ель

56,4
1500

38,3
^630

48,0
2070

2050 1,75

Кондопожский ДОЗ, 
сосна

67.8 39,5
2бЗО

55,5
^rho

1915 2,76

У П Щ ’ 63,7
11^0

39,6
2550

47,3
2150

1970 2,27

УПЩ^ 58,5
1400

29,3
2840

35,0
2840

2330 2,01

Кондопожский ЦБК 51,1
1920

50,9
1910

1330 2,72

П р и м е ч а н и е .  ' пробы отбирались осенью, зимой и весной; 
 ̂ пробы отбирались летом.

В табл. 3 приведены расчеты, сде
ланные на основе статистически до
стоверных данных об удельной тепло
те сгорания абс. сух. массы луба и 
корки коры ели и сосны, с учетом 
содержания в них углерода, водорода, 
серы и зольности, влажности рабоче
го топлива и содержания каждого со
ставляющего (см. табл. 1). Из табл. 3 
следует, что только в жаркое лето 
удельная теплота сгорания луба 1400 
и 1500 ккал/кг, что можно считать 
удовлетворительным. В большинст
ве случаев его нельзя признать при
емлемым топливом. У  корки, наобо
рот; минимальное значение удельной 
теплоты сгорания 1850 ккал/кг, в ос
новном оно превышает 2000 ккал/кг, 
максимальное 2840 ккал/кг, что позво
ляет рассматривать ее в качестве пол
ноценного заменителя, в первую оче
редь угля. Таким образом, по тепло
творной способности корка в несколь

ко раз (1,75—3,12) превосходит луб 
(см. табл. 3). Древесина как топливо 
уступает корке вследствие понижен
ного содержания углерода и повы
шенной влажности.

Удельная теплота сгорания отходов 
рассчитьшалась как величина адди
тивная в соответствии с содержанием 
каждой составляющей, значение ко
торой существенно ниже, чем у кор
ки.

Таким образом, на основании рас
четов удельной теплоты сгорания ра
бочего топлива сделан вывод о целе
сообразности сжигания не всей массы 
отходов окорки, а только их корковой 
и древесной частей.
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ОХРАНА ТРУДА

У Д К  684.4.059:331.451

ОЧИСТКА ВОЗДУХА
ПРИ ОКРАСКЕ ДЕТАЛЕЙ МЕБЕЛИ

А. С. КУЗЬМИНА — Гипродревпром, 
И. С. СЕРЕДНЕВА — МИОТ

Воздух, удаляемый системой венти
ляции от камер окрашивания мебель
ных деталей методом распыления, 
проходит мокрую очистку от частиц 
краски в гидрофильтрах. Объемы от
делочных работ распылением сокра
щать не предполагается. К тому же 
на мировом рынке мебели конкурен
тоспособны изделия из массивной 
древесины рустикального стиля, ре
льефные поверхности которых отде
ланы методом распыления.

Очистительные гидрофильтры 
предохраняют воздуховоды и венти
ляторы от загрязнения и забивания 
краской, а также частично задержива
ют пары растворителей. По данным 
многолетних наблюдений МИОТ за 
работой гидрофильтров различных 
типов на предприятиях параметры 
очищенного от красочного аэрозоля и 
растворителей воздуха не соответ
ствуют требуемым.

Эффективность очистки зависит от 
полноты контакта загрязненного воз
духа с водой в гидрофильтре. Глав
ный недостаток большей части гидро
фильтров — неравномерная подача 
воды из-за быстрого загрязнения от
дельных водораздающих элементов.

Согласно договору с Гипродревпро- 
мом МИОТ в 1992 г. начал разрабаты
вать «Предложения по повышению 
эффективности очистки выбросов от 
камер окраски распылением». Вьшол- 
нены аналитические и натурные ис
следования функционирования вен
тиляционных и очистных устройств 
распылительных окрасочных камер. 
Были проанализированы камеры оте
чественных и зарубежных конструк
ций, оборудованные гидрофильтрами 
для очистки воздуха, выбрасываемо
го в атмосферу (в частности, камеры 
ручной и автоматической окраски с 
использованием пневмораспыления).

Установлено, что в распылительной 
камере для очистки вентиляционного 
воздуха лишь гидрофильтра недоста
точно и требуется дополнительное 
устройство — для очистки воздуха от 
пыли и газов. Устройства биологи
ческой или каталитической очистки 
воздуха от паров органических рас
творителей использовать нельзя, по
скольку концентрация пыли в возду
хе превышает уровень, допускаемый 
техническими условиями их эксплу
атации.

Для очистки пылевых частиц реко
мендуются пенные аппараты, трубы- 
коагуляторы, циклоны с водяной 
пленкой, однако для эффективной и 
надежной их эксплуатации нельзя ис
пользовать оборотную воду, к тому 
же они энергоемки.

В результате исследований и испы
таний очистных устройств, специали
сты МИОТ разработали технические 
предложения по созданию комбини
рованного пылеотделителя-скруббера 
(КПС). Он предназначен для улавли- 
ван11я твердых и газообразных вред
ных веществ, удаляемых с вентиляци
онным воздухом окрасочных камер 
(вторая ступень очистки после гидро
фильтра).

Этот аппарат компактен, состоит из 
центробежного вентилятора-оросите
ля, кольцеобразной трубы — коагуля
тора и центробежного каплепылеот- 
делителя. Используется вода гидро
фильтра, которая по патрубкам, вмо
нтированным в корпус вентилятора, 
подается на заднии диск его колеса, 
где дробится на мелкие капли, насы
щающие загрязненный воздушный 
поток. Из вентилятора воздух посту
пает в трубу-коагулятор кольцеобраз
ной формы, расположенную вокруг 
корпуса каплеотделителя. Вода по
ступает самотеком в горловину этой 
трубы и повторно орошает воздуш
ный поток. В каплепылеотделителе 
капельная влага отделяется от пыли, 
затем очищенный воздух выбрасыва
ется в атмосферу, а загрязненная во
да сливается в ванну гидрофильтра.

Благодаря чрезвычайно большой 
поверхности раздробленной воды она 
интенсивно контактирует с газопаро
образной фазой, в результате чего во
да поглощает пары растворителей, 
особенно интенсивно — пары водора
створимых компонентов.

Для более интенсивной коагуляции 
пыли необходимо максимально уве
личить поверхность раздела твердой 
и жидкой фаз, для чего в КПС исполь
зован наиоолее эффективный способ
— дисковое распыление. Срываясь с 
кромки диска, капли воды насыщают 
запыленный воздушный поток, а

часть их, ударяясь о стенки кол^ха 
вентилятора, дополнительно дробит/ 
ся.

К переходному диффузору присое
динена труба-коагулятор прямоуголь
ного сечения, имеющая форму дуги и 
огибающая вертикально стоящий ко
рпус каплепылеотделителя с вне
шней стороны. В последнем скоагу- 
лировавшиеся частицы пыли и капли 
воды осаждаются. Поток воды части
чно вовлекается в циркуляционное 
движение в области высоких скоро
стей воздушного потока, а частично 
удаляется из отделителя через слив
ное устройство специальной констру
кции. Очищенный воздух через рас
кручивающую улитку (она находится 
в верхней части отделителя) удаляет
ся в атмосферу. Корпус каплепылеот
делителя расширяется кверху под не
большим углом, вследствие чего ско
рость движения воздушного потока 
уменьшается и осажденная вода с пы
лью  беспрепятственно стекает вниз.

Поскольку все каналы для воздуш
ного потока имеют достаточно боль
шие сечения и хорошо орошаются, от
ложения шлама и закупорка каналов 
практически исключены.

Благодаря изложенным особенно
стям конструкции комбинированного 
пылеотделителя-скруббера затраты 
на очистку воздуха от пьши сведены 
к минимуму. Прежде всего устрой
ство для распыления оборотной воды 
не только не ухудшает аэродинамику 
вентилятора, но даже улучшает ее за 
счет ликвидации «паразитных» тече
ний, возникающих в пространстве 
между кожухом и задним диском ко
леса вентилятора. Вследствие этого 
повышается КПД вентилятора.

В процессе очистки пары раствори
телей (особенно пары водораствори
мых компонентов) интенсивно погло
щаются водой.

По сравнению с другими аппарата
ми «мокрого» типа равной производи
тельности, по воздуху разработанный 
аппарат занимает меньшую произво
дственную площадь.

Выводы

1. Комбинированный пылеотдели- 
тель-скруббер (КПС) может быть ре
комендован для очистки вентиляци
онных выбросов от пыли.

2. Пылеотделитель компактен, эко
номичен и надежен в эксплуатации. 
По своим характеристикам он облада
ет рядом преимуществ перед такими 
пылеотделителями, как циклон с во
дяной пленкой, пенные аппашаты, 
низкоскоростные скрубберы Вев 
ри.

