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ВВЕДЕНИЕ

В «Основных направлениях экономического и социального развития СССР 
на 1986— 1990 годы и на период до 2000 года», утвержденных XXVII  съездом 
КПСС, отмечается, что «неуклонно следуя заветам В. И. Ленина, Коммунисти­
ческая партия уверенно ведет советский народ по пути совершенствования со­
циализма, дальнейшего продвижения советского общества к коммунизму, на 
основании выработанной апрельским (1985 г.) Пленумом ЦК КПСС и одоб­
ренной XXVII  съездом партии стратегии ускорения социально-экономического 
развития страны».

В 1986— 1990 гг. увеличивается выпуск промышленной продукции на 21...
24 % ' в том числе средств производства (группа А ) на 20...23 % и предметов 
потребления (группа Б) на 22...25 %. Улучшается использование трудовых 
ресурсов с подъемом производительности труда в промышленности на 23...25 %. 
Весь прирост промышленной продукции будет получен за счет роста произ­
водительности труда.

В лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей промышленности 
в двенадцатой пятилетке обеспечивается улучшение использования лесосырье­
вых ресурсов прежде всего путем повышения комплексной переработки дре­
весины.

Производство мебели будет увеличено на 30. ..35 %, улучшается ее качество 
и ассортимент. Производительность труда в отрасли повысится на 14... 16 %, а 
себестоимость продукции снизится на 2...3 %.

Успешное выполнение заданий двенадцатой пятилетки во многом зависит 
от четкой работы и инициативы каждого труженика мебельной и деревообраба­
тывающей промышленности. Особое внимание должно быть уделено полному 
использованию оборудования и приспособлений на каждом рабочем месте. В 
производство будут внедрены новые машины для обработки, облицовывания и 
отделки щитовых, гнутоклееных и брусковых деталей. На поверхности щитовых 
деталей наносится имитационная печать текстуры, древесины ценных по­
род. Расширяется применение тонкослойной отделки с ускоренными методами 
сушки.

В отрасли ожидается все большее применение промышленных роботов и 
манипуляторов с созданием робототехнических комплексов. Ручные работы и 
различные переместительные операции будут максимально механизированы и 
автоматизированы.

Следует отметить развивающуюся тенденцию к использованию имеющихся 
на предприятиях резервов. Особое внимание обращается на повышение ритмич­
ности производства. Уровень ритмичности повлияет не только на увеличение 
объемов производства, но и на повышение качества продукции.

Отдельные рабочие места, целые технологические процессы, участки и 
цехи пройдут аттестацию. Улучшение качества выпускаемой продукции ос­
тается важнейшей проблемой для коллективов мебельной и деревообрабаты­
вающей промышленности, в особенности в свете задач, поставленных в связи
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с введенной с 1 января 1987 г. Государственной приемкой продукции на ряде 
предприятий промышленности нашей страны.

Рынок будет насыщаться мебелью с новыми потребительскими свойствами, 
высокого эстетического качества, оригинальной по конструкции, удовлетво­
ряющей спрос различных групп населения.

В отрасли улучшается использование древесины с изготовлением из нее 
продукции многих наименований: разнообразных деталей зданий и сооружений 
( оконные и дверные блоки, встроенная мебель, паркет, панели и др.),  деревян­
ных деталей различных отраслей машиностроения, тары, футляров для при­
боров, радио- и телевизионных приемников, различного спортивного и хозяйст­
венного инвентаря, чертежных и канцелярских принадлежностей, игрушек и др.

В стране строятся новые мебельные фабрики и деревообрабатывающие 
комбинаты, а на действующих предприятиях путем реконструкции совершенст­
вуется технология производства, внедряется механизация и автоматизация, 
модернизируется оборудование и улучшается организация труда.

Ведущая профессия деревообрабатывающего производства — столяр. Он 
должен уметь на станках и вручную изготовлять столярные изделия. Повышение 
квалификации рабочих, в том числе и столяров,— часть системы непрерывного 
образования, о которой сказано в материалах XXVII  съезда КПСС.

В обращении Центрального Комитета КПСС к трудящимся Советского 
Союза «Двенадцатой пятилетке — вдохновенный творческий труд советского 
народа», принятом июньским (1986 г.) Пленумом ЦК КПСС, сказано, что каж­
дый советский труженик, где бы он ни работал, должен стать в ряды участников 
Всесоюзного социалистического соревнования, быть активным борцом трудово­
го фронта пятилетки, внести на своем рабочем месте достойный личный вклад в 
общее дело.

В данном пособии главы 1, 2, 3, 5, 7 написаны В. Р. Радкевичем; введение, 
главы 4, 6, 8, 9, 10— М. С. Шафаренко.



ГЛАВА 1 

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

КЛАССИФИКАЦИЯ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ 
ПРОИЗВОДСТВ 
И ИХ ХАРАКТЕРИСТИКА

В СССР, самой богатой лесом 
стране, осуществляются все виды 
переработки и обработки древесины, 
в частности механическая, химико­
механическая, химическая и биологи­
ческая. Имеются следующие виды 
производств, сырьевым источником 
которых служит древесина.

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю ­
щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь  объе­
диняет самую большую группу про­
изводств: лесопильное и шпалопиль­
ное, фанерно-спичечное, древесно­
стружечных и древесноволокнистых 
плит, мебельное, тарное, столярно­
строительных изделий и стандарт­
ного домостроения, специальные ви­
ды производств (спортинвентаря, 
музыкальных инструментов, кату­
шечное, колодочное, обозное, фут­
ляров теле- и радиоприемников и 
др.), в которых преобладает меха­
ническая и химико-механическая 
обработка и переработка древесины.

Ц е л л ю л о з н о - б у м а ж н а я  
п р о м ы ш л е н н о с т ь  объединяет 
группу производств, выпускающих 
целлюлозу, бумагу и картон, топлив­
ные и технологические брикеты и др. 
Особенность технологии этих про­
изводств — измельчение древесины 
до размеров натуральных волокон 
с помощью термохимической обра­
ботки и последующей химико-ме- 
ханической переработки древесно­
волокнистой массы в необходимую 
продукцию (целлюлозу, бумагу,

картон, полуфабрикаты для произ­
водства искусственного волокна и 
синтетического каучука, древесной 
массы, в том числе химической, 
сульфатные щелоки, этиловый спирт, 
метанол, барду и др.), в которых 
преобладает химическая переработка 
древесины.

Л е с о х и м и ч е с к а я  п р о м ы ш ­
л е н н о с т ь  объединяет производ­
ства, занимающиеся химической 
переработкой древесины, выпуская 
при этом десятки видов продукции, 
в том числе древесный уголь, 
деготь, фенольные продукты, кани­
фоль, скипидар, ацетон, уксусную 
кислоту, формалин и ацетатные раст­
ворители, камфару, фенол, метило­
вый спирт, литейный крепитель и 
др.

Г и д р о л и з н а я  п р о м ы ш ­
л е н н о с т ь  объединяет производ­
ства, занимающиеся микробиоло­
гической переработкой главным 
образом отходов древесины. Основ­
ные виды вырабатываемой продук­
ции: этиловый спирт, идущий на 
производство синтетического каучу­
ка, искусственное волокно, пласти­
ческие массы, фото- и кинопленка, 
продукция лакокрасочной промы­
шленности, белковые кормовые 
дрожжи, сульфатные щелоки, бардя­
ные концентраты, метиловый спирт, 
фурфурол, скипидар, метанол, вани­
лин, топливные брикеты, активиро­
ванный уголь и др.
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КЛАССИФИКАЦИЯ ИЗДЕЛИИ 
ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

К л а с с и ф и к а ц и я  — распре­
деление предметов, в частности 
столярных изделий, по классам, 
типам, видам в зависимости от их 
общих признаков.

В основу классификации мебели 
положен принцип разграничения ее 
по следующим основным признакам: 
эксплуатационным, функциональ­
ным, конструктивно-технологическим 
и по характеру ее производства.

П о  э к с п л у а т а ц и о н н о м у  
п р и з н а к у  (назначению) мебель 
может быть разделена на группы: 
для жилых зданий; (бытовую) для 
административно-общественных зда­
ний, для транспорта и для меди­
цинских учреждений.

Бытовая мебель, предназначенная 
для оборудования жилых зданий 
городского и сельского типов, харак­
теризуется широкой номенклатурой, 
определяющейся составом семьи и 
функциональным назначением поме­
щений, обусловленным трудовыми и 
бытовыми процессами. Номенкла­
тура мебели для общежитий различ­
ных типов, туристических баз, пан­
сионатов, гостиниц и др. ограни­
чивается целесообразным миниму­
мом, рациональностью и т. п.

Под номенклатурой мебели пони­
мается состав изделий для меблиров­
ки помещений определенного назна­
чения. Номенклатура мебели, так же 
как и ее конструкция и формы, 
постоянно обновляется. В номенкла­
туру мебели входят сотни наименова­
ний наборов, гарнитуров и отдель­
ных изделий.

П о  ф у н к ц и о н а л ь н о м у  
п р и з н а к у  можно выделить сле­
дующие группы мебели: мебель для 
сидения, мебель для лежания, ме­
бель-подставка, мебель-хранилище, 
комбинированная мебель и др.

П о  к о н с т р у к т и в н о - т е х ­
н о л о г и ч е с к о м у  п р и з н а к у  
мебель может быть щитовой и рамоч­
ной конструкции, корпусной, сборно­
разборной, неразборной, встроенной,

трансформируемой, универсально­
сборной, секционной, навесной, гну­
той, гнутоклееной, плетеной и др.

В зависимости от назначения и 
конструкции столярные изделия из­
готавливаются из древесины и часто 
с применением полимерных материа­
лов и металла. По характеру про­
изводства мебель разделяют на 
единичную, серийную, массовую.

Е д и н и ч н а я  м е б е л ь  изго­
товляется в количестве одного или 
нескольких опытных комплектов. 
Эта мебель предназначена для про­
ведения различных испытаний в ба­
зовых лабораториях организации- 
разработчика на соответствие пока­
зателей надежности и долговечности 
установленным нормативам, для 
общей художественно-конструкторс- 
кой оценки, определения степени 
технологичности ее изготовления и 
др.

С е р и й н а я  м е б е л ь  изготов­
ляется крупными партиями (серия­
ми). Выпуск серий может через 
определенное время повториться.

М а с с о в а я  м е б е л ь  изготов­
ляется непрерывно в течение про­
должительного времени, в большом 
количестве.

ОСНОВНЫЕ ПОНЯТИЯ 
И ТЕРМИНЫ

Развитие научно-технического про­
гресса во всех отраслях народного 
хозяйства, все более широкое внед­
рение вычислительной техники во 
все сферы деятельности человека 
(планирование, производство, учет, 
управление) предъявляют все более 
высокие требования к языку науки 
и техники — терминам (словам, по­
нятиям). Установление однозначного 
понимания и толкования одних и 
тех же понятий имеет важное зна­
чение даже между специалистами 
одной профессии. С этой целью во 
всех отраслях народного хозяйства 
происходит упорядочение и стан­
дартизация терминологии. Ниже 
приводятся некоторые общетехни­
ческие и отраслевые понятия по во­



просам, изложенным в главах 
книги.

Б е з о т х о д н а я  т е х н о л о ­
г и я  __это система технических,тех-
нологических, экономических, орга­
низационных средств, направленная 
на полное использование древесного 
сырья, предусматривающая его 
комплексную переработку и утили­
зацию отходов с целью производ­
ства дополнительной продукции 
отраслевого и межотраслевого ха­
рактера.

Б р а к  — дефектная единица про­
дукции или совокупность таких 
единиц. Брак бывает внутренний, 
внешний, исправимый и неисправи­
мый; внешний — это выявленный 
у потребителя в процессе эксплуата­
ции продукции; внутренний — вы­
явленный на предприятии-изготови­
теле продукции; исправимый — ко­
гда все дефекты исправимы; неиспра­
вимый — когда хотя бы один дефект 
неисправим.

Б р а к о в а н н а я  п р о д у к ­
ц и я  — продукция, имеющая не­
исправимые дефекты, выходящие за 
установленные нормативной доку­
ментацией пределы.

В т о р и ч н о е  д р е в е с н о е  с ы ­
р ь е  — отходы древесины древес­
ных материалов (производства и 
потребления), которые на данном 
этапе развития науки и техники мо­
гут быть использованы в народном 
хозяйстве.

Г о д н а я  п р о д у к ц и я  — про­
дукция, удовлетворяющая всем 
требованиям нормативной докумен­
тации.

Г о с у д а р с т в е н н а я  а т т е с ­
т а ц и я  качества продукции — сис­
тема государственной оценки уровня 
качества продукции, проводимая 
с целью стимулирования повышения 
качества продукции и присвоения 
государственного Знака качества.

Д е ф е к т  — каждое отдельное 
несоответствие продукции требова­
ниям, установленным нормативно­
технической документацией.

Д е ф е к т н о е  и з д е л и е  — из­
делие, имеющее хотя бы один дефект.

Д р е в е с и н а  — ткань древесных 
растений, основными компонентами 
которой являются целлюлоза, лиг­
нин, гемицеллюлозы и др.

Е д и н и ц а  п р о д у к ц и и  — от­
дельный экземпляр штучной про­
дукции или определенное в установ­
ленном порядке количество нештуч­
ной или штучной продукции. К не­
штучной продукции могут отно­
ситься плиты, технологическая щепа 
и другие сыпучие виды продукции, 
фанера и т. п.

Понятие продукции является более 
общим и включает в себя как штуч­
ную продукцию, т. е. изделия, так 
и нештучную продукцию.

З а в о д с к а я  а т т е с т а ц и я  ка­
чества продукции — система оценки 
уровня качества продукции, прово­
димая с целью стимулирования повы­
шения качества продукции предприя­
тия путем установления заводских 
градаций уровня качества.

И н т е н с и ф и к а ц и я  п р о и з ­
в о д с т в а  — развитие производства 
на основе применения все более 
эффективных средств производства и 
технологических процессов, исполь­
зования передовых методов органи­
зации труда, достижений научно- 
технического прогресса. Конечным 
результатом интенсификации во 
всех отраслях народного хозяйства 
является повышение эффективности 
общественного производства.

К а р т а  т е х н и ч е с к о г о  
у р о в н я  и к а ч е с т в а  п р о ­
д у к ц и и  (К У) — текстовый кон­
структорский документ, содержащий 
данные, определяющие технический 
уровень и качество изделия и соот­
ветствие его технических и экономи­
ческих показателей достижениям 
науки и техники, а также потребнос­
тям народного хозяйства.

К э ш и р о в а н и е  — облицовы­
вание пластей щитовых деталей в 
вальцовых прессах с последующим 
отверждением клеевого слоя.

К о м п л е к т у ю щ е е  и з д е ­
л и е  — изделие (или его составная 
часть), предназначенное для приме­
нения в составе другого изделия и



изготовленное на другом предпр ия­
тии.

К о н т р о л ь  к а ч е с т в а  п р о ­
д у к ц и и  — проверка соответствия 
показателей качества продукции 
требованиям, установленным стан­
дартами, техническими условиями и 
другими документами.