скрубберы Венту-

Техническая характеристика КПС

Расход:
очищаемого воздуха, м ’/ч................................................................................13000
рециркуляционной воды, л/м^ воздуха............................................................. 0,2

Дополнительный расход воды от гидрофильтра, %............................................10
Концентрация пыли до очистки, г/м=’...........................................................0,1—0,05
Средний размер частиц пыли, мкм.....................................................................5—6
Эффективность очистки, %;

от пыли....................................................................................................................97
от паров растворителей........................................................................................ 80

За справками обращаться по адресу: 127018, Москва, Полковая ул., 17. Гипрод
ревпром.

Тел. (095) 289 63 47; факс (095) 289 91 24.
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ОХРАНА ТРУДА

Д К  674.05:331.458

В. Б. КРАСНОСЕЛЬСКИИ, канд. 
техн. наук — Санкт-Петербургская 
ЛТА

струкция ограждения-пылеструж- 
коприемника лишена большей части 
присущих упомянутым выше конст
рукциям недостатков, отвечает требо
ваниям, предъявляемым к конструк
циям такого рода, и является, таким 
образом, оптимальной.

Ограждение-пылестружкоприем- 
ник (см. рисунок) представляет собой 
телескопическую конструкцию, кре
пится к неподвижным частям корпу
са сверлильного станка в районе шпи
нделя. Устройство состоит из подви
жных 1, 2, Зтл неподвижной гильзы 4. 
Подвижные гильзы вьшолнены из 
прозрачной пластмассы, соединены

пружинными фиксаторами 8. В верх
ней части гильзы 1 — кольцо Г-образ- 
ного поперечного сечения Я а в ниж
ней ее части — кольцо 10 с отверсти
ями для забора воздуха.

При работе сверла вхолостую без 
соприкосновения с обрабатьшаемым 
материалом ограждение-пылеструж- 
коприемник полностью закрывает 
сверло. В этом случае наружные вы
ступы колец 6, 7, 9 опираются на вы
ступы нижних колец гильз 4, 3,
2 и устройство имеет наибольшую 
длину. В рабочем положении с нача
лом сверления при углублении свер
ла в обрабатьшаемый материал гиль-

ОПТИМАЛЬНАЯ КОНСТРУКЦИЯ  
ОГРАЖДЕНИЯ-ПЫ ЛЕСТРУЖ КОПРИЕМНИКА  

ДЛЯ ВЕРТИКАЛЬНЫХ СВЕРЛИЛЬНЫХ  
СТАНКОВ

Создание надежных пылестружко- 
приемников для вертикальных свер
лильных станков — одна из проблем 
станкостроения, решение которой за
трудняется в связи со значительными 
перемещениями сверла по оси враще
ния. Данная проблема существует 
и в деревообрабатьшающей промьш!- 
ленности, где эти станки используют
ся не только для сверления отвер
стий, но и для выборки пазов. Конст
рукция ограждения-пылестружкопри- 
емника для вертикальных сверлиль
ных станков должна удовлетворять 
следующим требованиям: 

удалять отходы при оптимальном 
расходе воздуха;

быть универсальной (т. е. пригод
ной для всех типоразмеров применя
емого режущего инструмента);

обеспечивать возможность свобод
ной замены сверл;

вьшолнять роль ограждения, обес
печивающего безопасность работы на 
всех режимах, включая холостой ход.

Пылестружкоприемники для верти
кальных сверлильных станков, опи
санные в литературе и применяемые 
на предприятиях, по тем или иным 
причинам не удовлетворяют указан
ным вьш1е требованиям. 

Предлагаемая автором статьи кон-

Ограждение-пылестружкоприемник 
для вертикальных сверлильных ста
нков (а); то же в сложенном виде (б)

друг с другом и с неподвижной гиль
зой телескопически. Неподвижная 
металлическая гильза крепится к ко
рпусу станка и имеет патрубок 5 для 
подсоединения к отсасывающему 
устройству. В верхней части подви
жных металлических гильз имеются 
кольца 6, 7 Т-образного поперечного 
сечения с прикрепленными к ним

за 1 поднимается и, если наружный 
выступ кольца 9 доходит до пружин
ного фиксатора 8, выступ кольца 9 за
ставляет подниматься гильзу 2 (так 
как расчетное усилие для срабатыва
ния пружинных фиксаторов 8 больше 
массы подвижной гильзы вместе 
с кольцами). При отводе сверла от 
обрабатываемого материала подви-
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жные гильзы опускаются, постоянно 
закрывая сверло.

Для замены сверла подвижные ги
льзы поднимаются вручную — так, 
чтобы наружные выступы колец этих 
гильз вошли в углубления пружин
ных фиксаторов.

При работающей системе цехового 
пневмотранспорта это устройство 
в собранном виде (поз. а на рисунке) 
выполняет роль заглушки у приемно
го патрубка 5. Положение устройства 
в собранном виде для удобной заме
ны сверла определяет выбор высоты 
как подвижных, так и неподвижной 
гильз. Число подвижных гильз опре
деляется условием полного покрытия 
устройством сверла наибольшей дли
ны в патроне на холостом ходу.

Устойчивая работа ограждения-пы- 
лестружкоприемника при подключе
нии его к отсасьшающему устройству 
достигается тогда, когда площадь от
верстий кольца 10 при положении его 
на поверхности обрабатываемого ма
териала равна 1,0 — 1,1 площади попе
речного сечения приемного патрубка
5.

Предлагаемая конструкция огра- 
ждения-пылестружкоприемника д.1ы 
вертикальных сверлильных станков 
в большей мере соответствует требо
ваниям, предъявляемым к таким 
устройствам, чем те, что применяют
ся в настоящее время на предприяти
ях. С его внедрением снизится общая 
напряженность при работе на станке 
(поскольку исключаются опасные фа
кторы, требующие повышенного вни
мания и осторожности). По данным 
[1], снижение напряженности при ра
боте на станке повлечет за собой за
метное увеличение производительно
сти труда.

С учетом изложенного рассмотрен
ное ограждение-пылестружкоприем- 
ник (на которое получено авторское 
свидетельство и которое признано из
обретением) может быть рекомендо
вано для установки на вертикальных 
сверлильных станках различных ти
пов.
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СТАНДАРТИЗАЦИЯ 
И СЕРТИФИКАЦИЯ 
ПРОДУКЦИИ 
ДЕРЕВООБРАБОТКИ
в. и. ЧИСТЯКОВ —  Рослеспром

В условиях экономической самосто
ятельности предприятий существен
ную роль играют стандартизация 
и сертификация продукции — факто
ры, регламентирующие взаимоотно
шения разработчиков, изготовителей 
и потребителей. В 1992— 1993 гг. 
в Российской Федерации приняты за
коны о защите прав потребителей, об 
охране окружающей природной сре
ды, о санитарно-эпидемиологическом 
благополучии населения, о стандар
тизации и сертификации продукции 
и услуг. Наряду с этим Госстандарт 
РФ утвердил «Государственн^то си
стему стандартизации Российской 
Федерации» и принял систему серти
фикации лесопромьпнленной продук
ции.

В соответствии с указанными выше 
документами в деревообрабатыва
ющей промышленности вьшолняется 
комплекс научно-технических мероп
риятий, цель которых — совершенст
вование стандартизации и сертифика
ции продукции отрасли. В созданный 
отраслевыми НИИ и КБ фонд включе
ны более 600 государственных, свыше 
300 международных, свыше 200 отрас
левых стандартов, а также 1200 тех
нических условий. После образова
ния СНГ ГОСТы стали межгосударст
венными стандартами.

Российская лесопромьпиленная ко
мпания «Рослеспром» ведет работу 
в области стандартизации продукции 
в отрасли по следующим направлени
ям:

продление срока действия отрасле
вых нормативных документов;

пересмотр действующих докумен
тов и приведение их в соответствие 
с передовыми зарубежными и между
народными стандартами; 

разработка новых стандартов и ТУ; 
внесение изменений в стандарты, 

используемые при сертификации про
дукции отрасли.

Эти задачи согласуются с основны
ми направлениями деятельности, 
принятыми 13 марта 1992 г. правите
льствами СНГ в «Соглашении о прове
дении согласованной политики в об
ласти стандартизации, метрологии 
и сертификации».

В 1992 г. в отрасли осуществлены 
пересмотр, проверка, разработка или

отмена 147 стандартов. На эту работу 
затрачено более 6 млн. р. Аналогич
ная работа проводится в текущем го- 
ДУ-

Закон Российской Федерации о за
щите прав потребителей определяет 
формы, методы и правила взаимоот
ношений изготовителя и потребителя 
продукции по вопросам ее качества 
и безопасности. Как сказано в законе, 
изготовитель обязан продать потре
бителю продукцию, соответству
ющую требованиям стандарта, усло
виям договора, а также информащш, 
представленной изготовителем. НИИ 
и КБ отрасли разрабатывают требова
ния безопасности продукции для вне- 
ceifflH их в государственные и отрас
левые стандарты и технические усло
вия.

К числу показателей и требований 
безопасности продукции деревообра
батывающей и мебельной промьпп- 
ленности относятся:

для мебели — ограничение вьщеле- 
ния токсичных веществ, снижение во
спламеняемости (горючести), повы
шение прочности и устойчивости, со
ответствие функциональных параме
тров антропометрическим характери
стикам человека:

для древесных плит и фанерной 
продукции ~  ограничение содержа
ния токсичных веществ, прочность, 
воспламеняемость, радиоактивность;

для спичек — отлетание раскален
ного шлака, прочность посадки спи
чечной головки, тление.

Разработан и осуществляется в от
расли комплекс на5̂ чно-технических 
и организационных мероприятий, на
правленных на повышение конкурен
тоспособности продукции. С этой 
лью  в 1992— 1993 гг. аккредитовано 14 
испытательных центров по однород
ным видам продукции — мебели, дре
весным плитам, фанере, спичкам 
и т.п.

В число аккредитованных центров 
(лабораторий) входят: испытатель
ные центры в ЦНИИФе (для фанеры); 
во ВНИИдреве (для древесных плит, 
прессованных изделий и деталей из 
отходов древесины и однолетних 
сельскохозяйственных растений); во 
НИПКИдревплите (для древесных 
гшитных материалов); в ВПКТИМе

22
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА, УПРАВЛЕНИЕ, НОТ

пя мебели); а faкжe в испытатель- 
1ой лаборатории спичечной продук
ции Калужского КТБ, в ГНПП «Се
нежская лаборатория защиты древе
сины», испытательной лаборатории 
мебели АПО «Ивановомебель». К ука
занным можно добавить испытатель
ный центр мебели и защитных покры
тий АО «Омсклеспром», испытатель
ный центр мебели и материалов для 
ее изготовления НИИ гигиены, эколо
гии, сертификации (НИИГЭС) и ряд 
других.

По результатам работы аккредито
ванных испытательных центров (ла
бораторий) предприятиям отрасли 
вьщано около 60 сертификатов соот
ветствия на древесные плиты и фа
нерную продукцию. На свою продук
цию получили сертификаты Кост
ромской фанерный комбинат, При
морский деревообрабатывающий 
комбинат, Княжпогостский завод дре
весноволокнистых плит. Уфимский 
фанерно-плитный комбинат, Ляминс- 
кий домостроительный комбинат, 
Парфинский, Пермский, Муромский 
фанерно-мебельные комбинаты и др. 
В 1992—1993 гг. государственной ко
миссией в отрасли были аккредитова
ны органы по сертификации однород
ных видов продукции — фанеры 
(ЦНИИФ), прессованных древесных 
материалов (ВНИИдрев), мебели 
(ВПКТИМ), спичек (Калужское КТБ), 
мебели и плитных материалов (НИ
ИГЭС). Им разрешено проводить сер
тификацию и вьщавать сертификаты 
соответствия по результатам испыта
ния продукции. Эти работы, осущест
вляемые по договорам с предприяти
ями, предусматривают: подготовку 
и передачу предприятию документов, 
необходимых при сертификации про
дукции; проведение физико-механи
ческих испытаний образцов продук
ции различных марок. При этом об
разцы отбирают в присутствии пред
ставителей органа по сертификации; 
оценку комиссией соответствия про
изводственного процесса вьшуску се
ртифицированной продукции; науч- 
но-техническую экспертизу материа
лов по сертификации на конкретном 
предприятии, оформление, государст
венную регистрацию и вьщачу серти
фикатов соответствия; проведение на 
предприятиях отрасли обязательного 
инспекционного контроля представи
телями органа по сертификации; про
ведение (при необходимости) работ 
технологического характера, направ
ленных на подготовку предприятия 
к сертификации продукции.

Сертификация продукции осущест
вляется по одной из восьми схем, при
нятым в международной практике. 
Это типовые испытания образцов про
дукции, инспекционный контроль 
в виде периодических испытаний об
разцов (взятых в торговле и у изгото
вителя), аттестация производства 
и инспекционный контроль в виде пе
риодических испытаний образцов 
(взятых в торговле и у изготовителя)

с осуществлением контроля за стаби
льностью производства или функци
онированием системы качества, ис
пытания партии продукции и каждо
го образца.

В настоящее время на предприяти
ях отрасли сертификация продукции 
осуществляется по третьей схеме, ко
торая предусматривает типовые ис
пытания продукции и инспекцион
ный контроль в виде периодических 
испытаний образцов, взятых у изгото
вителя. За рубежом потребители про
дукции предпочитают сертификаты, 
полученные по пятой или шестой схе
ме. Эти схемы предусматривают кон
троль за стабильностью производст
ва и функционирование системы ка
чества.

Опыт работы по сертификации в от
расли показал, что предприятия не 
подготовлены к ведению сертифика
ции по пятой или шестой схемам. Это 
объясняется нестабильностью техно
логических процессов, отсутствием 
эффективных систем обеспечения ка
чества лесопромышленной продук
ции, низким качеством сырья, мате
риалов и комплектующих.

Сейчас предпринимаются меры для 
внедрения систем обеспечения каче
ства продукции деревообработки 
с учетом требований международных 
стандартов ИСО 900 н-9004—87. Напри
мер, ВНИИдрев занимается внедрени
ем систем качества в условиях При- 
озерского деревообрабатывающего 
завода, АО «Ивановомебель», Пермс
кого фанерного комбината, АО «Смо- 
ленскмебе.ль». Костромского фанер
ного комбината. Уфимского фанер
но-плитного комбината, Княжпо- 
гостского завода древесноволокнис
тых плит.

Работы по стандартизации и серти
фикации продукции деревообработки 
в отрасли координирует Российская 
лесопромышленная компания «Рос- 
леспром».

Перспективными работами по сер
тификации и стандартизации продук
ции в деревообрабатывающей промы
шленности являются: обновление фо
нда нормативных документов с це
лью  защиты интересов потребителя 
в области номенклатуры и качества 
продукции, услуг и процессов, обес
печивающих их безопасность для 
жизни, здоровья и имущества, охрану 
окружающей среды; создание сети ак
кредитованных центров испытаний 
и органов по сертификации однород
ных видов продукции для обеспече
ния ее конкурентоспособности, устра
нения технических барьеров в произ
водстве и реализации; аттестация 
производственных процессов, внедре
ние и сертификация систем качества 
на базе международных стандартов 
ИСО серии 9000, направленных на по
вышение стабильности производств, 
качества продукции и расширение эк
спортных возможностей предприятий 
отрасли.

НОВЫЕ КНИГИ

Лакокрасочные материалы  и по
крытия. Теория и практика /Под ред. 
Р. Ламбурина; Пер. с англ. — СПб.: 
Химия, Санкт-Петербургское отд-ние,
1991. —512 с.

Фундаментальный труд по теории 
и практике производства и примене
ния лакокрасочных материалов, отра
жающей мировой уровень развития 
отрасли. Большое внимание уделено 
рассмотрению состава и важнейших 
свойств готовых лакокрасочных мате
риалов и покрытий на их основе. Опи
сано применение лакокрасочных ма
териалов в строительстве, автомоби
ле- и судостроении. Для научных 
и инженерно-технических работни
ков, занятых производством лакокра
сочных материалов и применением 
их в разных отраслях народного хо
зяйства.

Штерн X. А. Столярно-плотничные 
работы /Справочное пособие. Изд. 
2-е, перераб. и доп. Пер. с латьппс- 
кого. — М.: Стройиздат, 1992. — 352с.

Описаны основные свойства древе
сины. Дана характеристика древес
ных пород, используемых в строите
льстве. Показаны виды соединений 
и дополнительных креплений. Изло
жены основы деревообработки и про
изводства строительных конструкций 
на деревообрабатывающих предприя
тиях. Описаны плотничные и столяр
ные работы на строительной площад
ке, их контроль и приемка, техноло
гия ремонта деревянных частей зда
ния и их отделки. Одна 1*лава посвя
щена изготовлению парников и теп
лиц. Для широкого круга читателей.

Кожевников И. П., Шумов А. П. 
100 деревянных домов. — М.: Эколо
гия, 1992. — 188 с.

Рассмотрены архитектурно-плани- 
ровочные решения деревянных жи
лых и садовых домов. Приведены 
технико-экономические показатели 
типовых проектов домов с примене
нием эффективных строительных ма
териалов. Представлены чертежи де
коративных деревянных деталей ар
хитектурно-художественного оформ
ления фасадов жилых и садовых до
мов. Отдельная глава посвящена со
ветам садоводу. В приложении даны 
Ведомственные строительные нормы 
«Застройка территорий коллектив
ных садов, здания и сооружения. Нор
мы проектирования (ВСН 43-85 Госгра- 
жданстрой). Для широкого круга чи
тателей.
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У Д К  674.093.2.001.5

ВЛИЯНИЕ СОРТИРОВАНИЯ 
ЭКСПОРТНЫХ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
ПО ТОЧНОСТИ РАЗМЕРОВ ИХ СЕЧЕНИИ 
НА ЭКОНОМИЮ ДРЕВЕСИНЫ
В. р. ФЕРГИН — Московский государственный университет леса

Для предотвращения снижения раз
меров сечений сухих пиломатериалов 
за нижнюю границу поля допуска 
предусматриваются распиловочные 
припуски. Они обеспечивают уровень 
дефектности р  досок по указанному 
признаку не вьппе заданного предель
ного [р] (для экспортной пилопродук- 
ции [р] = 1%), но приводят к потерям 
древесины. Уменьшение величины 
припусков позволило бы увеличить 
объемы вьшиленных пиломатериа
лов (в основном за счет подгорбыль- 
ных досок) и произведенной техноло
гической щепы.