К о н т р о л ь н ы й  о б р а з е ц  
п р о д у к ц и и  ( э т а л о н ) — еди­
ница продукции, или ее часть, или 
проба, отобранная определенным 
способом и утвержденная, признаки 
которой приняты за основу при 
изготовлении и контроле такой же 
продукции.

К о о п е р а ц и я  п р о и з в о д с т ­
в а  — важнейшее направление по­
вышения эффективности. Базируется 
на специализации предприятия по 
выпуску отдельных сборочных еди­
ниц и деталей в массовом количест­
ве и поставке их другим предприя­
тиям для изготовления изделий или 
более крупных узлов. Преимущест­
во кооперации производства в 
том, что в сочетании со специали­
зацией она способствует рациональ­
ному использованию производствен­
ных мощностей, техническому про­
грессу, росту производительности 
труда, улучшению организации и 
условий труда, снижению себе­
стоимости продукции, повышению 
эффективности.

М а н и п у л я т о р  — механизм, 
осуществляющий под управлением 
оператора действия (манипуляции), 
аналогичные действиям руки чело­
века.

М а с с о в о е  п р о и з в о д с т ­
в о — производство, характеризуе­
мое узкой номенклатурой и большим 
объемом выпуска изделий, непрерыв­
но изготавливаемых в течение про­
должительного времени.

М а с ш т а б  и з о б р а ж е н и я  — 
отношение размеров предмета, вы­
полненных на чертеже без искажения 
его изображения, к их действитель­
ным значениям.

М а т е р и а л о е м к о с т ь  п р о ­
д у к ц и и  — затраты сырья, мате­
риалов и других материальных ресур- 
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сов на единицу произведенной про­
дукции — один из важнейших фак­
торов повышения эффективности 
производства, так как позволяет 
получить больше продукции из тех 
же материальных ресурсов, снижая 
этим себестоимость продукции и зат­
раты на развитие сырьевых отраслей.

М е б е л ь  — совокупность изде­
лий мебели, предназначенных для 
обстановки помещений и других зон 
пребывания человека.

М е б е л ь  б ы т о в а я  — мебель 
для жилых помещений.

М е б е л ь  д л я  о б щ е с т в е н ­
н ых  з д а н и й  — мебель, форма и 
конструкция которой определяются 
характером деятельности учрежде­
ния, спецификой функциональных 
процессов.

М е х а н и ч е с к а я  о б р а б о т к а  
д р е в е с и н ы  — обработка древеси­
ны, в результате которой получают 
изделия или их элементы заданных 
размеров и формы без изменения 
химического состава.

Н а л а д к а  — подготовка техно­
логического оборудования и оснастки 
к выполнению определенной техно­
логической операции (установка 
приспособлений, переключение ско­
рости, настройка заданной темпера­
туры и т. д.).

Н а с т р о й к а  — регулирование и 
закрепление в определенном положе­
нии элементов станка (стола, инстру­
мента, упоров, подающих и других 
механизмов), которые обеспечивают 
обработку деталей на заданный 
размер и с необходимой точностью.

Н о р м а  р а с х о д о в  м а т е р и ­
а л ь н ы х  р е с у р с о в  — научно обо­
снованный расчет необходимых за ­
трат сырья, материалов, топлива, 
электроэнергии на производство еди­
ницы продукции или выполнение 
определенной работы.

Н о р м а т и в н о - т е х н и ч е с ­
к и й  д о к у м е н т  по  с т а н д а р ­
т и з а ц и и  — документ, устанавли­
вающий комплекс норм, правил, 
требований, обязательных для ис­
полнения в определенных областях 
деятельности, разработанный и



утвержденн ый в у стан овлен но м  
порядке.

О т х о д ы  — неиспользуемые оста­
тки сырья, полуфабрикатов, брако­
ванной продукции, образующиеся в 
результате производства (отходы 
производства) или потребления про­
дукции (отходы потребления), не 
имеющие в данном виде потреби­
тельных свойств.

П о  в е р и т е л ь н о е  к л е й м о  — 
знак, наносимый на средства изме­
рений и удостоверяющий факт их 
поверки и признания годными к 
применению.

П о л у ф а б р и к а т  — изделие 
предприятия-поставщика, подлежа­
щее дополнительной обработке или 
сборке.

П р о м ы ш л е н н ы й  о б р а ­
з е ц  — новое, пригодное к осущест­
влению промышленным способом ху­
дожественное решение внешнего 
вида изделия, в котором отражает­
ся единство его технических и 
эстетических свойств.

П р о и з в о д с т в е н н ы й  п р о ­
ц е с с  — совокупность всех процес­
сов воздействия станков, инстру­
ментов и труда рабочих, связанных 
с превращением сырья и материалов 
в ту или иную готовую продукцию.

Р и т м и ч н о с т ь  п р о и з в о д ­
с т в а  — уровень равномерности вы­
пуска продукции в течение года, ме­
сяца, суток, смены. Она обеспечи­
вает более полное использование 
трудовых ресурсов, производствен­
ных фондов, служит основой вы­
пуска высококачественной продук­
ции и своевременного выполнения 
предприятием своих обязательств 
перед потребителем.

Р о б о т  — программированный 
многофункциональный манипулятор 
с антропоморфным (человекоподоб­
ным) действием. Работает по опре­
деленным, заранее задаваемым 
программам.

С е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о  — 
производство, характеризуемое огра­
ниченной номенклатурой изделий, 
изготовляемых периодически повто­
ряющимися партиями и сравни­

тельно большим объемом выпуска.
С о р т и м е н т  — это круглый, ко­

лотый или пиленый лесоматериал 
установленного назначения, соответ­
ствующий требованиям стандартов 
или технических условий.

С т о л я р н ы е  и з д е л и я  — изде­
лия из древесины с защитно­
декоративным покрытием или без 
него (мебель, элементы декоратив­
ного обустройства помещений, окна, 
двери, половые покрытия, детали 
деревянные фрезерованные для 
строительства и др.), применяемые 
для оборудования интерьеров жилых 
и общественных зданий и в 
строительстве.

С т о л я р н о - м е б е л ь н ы е  и з ­
д е л и я — изделия из древесины с 
защитно-декоративным покрытием 
(мебель, элементы декоративного 
обустройства помещений и др.), 
применяемые для оборудования вну­
тренних интерьеров жилых и общест­
венных зданий.

С т о л я р н о - с т р о и т е л ь н ы е  
и з д е л и я  — изделия из древесины 
с защитно-декоративным покрытием 
или без него (окна и двери, половые 
покрытия, детали деревянные фре- 
зербванные для строительства, пане­
ли и столярные перегородки стацио­
нарного типа и трансформируемые 
и др.), применяемые в строительстве 
жилых домов, промышленных и об­
щественных зданий и сооруже­
ний.

С х е м а  — графический конструк­
торский документ, содержащий ус­
ловные графические изображения 
или обозначения составных частей 
изделия и связей между ними.

Т е р м и н  — слово или словосо­
четание специального (технического, 
научного и т. п.) языка, создаваемое 
для точного выражения специальных 
понятий и обозначения специальных 
предметов.

Т е х н и ч е с к о е  о п и с а н и е  
(Т О ) — нормативно-технический эк­
сплуатационный документ, содержа­
щий сведения об устройстве, принци­
пе работы и технических характерис­
тиках изделия, необходимые для его
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изготовления и проведения правиль­
ной эксплуатации.

Т е х н и ч е с к и й  у р о в е н ь  
п р о д у к ц и и  — показатель, харак­
теризующий качество продукции с 
технической стороны и использую­
щийся для сопоставления качества 
образцов отечественной и зарубеж­
ной продукции при государственной, 
отраслевой или заводской аттестации 
качества продукции.

Т е х н о л о г и ч е с к а я  д и с ц и п ­
л и н а  — соблюдение точного соот­
ветствия технологического процесса 
изготовления продукции требованиям 
конструкторской и технологической 
документации.

Т е х н о л о г и ч е с к и й  м а р ш ­
р у т  — последовательность прохож­
дения заготовки, детали или сбороч­
ной единицы по подразделениям 
предприятия при выполнении техно­
логического процесса изготовления 
или ремонта (различают межцеховой 
и внутрицеховой технологические 
маршруты).

Т е х н о л о г и ч е с к о е  о б о р у ­
д о в а н и е  — орудия производства, 
в которых для выполнения опреде­
ленной части технологического про­
цесса размещаются материалы или 
заготовки, средства воздействия на 
них и, при необходимости, источники 
энергии.

Т е х н о л о г и ч е с к а я  о с н а с т ­
к а  — орудия производства, добавля­
емые к технологическому оборудо­
ванию для выполнения определен­
ной части технологического процесса 
(режущий инструмент, приспособле­
ния, калибры, шаблоны и т. д.).

. Т е х н о л о г и ч е с к а я  о п е р а ­
ц и я  — законченная часть техно­
логического процесса, выполняемая 
на одном рабочем месте.

Т е х н о л о г и ч е с к а я  п о д г о ­
т о в к а  п р о и з в о д с т в а  — сово­
купность взаимосвязанных процес­
сов, обеспечивающих технологичес­
кую готовность предприятия к 
выпуску изделий заданного уровня 
качества при установленных сроках, 
объеме выпуска и затратах.

Т о в а р н ы й  з н а к  — оригиналь­
но оформленное графическое изобра­
жение, оригинальное название, осо­
бое сочетание цифр, букв, или слов 
и т. п., которым предприятие снаб­
жает свои изделия.

Т о в а р н а я  п р о д у к ц и я  — 
принятая ОТК и готовая к реализа­
ции продукция.

Т о ч н о с т ь  ф о р м ы  — степень 
соответствия формы отдельных 
участков детали и их взаимного 
расположения заданным на чер­
теже.

Т о ч н о с т ь  р а з м е р о в  — сте­
пень соответствия действительных 
размеров (длины, ширины и т. д.) 
отдельных участков поверхности 
детали размерам, заданным на 
чертеже.

У т и л и з а ц и я  о т х о д о в — со­
вокупность технологических процес­
сов переработки, использования и 
размещения отходов в целях произ­
водства товарной продукции, пре­
дотвращения их вредного влияния на 
окружающую среду и улучшения ее 
состояния.

ГЛАВА 2 

СЫРЬЕ И МАТЕРИАЛЫ

ОСНОВЫ ДРЕВЕСИНОВЕДЕНИЯ. 
СТРОЕНИЕ ДРЕВЕСИНЫ

Древесина состоит из видимых 
в микроскоп элементарных клеток. 
Каждая клетка имеет оболочку, 
заполненную протоплазмой с ядром 
внутри. Клетки разделяются на пи­

тающие, предназначенные для пере­
дачи и сохранения в зимнее время 
питательных веществ, проводящие, 
предназначенные для передвижения 
влаги с питательными веществами 
по стволу, и опорные, придающие 
древесине прочность. Клетки, срас­
таясь между собой, образуют волок-

ю



Рис. 1. Части растущего дерева

на древесины. В связи с этим древе­
сина и имеет волокнистое строение. 
Со строением древесины связаны ее 
технические и декоративные свойст­
ва, которые необходимо учитывать 
при изготовлении столярных изделий.

Растущее дерево состоит из кор­
ней, ствола и кроны (рис. 1). Все 
древесные породы разделяются на 
хвойные и лиственные. Характер­
ной особенностью строения древе­
сины хвойных пород являются 
смоляные ходы, представляющие 
собой тонкие, наполненные смолой 
каналы; для строения лиственных

пород характерно наличие сосудов, 
имеющих трубчатую форму и хорошо 
различимых на поперечном разрезе 
ствола в виде мелких отверстий.

Лиственные породы подразделяют­
ся на кольцесосудистые, с кольцом 
крупных сосудов в ранней зоне 
годичных слоев, и рассеянно-сосудис- 
тые, у которых сосуды различной 
величины распределены более или 
менее равномерно по годичному слою 
и поэтому граница между ранней и 
поздней древесиной ясно не выраже­
на.

К хвойным породам относятся сос­
на, ель, пихта, лиственница, кедр, 
тис, кипарис, можжевельник. Древе­
сина хвойных пород благодаря на­
личию смолистых веществ обычно 
меньше подвержена загниванию, 
чем большинство лиственных. Хвой­
ные породы обладают сравнительно 
малой плотностью, легко обрабаты­
ваются.

Из лиственных пород в столяр­
ном деле чаще всего применяют дуб, 
березу, клен, ясень, бук, граб, орех, 
липу, каштан, ильм, карагач, бархат­
ное дерево, дзелькву, платан, пали­
сандр, черное дерево, красное дерево 
и др.

Лиственные породы обладают
значительной прочностью и красивой 
текстурой, обрабатываются труднее, 
чем хвойные.

Для производства столярных 
изделий используется древесина 
ствола. Крона и корни лишь частич­
но служат для получения древесных

1. КОЛИЧЕСТВО Д РЕВ Е С И Н Ы  В ОТДЕЛЬНЫ Х 
ЧАСТЯХ ДЕРЕВА, %

Порода Ствол Корни Ветви
(крона)

Сосна 65.. .77 15...25 8...10
(71) (20) (9)

Лиственница 77...82 12...15 6...8
(79,5) (13,5) (7)

Дуб 50...75 15...20 10...20
(67,5) (17,5) (15)

Береза 78...90 5...12 5...10
(84) (8,5) (7,5)

П р и м е ч а н и е .  В скобках приведено 
среднее значение.
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Рис. 2. Главные разрезы ствола

материалов, используемых в дере­
вообрабатывающих производствах.

Как видно из табл. 1, основная 
масса древесины заключается в ство­
ле (75 % ). Для ствола характерно 
уменьшение (сбег) его диаметра к 
вершине, равное примерно 1 см на 
1 м длины ствола.

Строение ствола можно рассмот­
реть на поверхности его трех главных 
разрезов. На поперечном разрезе 1 
ствола дерева (рис. 2) различают 
кору I I ,  состоящую из внешнего 
пробкового слоя и внутреннего 
слоя — луба 10, по которому движут­
ся питательные вещества, образо­
вавшиеся в кроне. Кора предохра­
няет дерево от механических повреж­
дений, резких перемен температуры 
и других вредных влияний среды. 
Между корой и древесиной распола­
гается очень тонкий, невидимый не­
вооруженным глазом слой — камбий 
8. Он состоит из живых клеток, 
которые на протяжении всего перио­
да роста дерева откладывают эле­
менты (клетки) в сторону древесины 
и в сторону коры. Благодаря этому

дерево растет, образуя ежегодно 
новый годичный слой (кольцо) 7, 
по числу которых можно определить 
возраст дерева. На поперечном раз­
резе ствола кольца имеют вид окруж­
ностей; при радиальном разрезе 3 
через сердцевину — вид полос, а при 
тангентальном разрезе 4 — вид уг­
лов, обращенных вершиной к кроне 
дерева. Наружные годичные кольца, 
состоящие из отмирающих, но еще 
способных проводить соки клеток, 
составляют часть ствола, называе­
мую заболонью 9. Внутренняя часть 
ствола с более прочными и твердыми 
годичными кольцами и обычно мень­
шей влажностью называется ядром 2. 
Пятно в центре ствола (темное или 
цветное) диаметром 2...5 мм назы­
вается сердцевиной 6. От сердцевины 
по радиусам отходят к коре сердце­
винные лучи 5. На поперечном разре­
зе ствола лучи имеют вид линий, на­
правленных по радиусам; на ра­
диальном разрезе они имеют вид уз­
ких блестящих полосок; на танген­
тальном — вид штрихов. Сердце­
винные лучи на радиальном разрезе
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создают красивый рисунок, что имеет 
практическое значение при выборе 
древесины в качестве декоративного 
материала.

На поперечном разрезе ствола 
лиственных пород древесины замет­
ны отверстия перерезанных сосудов. 
Сосуды имеют форму трубок различ­
ной длины, они проводят воду и 
растворенные в ней соли из корней 
в крону дерева. В зависимости от 
расположения сосудов лиственные 
породы можно разделить на кольце­
сосудистые (кольцепоровые), у кото­
рых в ранней зоне образовано кольцо 
из крупных сосудов, и рассеянно­
сосудистые (рассеянно-поровые), у 
которых сосуды расположены по го­
дичному слою относительно равно­
мерно.

У кольцесосудистых пород древе­
сины (дуба, ясеня, каштана, вяза, 
ильма, карагача и др.) очень хорошо 
заметны годичные слои. У рассеянно­
сосудистых с крупными сосудами 
(березы, осины, ольхи, липы, бука, 
клена, платана, тополя, ивы, груши 
и др.) нет резкого различия между 
ранней и поздней зонами древесины, 
поэтому границы между годичными 
слоями выражены слабо.

У некоторых хвойных пород древе­
сины (сосны, ели, лиственницы, кед­
ра) невооруженным глазом можно 
рассмотреть смоляные ходы — тон­
кие наполненные смолой каналы.

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИЕ 
СВОЙСТВА ДРЕВЕСИНЫ

Физические свойства. К ним
относятся: цвет, блеск, текстура,
макроструктура, запах, влажность, 
усушка, внутренние напряжения, 
разбухание, растрескивание, короб­
ление, плотность, звуко-, электро- и 
теплопроводность. Цвет, блеск, тек­
стура и макроструктура определяют 
внешний вид древесины.

Древесина различных пород имеет 
различный ц в е т  — от белого (осина, 
ель) до черного (черное дерево). 
Цвет древесине придают находящие­
ся в полостях клеток дубильные,

смолистые и красящие вещества. 
Очень важное значение цвет древе­
сины имеет в производстве мебели.

Б л е с к  древесины — это ее спо­
собность направленно отражать све­
товой поток. Зависит он от ее плот­
ности, размеров и расположения 
сердцевинных лучей, которые на­
правленно отражают световые лучи, 
за счет чего и создается блеск на 
радиальном разрезе. Наиболее ха­
рактерным блеском обладает древе­
сина бука, клена, дуба, ильма и др. 
Матовую поверхность благодаря 
очень узким сердцевинным лучам и 
тонким стенкам клеток имеет древе­
сина осины, тополя и липы. Блеск 
поверхности древесины усиливается 
и сохраняется на длительное время 
путем создания на ней прозрачных 
защитно-декоративных покрытий.

Т е к с т у р а  — это своеобразный 
рисунок, образуемый сердцевинными 
лучами, волокнами и годичными 
слоями на различных разрезах 
древесины. Насыщенность текстуры 
обусловливается особенностями ана­
томического строения древесных 
пород и направлением разреза, а 
также разницей в окраске ранней и 
поздней древесины, волнистостью и 
путаным расположением волокон.

Наиболее разнообразные и краси­
вые рисунки, определяющие их де­
коративную ценность, присущи дре­
весине твердых лиственных пород 
(ореха, красного дерева, дуба, бука 
и др.).

Прозрачные защитно-декоратив­
ные покрытия выявляют и усили­
вают текстуру. Декоративные качест­
ва текстуры древесных пород исполь­
зуются при изготовлении художест­
венной мебели, сувениров и поделок.

М а к р о с т р у к т у р а  характери­
зуется шириной годичных слоев 
(числом годичных слоев, приходя­
щихся на 1 см отрезка), отмерен­
ных в радиальном направлении на 
поперечном срезе. Древесина хвой­
ных пород имеет хорошие физико­
механические показатели при числе 
слоев от 3 до 25. У лиственных 
пород (кольцесосудистых — дуба,
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ясеня) увеличение ширины годичных 
слоев происходит за счет поздней 
зоны, поэтому увеличиваются проч­
ность, плотность и твердость. А для 
древесины лиственных рассеянно­
сосудистых пород (березы, бука) нет 
такой четкой зависимости от ширины 
годичных слоев. По образцам древе­
сины хвойных и кольцесосудистых 
лиственных пород определяют содер­
жание поздней древесины в процен­
тах. Более высокое содержание позд­
ней древесины обусловливает боль­
шую плотностью и лучшие механи­
ческие свойства древесины.

З а п а х  некоторым породам дре­
весины придают находящиеся в них 
эфирные масла, смолы, дубильные и 
другие вещества.

В л а ж н о с т ь — это отношение 
массы влаги, находящейся в данном 
объеме древесины, к массе абсолют­
но сухой древесины, выраженное в 
процентах. Влага, пропитывающая 
клеточные оболочки, называется 
связанной или гигроскопической, а 
влага, заполняющая полости клеток 
и межклеточные пространства, назы­
вается свободной или капиллярной.

При высыхании древесины из нее 
сначала испаряется свободная вла­
га, а затем связанная. Состояние 
древесины, при котором клеточные 
оболочки содержат максимальное 
количество связанной влаги, а в 
полостях клеток находится только 
воздух, называется пределом гигро­
скопичности. Соответствующая ему 
влажность при комнатной темпера­
туре (20° С) составляет 30 % и не 
зависит от породы.

Различают следующие ступени 
влажности древесины: мокрая —
влажность выше 100 %; свежесруб- 
ленная — влажность 50... 100 %; воз­
душно-сухая влажность 15...20% ; 
сухая — влажность 8...12 %; абсо­
лютно сухая — влажность около 
0 % .

Для определения влажности ис­
пользуются весовой и электрический 
методы. При весовом методе влаж­
ность древесины W, %, определяют 
по формуле U ^=100(m i— т2) / т2,

где т  1— масса образца древесины 
до высушивания; т2— масса того же 
образца в абсолютно сухом состоя­
нии. При электрическом методе 
влажность древесины определяют 
электровлагомером. Преимущества 
первого метода — точность, второ­
го — быстрота.

У с у ш к а  — уменьшение линей­
ных размеров и объема древесины 
при высыхании. Происходит усушка 
только при испарении связанной 
влаги. Усушка в тангентальном 
направлении составляет 6...10% , в 
радиальном 3...5 % и вдоль волокон 
0,1...0,3 %. Уменьшение объема дре­
весины при испарении связанной вла­
ги называется объемной усушкой. 
Полная объемная усушка составляет
12...15 %. Обычно при расчетах 
усушку вдоль волокон не учитывают.

При распиловке бревен на доски 
предусматривают припуски на усуш­
ку с тем, чтобы после высыхания 
пиломатериалы и заготовки имели 
заданные размеры.

В н у т р е н н и е  н а п р я ж е ­
н и я  — это напряжения, возникаю­
щие в древесине (круглых лесомате­
риалах и пилопродукции) без при­
ложения внешних сил. Причина их — 
неравномерность распределения вла­
ги по сечению высушиваемой дре­
весины. При сушке древесины вна­
чале испаряется влага с ее поверх­
ностных слоев. И если она станет 
менее предела гигроскопичности, т. е. 
30 %, происходит усушка. Но в это 
же время внутренние слои остаются 
более влажными, что затрудняет 
усушку поверхностных слоев. В 
результате этого в древесине возни­
кают внутренние напряжения, растя­
гивающие ее в поверхностных зонах и 
сжимающие во внутренних. При сни­
жении влажности древесины за пре­
дел гигроскопичности во внутрен­
ней зоне она также начнет усыхать. 
В результате растягивающие на­
пряжения в поверхностной зоне 
уменьшатся, но не полностью. Из-за 
остаточных удлинений в поверхност­
ных зонах нормальная усушка 
внутренней зоны будет задержана.
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Рис. 3. Растрескивание древе­
сины и силовые секции:
а —  н аруж н ы е и внутренние 
тр ещ и н ы ; 6 —  сило вы е секции

Тогда во внутренней зоне возникнут 
растягивающие напряжения, а в по­
верхностных — сжимающие, т. е. 
напряжения поменяют знак.

Если растягивающие напряжения 
достигнут предела прочности дре­
весины на растяжение поперек воло­
кон, это служит причиной р а с ­
т р е с к и в а н и я  древесины и обра­
зования трещин: в начальный период 
сушки на поверхности древесины, а 
в конечный — внутри сортимента 
(рис. 3).

Р а з б у х а н и е  — результат на­
сыщения сухой древесины влагой, 
которое ведет к увеличению объема и 
массы древесины.

Остаточные внутренние напряже­
ния в высушенной пилопродукции 
могут служить причиной изменения 
линейных размеров и формы дета­
лей при их механической обработке. 
Наличие в древесине напряжений 
устанавливают с помощью вырезки 
из досок силовых секций. Если сразу 
после изготовления секций их зубцы 
останутся параллельными, внутрен­
них напряжений в древесине нет, 
если разойдутся, то в наружных 
слоях — растягивающие, а во внут­
ренних — сжимающие напряжения; 
если зубцы секции сблизятся — в 
наружных слоях сжимающие, а во 
внутренних — растягивающие на­
пряжения.

Сохранившиеся после окончания

сушки остаточные напряжения мож­
но снимать путем дополнительной 
обработки пилопродукции, увлажняя 
ее поверхность паром (пропаркой) 
или водой (разбрызгиванием).

К о р о б л е н и е  — изменение фор­
мы поперечного сечения пилопродук­
ции при высыхании или увлажнении 
древесины. Коробление может быть 
поперечным и продольным (рис. 4). 
Поперечное коробление выражается 
изменением формы сечения доски. 
Его причина — разная усушка по ра­
диальному и тангентальному направ­
лениям.

По длине пилопродукция может 
коробиться, приобретая дугообраз­
ную форму (рис. 4, г), или принять 
форму винтообразной поверхности — 
крыловатости (рис. 4, д).

При увлажнении древесины и уве­
личении содержания связанной влаги 
происходит разбухание древесины — 
увеличение линейных размеров и 
объема древесины.

П л о т н о с т ь — это отношение 
массы древесины при определенной 
влажности, кг, к ее объему, м3.

С увеличением влажности плот­
ность древесины увеличивается. 
Например, плотность древесины бука 
при влажности 12 % —670 кг/м , а 
при влажности 25 % —710 кг/м3. 
Плотность поздней древесины в
2...3 раза больше, чем ранней, 
поэтому чем лучше развита поздняя
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Рис. 4. Виды коробления:

а 6 в

Г •--1
г

— -—..___

а, в —  и зм ен ен ие  ф о р м ы  попе­
речн о го  сечения б р уско в  с 
различны м  р асп о ло ж ен и ем  го­
дичны х слоев  на то р ц е ; 6  —  то 
ж е  д о со к  (сер дц еви н н о й  и бо ко­
в о й ); г —  п р о до льн ая  покоро- 
б л ен н о сть ; д  —  к р ы л о ва то сть

древесина, тем выше ее плотность 
(табл. 2). Условная плотность дре­
весины — это отношение массы об­
разца в абсолютно сухом состоянии 
к объему образца при пределе 
гигроскопичности.

(усиливать звук без искажения тона) 
используются в производстве музы­
кальных инструментов. Наилучший 
материал для них — древесина ели, 
пихты кавказской и кедра сибирско­
го.

2. СРЕДНИЕ ЗНАЧЕНИЯ ПЛОТНОСТИ Д РЕ В ЕС И Н Ы , К Г /М 3

Порода

Плот­
ность 

в абсо­
лютно 
сухом 

состоянии

Плот­
ность 
при 

влаж­
ности 
12 %

Условная
плот­
ность

Порода

Плот­
ность 

в абсо­
лютно 
сухом 

состоянии

Плот­
ность 
при 

влаж ­
ности 
12 %

Условная
плот­
ность

Лиственница 630 660 520 Ясень обыкно­ 640 680 550
Сосна обыкновен­ 470 500 400 венный
ная Бук 640 670 530
Ель 420 445 360 Береза 600 650 520
Кедр 410 435 350 Орех — 590 470
Пихта сибирская 350 375 300 Ольха 490 520 420
Граб 760 800 630 Осина 470 495 400
Дуб 650 690 550 Л ипа 470 495 400
Клен 650 690 550

З в у к о п р о в о д н о с т ь  — это 
свойство материала проводить звук. 
Она характеризуется скоростью рас­
пространения звука в материале. 
Вдоль волокон в древесине звук 
распространяется со скоростью 5000 
м/с, в радиальном направлении — 
2000 м/с, в тангентальном — 1500 
м/с. Звукопроводность древесины 
различна в продольном и поперечном 
направлениях. Это свойство древеси­
ны и ее способность резонировать

Э л е к т р о п р о в о д н о с т ь  дре­
весины характеризуется ее сопротив­
лением прохождению электрического 
тока. Она зависит от породы древе­
сины, температуры, направления во­
локон и влажности древесины. Элек­
тропроводность сухой древесины не­
значительна, что позволяет приме­
нять ее в качестве изоляционного 
материала (розетки под штепсели и 
выключатели). При увеличении 
влажности от 0 до 30 % электричес­
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кое сопротивление древесины падает 
в миллионы раз. Электрическое со­
противление древесины вдоль воло­
кон в несколько раз меньше, чем 
поперек волокон.

Т е и л о п р о в о д н о с т  ь— способ­
ность материала проводить тепло. 
Древесина обладает малой теплопро­
водностью, так как имеет много 
пустот, наполненных воздухом. Поэ­
тому теплопроводность древесины 
зависит от ее влажности: чем меньше 
влажность, тем меньше теплопровод­
ность.

К м е х а н и ч е с к и м  с в о й с т ­
в а м  относятся прочность, ударная 
вязкость, твердость, упругость, пла­
стичность, хрупкость, раскалывае- 
мость, способность древесины удер­
живать металлические крепления, 
износостойкость.

П р о ч н о с т ь  — способность дре­
весины сопротивляться разрушению 
(растяжению, сжатию, изгибу, сдви­
гу и др.) под действием внешних 
сил. Плотная древесина обладает 
обычно большей прочностью. Проч­
ность быстро уменьшается с увели­
чением влажности древесины. Значи­
тельно снижается прочность при 
наличии в древесине пороков.

В зависимости от прочности ма­
териала установлены допускаемые 
напряжения, которым может подвер­
гаться материал без нарушения 
целостности. Величина допускаемого 
напряжения всегда значительно ни­
же предела прочности, т. е. наимень­
шей величины напряжений, при ко­
торой наступает разрушение мате­
риала.

Волокнистое неоднородное строе­
ние древесины обусловливает неоди­
наковую ее прочность в разных на­
правлениях относительно волокон. 
Она хорошо сопротивляется дейст­
вию сил, растягивающих или сжи­
мающих деталь вдоль волокон, и 
изгибающих сил, направленных по­
перек волокон; значительно ниже 
сопротивление древесины сжатию по­
перек волокон и скалыванию вдоль 
и поперек волокон. Так, сопротив­
ление древесины скалыванию вдоль

волокон в 1,3...1,5 раза больше, чем 
сопротивление скалыванию поперек 
волокон, а в направлении перпенди­
кулярном к волокнам (торцовом)— 
в 3...5 раз больше.