Разработана методика расчета рас
пиловочных припусков, настроечных 
элементов лесопильного оборудова
ния (толщины межпильных прокла
док, координат позиционирования 
пильных узлов) [1, 2,3]. Она базирует
ся на измерениях в конкретных усло
виях среднего квадратичного откло
нения размеров сечений досок. Рас
четы и производственные испытания 
показали, что распиловочные припус
ки можно уменьшить на 0,5— 1 мм по 
сравнению со сложившимися на осно
ве опыта. Это повысит объемы пило
материалов на 1,5—2%, технологичес
кой щепы на 4—5%.

Завьппение распиловочных припу
сков объясняется перестраховкой 
и снижением риска производителя 
из-за опасности появления реклама
ции зарубежных потребителей при 
нарушении требований к качеству об
работки, в том числе к точности раз
меров сечений досок в партии. Целе
сообразно распиловочные припуски 
обосновывать вместе с расчетом ре
жимов пиления, параметров пил и ре
гламента их переточек на базе опти
мизационных моделей по экономи
ческим критериям [2].

Снизить распиловочные припуски 
можно при условии управления про
цессом пиления, поддержания необхо
димого технического состояния лесо
пильного оборудования, при соверше
нствовании режущего инструмента. 
Наиболее дешевым путем уменьше
ния распиловочных припусков явля
ется технологический, предусматри
вающий операцию сортирования су
хих пиломатериалов в зависимости 
от точности их размеров по толщине.

При обработке сухих экспортных 
пиломатериалов на торцовочно-мар
кировочных установках (ТМ У) преду
смотрено их сортирование только по 
шероховатости поверхности распила 
и точности формы досок визуально. 
Такой контроль не позволяет надеж
но оценивать толщину досок и отсор
тировать в другие сорторазмерные 
группы те доски, толщина которых 
ниже нижней границы поля допуска. 
Необходимо на указанной операции 
установить датчики отклонений тол
щины сухих досок. Тогда доски с не
допустимыми отрицательными от
клонениями по толщине будут отсор
тированы в группу «отпада от экспор
та» наряду с досками с недопустимой 
шероховатостью и другими дефекта
ми. Число градаций сортирования 
и «карманов» ТМ У при этом не воз
растает.

В условиях автоматизированного 
сортирования сухих досок на ТМУ по 
точности размеров по толщине мож
но существенно снизить распиловоч
ные припуски вплоть до их отрица
тельных значений, т. е. выпиливать 
доски в отррщательной зоне поля до
пуска. Отсортированные дефектные 
доски, имеющие заниженную толщи
ну, не попадут к зарубежному потре
бителю. Риск производителя практи

чески сводится к нулю. Снижение 
расгшловочных припусков приведет 
и к уменьшению доли досок, имею
щих размеры сечений вьппе верхней 
границы поля допуска.

Сортирование и отбраковка дефект
ных досок по погрешностям их тол
щины ставят задачу поиска компро
мисса между снижением упущенной 
выгоды на распиловочные припуски 
и ее увеличением в связи с некоторым 
возрастанием объема дефектных до
сок, которые переводятся в другую 
группу по назначению. Компромисс 
достигается при нахождении опти
мальных решений по критерию сум
марной упущенной вьп’оды на 1 м“ 
пиломатериалов при распиливании 
и сортировании досок с учетом за
трат, связанных с разработкой, изго
товлением и эксплуатацией датчика 
отклонений толщины сухих досок.

Структура такого минимизирован
ного критерия оптимальности будет 
иметь вид:

yX)IR  -  min, (1)

Sq =  auqdq +  Qfllbqnq{Pq-[Pq]), (2)

где Sq —  упущенная вьп’ода при рас
пиливании и сортировании 
1 м® досок q-TO сорторазме- 
ра;

Гд —  ДОЛЯ досок q-TO сортораз- 
мера в общем объеме пило- 
продукции;

Е  — годовые эксплуатационные 
расходы, связанные с сор
тированием досок по точ
ности их размеров по тол
щине;

К  — единовременные затраты, 
связанные с проектирова
нием, изготовлением, мон
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тажом датчика толщины 
досок;

■X — коэффициент эффективно
сти единовременных за
трат;

R — годовой объем пилопродук- 
ции;

а — средняя упущенная выгода 
на 1 мм распиловочного 
припуска доски;

<5q — распиловочный припуск 
для досок q-TO сорторазме- 
ра;

Uq — среднее число ^-х досок 
в 1 м®;

bq — упущенная выгода от пере
вода д-й доски в другую 
группу;

Pq — вероятность перевода q-v. 
доски в другую групщ' 
в процентах.

В результате минимизации функ
ции (1) получены достаточно точные 
вьфажения для оптимального сокра
щения распиловочного припуска 
и уменьшения упущенной выгоды 
при внедрении сортирования досок 
ASg!

Д < 5 *  =  l , M 4 q t b q . (3)
где — средневзвешенная диспер

сия размеров сечений до
сок по толщине, обуслов
ленная процессами пиле
ния и сушки;

^Sq = 3,65а̂ пут1д1 В, (4)

где В — средняя упущенная выгода 
от перевода 1 м ‘ дефект
ных досок в другую группу 
по назначению.

Выражение (4) показывает, что со
кращение суммарной упущенной вы
годы при внедрении сортирования до
сок пропорционально квадрату по
терь, связанных с распиловочными 
припусками, и обратно пропорциона
льно потерям, связанным с переводом 
дефектных досок в другую группу. 
Сокращение суммарной упущенной 
выгоды будет больше с ростом дис
персии размеров досок по толщи
не ffcg. Однако при этом суммарная 
упущенная выгода увеличивается 
еще в большей мере. Поэтому с це
лью снижения последней следует 
проводить все мероприятия, умень
шающие дисперсию размеров сече
ний досок как при их сортировании, 
так и без него. Полученная зависи
мость ASq от средневзвешенной дис
персии досок свидетельствует лишь

о большей вьп'одности внедрения сор
тирования досок, имеющих значи
тельные дисперсии размеров по тол
щине, обусловленные процессами пи
ления и сушки. Эффективность сор
тирования сухих досок также будет 
возрастать при увеличении доли тон
ких и коротких пиломатериалов.

В условиях непрерывно изменяю
щихся цен на пиломатериалы, рубле
вого курса валюты, валютных отчис
лений предприятий от экспортной вы
ручки более удобно величины упу
щенной вьп-оды а и В в полученных 
формулах оценивать в долях стоимо
сти 1 м ‘ пиломатериалов.

Обычно в долях стоимости пилома
териалов на внутреннем рынке 
а = 0,002, а упущенная выгода В  коле
блется в пределах Б  = 1—2. Приняв 
В =  1,5, формулы (3) и (4) примут вид

Ад* =  9,73 • 10 "rig(fcq , 

ASq = 9,73 ■ 10 " n Y lq .

(5)

(6)

Очевидно, что внедрение сортирова
ния досок по точности их размеров по 
толщине целесообразно, если вьшол- 
няется условие

AS = ZASqrq> {Е + 'xK)IR. (7)

Здесь при подстановке сокращения 
упущенной вьп'оды ASg, рассчитаной 
по формуле (6) в долях стоимости пи
ломатериалов, величины эксплуата
ционных затрат Е  и единовременных 
вложений К  следует также исчислять 
в долях стоимости пиломатериалов.

Например, для предприятия, выра
ботавшего 50 тыс. м"* пиломатериалов 
в год и имеющего одну ТМУ, можно 
допустить, что затраты при внедре
нии сортирования не превысят Е =  40, 
К  =  200 (а = 0,15).

Принимая дисперсию толщины су
хих досок (т̂ =̂ 0,64 мм^ по формуле 
(6) получим:

для тонких досок (их среднее число 
в 1 м ’ — 80 шт.)

ASq = 0,04 (4%);

для толстых досок (их среднее чис
ло в кубометре — 20 шт.)

ASq =  0,0025 (0,25%).

После подстановки в формулу (7) 
числовых значений входящих в нее 
параметров получим расчетную вели
чину AS =  0,0014.

Расчеты подтверждают выгодность

сортирования и снижения распило
вочных припусков лишь для тонких 
досок. Тогда в целом для предпри
ятия AS =  0,021, т. е. 2,1% от сто
имости общего объема пиломатериа
лов. При этом снижение припусков 
составит в среднем 0,5 мм, а вероят
ность появления дефектных тонких 
досок после сушки будет 3,5— 4,0%. 
Отпад от экспорта тонких досок воз
растет на 3% (на 1,5% от общего объ
ема пиломатериалов). Однако объем 
тонких подгорбыльных досок по от
ношению к последнему показателю 
увеличится на 1,5%.

Следовательно, объем экспорта пи
ломатериалов при дополнительном 
их сортировании по точности разме
ров сечений не уменьшится. Объем 
же продукции, включая технологи
ческую щепу, для внутреннего рынка 
существенно возрастет. Срок окупае
мости единовременных затрат соста
вит в пределах одного года.