У д а р н а я  в я з к о с т ь  — способ­
ность древесины поглощать работу 
без разрушения.

Т в е р д о с т ь  — это свойство дре­
весины сопротивляться внедрению 
тела определенной формы. Твердость 
торцовой поверхности выше твердос­
ти тангентальной и радиальной на 
30 % у лиственных пород и на 40 % 
у хвойных пород. По степени твер­
дости все древесные породы можно 
разделить на три группы: мягкие — 
торцовая твердость 40 МПа и менее 
(ель, сосна, кедр, пихта, тополь, ли­
па, осина, ольха); твердые — торцо­
вая твердость 40,1...80 МПа (лист­
венница сибирская, береза, бук, дуб, 
вяз, ильм, карагач, платан, клен, 
лещина, орех, яблоня, ясень); 
очень твердые — торцовая твердость 
более 80 МПа (акация белая, 
береза железная, граб, кизил, сам­
шит, тис).

У п р у г о с т ь  — способность дре­
весины восстанавливать первона­
чальную форму после прекращения 
действия внешних сил. Если эти силы 
превысят определенную величину 
(предел упругости), древесина либо 
разрушается, либо необратимо ме­
няет свою форму.

П л а с т и ч н о с т ь  — сво й ств о  
древесины изменять под действием 
приложенных сил свою первоначаль­
ную форму и сохранять приданную 
ей новую форму после прекраще­
ния действия сил. На этом свойстве 
основано гнутье, тиснение, упрессов- 
ка и т. д. Лучше поддаются гнутью 
лиственные кольцесосудистые поро­
ды древесины (дуб, ясень и др.) и 
рассеянно-сосудистые (береза). У 
хвойных пород способность к гнутью 
невысокая. У влажной древесины 
эта способность выше, чем у сухой.

Х р у п к о с т ь  — способность дре­
весины внезапно разрушаться без 
значительного изменения формы под 
действием механических сил.
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Р а с к а л ы в а е м о с т ь  — способ­
ность древесины разрушаться вдоль 
волокон при внедрении в нее клино­
видного тела. Клин (колун), внедря­
емый в древесину, раздвигает волок­
на, изгибает их в разные стороны и 
отрывает одну часть волокон от дру­
гой, вследствие чего образуется 
трещина, идущая впереди лезвия 
клина. Легко раскалываются все 
хвойные породы, а из лиственных — 
бук, осина, липа, дуб.

С п о с о б н о с т ь  д р е в е с и н ы  
у д е р ж и в а т ь  м е т а л л и ч е с ­
к и е  к р е п л е н и я  — свойство, объ­
ясняемое упругостью древесины. При 
вбивании гвоздя волокна частично 
раздвигаются, частично перерезают­
ся, оказывая давление на боковую 
поверхность, обусловливая взаимное 
трение, удерживающее гвоздь в 
древесине. Сопротивление древесины 
выдергиванию шурупов приблизи­
тельно в 2 раза больше, чем сопро­
тивление выдергиванию гвоздей.

И з н о с о с т о й к о с т ь  древесины 
характеризуется способностью про­
тивостоять износу, т. е. разрушению 
в процессе трения. Износ досок с 
боковой поверхности больше, чем с 
торцовой. Износ уменьшается с по­
вышением твердости и плотности 
древесины. Влажная древесина из­
нашивается быстрее, чем сухая.

Д е л и м о с т ь — свойство древе­
сины разъединяться на части под 
действием сил. На этом свойстве 
основана механическая обработка 
древесины со снятием стружки 
(пиление, фрезерование, точение, 
шлифование) и без снятия стружки 
(разрезание тонколистовых материа­
лов на ножницах, штамповка), 
раскалывание или расслоение дре­
весины (дров на поленья, щепы на 
игольчатую стружку, крупной струж­
ки на микро- и волокнистую.

ПОРОКИ ДРЕВЕСИНЫ

Пороками древесины называются 
отклонения ее строения от нормаль­
ного, различные повреждения и дру­
гие недостатки, которые снижают ее

качество как материала и ограни­
чивают возможность использования 
в изделиях. Влияние пороков на 
пригодность древесных материалов 
для производственных целей зависит 
от вида порока, размеров поражения 
им древесины, места и формы его 
расположения, а также от назначе­
ния изделия и условий его экс­
плуатации.

Допустимость различных видов 
пороков в лесоматериалах или из­
делиях определяется соответствую­
щими стандартами на продукцию. 
Пороки древесины можно разделить 
на следующие располагаемые в 
порядке их распространенности 
группы: сучки, грибные поражения, 
повреждения насекомыми, трещины, 
пороки формы ствола, пороки строе­
ния древесины, дефекты, деформа­
ции, инородные включения.

Сучки. Сучок — это часть ветви, 
заключенная в древесине ствола. 
Сучки нарушают однородность 
строения древесины, затрудняют ее 
обработку и отрицательно влияют на 
качество изделий. Степень вредности 
сучков зависит от их количества, 
размеров, формы и расположения, 
от состояния древесины сучка и ее 
связи с древесиной ствола.

По форме разреза на поверхности 
сортимента сучки делятся на 
к р у г л ы е ,  о в а л ь н ы е  и п р о ­
д о л г о в а т ы е  (рис. 5, а—в); по 
положению в сортименте сучки бы­
вают п л а с т е в ы е , к р о м о ч н ы е ,  
р е б р о в ы е ,  с ш и в н ы е  (рис. 5, 
г—з); торцовые сучки выходят на 
торец детали; по взаимному распо­
ложению сучки делятся на р а з ­
б р о с а н н ы е ,  с расстоянием друг 
от друга по длине сортимента, пре­
вышающим 150 мм, и г р у п п о в ы е  
(рис. 5, и )— два или более сучка на 
отрезке равном ширине сортимента 
(или 150 мм); разветвленные (рис.
5, к) и имеющие два продолговатых 
или один в сочетании с овальным 
или ребровым. О д н о с т о р о н н и е  
сучки выходят на одну или две 
смежные стороны, с к в о з н ы е  — 
на две противоположные.
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Рис. 5. Разновидности сучков:

а —  круглый; 6  —  овальный; в —  продолго­
ватый; г  —  ребровые; д  —  пластевой; е —  
кромочный; ж  —  ребровый; з —  сшивные; 
и —  групповые; к —  разветвленные

По степени срастания сучки де­
лятся в зависимости от размеров 
срастания годичных слоев сучка по 
периметру с окружающей древеси­
ной: с р о с ш и е с я  — не менее 3/ 4 
периметра разреза сучка, ч а с т и ч ­
но с р о с ш и е с я  — не менее 3/ 4, 
но не более ' / 4 периметра разреза 
сучка или не имеющие срастания; 
в ы п а д а ю щ и е  — сучки, не имею­
щие срастания с окружающей дре­
весиной и держащиеся в ней не­
плотно.

По состоянию древесины сучки 
делятся на с в е т л ы е  з д о р о в ы е ,  
т е м н ы е  з д о р о в ы е ,  з д о р о ­
в ы е  с т р е щ и н а м и ,  з а г н и в ­
ш и е  (мягкая гниль занимает 1 /з 
площади разреза сучка), т а б а ч ­
н ы е  (загнившие или гнилые сучки, 
в которых выгнившая древесина 
полностью или частично заменена

рыхлой массой ржаво-бурого или 
белесого цвета).

Грибные поражения. Это участки 
ненормальной окраски ядра и забо­
лони различных цветов. Разновид­
ностью грибных поражений являют­
ся грибные я д р о в ы е  п я т н а  и 
п о л о с ы  бурого, красноватого, се­
рого и серо-фиолетового цвета, а 
также я д р о в а я  г н и л ь  — участ­
ки ненормальной окраски ядра. Ядро­
вая гниль бывает пестрая, ситовая, 
бурая, трещиноватая, белая, волок­
нистая.

З а б о л о н н ы е  г р и б к о в ы е  
о к р а с к и :  ненормальная окраска 
заболони с синеватыми или зелено­
ватыми оттенками, цветные заболон­
ные пятна — оранжевая, желтая, ро­
зовая и коричневая окраска заболо­
ни. Окраски делятся на светлые и 
темные, а по глубине проникновения 
на поверхности (не более 2 мм) на 
глубокие (более 2 мм) и подслойные, 
расположенные на некотором рас­
стоянии от поверхности сортимента.

П л е с е н ь  встречается в виде 
отдельных пятен или сплошного на­
лета, окрашивающего древесину в
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Рис. б. Повреждения древесины насекомыми

сине-зеленый, голубой, зеленый, чер­
ный, розовый цвета.

П о б у р е н и е  — это окраска дре­
весины заболони разных оттенков. 
Встречается торцовое и боковое 
побурение. Заболонная гниль бы­
вает твердая и мягкая.

Н а р у ж н а я  т р у х л я в а я  
г н и л ь  — участки ненормальной ок­
раски, структуры и твердости древе­
сины.

Червоточины. Это (рис. 6) ходы и 
отверстия, проделанные в древесине 
насекомыми. По глубине прони­
кновения в древесину червоточины 
бывают: п о в е р х н о с т н ы е  (не
более 3 мм), н е г л у б о к и е  (не 
более 5 мм), г л у б о к и е  (более 
5 мм), с к в о з н ы е  (выходят на 
две противоположные стороны). По 
размеру диаметра отверстия встре­
чаются червоточины н е к р у п н ы е  
(не более 3 мм), к р у п н ы е  (более 
3 мм).

Трещины. Появляются в результа­
те неравномерной усушки в древе­
сине растущего дерева в заготовлен­
ных лесоматериалах, пиломатериа­
лах и полуфабрикатах. Имеют вид 
разрывов вдоль волокон. По поло­
жению в сортиментах они бывают 
(рис. 7, / —/ / / ) :  п л а с т е в ы е  — 
выходящие на пласть или на пласть и 
торец, к р о м о ч н ы е  — выходящие 
на кромки или на кромку и торец, 
т о р ц о в ы е  — выходящие на боко­
вую поверхность.

По типам трещины делятся (рис. 7, 
а—г) на м е т и к о в ы е  — радикаль­
но направленные в ядре или спелой 
древесине, отходящие от сердцевины, 
п р о с т ы е  м е т и к о в ы е  — на обо­
их торцах в одной плоскости, с л о ж ­
н ы е  м е т и к о в ы е  — на торцах в 
разных плоскостях, м о р о з н ы е  
трещины — радиально направлен­
ные, проходящие из заболони в ядро, 
т р е щ и н ы  у с у ш к и ,  отличаю­
щиеся от метиковых и морозных 
меньшей протяженностью по длине 
сортимента, о т л у п н ы е ,  проходя­
щие между годичными слоями.

По глубине трещины бывают: 
н е г л у б о к и е — глубина не более 
'/ю  толщины сортимента, г л у б о ­
к и е — более '/ю  толщины сорти­
мента (не имеющие второго выхода); 
с к в о з н ы е  — имеющие два выхо­
да на боковую поверхность. По шири­
не встречаются с о м к н у т ы е  — 
шириной не более 0,2 мм, р а з о ­
ш е д ш и е с я  — шириной более 
0,2 мм. Трещины всех видов увели­
чиваются в размерах при сушке 
древесины.

Пороки формы ствола. К ним отно­
сятся: с б е ж и с т о с т ь ,  когда сбег 
ствола более 1 см на 1 м; з а к о м е -  
л и с т о с т ь ,  когда ширина комле­
вого торца не менее чем в 1,2 раза 
превышает ширину ствола на рас­
стоянии 1 м; н а р о с т  округлый и 
ребристый; к р и в и з н а  простая при 
одном изгибе и сложная при несколь­
ких изгибах; о в а л ь н о с т ь  ство­
ла — форма поперечного сечения 
торца круглых лесоматериалов, у 
которых больший диаметр не менее 
чем в 1,5 раза превышает меньший.

Пороки строения древесины. К ним 
относятся (рис. 8): н а к л о н  в о л о ­
к о н  (отклонение направления 
волокон от продольной оси лесома­
териала — тангентальный и радиаль­
ный; к р е н ь  местная, захватываю­
щая один или несколько годичных 
слоев, крень сплошная — на полови­
не или более площади поперечного 
сечения; с в и л е в а т о с т ь  волнис­
тая и путаная — извилистое или бес­
порядочное расположение волокон
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Рис. 7. Трещины:
I —  п ла стев ы е ; 11 —  кр о м о ч н ы е ; I I I  —  то р ц о вы е ; 
 ̂—  м е ти ко вы е ; 6 —  м о р о зн ы е ; в —  у с у ш к и ; г  —  

отлупны е

древесины; з а в и т о к  — местное ис- 
кривление годичных слоев, обуслов­
ленное влиянием сучков или про­
ростей; о д н о с т о р о н н и й  з а в и ­
т о к ,  выходящий на одну или две 
противоположные стороны; г л а з ­
ки — следы спящих почек, не развив­
шихся в побеги; по взаимному рас­
положению глазки определяются 
расстоянием друг от друга: разбро­
санные— более 10 мм (одиночные), 
групповые — не более 10 мм: по 
интенсивности цвета глазки бывают 
светлые и темные; л о ж н о е  я д ­
р о  — темная окраска внутренней 
части ствола разных оттенков.

Кроме вышеуказанных, к порокам 
древесины относятся: т я г о в а я
д р е в е с и н а  — местное изменение 
строения древесины с резким увели­
чением годичных слоев (встречает­
ся в лиственных породах); з а с м о ­
л о к  — участок древесины хвойных

пород, обильно пропитанный смолой, 
или полость внутри годичного слоя, 
заполненная смолой; засмолок может 
быть односторонним, если выходит 
на одну сторону или две смежные 
стороны, и сквозным — на две проти­
воположные стороны; с м о л я н о й  
к а р м а ш е к  — полость внутри ство­
ла, заполненная смолой (встречает­
ся чаще у ели). Из открытого 
смоляного кармашка на поверхности 
пиломатериалов смола вытекает, 
образуя полости. При малых разме­
рах деталей и больших размерах 
кармашка снижается прочность 
древесины; с е р д ц е в и н а  — узкая 
центральная часть ствола из рыхлой 
ткани; встречается двойная и сме­
щенная сердцевина; п а с ы н о к  — 
отставшая в росте или отмершая 
вторая вершина; с у х о б о к о с т ь  — 
омертвевший в растущем дереве 
участок поверхности ствола; р а к  
(открытый и закрытый)— рана ство­
ла, возникшая от паразитных гриб­
ков и бактерий; п р о р о с т ь — об­
росший древесиной участок повер-
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Рис. 8. Пороки строения древесины:
а —  тан гентальн ы й  наклон во ло ко н ; б —  кр ен ь ; 
в —  сви левато сть ; г  —  за в и то к ; д  —  гл а з к и ; е —  
лож ное ядро

хности ствола с омертвевшими тканя­
ми и отходящая от него радиальная 
трещина; по расположению и глубине 
прорость может быть открытая, вы­
ходящая на боковую поверхность 
или на боковую поверхность и в 
торец; односторонняя открытая, вы­
ходящая на одну или две смежные 
боковые стороны; сквозная откры­
тая, выходящая на две противо­
положные боковые стороны; закры­
тая, выходящая в торец (без 
выхода на боковую поверхность); 
сросшаяся; по интенсивности цвета 
прорость встречается светлая и тем­
ная; п я т н и с т о с т ь  — местная ок­
раска заболони в виде пятен и 
полос, бывает тангентальная и ра­
диальная; пятнистость в виде тонких

желтовато-бурых полос называется 
прожилками; встречаются разбро­
санные прожилки, групповые и следы 
от прожилок; в н у т р е н н я я  з а ­
б о л о н ь  — группа смежных годич­
ных слоев, расположенных в зоне 
ядра; в о д о с л о й  — участок ядра 
или светлой древесины ненормаль­
ной темной окраски с увеличенной 
влажностью; х и м и ч е с к и е  о к ­
р а с к и — ненормальные окраски, 
возникающие в результате развития 
химических и биохимических процес­
сов; п р о д у б и н а  — красно-корич- 
невая или бурая окраска подкор­
ковых слоев сплавной древесины 
(ели, бука); д у б и л ь н ы е  п о т е ­
ки — бурые пятна в виде потеков 
на поверхности сортиментов; ж е л ­
т и з н а  — светло-желтая окраска з а ­
болони сплавной древесины хвой­
ных пород; по интенсивности цве­
та химические окраски бывают свет­
лые и темные.
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Рис. 9. Покоробленность:
а — п р остая по п л а сти ; б —  сло ж н ая п р о до льн ая  
по п ласти ; в —  п р о д о льн ая  по к р о м ке ; г —  по­
п е р е ч н а я ; д  —  к р ы л о в а т о с т ь ; a i— а в —  с т р е л ы  
п р о ги б а

Дефекты. Это пороки древесины 
механического происхождения, воз­
никающие в ней в процессе заготов­
ки, транспортировки, сортировки, 
штабелирования, а также механичес­
кой обработки.

М е х а н и ч е с к и е  п о в р е ж д е ­
н и я  древесины инструментами и ме­
ханизмами — это обдир коры, заруб 
и запил, карра (повреждение ствола 
при подсочке), отщеп, скол и вырыв, 
багорные наколы.

О б у г л е н н о с т ь  — обгорелые 
участки поверхности лесоматериа­
лов.

С к о с  п р о п и л а  — неперпенди- 
кулярность торца продольной оси 
сортимента.

О б з о л  — участок боковой повер­
хности, сохранившийся на обрезном 
пиломатериале; тупой, если он з а ­
нимает часть ширины кромки, ост­
рый — всю ширину кромки.

З а к о р и н а  — участок коры, сох­
ранившийся на поверхности шпона.

Д е ф е к т ы  о б р а б о т к и  р е ­
з а н и е м  (шероховатость — ГОСТ 
7016—82): риски — глубокие следы, 
оставленные на поверхности древе­
сины режущим инструментом; вол­
нистость — неплоский пропил; вор­
систость — присутствие на поверх­
ности сортиментов часто располо­
женных, не полностью отделенных 
волокон; мшистость — присутствие

на поверхности сортиментов часто 
расположенных пучков не полностью 
отделенных волокон и мелких частиц 
древесины; рябь шпона — присутст­
вие на поверхности шпона часто 
расположенных мелких углублений; 
задиры и выщербины — частично от­
деленные и приподнятые над по­
верхностью сортиментов участки дре­
весины с защепистыми краями и 
примыкающие к ним углубления с 
неровным ребристым дном; бахро­
ма — сплошная или прерывистая 
лента пучков не полностью отделен­
ных волокон и частиц древесины на 
ребрах сортиментов; неплоскостность 
выявляется тогда, когда измери­
тельная линейка, прикладываемая в 
разных направлениях, неплотно при­
легает к обработанной поверхности, 
образуя зазоры.

Деформация. Это покоробленность 
пилопродукции при выпиловке, суш­
ке или хранении (рис. 9, а—д ) . 
Деформация бывает: продольная по 
пласти — искривление по длине в 
плоскости, перпендикулярной пла­
сти; простая продольная по пласти — 
один изгиб; сложная продольная по 
пласти — несколько изгибов; про­
дольная по кромке — искривление 
по длине в плоскости параллельной 
пласти; поперечная — искривление 
по ширине; крыловатость — спира­
льное искривление по длине.

Инородные включения. Это присут­
ствие в древесине посторонних пред­
метов недревесного происхождения 
(камней, песка, металлических пред­
метов и д р .) .
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ПРОДЛЕНИЕ СРОКОВ СЛУЖБЫ 
ДРЕВЕСИНЫ

Продление срока службы изделий 
из древесины является одним из 
резервов экономии древесных мате­
риалов и трудовых затрат. Наибо­
лее эффективный и распространен­
ный способ продления срока службы 
древесины — ее сушка. Сухая древе­
сина приобретает устойчивость от 
грибных поражений и насекомых.

Древесина, поступающая на дере­
вообрабатывающие предприятия, 
должна быть высушена до опреде­
ленного процента влажности в зави­
симости от назначения изделия. 
Средние нормы конечной влажности 
древесины следующие, %:
П илом атериалы  общ его  н а ­
значения, высушенные на лесо­
пильных заводах до транспорт­
ной в л аж н о сти ...................................  18...25
Пиломатериалы для конструк­
тивных строительных сооруже­
ний ......................................................  18...20
Строительные детали внутрен­
него оборудования зданий (окна,
двери, полы и т. п . ) .......................  10... 12
Детали т а р ы ...................................  15... 18
Столярные изделия (мебель, 
ф у т л я р ы и д р .) ...................................  7 ...9

Для высушивания древесины до 
требуемой влажности применяют 
атмосферную (естественную) или 
камерную (искусственную) сушку 
с использованием в качестве суши­
льного агента воздуха, пара, газа, 
токов высокой частоты (ТВЧ) и др.

Атмосферная сушка может обес­
печить влажность древесины 18... 
22 %. Пиломатериалы выдерживают 
определенное время в штабелях, 
система укладки которых создает 
наилучшую обтекаемость материала 
воздухом. Штабеля располагают на 
бетонных или деревянных фундамен­
тах. Сверху штабель накрывают кры­
шей для предохранения материала 
от осадков. Длительность атмосфер­
ной сушки (в средней полосе СССР) 
пиломатериалов (толщиной не более
25 мм) до влажности 20 % состав­
ляет в зависимости от времени года
15...35 сут.

Камерная сушка обеспечивает 
высушивание древесины в более ко­
роткие сроки, чем атмосферная, и 
позволяет довести материал до з а ­
данной конечной влажности (напри­
мер, хвойный пиломатериал для 
столярных изделий до влажности
7...9 %) в течение 3...6 сут.

Для камерной сушки существуют 
паровые и газовые камеры перио­
дического и непрерывного действия. 
В камерах периодического действия 
штабеля заготовок или пиломатериа­
лов одновременно загружаются в су­
шилку, выдерживаются в ней опреде­
ленное режимом сушки время и так­
же одновременно выгружаются. В 
камерах непрерывного действия пи­
ломатериал загружается с одной 
стороны, продвигается вдоль камеры 
по мере загрузки нового штабеля и 
через промежуток времени, установ­
ленный режимом сушки, выгружает­
ся с другой стороны камеры. Длина 
таких камер достигает 35...50 м. 
Штабеля материала, подлежащего 
сушке в сушильных камерах, по­
мещают на трековых вагонетках и 
подают в камеру по рельсовому 
пути. Состояние агента сушки (влаж­
ность и температура) в каждой 
камере контролируется обычными 
или дистанционными психрометрами.

Для сушки листовых материалов 
(шпона) применяют роликовые мно­
гоэтажные паровые и газовые сушил­
ки, а для сушки сыпучего материала 
(щепы, стружки)— барабанные су­
шилки.

Наравне с высушиванием лесома­
териалов в промышленности исполь­
зуются и другие эффективные 
средства защиты древесины от гни­
ения и разрушения насекомыми. 
Так, для длительной сохранности 
древесины ее поверхность обрабаты­
вают антисептиками — химическими 
веществами или препаратами ядови­
тыми для грибов и безвредными 
для человека и животных.

Антисептики разделяются на четы­
ре основные группы: масла; масло- 
и органикорастворимые; водораство­
римые, слабовымываемые из древе­
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сины; водорастворимые, легко вымы­
ваемые из древесины. Основные спо­
собы обработки древесины антисеп­
тиками: накалывание и пропитки 
панельная, автоклавная, диффузион­
ная и автоклавно-диффузионная.

Для защиты древесины от огня 
ее пропитывают химическими веще­
ствами — антипиренами. При нагре­
вании антипирены плавятся и по­
крывают древесину огнезащитной 
пленкой. Огнезащиту изделий из 
древесины сочетают с пропиткой 
их антисептиками. Для этого в 
огнезащитные пропиточные составы, 
краски и обмазки (пасты) вводят 
антисептики.

Большинство антисептиков и хими­
катов вредно влияют на организм 
человека (отравление, ожоги), поэто­
му при обращении с ними и при их 
использовании нужно соблюдать ме­
ры предосторожности. К работе по 
антисептированию допускаются ли­
ца, обученные технике безопаснос­
ти и прошедшие медицинский осмотр. 
Рабочие, занимающиеся антисепти- 
рованием, обеспечиваются специаль­
ной одеждой, обувью, индивидуаль­
ными средствами для защиты глаз, 
кожных покровов и органов дыхания. 
После работы рабочие должны 
прополоскать рот, вымыться под 
душем и сменить одежду.

КРУГЛЫЕ ЛЕСОМАТЕРИАЛЫ

Круглые лесоматериалы разде­
ляются по породам на две группы — 
хвойные и лиственные. По назначе­
нию, способу обработки и производ­
ства круглые лесоматериалы раз­
деляются на четыре группы: для

распиловки; для строгания и луще­
ния; для выработки целлюлозы и 
древесной массы; для использова­
ния в круглом виде.

По объему среди первой группы 
наибольшее количество вырабаты­
вается сортиментов, предназначен­
ных для производства пиломате­
риалов (пиловочника).

В зависимости от назначения сор­
тиментов их длина может коле­
баться от 0,5 м (для бочковой и 
ящичной тары) до 14 м и более (для 
баржестроения). Пиловочные брев­
на хвойных пород имеют длину 4...
6,5 м, лиственных пород не менее 3 м 
с градацией 0,5 м. Разделение 
круглых лесоматериалов в зависи­
мости от толщины (диаметра) пред­
ставлено в табл. 3.

По качественным признакам круг­
лые лесоматериалы разделяют на 
четыре сорта. Лесоматериалы 1-го 
сорта представляют собой крупно­
мерную древесину комлевой части. 
Комлевые бревна (бессучковые или 
малосучковые) предназначаются для 
выработки пиломатериалов специ­
ального назначения: авиационных, 
резонансных, палубных, экспорт­
ных. Лесоматериалы 2-го сорта, по­
лучаемые из комлевой или середин­
ной части хлыста, используются 
главным образом для выработки пи­
ломатериалов, применяемых в строи­
тельстве, машино- и баржестроении. 
Часть лесоматериалов этого сорта 
используется в круглом виде. Лесо­
материалы 3-го сорта могут быть 
получены из любой части хлыста. 
Используют их для выработки пи­
ломатериалов, применяемых в маши­
ностроении, для изготовления мебе­
ли, в строительстве, для изготовле-

3. РА ЗД Е Л Е Н И Е  КРУГЛЫХ ЛЕСОМ А ТЕРИ АЛОВ ПО ТОЛЩ ИНЕ

Лесоматериалы
Хвойные Лиственные

Г радация 
по толщине

Толщина Сорт Толщина Сорт

М елкие 6 . . .1 3 2 и 3 8 . . .1 3 2 и 3 1
Средние 14.. .24 1.. .4 14. ..24 1 . . .4 2
Крупные 26 и более 1.. .4 26 и более 1 . . .4 3
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4. СТОЙКОСТЬ ПО РО Д Д РЕВЕСИНЫ  К ПО РА Ж ЕН И Я М  И РАСТРЕСКИВАНИЮ  (ГОСТ 9014.0—75)

Классы
Стойкость к поражению

Стойкость к растрескиваниюстоикости
насекомыми грибами

I

II

Пихта, береза, бук, граб, 
клен, ольха, осина, тополь, 
явор
Ель, сосна, лиственница, 
кедр, дуб, ясень, ильмовые

Пихта, дуб, ильмовые, клен, 
явор, ясень

Ель, сосна, лиственница, 
кедр, ольха, осина, тополь, 
береза, бук, граб, липа

Ель, сосна, пихта, кедр, 
осина, липа, тополь, береза

Л иственница, бук, граб, 
ильмовые, явор, клен, дуб, 
ясень

ния шпал, переводных брусьев 
железных дорог, а также в круглом 
виде для строительства. Лесомате­
риалы 4-го сорта используются для 
выработки пиломатериалов для ма­
шиностроения, строительства, мебе­
ли и тары.

В зависимости от стойкости к 
поражениям грибами и насекомыми, 
а также растрескиванию породы дре­
весины делятся на классы: I— стой­
кие, II— нестойкие (табл. 4).

ПИЛОМАТЕРИАЛЫ И ЗАГОТОВКИ

При продольном делении (распи­
ливании) пиловочных бревен на час­
ти и продольном и поперечном рас­
крое полученных частей образуется 
пилопродукция, разновидностями 
которой являются пиломатериалы, 
заготовки, обапол, шпалы и др. 
(рис. 10).

Разновидностями пиломатериалов 
являются доски, бруски и брусья. 
Доски — это пиломатериалы толщи­
ной до 100 мм, шириной более 
двойной толщины. Бруски — это пи­
ломатериалы толщиной до 100 мм, 
шириной не более двойной толщины, 
т. е. до 200 мм. Брусья — пиломате­
риалы толщиной и шириной более 
100 мм. Соответственно числу про­
пиленных сторон брусья бывают 
двухкантные, трехкантные (ванче- 
сы), четырехкантные и др.

Заготовки из древесины — доски 
или бруски, прирезанные примени­
тельно к заданным размерам и ка­
честву древесины деталей с соответ­
ствующими припусками на механи­

ческую обработку и, при необходи­
мости, на усушку. Заготовки могут 
быть калиброванными (обработан­
ными до заданного размера), доско- 
выми (с шириной более двойной тол­
щины) и брусковыми (с шириной 
менее двойной толщины).

Обапол — прирезанная по длине 
пиленая продукция, полученная из 
боковой части бревна и имеющая 
одну пропиленную, а другую непро- 
пиленную или частично пропиленную 
поверхность. Различают горбыльный 
и дощатый обапол.

Шпала — пилопродукция в виде 
бруска, предназначенная для ис­
пользования в качестве опор для 
рельсов железнодорожных путей. 
Шпалы различают обрезные и не­
обрезные.