Эффективность сортирования шшо- 
материалов по отклонениям размеров 
их сечений будет возрастать при 
сближении цен на пиломатериалы, 
производимые для внутреннего рын
ка и на экспорт. Тогда можно сни
зить распиловочные припуски тонких 
досок на 0,6—0,7 мм, упущенная выго
да на один кубометр пилопродукции 
сократится до AS = 3%.

Таким образом, при сортировании 
пиломатериалов по точности их раз
меров по толщине можно за счет уве
личения производства продукции для 
внутреннего рынка получить эконо
мический эффект, достигающий 
2,0—3,0% от объема выпуска пилома
териалов в денежном выражении. По
бочный эффект достигается в резуль
тате полного исключения реклама
ций импортеров из-за нарушений тре
бований к точности размеров сечений 
пиломатериалов.
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У ДК 674.05:061.4

ПОД ЗНАКОМ РЫНКА 
И КОНВЕРСИИ
А. М. ВОЛОБАЕВ, канд. техн. наук — Московский государственный 
университет леса

В конце ноября в Москве прошли 
выставки «Деревообработка-93» (орга
низатор СП «Московская ярмарка») и 
«Мебельиндустрия-93» (организатор 
АО «Экспоцентр»),

До недавнего времени основными 
потребителями деревообрабатыва
ющего оборудования были государст
венные предприятия. По данным 
ЦСУ, в 70—80-х годах в СССР насчиты
валось около 100000 деревообрабаты
вающих предприятий и цехов, из них 
10000 крупных и средних. Соответст
вующим был и парк оборудования: 
крупные оснащались высокопроизво
дительным автоматизированным 
оборудованием, остальные — станка
ми общего назначения, из которых со
ставлялись технологические цепоч
ки. Интересно, что к 1985 г. в системе 
Союздревстанкопрома число моделей 
деревообрабатывающего оборудова
ния общего назначения и для произ
водства столярно-строительных изде
лий снизилось на 16% и 11% соответ
ственно (по сравнению с данными 
1980 г.). Доля выпускаемых станков 
общего назначения в общем объеме 
сократилась с 50% в 1970 до 26% в 1990 
г.; наступала эра автоматических ли
ний. Станков же комбинированных и 
универсальных к 1985 г. насчитыва
лось всего 7—8 моделей.

Но наступили иные времена. Как 
отмечает в журнале «Лак-Ловер» 
Г. В. Соболев (ПКТИМ), крупным ме
бельным предприятиям, оснащенным 
высокопроизводительным (в том чис
ле импортным) оборудованием, без 
коренной перестройки и перехода на 
гибкое производство (вьшуск 25—30 
моделей одновременно) будет трудно 
конкурировать с зарубежными произ
водителями. И вот уже не только «ку
стари-одиночки с однофазным мото
ром», а многочисленные кооперати
вы, готовые удовлетворить повышен
ные требования покупателя, ищут со- 

еменное деревообрабатывающее 
)вание. И такое есть. В акци

онерном обществе «АСТРО» им пред
ложат богатый выбор — от ленточ
нопильного столярного станка ЛС-40 
за 2 млн. р. — до фрезерно-копиро
вального ВФК-2А — за 12,36 млн.р.

Что «меню» из стандартного обору
дования «не совсем то», — тут же по
няли другие кооператоры-станкостро
ители. Такого «парада» кооперати- 
вов-машиностроителей, совместных 
предприятий, как на «Деревообработ
ке-93», не было давно (есть подозре

вре:
обо

ние, что это лишь вершина айсберга).
Каков их потенциал? Каковы моде

ли их возникновения? Наиболее ти
пичными представляются две. В не
драх завода деревообрабатывающего 
станкостроения группа людей на «ка
зенном» оборудовании начинает вы
пускать «свою» продуьщию, ибо в 
рамках планового, крупносерийного 
производства делать это невозмож
но. Потом эта группа отделяется, пре
вращаясь в ТОО или научно-произво
дственное объединение. Так из недр 
знаменитого ставропольского объеди
нения «Красный металлист» возник
ло, например, ТОО «Контакт». Конст
руктор А. П. Прохарский, много лет 
проработавший в этом объединении, 
рассказал о сложностях, с которыми 
сталкиваются отделившиеся: это про
блемы с поставками материалов и ко
мплектующих (в первую очередь эле
ктрооборудования), отсутствие необ
ходимого стального проката (напри
мер, нет гибочного станка для листо
вого материала, позволяющего улуч
шить внешний вид станка). И если на 
первых порах объединение как-то 
поддерживало «свое» ТОО, то сейчас 
помощи никакой нет. Тем не менее, 
«Контакт» становится на ноги, произ
водя комбинированные, шлифоваль
ные и другие станки, вкладывая всю 
прибыль в организацию модуля для 
производства гаммы деревообрабаты
вающих станков, нужных потребите
лю. Именно комбинированные и уни
версальные, а также бытовые станки 
пользуются сейчас наибольшим спро
сом.

Кстати, для использования в быту 
легкие и относительно недорогие 
станки охотно покупают и деревооб
рабатывающие кооперативы, исполь
зуя их в режиме фактически непре
рывной эксплуатации, что предъявля
ет к надежности этого оборудования 
такие же высокие требования, как и к 
серийно вьшускаемому «традицион
ному» промьш1ленному. Думается, 
что опыт, знания, древстанкопро- 
мовские связи «профессионалов» — 
самое ценное, вьшесенное из стен 
ALM A MATER — станкостроительно
го завода. А  знание конъюнктуры и 
гибкость, обеспечиваемая модулем,
— гарантия того, что затоваривания 
крупносерийной продукцией (за кото
рую станкозаводы запрашивают по 
9— 10 млн. р. и которая не находит 
потребителя) в этом ТОО не будет.

Вообще станкозаводы, руководство

которых не понимает, что ситуация 
резко изменилась, ожидают тяжк1|рГ 
времена. Появились деревообрабать. 
вающие кооперативы, которым не 
безразличны условия труда их рабо
тников, не безразличен престиж их 
фирмы. Многие задумываются о «фи
рменном стиле». А  если так — в три
аде требований к оборудованию «фун
кциональность — комфортность — 
эстетичность» последние начинают 
выдвигаться на первое место. В са
мом деле, внешний вид станка — ви
зитная карточка его качества. И если 
ранее та или иная модель вьшуска- 
лась десятилетиями и ее хорошо зна
ли, то сейчас о безотказности и долго
вечности (ведущих показателях каче
ства) новых моделей судят в основ
ном по их внешнему виду. Но тогда 
не может рассчитывать на успех АО 
«Станкостроитель» (Новосибирск), ко
нструкция рейсмусового станка 
СРЗ.5-1 которого грубо «сляпана» из 
узлов, своими зазорами напоминаю
щих дурно сложенный бетонный 
строительный фундамент (и того же 
цвета), с прилаженной (почему-то 
справа) кнопочной станцией, с же
стянкой стружкоприемника.

Неудачен внешний вид и некоторых 
других станков, например универ
сального станка ДС-1 (компания 
«Принц»), станка-полуавтомата для 
изготовления штучного паркета, на
поминающего скорее лабораторную 
установку времен Эдисона? или Резе
рфорда (ТОО «Ритм»), универсально
го деревообрабатывающего стан
ка УДС-2М (ТОО «М АЛКА»).

Нельзя не отметить существенные 
недоработки и в конструкции обору
дования. В частности, Городецкое 
СПО представило фуговально-рейс- 
мусовьш станок, в котором не предус
мотрено места для ног станочника, 
маховик расположен- на высоте при
мерно 200 мм от пола. Кстати, многие 
компании в рекламных целях вьщали 
желаемое за действительное, поме
стив в каталогах и проспектах не фо
тографии своих станков, а фото с ма
кетов или красивые «картинки», вы
полненные художником и не всегда 
соответствующие оригиналам.

Надо сказать, что отечественное де
ревообрабатывающее станкостроение 
впервые, наверное, «подает» себя в 
прилично исполненных проспектах. 
Это конверсионные предприятия АО 
«ф еп ро », НПО «Промысел», НПО 
«Исток», объединение BPIGHT, НПФ 
«Алемакс».

Вот мы и подошли ко второй моде
ли — конверсионной. В поисках при
ложения сил своих высококвалифи
цированных специалистов «оборонка» 
и другие госпредприятия обратились 
к изготовлению деревообрабатыва
ющего оборудования. На пути их пе
репрофилирования трудности возни
кали немалые, но вера в своих конст
рукторов, квалифицированных рабо
чих, в технологию и культуру произ- 
водства^ базирующихся на традициях 
двойной и тройной приемки вьшуска- 
емой продукции помогла им достиг
нуть серьезных успехов. И если экс
позиция многих объединений, това
риществ и т. п. не производила на 
«Деревообработке-93» и «Мебельинду- 
стрии-93» цельного впечатления, то
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этого нельзя сказать о НПО «Промы- 
)ш». Занимавшее «центральное» ме- 
То в зале павильона № 4 в Соколь

никах оборудование этой фирмы при
влекло внимание прежде всего еди
ным стилем, единым цветовым (свет
ло-серо-голубым) решением. Основ
ными формообразуюшими модулями 
здесь являются параллелепипеды, за
ключающие в себе, как правило, тех
ническую структуру станков («нор
мальный» стиль по Дж. Джексону, 
наиболее распространенный в мелко
серийном производстве). Объясняет
ся это единством технологии изготов
ления сварных станин и оснований из 
стандартного проката и стального ли
ста, с помощью которых и создаются 
указанные «глухие» объемы.