Пиломатериалы и заготовки при­
нято разделять на две группы: 
конструкционные, испытывающие 
нагрузки при эксплуатации и ис­
пользуемые в изделиях и сооруже­
ниях без дополнительного раскроя и 
обработки, и поделочные, используе­
мые с последующим раскроем и обра­
боткой, включая нанесение защитно­
декоративных покрытий.

По породам пиломатериалы и заго­
товки делятся на хвойные (сосна, 
ель, пихта, кедр, лиственница), 
мягкие лиственные (береза, липа, 
ольха, осина, тополь, ива и др.), 
твердые лиственные (бук, дуб, ясень, 
граб, берест, клен, орех, вяз, акация, 
груша, платан, ильм и др.).

Хвойные пиломатериалы подраз­
деляются по толщине на тонкие (до 
32 мм включительно) и толстые (40
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Рис. 10. Виды пиломатериалов:
а, б —  п и ло м атер и алы , по лучен ны е при р аспи ло в­
ке бревна на д ве  или ч еты ре  равны е части ; 
s —  б р ус д вухка н тн ы й ; г  —  б р ус тр е хка н тн ы й ; 
д —  бр ус четы р ехкан тн ы й ; е —  б р у с о к ; ж  —  
д о ска ; з —  ш пала о б р е зн а я ; и —  ш пала н е о б р е з­
ная; к —  обапол горбы льны й

мм и более); по характеру обработ­
ки на обрезные и необрезные.

Длина пиломатериалов должна 
быть 1.. .6,5 м с градацией 0,25 м, а 
для изготовления тары — от 0,5 м с 
градацией 0,1 м; толщина 13, 16, 19, 
22, 26, 32, 40, 45, 50, 60, 70, 75, 100, 
130, 150, 180, 200, 220 и 250 мм; 
ширина 80, 90, 100, 110, 130, 150, 180, 
200, 220 и 250 мм.

В необрезных пиломатериалах ши­
рина узкой пласти у верхнего торца 
должна быть не менее 60 мм. Пре­
дельные отклонения от установлен­
ных размеров пиломатериалов не 
должны превышать, мм:
П о д л и н е ............................................... + 5 0  и — 25
По толщ ине при разм ерах до
32 мм вклю чительно ........................-)- 1
По толщине, а для обрезных — 
и по ширине:
от 40 мм до 100 м м ........................ ± 2
более 100 м м ...................................  ± 3

Доски и бруски изготовляют пяти 
сортов: отборного, 1, 2, 3 и 4-го, а 
брусья — четырех сортов: 1, 2, 3 и 
4-го. Указанные размеры установле­
ны для пиломатериалов влажностью 
15 %; при большей влажности долж­
ны предусматриваться соответствую­
щие припуски на усушку по ГОСТ

6782.1—75 «Пилопродукция из дре­
весины хвойных пород. Величина 
усушки».

Пиломатериалы лиственных пород 
подразделяются: по толщине на тон­
кие (до 32 мм включительно) и 
толстые (35 мм и более); по характе­
ру обработки на обрезные (все четы­
ре стороны пропилены), односторон­
не обрезные (пропилены пласти 
и одна кромка) и необрезные (пласти 
пропилены, а кромки не пропилены 
или пропилены частично).

Важнейшими сортоопределяющи­
ми пороками являются сучки, гниль, 
трещины, покоробленность, червото­
чина и др. Наиболее часто встре­
чающийся порок, оказывющий боль­
шое влияние на прочность пилома­
териалов,— сучки.

По виду обработки заготовки под­
разделяются на пиленые, клееные 
и калиброванные (предварительно 
профрезерованные). По размерам 
заготовки подразделяются на тонкие 
(толщиной до 32 мм), толстые (тол­
щиной более 32 мм), дисковые 
(толщиной 7... 100 мм и шириной 
более двойной толщины) и брусковые 
(толщиной 22... 100 мм и шириной 
не более двойной толщины).

Клееные заготовки изготовляют 
переклеиванием по длине, ширине 
или толщине из нескольких более 
мелких заготовок. Номинальные раз­
меры поперечных сечений заготовок, 
т. е. размеры их толщины и ширины, 
и длина регламентируются стандар­



тами. Толщина заготовок из древеси­
ны хвойных пород должна быть от
7...25 мм с градацией 3 мм, 32, 40, 
50, 60, 75 и 100 мм; вырабатываемых 
из древесины лиственных пород — 
от 7...28 мм с градацией 3 мм, 32 мм, 
от 35 до 75 мм с градацией 5 мм.

Ширина заготовок, вырабатывае­
мых из древесины хвойных пород, 
должна быть от 40 до 100 мм с града­
цией 10 мм, а также 75, 130, 150, 
180 и 200 мм; вырабатываемых из 
древесины лиственных пород — 25, 
28, 32 мм; от 35 до 80 мм с градацией
5 мм; 90, 100, 110, 130 и 150 мм.

Длина заготовок из древесины 
хвойных пород должна быть от 0,5 до 
1 м с градацией 50 мм и свыше 1 м — 
с градацией 100 мм. Для производ­
ства паркетных покрытий допускает­
ся изготовление заготовок из древе­
сины сосны и лиственницы длиной 
270, 320 и 420 мм.

Длина заготовок из древесины 
лиственных пород должна быть от 
0,3 до 1 м с градацией 50 мм и свыше 
1м  — с градацией 100 мм. Для про­
изводства паркетных покрытий заго­
товки должны изготовляться шири­
ной от 40 до 70 мм с градацией 5 мм и 
длиной 170, 220, 270, 320, 370, 420 и 
470 мм.

Размеры заготовок по толщине и 
ширине установлены для древесины 
влажностью 15 %. При большей 
влажности древесины заготовки дол­
жны иметь припуск на усушку, а при 
влажности менее 15 % заготовки мо­
гут быть меньше номинальных раз­
меров на величину усушки.

Допускается поставка кратных по 
длине заготовок. Заготовки березо­
вые и из мягких лиственных пород 
могут быть использованы как заме­
нители хвойных. Предельные откло­
нения от установленных размеров 
заготовок не должны превышать, мм:
Д ля пиленых: 

по толщине и ширине до 32 мм ± 1
по толщине и ширине от 40 до 
100 мм для хвойных и от 35 до 
100 мм для лиственных пород
д р е в е с и н ы ...................................  ± 2
по ширине 110 мм и более ± 3
п о д л и н е .........................................  ± 5

Д л я  калиброванных:
по толщ ине и ширине до 32 мм — 1,5
по толщ ине и ширине от 40 до 
100 мм для хвойных и от 35 
до 100 мм для  лиственных по­
род древесины .............................. —2,5
по ширине 110 мм и более — 3
п о д л и н е .......................................... ± 5

По качеству древесины заготовки, 
вырабатываемые из хвойных пород 
древесины, разделяются на четыре 
группы (сорта), а заготовки, выраба­
тываемые из лиственных пород дре­
весины, делятся на три сорта.

Качество и сортность заготовок, 
так же как и пиломатериалов, оп­
ределяются совокупностью пороков 
древесины и дефектов обработки. Ог­
раничения пороков и дефектов по 
группам (для хвойных заготовок) 
и сортам (для лиственных загото­
вок) приведены соответственно в 
ГОСТ 9685—61 и ГОСТ 7897—83.

Многие лесопильно-деревообраба- 
тывающие предприятия наряду с 
производством товарной пилопродук- 
ции имеют в своем составе цехи по 
изготовлению изделий деревообра­
ботки (столярно-строительные изде­
лия, тара, древесностружечные, дре­
весноволокнистые плиты и др.). На 
таких предприятиях значительная 
часть пиломатериалов перерабаты­
вается в заготовки и изделия раз­
личных видов. Для этого опреде­
ляются размеры и качество (сорт­
ность) пиломатериалов.

В связи с тем, что сортоопреде­
ляющие пороки в большинстве пи­
ломатериалов размещаются неравно­
мерно по их длине, многие доски 3-го 
и 4-го сортов имеют участки более 
высокой сортности. Рациональный 
раскрой таких пиломатериалов по 
длине и ширине позволяет получить 
более высокий выход заготовок 1-го и 
2-го сортов. Доски 3-го и 4-го сортов, 
таким образом, целесообразно ис­
пользовать для внутризаводской 
переработки, а пиломатериалы более 
высоких сортов отгружать потреби­
телям. В этом случае все кусковые 
отходы от раскроя пиломатериалов 
могут быть на месте использованы 
для технологической щепы.
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Для правильной оценки качества 
пиломатериалов 3-го и 4-го сортов 
можно применить следующие прави­
ла: если половина длины доски 4-го 
сорта имеет качество отборного сор­
та, то эта доска может быть оцене­
на 2-м сортом; если половина длины 
доски 3-го сорта имеет качество 1-го 
или отборного сорта, то эта доска 
может быть оценена 2-м сортом; если 
одна треть длины доски 3-го сорта 
имеет качество отборного сорта, то 
эта доска может быть оценена 2-м 
сортом; если в досках 3-го и 4-го 
сортов имеется только один одномет­
ровый участок с сортоопределяющим 
пороком, расположенный в средней 
части длины доски, а остальная ее 
часть имеет качество отборного 
сорта, то эта доска может быть оцене­
на 2-м сортом.

С учетом этих правил может быть 
оценена примерно половина пило­
материалов 3-го и 4-го сортов. При­
меняют эти правила для оценки 
качества пиломатериалов длиной не. 
менее 4 м, раскраиваемых на заго­
товки длиной не более 2 м.

Нормативно-техническими доку­
ментами по оценке пиломатериалов 
для внутризаводской переработки 
могут служить стандарты предприя­
тий (СТП), разрабатываемые пред­
приятиями и утверждаемые директо­
ром или главным инженером.

ДРЕВЕСНО-ЛИСТОВЫЕ 
И ПЛИТНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

Ш п о н  л у щ е н ы й  представляет 
собой тонкий слой древесины задан- 
s. РАЗМ ЕРЫ ЛУЩ ЕНОГО ШПОНА, ММ

ной толщины в виде ленты, получен­
ный при лущении чурака (табл. 5). 
Изготавливают шпон из древеси­
ны березы, ольхи, ясеня, дуба, бу­
ка, липы, осины, тополя, ели, сосны, 
пихты, кедра и лиственницы. Пред­
назначен он для производства слоис­
той клееной древесины (фанеры, 
гнутоклееных деталей и др.) и обли­
цовывания поверхностей изделий из 
древесины.

Длину листов шпона измеряют по 
направлению волокон, а ширину — 
поперек волокон древесины. В зави­
симости от качества древесины, обра­
ботки и назначения различают во­
семь сортов шпона лущеного: А, АВ, 
В, ВВ, С для наружных слоев фане­
ры, 1, 2, 3-й для внутренних слоев. 
Влажность шпона должна быть 8 ±  
± 2  %.

Ш п о н  с т р о г а н ы й  представ­
ляет собой тонкий слой древесины 
заданной толщины в виде листа, 
полученный при строгании бруса 
или ванчеса. Изготовляют шпон из 
древесины бука, ореха, клена, 
карельской березы, дуба, ясеня, 
груши, тополя, ольхи, граба, красно­
го дерева, ильма, вяза, каштана, 
бархатного дерева, карагача, сосны, 
лиственницы. Строганый шпон ис­
пользуют в качестве облицовочно­
го материала для изделий из древе­
сины.

В зависимости от текстуры дре­
весины строганый шпон подразде­
ляется на виды: радиальный, полу- 
радиальный, тангентальный, танген- 
тально-торцовый. Древесину красно­
го дерева, карельской березы, груши,

Длина Ширина Толщина

Номинальная Предельное
отклонение Номинальная Предельное

отклонение Номинальная Предельное
отклонение

От 800 до 1300* ± 4 От 150 до 700** ± 1 0 0,35; 0,55; 0,75; 
0,95; 1,15

± 0 ,0 5

От 1300 до 2500* ± 5 От 700 до 2500* ±  ю От 1,5 до 4,0 с 
Градацией 0.25

± 0 ,1 0

* С градацией 100 мм. 
** С градацией 50 мм.
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Рис. 11. Виды профилей гнутоклееных заго­
товок

бархатного дерева по видам среза не 
подразделяют. В зависимости от ка­
чества древесины, обработки и назна­
чения различают два сорта шпона: 
1-й и 2-й.

Строганый шпон изготавливают 
следующих размеров: по длине — 
для древесины ореха, карельской 
березы, карагача, красного дерева 
от 0,4 м и для остальных пород от 1 м 
и выше с градацией 0,1 м; для 
тангентально-торцового от 0,3 м с той 
же градацией; по толщине — для 
всех рассеянно-поровых пород древе­
сины 0,4; 0,6; 0,8 и 1 мм, для кольце- 
поровых 0,4; 0,6 и 1 мм; по ширине — 
для радиального, полурадиального, 
тангентального и неподразделяюще- 
гося по видам среза 1-го сорта 120 
мм, 2-го сорта 60 мм, для тангенталь­
но-торцового 1-го сорта 200 мм; 2-го 
сорта 100 мм с градацией для всех 
видов 10 мм.

Отклонения от установленных раз­

меров шпона по толщине: для толщи­
ны 0,4...0,8 мм ± 0 ,0 4  мм; для толщи­
ны 1 мм ± 0 ,0 8  мм. Влажность стро­
ганого шпона должны быть 8 ± 2  %. 
Листы строганого шпона должны 
быть уложены в пачки в порядке вы­
хода листов при строгании древе­
сины.

Ф а н е р а  представляет собой 
слоистую клееную древесину из лу­
щеного шпона березы, ольхи, ясеня, 
ильма, дуба, бука, липы, осины, 
тополя, клена, ели, сосны, пихты, 
кедра и лиственницы. Фанера со­
стоит из трех или более листов 
лущеного шпона, у которого волокна 
древесины в смежных листах по отно­
шению друг к другу имеют заданное 
направление. Разновидности фане­
ры: бакелизированная (повышенной 
водо-, атмосферостойкости и проч­
ности); облицованная строганым 
шпоном; декоративная, облицован­
ная пленочным покрытием в сочета-
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6. ВИДЫ ПРО Ф И ЛЕЙ  ГНУТОКЛЕЕНЫХ ЗАГОТОВОК И ИХ ПРИМ ЕН ЕН И Е

Наименование Применение

Трапециевидный

Контур заготовки замкнутый
Ц арги  стульев (рис. 11, а) 
Проножки стульев (рис. 1 1 ,6 )

Контур заготовки незамкнутый
Уголковый с одним изгибом

Уголковый с несколькими изгибами

Г-образный
Л-образный с двумя изгибами равноугольный

Л-образный с двумя изгибами разноугольный
Л-образный скругленный
П-образный
П-образный скругленный 
Дугообразный с одним изгибом, симметрич­
ный
Дугообразный с одним изгибом, несиммет­
ричный
Дугообразный с несколькими изгибами, сим­
метричный

Дугообразный с несколькими изгибами, не­
симметричный
Л ом аная линия, симметричный 
Л ом аная линия, несимметричный 
Корытообразный 
Сферический

Ножки табуретов, стульев, столов мягкой и кор­
пусной мебели, спинкодерж атели стульев (рис.
11, в)
Спинки-сиденья стульев (рис. 11, г)

Кронштейны веш алок, ножки кресел, спинкодерж а­
тели стульев, спинки-сиденья стульев, к ресс .' 
(рис. 11,(9)
Н ожки стульев
Ножки стульев, столов, мягкой и корпусной мебели 
(рис. 11, е)
Н ожки стульев, кресел
Ц арги , проножки стульев, спинки, сиденья кресел 
Ящики (рис. 11, ж)
Ц арги , проножки стульев, спинки, сиденья кресел 
Спинки, сиденья стульев и кресел, ножки стульев 
(рис. 11 ,з)
Ножки стульев, локотники кресел, сиденья стульев, 
кресел
Спинки, сиденья стульев и кресел (рис. 11, и ), 
сиденья стульев, кресел, сиденья ученических 
стульев и парт
Спинки ученических стульев и парт, ножки стульев,
полуящ ики мебели
Н ож ки стульев
Спинки детских стульев
Л отки корпусной мебели (рис. 11, к)
Сиденья стульев

нии с декоративной бумагой или 
без нее, и др.

По структуре фанера состоит из 
внутреннего слоя и наружных 
слоев — лицевого и оборотного. Ф а­
нера подразделяется на три марки: 
ФСФ — склеенная фенолоформаль- 
дегидными клеями, ФК — склеенная 
карбамидными клеями, ФБА — 
склеенная альбуминоказеиновыми 
клеями.

Длину листа фанеры определяют 
по направлению волокон древесины 
наружного слоя. Фанера, постав­
ляемая для производства мебели, 
должна иметь влажность 6... 10%.

В зависимости от качества древе­
сины и обработки шпона различают 
пять сортов фанеры: А/АВ, АВ/В, 
В/ВВ, ВВ/С, С/С (в числителе сорт 
шпона лицевого слоя, в знаменате­

ле — оборотного). Качество и сорт­
ность шпона и фанеры определяются 
совокупностью пороков древесины и 
дефектов обработки. Нормы ограни­
чения пороков и дефектов по сортам 
приведены в стандартах на шпон и 
фанеру.

Г н у т о к л е е н ы е  з а г о т о в к и  
(рис. 11, табл. 6) применяются для 
изготовления деталей мебели.

П л и т ы  с т о л я р н ы е  представ­
ляют собой деревянные щиты (сере­
динки), склеенные из узких реек 
и оклеенные с обеих сторон луще­
ным шпоном. Плиты изготавливают 
следующих типов: НР — из щитов с 
несклеенными рейками; СР — из 
щитов со склеенными рейками; БР — 
из блочно-реечных щитов; БШ — 
из блочно-шпоновых щитов. Плиты 
изготавливают необлицованные и
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облицованные с одной или двух сто­
рон строганым шпоном. Размеры 
столярных плит, мм:
Д л и н а .......................  2500 2500 1830 1525
Ш ирина . . . .  1525 1220 1220 1525
Толщ ина . . . .  16,19,22,25 30 30

7. ДОПУСКАЕМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ 
ОТ УСТАНОВЛЕННЫХ РАЗМЕРОВ 
ПО ТОЛЩИНЕ
В ПЛИТАХ С ТО Л Я РН Ы Х , ММ

Поверхность плиты

Допускаемые 
отклонения 
для плиты 
толщиной

16...25 свыше 25

Неш лифованная ± 1 ,0 +  1,5
Ш лифованная с одной ± 0 ,9 ± 1 ,4
стороны
Ш лифованная с обеих ± 0 ,8 ± 1 ,3
сторон

Допускаемые отклонения от уста­
новленных размеров, мм: по длине и 
ширине ± 5 ,  по толщине согласно 
табл. 7.

В каждом щите рейки должны 
быть из древесины одной породы. 
Ширина реек должна быть не более
1,5 толщины рейки. Влажность плит 
8 ± 2  %.

П л и т ы  д р е в е с н о в о л о к ­
н и с т ы е  (ДВП) — это листовой 
материал, изготовленный в процессе 
горячего прессования или сушки 
массы из древесного волокна, сфор­
мированной в виде ковра. Для из­
готовления древесноволокнистой 
массы используются низкокачествен­
ная древесина и отходы лесозагото­
вок, лесопиления и деревообработки.

В зависимости от плотности плиты 
подразделяют на мягкие, полутвер­
дые, твердые и сверхтвердые. В зави­
симости от прочности при изгибе 
плиты подразделяют на марки: 
М-4, М-12 и М-20 — мягкие, ПТ- 
100— полутвердые, Т-350 и Т-400 — 
твердые, СТ-500 — сверхтвердые. В 
производстве мебели применяют 
только твердые плиты. Разновиднос­
ти изготовляемых плит: биостой-
кие (обладающие повышенной стой­

костью к биологическим поврежде­
ниям), огнестойкие (обладающие по­
вышенной стойкостью к воздействию 
огня), влагостойкие (обладающие 
повышенной стойкостью к поглоще­
нию влаги и набуханию), звукопогло­
щающие, профилированные, облицо­
ванные, с лакокрасочным покрытием, 
одноцветные и с декоративным печат­
ным рисунком, с глянцевой и матовой 
поверхностью.

П л и т ы  д р е в е с н о с т р у ж е ч ­
н ы е  (Д С тП )— это плитные мате­
риалы, изготовленные горячим прес­
сованием древесных частиц (струж­
ки), смешанных со связующим.

Древесностружечные плиты из­
готовляют одно-, трех-, пяти- и 
многослойные, облицованные и не- 
облицованные; шлифованные и не­
шлифованные; сплошные и много­
пустотные; плоского прессования 
и экструзионные; окрашенные и ла­
минированные (пленками, бумагой). 
Разновидности плит по свойствам и 
назначению: антисептированные и
армированные, гидрофобизирован- 
ные, повышенной био-, огне- и 
водостойкости.

Плиты подразделяются на три 
марки: П-1 — многослойные (П-1М) 
и трехслойные (П-1Т); П-2 — трех­
слойные (П-2Т) и однослойные (П- 
2 0 ) ;  П-3 — трехслойные (П-ЗТ).
Плиты марок П-2 изготовляют двух 
групп — А и Б. Плиты группы А 
имеют более высокие физико-меха- 
нические показатели.

Плиты марок П-1 и П-2 используют 
для изготовления мебели, тары. Пли­
ты марки П-3 используют в строи­
тельстве, в авто- и вагоностроении. 
Плиты марки П-1 (многослойные и 
трехслойные) облицовывают пленка­
ми на основе термореактивных и тер­
мопластичных полимеров, а также 
отделывают лакокрасочными мате­
риалами. Плиты марки П-2 (трех­
слойные и однослойные) облицовы­
вают шпоном, декоративным бумаж- 
но-слоистым пластиком, отделывают 
лакокрасочными материалами. Пли­
ты марки П-3 (трехслойные) облицо­
вывают шпоном, пластиками, лино­

32



леумом. Влажность ДСтП должна 
быть 8 ± 2  %.

Шлифованные плиты марок П-1 и 
П-2 группы А могут быть аттестова­
ны по высшей категории качества. 

! Шероховатость поверхности пласти 
i Rm max шлифованных ДСтП (аттес­

туемых по высшей категории качест­
ва) должна быть не более 60 мкм.

КЛЕЕВЫЕ МАТЕРИАЛЫ

При изготовлении столярных из- 
| делий широко применяются синтети­

ческие клеи в большом разнообра­
зии в зависимости от требований к 
прочности клеевых соединений. Наи­
большее распространение имеют тер- 

j мореактивные и термопластичные 
синтетические клеи, а также клеящие 
вещества на основе растворов или 
дисперсий (латексов) и эластоме­
ров.

К т е р м о р е а к т и в н ы м  к л е -  
я м относятся карбамидоформальде- 
гидные на основе смол КФ-Ж, КФ- 
БЖ, КФ-Б, КФ-МТ, КФ-17, М-70, 
КС-Б-СК и др.; фенолоформальдегид- 
ные клеи КБ-3, СФХ, ФР-12, ФР-100, 
ДФК-1АМ, ФРФ-50, ДФК-14; пле­
ночные фенолоформальдегидные 
клеи — бакелитовые пленки марок 
А, Б и В и др.; эпоксидные клеи на 
основе смол ЭД-20, ЭД-16, КЛН-1, 
К-134, К -139, К-147, ВК-24, ВК- 
32ЭМ, ВК-1, К-153, К -156, К-160, 
К-176, ЭПЦ-1, БОВ-1, ПЭД; поли­
уретановые ПУ-2 (ВИАМ), ПУ-2М 
(ВИАМ), ПУ-2Б, ВК-5, ВК-11, Ви- 
лад-11к-1 (ВНИИСС) и др.; фено- 
лополивинилацетатные БФ-12, БФ-4, 
БФ-6 и др.

К т е р м о п л а с т и ч н ы м  к л е - 
я м относятся поливинилацетат- 
ные (дисперсии) Д50Н, Д50С, Д50В, 
Д60В, ГИПК-61, ГИПК-141, ГИПК- 
145, ГИПК-331, ПВАД и др.;
клеи-расплавы «Крус», ТКР-14, ТКР-
6, ТКР-5, ТКМ (ВПКТИМ), ГИПК- 
143; клеевая нить КН-15, КН-25, КН- 
54; поливинилхлоридные ФЭП, ХВК- 
2а и др.; целлюлозные АК-20, КМЦ и 
др.; резиновые клеи 4010 и 4508, УР- 
4, КП-1, РЭЛ-5, КР-5-18р; клеи на

основе полихлоропрена 88Н, 88НП.
Б е л к о в ы е  к л е и :  мездровый, 

костный, казеиновый.

ОБЛИЦОВОЧНЫЕ И ОТДЕЛОЧНЫЕ 
МАТЕРИАЛЫ

Облицовочные материалы. Послед­
ние годы характеризуются расширен­
ным применением отделочных деко­
ративных поливинилхлоридных пле­
нок и декоративных пленок на бу­
мажной основе — синтетического 
шпона с многоцветным типограф­
ским рисунком, имитирующим тек­
стуру древесины всех пород. Все 
большее распространение приобре­
тает технология облицовывания 
рулонным шпоном и декоративной 
пленкой с облагороженной поверх­
ностью в бобинах, что позволяет 
использовать непрерывную подачу 
при облицовывании как пластей, так 
и кромок.

По разработкам ВПКТИМ оте­
чественной промышленностью освоен 
выпуск оборудования по производ­
ству рулонных облицованных пленок: 
РП — с необлагороженной поверх­
ностью; РПЛ — с облагороженной 
поверхностью, лакированные; РПТ— 
с облагороженной поверхностью по­
вышенной эластичности; РПЛТЭ — 
с облагороженной поверхностью по­
вышенной эластичности и тисненые; 
РПХП — с облагороженной поверх­
ностью и химическими порами; 
РПК — с облагороженной поверх­
ностью кромочные; РПКТ — с обла­
гороженной поверхностью кромоч­
ные и тисненые.

Для облагораживания пленок на 
основе бумаг предусматривается ис­
пользование лаков НЦ-2102 и МЛ- 
2111 .

Отделочные материалы. Виды л а ­
кокрасочных материалов, методы и 
технические приемы их нанесения 
непрерывно меняются и совершен­
ствуются.

Н и т р о ц е л л ю л о з н ы е  л а к и  
широко применяются при отделке 
столярных изделий. В последнее 
время их удельный вес повышается в
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связи с тенденцией открытопористой 
отделки бытовой мебели. Марки л а ­
ков: НЦ-218, НЦ-221, НЦ-222, НЦ- 
224 — холодного нанесения; НЦ-223 
и НЦ-225 — горячего нанесения; 
НЦ-49 и ТКМ-25/29 — матовые. Л а ­
ки НЦ-241, НЦ-241М (матовый), 
НЦ-243 (матовый)— кислотного от­
верждения.

Для непрозрачной отделки широ­
ко применяются нитроцеллюлозные 
эмали НЦ-25, НЦ-26, НЦ-27, НЦ- 
258 (глянцевая) и НЦ-257 (мато­
вая) .

Лак НЦ-2105 — для создания за­
щитного слоя на текстурном рисун­
ке и лак НЦ-2102 — для отделки 
пленочных материалов.

П о л и э ф и р н ы е  л а к и  горячей 
и холодной сушки. Парафинсодер­
жащие ПЭ-246 и ПЭ-265. Беспара- 
финовые ПЭ-232, ПЭ-247, ПЭ-250, 
ПЭ-250М (матовый), ПЭ-250ПМ 
(полуматовый), ПЭ-220, ПЭ-251,
ПЭ-251 А, ПЭ-251Б, ПЭ-2115 — тер­
морадиационной сушки; ПЭ-2106 — 
импульсно-лучевой сушки, ПЭ-284 — 
электронного отверждения и др.

П о л и э ф и р н ы е  э м а л и  ПЭ- 
587, ПЭ-276, ПЭ-222 (белого цвета).

А л к и д н о - м о ч е в и н н ы е  л а - 
к и : МЧ-22 — для отделки строитель­
ных деталей, МЧ-26 — для покрытия 
паркета, МЧ-52 — для отделки лыж 
и мебели.

П о л и у р е т а н о в ы е  л а к и :  
УР-277М (матовый), УР-249 М 
(матовый), УР-19, УР-2104М (мато­
вый) .

М о ч е в и н о а л к и д н ы й  л а к  
кислотного отверждения М Л -2111 — 
для тонкослойной матовой отделки.

К р а с к и  для глубокой офсетной 
печати серии ДПН и краски ти­
па НЦ-533 для двухцветной пе­
чати.

Краски масляные и алкидные цвет­
ные густотертые 14 цветов для 
внутренних работ выпускаются сле­
дующих марок: МА-021 на натураль­
ной олифе МА-025 на комбинирован­
ной олифе, ГФ-023 на глифталевой 
олифе, ПФ-024 на пентафталевой 
олифе.

ТКАНИ. КОЖИ. МЕТАЛЛЫ. 
ПОЛИМЕРЫ

Ткани. Для покровных, облицовоч­
ных и декоративных работ в мебе­
льной промышленности применяют 
различные виды тканей. Ткани по­
кровные предназначены для обтяжки 
внутренних элементов мягкой мебели 
(пружин, оснований, бортовой и 
т. д.). Ткани облицовочные предназ­
начены для наружной обивки мяг­
кой мебели. Декоративно-художест­
венные качества тканей определяют­
ся цветом, рисунком и фактурой. 
По составу волокна ткани делятся 
на хлопчатобумажные, штапельные, 
шерстяные, синтетические и смешан­
ные.

Кожа. Для обивки мебели кабинет­
ных гарнитуров (кресел рабочих, 
кресел для отдыха, диванов и 
стульев), мягкой мебели, изделий для 
общественных учреждений и транс­
порта применяется кожа и кож­
заменители — искусственная кожа с 
нитроцеллюлозным (нитроискожа-7, 
ГОСТ 9236—74) и поливинилхло­
ридным (винилискожа-Т обивочная, 
ГОСТ 23367—78) покрытиями на 
тканевой основе.

Изделия из металла. К изделиям 
из металла в столярных изделиях 
относятся главным образом мебель­
ная фурнитура, приборы для окон и 
дверей и крепежные изделия, опоры и 
погонаж различных профилей. Из 
тонкостенных стальных труб изготав­
ливают несущие опоры, включая 
опоры качения, стойки, ножки, кар­
касы кресел (стульев); из алюми­
ния — опоры и окантовывающие эле­
менты.