Правда, такой прием оправдан, ес
ли внутри находятся достаточно 
«шумные» привод и рабочие шпинде
ли станка (фуговального, фрезерного, 
рейсмусового). Однако металлоем
кость увеличивается, когда «кубик» 
является основанием, ничего в себе не 
несущим (торцовочный универсаль
ный станок). Здесь, вероятно, умест
нее была бы рамная конструкция (как 
в ленточно-шлифовальном станке). 
Да и тектоника фуговального станка 
СФ4-П2 неудачна: внутри основания 
длиной почти 2 м, кроме ножевого 
вала и электродвигателя с ременной 
передачей, вроде бы и нечему разме
щаться.

Конечно, стремление к единому 
стилю похвально, но не в ущерб эко
номичности, металло- и энергоемко
сти. Рассмотрим с этих позиций свер- 
лильно-фрезерный (пазовальныи) 
станок СВПГ-П2. Внешне он привле
кателен. В обширном объеме, в кото
ром расположен шпиндель с инстру
ментом, очевидно, расположен и ме
ханизм поперечного его перемеще
ния? Оказывается, нет: поперечное 
движение осуществляется столом с 
заготовкой вручную. Значит, опять 
пустоты, в том числе и в связующем 
объеме (там, где фирменная надпись 
«Промысел»).

А технические характеристики? Ду
мается, претендуя, и не без основа
ния, на роль лидеров в деревообраба
тывающем станкостроении, следует 
все-таки проводить патентный поиск 
и более глубокий анализ в новой для 
«оборонщиков» отрасли, ориентиру
ясь на лучшие как отечественные, так 
и зарубежные аналоги.

Форма не должна быть самоцелью, 
создавать ложный образ станка и тем 
более ухудшать технико-экономичес- 
кие показатели. Это не так безобид
но, как кажется. Завышенная метал
лоемкость при нынешних ценах и эко
логической ситуации ведет к удоро
жанию станка, отражается на стоимо
сти обрабатьшаемых деталей, а в ко
нечном счете — на цене изделия.

Но и это не все. Нельзя считать 
оправданным применение двигателя 
мощностью 3 кВт, которая никогда не 
будет реализована при обработке па
за шириной 16 мм и ручной подаче. 
Ведь даже при фрезеровании березы 
двухрезцовои фрезой и при усилии 
рутаой подачи 16 кгс потребная мощ
ность составляет (при подаче на обо
рот 0,5 мм) лишь около 0,6 кВт, или 
лишь 20% установленной мощности

(по данным Н. А. Модина и В. Д. 
Любославского).

Наряду с этими экономическими и 
экологическими просчетами имеются 
и недостатки эргономического харак
тера: нет рукоятки для продольного и 
поперечного перемещения стола; нет 
ограждения инструмента (поэтому 
опасно пользоваться пультом, распо
ложенным на значительном расстоя
нии от станочника); отсутствует ни
ша для ступней станочника (ее глуби
на должна быть не менее 150 мм), не 
предусмотоен стружкоприемник.

Да не обидятся на меня специали
сты из «Промысла». Они многое сде
лали с 1991 г. — с основания НПО. Но 
при новых, нетрадиционных подхо
дах нельзя пренебрегать и традици
онными, забывать о специфике дере 
вообработки, ее научных основах, 
иначе не избежать недостатков, подо
бных отмеченным выше. И здесь же
лательно соединить знания професси- 
оналов-деревообработчиков с высо
кой технической культурой «оборон
ки», в том числе и в области дизаина.

В статье особенно подробно проана
лизировано оборудование НПО «Про
мысел» в связи с тем, что экспозиция 
этой фирмы на «Деревообработке-93» 
была самой представительной. У 
«Промысла» большое будущее. Под
тверждением тому служит, напри
мер, комплексность подхода к созда
нию электропривода и электроники 
на надежной и компактной элемент
ной базе. Ещё одно подтверждение — 
участие в создании гаммы станков 
этой фирмы таких солидных «фирм», 
как НП(5 «Астрофизика» (Москва), Це
нтральное конструкторское бюро ап- 
паратостроения (Тула), завод «Про
гресс» (Протвино), НПО «Союз». Оче
видно, что созданию более сложного 
оборудования для отрасли будут со
путствовать и его испытания, причем 
не только электрических, но и меха
нических систем на надежность, гара
нтирующих высокое качество, и все
сторонняя экспертиза готовой проду
кции, что позволит, наконец, и рос
сийским станкам занять достойное 
место на международном рынке.

Как ни странно, но на этих двух 
выставках впервые по числу экспона
тов превалировало отечественное обо
рудование (то ли западным фирмам 
накладно стало везти в Москву обору
дование, то ли  они копят силы для 
«ударного» показа на очередном, на
иболее престижном «Лесдревмаше». 
Лидер в деревообработке фирма 
«Weinig», «хороня» станки общего на
значения и выставив прощальные бу
кеты у фуговального, рейсмусового и 
фрезерного станков, предлагает в ка
честве альтернативы первоклассный 
четьфехсторонний станок «Profimat 
22N» с программой на 99 размеров об
работки, с откидной единой шумопог
лощающей кабиной из ударопрочной 
пластмассы, усиленной стекловолок
ном, с пластиковыми же рукавал-ш эк- 
сгаустерной системы. В едином высо
ком стиле итальянского дизайна тра
диционно выдержано оборудование 
фирм «Costa Handling Eguiments» и 
«Primoltini».

Отметим, что усилилась тенденция 
к «смешению жанров» лесозаготовок 
и первичной обработки древесины.

Это ярко проявилось на открытой 
площадке выставки в Сокольниках. В 
самом деле, куда «отнести» техноло
гию вьшиливания бруса или досок из 
бревна, уложенного между легоньки
ми рельсами, по которым вручную пе
ремещается тележка с закрепленной 
в ней стандартной бензопилой 
«Jonsered 2095 Turbo» (см. рисунок), 
которой до этого было свалено дере
во, опилены сучья и осуществлена 
раскряжевка? Вместо того, чтобы пе
ревозить сотни кубометров древеси
ны к местам ее обработки, западные 
фирмы вывозят в лес оборудование, 
прицепляя его к грузовику, трактору 
или ... легковой автомашине. Тако
вы, например, показанные две моде
ли горизонтальных ленточнопиль
ных станков, одна из которых — с 
высокой степенью автоматизации и 
впечатляющими характеристиками 
распиливаемых бревен (диаметр до 91 
см, длина до 6,4 м, а с дополнитель
ной платформой — до 10,1 м) — вьшу- 
скается фирмой «Wood — Mizer». Рас
пиловка осуществляется, как и в 
предыдущей схеме, методом инвер
сии (когда не бревно или брус переме
щается, а консольно расположенная 
ленточная пила движется вдоль брев
на по круглым направляющим).

Аналогичные операции осуществ
ляются также и на выпускающемся в 
двух вариантах — стационарном и пе
редвижном — круглопильном станке 
с кареткой, на которую укладывается 
распиливаемое бревно (брус). Именно 
бревно (0  до 700 мм) подается (над
вигается) на дисковую пилу (0  1200 
мм) зубчатыми приводными диска
ми, а каретка его лишь поддержива
ет. Точность распиловки +1 мм. В 
стационарном варианте (у последней 
модели) имеется блок электронной 
автоматической настройки на задан
ный размер по ширине (в день откры
тия — морозный московский, хотя и 
осенний день, она, честно говоря, от
казала). Управление скоростью пода
чи и реверсом осуществляется... бед
ром станочника, нажимающего на 
специальную «вилку» управления. 
Эта установка стоимостью около 16 
тыс. долл. окупается примерно за 
год.

На площадке были показаны сред-
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ства не такой уж • малой механиза
ции, представленные трелевочным 
... мини-трактором «Jonsered», напо- 
минающил! увеличенную детскую гу
сеничную игрушку в полдюжины ло
шадиных сил и с минимальным дав
лением на грунт.

Кстати, вся шведская экспозиция 
проходила под девизом: «Используя 
технологию, ставить человека на пер
вое место». Это относится и к бен
зопилам фирмы «Хускаварна» с уме
ньшенным уровнем шума и загазо
ванности и рукояткой, виброизолиро- 
ванной от двигателя и пильной шины 
с цепью, с дизайном рукояток, исклю
чающим сгиб кистей рук. Высота рас
положения рукояток модели 262ХРН 
исключает наклон спины. Масса ко
леблется (в зависимости от мощно
сти) от 4,5 до 6,1 кг. Специальные 
рабочие пояса для приспособлений и 
инструмента, спецобувь и фирмен
ные одежда, рабочие рукавищ>1, шле
мы, маски, наушники «работают» на 
уважение к фирме^ на ее престиж, а 
значит, и успешный сбыт продукции.

Но вернемся в павильоны выстав
ки. Из оборудования информацион
ных технологий следует отметить 
шведс10'ю измерительн^то раму фир
мы «РЕМА 9000» с бесконтактными, 
на инфракрасных лучах, датчиками 
для замера диаметра, длины, сбега, 
объема, формы проходящих через нее 
бревен или брусьев со скоростью до

300 м/мин и точностью +1 мм. Ре
зультаты замеров вьщаются на циф
ровые табло и экран дисплея. Рама 
оснащена системой автодиагностики, 
а с учетом специфики российских 
условий может быть снабжена подо
гревом. Было представлено также бо
льшое число относительно дешевых 
(50 тыс.р.) и простых, аккуратных, со 
скромным дизайном, отечественных 
влагомеров размером с карманный 
микрокалькулятор и массой менее 
500 г.

Перестают быть экзотикой лазер
ные установки, представленные Ла
зерной ассоциацией. Скорость реза
ния древесины начинает достигать на 
них 2—3 м/мин (при толщине до 15 
мм), но более эффективно использо
вать их — для производства профи
лей в заготовках толщиной 40—50 
мм. Такие эффектные образцы бьши 
продемонстрированы в экспозиции 
«Истока». Фирма «Алемакс» также 
предложила безотходные, экологи
чески чистые технологии изготовле
ния художественного паркета, дачной 
и кухонной мебели, игрушек, мелких 
архитектурных деталей домов; возмо
жны также гравировка, тонирование 
дерева. Приобретя такую установку 
(за 42—45 млн.р.), можно поставить 
на поток изготовление деталей дере
вянных малоэтажных домов (см. жу
рнал «Деревообрабатывающая про- 
мьшшенность» № 4 за 1993 г.). По

свидетельству специалистов крупней
ших подмосковных мебельных кош 
бинатов, установка окупается зР 
8— 14 мес. И если говорить о дорогом 
оборудовании для наружной обработ
ки профиля бревен, бруса и т. п., из 
которых строятся дома, коттеджи, 
хозпостройки и бани, — можно приоб
рести станок СДГ 21.600 АО «Экспост- 
роймаш». Он стоит дешевле лазерной 
установки — 20 млн.р.

Мы не говорим здесь о мебели, ко
торой, в основном, и были заполнены 
два больших павильона выставки 
«Мебельиндустрия-93» в Экспоцентре 
на Красной Пресне — и здесь такой 
же «разброс» качества и цен — от по
трясающих воображение, из массив
ного ореха с золотом полной обста
новки многокомнатной квартиры, 
рассчитанной на миллионеров 
(долларовых!) ~  до традиционного 
«ламината». Но об этом — разговор 
особый. И если к концу выставки на 
многих гарнитурах стояла табличка 
«Продано», значит, у нас появится и 
соответствующее оборудование. А 
каким оно будет — посмотрим вместе 
с Вами, уважаемый читатель. Встре
тимся на той же Красной Пресне на 
Лесдревмаше-94 12^17 сентября.

УДК 684:658.155

РАСПРЕД ЕЛЕНИ Е
Х О ЗР А С Ч ЕТ Н О ГО  ДОХОДА ПРЕДПРИ ЯТИЯ  

С УЧЕТОМ  В Н У Т Р И ЗА В О Д С К И Х
Ш ТРА Ф Н Ы Х  САНКЦИЙ

в. Ф. САНИН — АФ «Леспромаудит»

Хозрасчетный доход предприятия 
формируется из фонда оплаты труда 
и из прибыли, остающейся в распоря
жении предприятия. По установлен
ным нормативам из прибьши, как 
правило, образуют финансовый ре
зерв, прибьшь для фонда накопления 
и для фонда потребления, которая 
в дальнейшем распределяется между 
подразделениями в соответствии 
с принятыми критериями. Распреде
лению между подразделениями под
лежит также и фонд текущего преми
рования — неотъемлемая часть фон
да оплаты труда. Для этого на каж
дом предприятии используются свои 
оценочные показатели работы подра
зделений. Между тем, при распреде

лении сумм прибыли и премирования 
должны учитьшаться внутризаводс
кие претензии и вытекающие из них 
штрафные санкции. Как показывает 
практика, санкции могут налагаться 
на все подразделение (коллективная 
ответственность) и на отдельных ра
ботников — непосредственных винов
ников ущерба. Объектом наложения 
санкций являются прибьшь и суммы 
текущего премирования, зависящие 
от характера претензий и размеров 
ущерба.

В этой связи представляет практи
ческий интерес задача перераспреде
ления прибыли и премирования меж
ду подразделениями с учетом налага
емых штрафных санкций. При реше

нии задачи учитывают два ограниче
ния; общая сумма перераспределяе
мой прибьши (премии) должна оста
ваться неизменной; сумма всех назна
ченных штрафов подразделений 
должна бьггь равна нулю. Для реше
ния применяется квадратная матрица 
тпхп (где т =  п), строки т  и столбцы 
п которой соответствуют внутриза
водским подразделениям. Элементы 
Оу матрицы выражают размер сан
кций; со знаком «-ь » получаемый 
штраф, со знаком « - »  вьшлачивае- 
мый штраф. Каждая операция по уче
ту санкций регистрируется в матрице 
методом «двойной записи»; приход 
денежных средств — для одного под
разделения и расход той же суммы

28Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



РЫНОК, КОММЕРЦИЯ, БИЗНЕС

Таблица 1

Таблица 2

— для другого (ответчика). Матрица 
платежей (штрафов) является состав
ной частью рабочей табл. 1. В ней 
наряду с прочим содержатся: 
столбец Р, в котором проставляются 
суммы распределенной прибыли (пре
мии) по подразделениям; столбец lay, 
в который заносят итоговый резуль
тат санкции по данному подразделе
нию; столбец Р ', в котором фиксиру
ют результат перераспределения при
были (премии). Сумма платежей для 
подразделения определяется по 
формуле

P ' i  =  P i  ± (X a i j ) i .

Пример (табл. 2). Полученные за 
данный период сведения о распреде
лении прибыли (премии) между под
разделениями заносим в столбец Р. 
Наложенные руководством предприя
тия санкции (штрафы) проставляем 
для каждого подразделения в соотве
тствующей строке. Предположим, 
первое подразделение в счет возмеще
ния убытка получает от второго 500 
тыс. р. (-ь) и вьшлачивает третьему 
подразделению 300 тыс. р. ( - ) .  Эти 
данные вносим в первую строку. Од
новременно те же данные, но с проти
воположным знаком вносим в клетки 
матрицы, симметричные относитель
но главной диагонали, которая содер
жит нули. Тем самым соблюдается

принцип двойной записи.
Если между подразделениями не 

фигурируют санкции, то в соответст
вующие клетки матрицы заносят ну
ли. Точность заполнения матрицы 
платежей проверяется тем, что все ее 
элементы, симметричные относите
льно главной диагонали, равны по ве
личине и противоположны по знаку. 
Суммируя в каждой строке матрицы 
элементы, получаем итоговые резуль
таты для столбца Юу. Так, для перво
го подразделения итоговый резуль
тат санкций составляет -  800 тыс. р., 
для второго -  200 тыс. р. и т. д. Нако
нец, вычитая элементы столбца Say- 
из соответствующих элементов сто
лбца Р, получаем окончательный ре
зультат — размер прибыли (премии) 
для подразделений (столбец Р).

Рассмотренная задача по распреде
лению составляющих хозрасчетного 
дохода прибыли (премии) с учетом 
штрафных санкций является продол
жением темы, затронутой автором 
в статье «О матрично-балансовом ме
тоде учета хозрасчетных претензий» 
(журн. «Деревообраб. пром-ть» № 11 
за 1989 г.). Хозрасчетные отношения 
между различными подразделениями 
предприятия не только сохраняют 
свое значение в рыночных условиях, 
но даже ужесточаются. С этой точки 
зрения рассмотренный в статье метод 
может быть широко использован в за
водской практике.

НОВЫЕ КНИГИ

И слам кулова С. X. Кровельные 
материалы для строительства и ремо
нта индивидуальных домов /Справоч
ное пособие. — М.: Стройиздат, 1992.
— 112 с.

Приведены общие сведения о кры
шах, их классификация, конструкции, 
основные свойства кровельных мате
риалов. Рассмотрены материалы для 
устройства и ремонта кровель, а так
же материалы конструкции основа
ний под кровлю. Даны рекомендации 
по их устройству и ремонту. Изложе
ны общие правила техники безопас
ности, охраны труда и пожарной без
опасности. Для широкого круга чита
телей.

Игнатьев В. П., Буслаев Ю. Н.
Конструирование и расчет элементов 
покрытии деревянных зданий /Учеб. 
пособ. — Якутск: Изд-во Якутского 
госуниверситета, 1992. — 76 с.

Рассмотрены особенности констру
ирования элементов покрытий неота
пливаемых зданий, а также специфи
ка расчета и проектирования огра
ждающих конструкции отапливае
мых деревянных зданий. Для студен
тов, вьшолняющих курсовой проект 
по дисциплине «Конструкции из дере
ва и пластмасс».

Знаменский Г. П. Расчет электро
приводов дотевообрабатьшающих 
станков на ЭВМ /Учеб. пособ. 
~  СПб.: ЛТА, 1992. — 84 с.

Приведены типовые примеры рас
чета электроприводов деревообраба
тывающих станков, разработаны про
граммы расчета указанных парамет
ров на ПМК «Электроника МК—61» 
и ЭВМ СМ 1420 на языке «Бейсик». 
Для студентов лесотехнических ву
зов.

А кулов  Г. Д., Гузю к С. П., М алы 
шев Ю. В. Основы расчета и констру
ирования роботов и манипуляторов 
деревообрабаты ваю щ и х произ
водств /Учеб. пособ. — СПб.: ЛТА,
1992. — 104 с. (Роботы и манипулято
ры деревообрабатывающих произ
водств).

Описаны способы расчета и проек
тирования манипуляционных систем 
и их компонентов. Проанализирова
ны вопросы аналитического исследо
вания кинематики и динамики мани
пуляторов, устройств управления 
промышленными роботами. Для сту
дентов лесотехнических вузов.

Уткин П. И., Королева Н. С. Н а
родны е худож ествен н ы е промыс
лы/ Учебник для проф. учеб. заведе
нии. — М.: Высшая школа, 1992.
— 159 с.

Перечислены наиболее известные 
центры народного декоративно-при
кладного искусства, сохраняющие ис
торически сложившиеся традиции 
местной культуры и ремесла. Одна 
из глав посвящена резьбе и росписи 
по дереву. Предназначен для учащих
ся профессиональных учебных заве
дении — будущих мастеров различ
ных видов ^дожественных промыс
лов. Может быть использован для ра
боты по профориентации учащихся 
общеобразовательных школ, обуче
ния мастеров на производстве, а так
же для ознакомления с искусством 
художественных промыслов.
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У Д К  674:630*824.86

ТЕХНОЛОГИЯ
ПРОИЗВОДСТВА
КЛЕЕНЫХ
СТРОИТЕЛЬНЫХ
БАЛОК

И. ФРАИС —
Чешская республика

Нехватка вы сококачественных
круглых лесоматериалов заставляет 
деревообработчиков более эффектив
но использовать менее качественное 
сырье, в частности тонкомерные и ку
сковые отходы лесопиления. На «Ли- 
гне-93» в Ганновере бьша представле
на новая технология изготовления 
строительных балок сечением от 
80x100 до 160 x 230 мм, а также ме
бельных и столярных брусков, бру
сьев из горбыля и тонкомерных круг
лых лесоматериалов.

Технология такова; доставка круг
лых лесоматериалов 1 к лесопильно
му станку 2; обработка и формирова
ние толстых горбылей на фрезерном 
станке 3 в шестиугольник; сортирова
ние, укладывание деталей в штабель 
4; подсушивание 5 и продольная рас
пиловка на два бруса на круглопиль
ном станке 6; четырехстороннее фре
зерование полученных «четвертей» 7, 
нанесение клея 8 на клеенаносящем 
станке 9; кондиционирование и доот- 
верждение клея 10. Таким образом, 
детали готовы для деления или нара
щивания их до нужной длины. Клей 
изготовлен на полиуретане и не соде
ржит формальдегида.

Изготовленные таким способом по
лые внутри многослойные балки 
(рис. 2) используются в деревянном 
домостроении. Внутренняя полость 
составляет в среднем 30% толщины 
балки. Несмотря на то, что влаж
ность этих балок колеблется от 10 до 
30%, существенной деформащш их 
либо образования трещин в них не 
происходит.

Рис. 1
Схема технологического процесса производства клееных 
балок с внутренней полостью

Рис. 2
Примеры профилей, изготовляемых по технологии

Starwood
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ПРЕДЛАГАЕТ
ВЫСОКОПРОИЗВОДИТЕЛЬНЫЕ ОЦИЛИНДРОВОЧНЫЕ КОМПЛЕКСЫ 

ОБОРУДОВАНИЯ ДВУХ МОДИФИКАЦИЙ 

ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА СРУБОВ ДОМОВ, БАНЬ И ХОЗЯЙСТВЕННЫХ ПОСТРОЕК

Отличительная характеристика комплексов

•  скорость подачи бревен в 3—4 раза выше по сравнению с другими аналогичными машинами

•  при монтаже не требуется специального фундамента

•  в качестве производственного помещения может быть использован легкий навес для защиты 

электродвигателей от осадков

•в  конструкции отсутствуют гидравлика и пневматика

•  себестоимость изготовления сруба размером 6,0 м на 6,0 м составляет всего около 50 тысяч рублей

Техническая характеристика оборудования

Вариант 1 Вариант 2
Тип привода.......................................................................................................  Электромеханический

Установленная мощность, кВт.........................................................................  50

Длина обрабатываемого бревна.......................................  . Без ограничения

Диаметр, мм:

обрабатываемого бревна................................................................................  110—210 170—310

получаемого цилиндра с продольным пазом.............................................. 100, 120, 140 160, 180, 200

Средняя скорость подачи заготовки, м/мин................................................... 9,5 4,8

В комплекс входит и станок для выборки углового замка типа «русская изба».

Масса, кг............................................................................................................  3500

Комплекс обслуживают 4 человека.

ЦЕНА ДОГОВОРНАЯ

По вопросам заключения договоров на поставку обращаться по адресу: 117342, Москва, а/я 19.

Телефоны: (095) 429-13-59;
(095) 923-84-14.

Факс; 333-65-49.
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Предприятие «Аэротерм»
предлагает

аэродинамические нагревательные установки ПАП-СПМ (ПАП-32) 
для сушки древесины

ПАП-СПМ предстайляет собой установку периодического действия с повышенной интенсив
ностью циркуляции агента сушки и предназначена для высококачественной сушки пилома
териалов до эксплуатационной влажности.
Аэродинамический нагрев и конструкция установки позволяют создавать внутри рабочей 
камеры необходимые температурно-влажностные параметры агента сушки для поддержа
ния любых стандартных режимов сушки пиломатериалов всех древесных пород и толщин в 
соответствии с требованиями деревообрабатывающих производств.

Преимущества наших установок перед другими:
сокрсШ];енный цикл сушки;
надежность и простота в эксплуатации;
экономичность;
пожаровзрывобезопасность.
Установки выпускаются в двух вариантах: 
из металлических теплоизолированных секций; 
из металлических теплоизолированных панелей.
Может быть выполнена привязка сушильной камеры к помещению заказчика.

Техническая характеристика ПАП-СПМ
Потребляемая электрическая мощность, кВт.........................................................Не более 76
Емкость штабеля, м .̂...........................................................................................................До 28
Максимальная температура, °С.............................................................................................. 120
Продолжительность сушки хвойных пород
до влажности 15—20%, ч....................................................................................................24 —72
Проекты выполнены основоположниками метода аэродинамического нагрева. Способ сушки 
и конструкция установки защищены авторскими свидетельствами и патентами в России и за 
рубежом.

Наш адрес: 123298, Москва, ул. Бирюзова, 7. А /я  24.
Телефоны: (095) 198-63-21 (факс), 198-63-41.
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От идеи самого изделия 
до полностью законченной 
/фебельной фабрики

I f H O R N  ■V Indust
HORNBERGER 
Industrieanlagen

Малые Каменщики, 16
109172, Москва
Тел. 271-34-02/271-34-13 +

007-501-88-28572 (Спутн.) 
Факс 272-74-62 +

007-501-88-28572 (Спутн.) 
Телекс 413 889 hiamo su
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Крупнейший в России производитель красителей

Акционерное общество «Колорос 
(Дербеневский химический завод, Москва) 

возобновил производство красителей для дерева

Завод выпускает водорастворимые, спирторастворимые 
и ацетонорастворимые красители для мебельной и деревооб
рабатывающей промышленности.

Водорастворимые красители предназначены для крашения натура
льной древесины различных пород: березы, дуба, бука, ясеня, крас
ного дерева, а также для имитации ценных пород и по своему 
применению аналогичны чешским тонаксилам.

При крашении натуральной древесины сохраняется и подчеркивается 
ее текстура, усиливается и облагораживается ее естественная окраска.

Спирто- и ацетонорастворимые красители используются не толь
ко для окрашивания древесины, но и для подкрашивания лаков. 
Цветные лаки позволяют совместить операции крашения и лакиро
вания поверхности.

Красители одного класса хорошо смешиваются друг с другом, чем 
достигается любой желаемый оттенок.

Красители выпускаются в упаковке от 10 г до 35 кг. При традици
онно высоком качестве красителей АО «Колорос» цены на них 
значительно ниже импортных.

Обращаться по адресу: 113114, Москва,
Дербеневская ул., 20.

Телефоны: (095) 235-81-42; 235-92-84.
Факс: (095) 235-22-68, 235-81-42.
Телетайп: 112366 «ВИНИЛ».
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