Номенклатура м е б е л ь н о й  
ф у р н и т у р ы  приведена в табл. 8. 
Некоторые виды мебельной фурниту­
ры приведены на рис. 12.

П р и б о р ы  д л я  о к о н  и д в е ­
р е й  включают петли, ручки, замки, 
фрамужные приборы, поворотно­
откидные устройства, шпингалеты, 
завертки, затворки, задвижки, стяж­
ки, закрыватели, фиксаторы, упоры, 
остановы, угольники и др.

34



8. НОМЕНКЛАТУРА М Е Б Е Л Ь Н О Й  ФУРНИТУРЫ

Г руппа Вид

Петли Карточные, рояльные, штыревые, пятниковые, че­
тырехш арнирные, двухш арнирные, трельяж ны е, 
других видов

Механизмы для трансформации, изменения 
и фиксирования элементов мебели в различ­
ных положениях

Д л я  диванов-кроватей, кресел-кроватей, кресел, 
стульев, изделий корпусной мебели, кроватей?столов 
и других видов мебели

Направляющие Д л я  дверей и стекол, для ящ иков, для лотков и 
кассет, для раздвиж ны х крышек столов, для других 
видов

Стяжки Винтовые, эксцентриковые, уголковые, клиновые, 
рычажные, другие виды

Соединительные изделия Угольники, пластинки, бобыш ки, фланцы, колодки, 
пружины отдельные, ш канты, фиксаторы и другие 
виды

Крепежные изделия специальные Винты, болты, гайки, шпильки, штифты, гвозди, 
пистоны, кнопки, скобы, шайбы и другие виды

Замки С увальдные, с цилиндровыми механизмами, со 
ш тангами, других видов

Задвиж ки П ружинные, беспружинные, других видов

Защ елки Пружинные, беспружинные, магнитные, других 
видов

Кронштейны Гибкие, с фиксатором, без торм оза, с тормозом, 
других видов

Д ерж атели П олкодерж атели, ш тангодерж атели, зеркалодер- 
ж атели, других видов

Опоры Нерегулируемые, ножки подсадные, регулируемые, 
качения, кнопки-опоры, пяты, колпачки, копытки, 
других видов

Подвески Нерегулируемые, регулируемые, других видов

Ручки Скобы, кнопки, планки, раковины, кольца, профиль­
ные, других видов

Ключи Зам ков с цилиндровым механизмом, сувальдных 
зам ков, других видов

Декоративные элементы Розетки, орнаменты, ж илки, обрам ления, решетки, 
ключевины, других видов

И зделия для закры вания кромок, щелей, 
проемов

Раскладки , заглуш ки, канты, решетки, ключевины, 
других видов

Емкости из недревесных м атериалов Л отки, ящ ики, бачки, других видов

Ш танги Стационарные, выдвижные, поворотные, галстуко- 
держ атели , других видов

Кассеты Выдвижные, навесные, поворотные, вкладные, 
других видов

Крючки

2*

Однорожковые, многорожковые, в том числе двух­
рожковые, других видов
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Рис. 12. Фурнитура, применяемая в мебели:
в» б , в —  петли  о дно ш арнир ны е кар то ч н ы е ;
г ' Л петли одно ш арнирны е п ятн и ко вы е ; е __
петли ч еты рехш ар нирн ы е ко м б ин ир о ванны е; 1, 
3 кар ты ; 2 —  о сь ; 4 —  се р ь га ; 5, 6 —  пла­
стины ; 7 —  чаш а; 8 —  к о р п у с ; 9 —  вин т; 1 0 __
планка ; ж  —  с т я ж к и ; J , 4 —  винтовы е с тя ж к и ;

эксц ен тр и ко вая ; з —  р учка-ско б а  н еп о дви ж ­
ная ; и —  р учка-ско б а  по движ ная

Петли для окон и дверей бывают 
правые и левые, с ходом на центрах 
и на шарике со сквозным стержнем, 
с ограничителем подъема, ПН —’ 
петли накладные и ПВ — петли 
врезные.

Ручки для окон и дверей бывают: 
ручка-скоба PC, ручка-кнопка РК.

Замки для дверей бывают врез­
ные ЗВ и накладные ЗН с засовом 
защелкой, с засовом защелкой и 
предохранителем. Защелки для две­
рей — фалевые регулируемые и не­
регулируемые ЗЩ, с механизмом 
дополнительного запирания ЗТТП Д 
Ручки фалевые РФ для замков ци­
линдровых и сувальдных или защ е­
лок.

Планки запорные для врезных 
замков и защелок П. Накладки

36



Ю I

30.55

35 i s .

2545

2Smin

35 48

35.55.
Исполнение 1 g Исполнение 2

Рис. 13. Некоторые виды приборов для окон 
и дверей:
а —  петля  н акладн ая  ф и гур н а я  П Н -2; б —  п е тл я  
в р езн ая  П В-1 ; в —  р учки -ско б ы  типа Р С -2 ; г  —  
р учка-кн о п ка  Р К -2 ; д  —  за м о к  врезн о й  ц и ли н дро ­
вый с за со во м  ЗВМ -1 (Э В Ц )

внутренние и наружные для наклад­
ных и врезных цилиндровых и 
сувальдных замков. Заготовки клю­
чей для замков цилиндровых и су­
вальдных.

Приборы для окон и дверей запи­
рающие (ГОСТ 5090—79): фрамуж­
ный прибор ПФ, поворотно-откидное 
устройство для фрамуг УП, шпинга­
леты накладные L1IH и врезные ШВ, 
завертки-стяжки ЗР и затворки ЗФ.

К вспомогательным приборам и 
изделиям для окон и дверей (рис. 13) 
(ГОСТ 5091—78) относятся: закры- 
ватели ЗД, фиксаторы ФК, упоры для 
останова створок окон УО, приборы 
для останова дверей УД, угольники 
плоские и фасонные УГ.

В качестве к р е п е ж н ы х  и з ­
д е л и й  используются гвозди, шуру­
пы, винты и болты.

Полимеры и пластмассы. Химичес­
кая промышленность выпускает 
большой ассортимент полимеров и 
пластмасс различного назначения: 
тройной сополимер АБС — каркасы 
стульев, детали мебели, декоры; 
пенополистирол ПСБ — каркасы 
кресел и диванов, боковины диванов- 
кроватей, декоры; пенополиуретан 
жесткий ППУ — каркасы кресел, 
декоры; полипропилен и его сопо­
лимеры и стеклопластики — сиденья 
и спинки стульев, включая совмещен­
ные, емкости, фурнитуру; полиэти­
лен и сополимеры этилена — ножки, 
емкости, погонаж, фурнитура; ударо­
прочный полистирол — лицевая фур­
нитура, емкости, погонаж, декоры; 
поливинилхлорид и его сополиме­
ры — емкости, погонаж; полиэфир­
ная смола — декоры.
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ГЛАВА 3

КОНСТРУКЦИИ СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИИ

ЧЕРТЕЖИ И ИХ ЧТЕНИЕ

Чертеж — это графический конст­
рукторский документ, содержащий в 
зависимости от его n;iзначения дан­
ные, определяющие очертания и 
размеры изделия, взаимное распо­
ложение составных частей, а также 
сведения, необходимые в общем слу­
чае для изготовления и контроля 
изделия и установки его на месте 
применения. Чертежи выполняются 
по определенным правилам.

Для изготовления и контроля дета­
лей, сборочных единиц и изделий 
применяют следующие чертежи; 
деталей (деталировка), содержащие 
изображения деталей и другие дан­
ные, необходимые для их изготовле­
ния и контроля; сборочных единиц, 
содержащие изображения сборочных 
единиц и другие данные, необходи­
мые для их сборки, обработки в 
собранном виде и контроля; общего 
вида, содержащие данные, опреде­
ляющие конструкцию изделия, взаи­
модействие его основных частей и 
служащие для пояснения принципа 
работы изделия.

По чертежам изготавливают дета­
ли, сборочные единицы, простые и 
сложные изделия (мебель, столяр­
но-строительные изделия, тару и 
т. п.), инструменты, оснастку, станки, 
автоматические линии, манипулято­
ры, промышленные роботы и т. п. 
Чертежи называют языком техники, 
а для того, чтобы техникой овладеть, 
нужно научиться понимать и читать 
чертежи. Неоценимую помощь ока­
зывают разработанные и действую­
щие в СССР государственные стан­
дарты Единой системы конструктор­
ской документации (ЕСКД).

В стандартах ЕСКД установлены 
единые правила выполнения, оформ­
ления, обращения и применения кон­
структорской документации на всех

стадиях проектирования, изготовле­
ния, эксплуатации и ремонта изде­
лий во всех отраслях промышленнос­
ти, строительства и транспорта. 
Стандарты разработаны на все виды 
продукции, выпускаемой предприя­
тиями.

ЕСКД для выполнения чертежей 
устанавливает следующие виды ли­
ний (рис. 14): сплошной толстой 
(основной) линией на чертеже про­
водятся линии видимого контура, 
штриховой — линии невидимого кон­
тура, штрихпунктирной — осевые и 
центровые линии, сплошной тон­
кой — линии штриховки, выносные и 
размерные.

Изображения предметов на черте­
жах выполняют по правилам про­
ецирования. Получающееся при этом 
изображение называется проекцией. 
Когда проецируемые лучи перпенди­
кулярны плоскости проекций (рис. 
15), т. е. составляют с ней угол 90°, 
проецирование называют прямо­
угольным. Проекция называется так­
же прямоугольной. Прямоугольное 
проецирование является основным 
применяемым в технике способом.

Видом называется изображение 
обращенной к наблюдателю видимой 
части поверхности предмета, распо­
ложенного между ним и плоскос­
тью чертежа. Изображения (рис. 16), 
получаемые на фронтальной плоскос­
ти проекцией, называются видом 
спереди. Это главный вид. Изобра­
жение на горизонтальной плоскости 
проекций называется видом сверху. 
Изображение на профильной плос­
кости проекций называется видом 
слева. Вырез в детали прямоугольной 
формы оказался на виде сверху не­
видимым, поэтому он показан штри­
ховой линией.

Наряду с видами спереди, сверху и 
слева для изображения предмета 
могут применяться виды справа, 
снизу, сзади. Количество видов на
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Рис. 14. Виды линий чертежа:
1 —  сп ло ш н ая  то л ста я  основная (ли н и я в иди м о ­
го к о н ту р а ) ; 2 —  ш тр ихо вая  (линия невид и м о го  
к о н ту р а ); 3 —  ш тр и хп ун кти р н ая  (о с е в а я ) ; 4 —  
ш тр ихп ун кти рн ы е  (ц е н тр о в ы е ); 5 —  сп лош ная 
то нкая (в ы н о с н а я ); 6 —  сп лош ная то н кая  (р а з ­
м ер н ая)

Рис. 15. Прямоугольное проецирование пре 
дмета на плоскости

чертеже должно быть наименьшим, 
но достаточным для полного выявле­
ния формы и размеров предмета.

Эскизы. Иногда при изготовлении 
несложных единичных деталей при­
бегают к упрощенному конструктор­
скому документу — эскизу. К эски-

Т

Рис. 16. Виды и наглядное изображение де­
тали:
1 —  главны й вид  (в и д  с п е р е д и ); 2 —  вид с в е р х у ; 
3 —  вид сл ев а ; 4 —  вид сп р ав а ; 5 —  вид сн и зу ; 
6 —  вид сзад и

зам относятся конструкторские до­
кументы, предназначенные для разо- 
вого пользования. Изображение 
предмета на эскизе выполняется по 
правилам прямоугольного проециро­
вания, но от руки, с соблюдением 
пропорций между частями изобра­
жаемого предмета на глаз. В соот­
ветствии со стандартами ЕСКД на 
чертежи линии на эскизе должны 
быть ровными и четкими. Все надпи­
си должны быть выполнены черте­
жным шрифтом. Эскизами пользуют­
ся конструкторы при проектировании 
новых изделий.

Сечения. Для более полного и чет­
кого представления о конструкции 
детали и ее элементах используется 
прием мысленного рассечения пред­
мета одной плоскостью или несколь­
кими плоскостями. Сечение при­
меняется для выявления внутренней 
формы изображаемого предмета. На 
сечении показывается только то, что 
получается непосредственно в секу­
щей плоскости. Фигуру сечения на 
чертеже выделяют штриховкой, тон­
кими параллельными линиями под 
углом 45° к линиям рамки чертежа. 
В зависимости от расположения на 
чертеже сечения разделяются на вы­
несенные и наложенные.

В ы н е с е н н о е  с е ч е н и е  рас-
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Рис. 17. Сечения детали:
а —  н ал о ж е н н о е ; б —  вы несенно е ; 
эл ем ен т

в —  вы носной

Рис. 18. Разрезы детали:
а —  п р о сто й ; 6 —  сл о ж н ы й ; в —  м естн ь

полагается на чертеже вне контура 
вида предмета или в разрыве между 
частями одного вида в соответствии 
с направлением стрелок у линии 
сечения. Н а л о ж е н н о е  с е ч е н и е  
располагается непосредственно на 
виде предмета вдоль следа секущей 
плоскости. Контур наложенного се­
чения обводят сплошной тонкой ли­
нией (рис. 17, а).

При выполнении чертежей деталей 
чаще применяют вынесенные сечения 
(рис. 17, б) и выносные элементы — 
дополнительное отдельное (обычно 
увеличенное) изображение части 
предмета для выяснения ее формы, 
размеров, шероховатости поверх­
ности и других данных (рис. 17, в).

Разрезы. Изображение предмета, 
мысленно рассеченного одной плос­
костью или несколькими плоскостя­
ми, называется разрезом. Разрезы 
выполняются перпендикулярно или 
параллельно горизонтальной плос­
кости проекций. На разрезе показано 
то, что получено в секущей плоскости 
и что расположено за ней. Разрез, 
полученный в результате пересече­

ния предмета одной секущей плос­
костью, называется простым (рис. 
18, а ) ,  двумя и более — сложным 
(рис. 18, б). Сложные разрезы
бывают ступенчатыми и ломаными. 
Для показа устройства детали в 
отдельном, ограниченном месте при­
меняют местный разрез (рис. 18, в). 
Плоскость пересечения может быть 
вертикальной, горизонтальной и 
наклонной.

Спецификация. На сборочном чер­
теже изделие изображают в собран­
ном виде, со всеми входящими в 
него деталями. Неотъемлемой час­
тью сборочного чертежа является 
спецификация — текстовой конст­
рукторский документ, определяющий 
состав специфицированного изделия 
и разработанной на него рабочей 
конструкторской документации, 
предназначенный для комплектова­
ния конструкторских документов, 
подготовки производства и изготов­
ления изделий. Спецификация содер­
жит основные данные о входящих 
в изделие деталях: порядковый но­
мер, наименование детали, количест-
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во деталей, входящих в изделие, 
марки материалов, из которых 
изготовлены детали, и примечание 
для дополнительных данных.

Чтение чертежей. Чертеж на 
производстве является основным 
документом для составления техно­
логического процесса и изготовления 
отдельных деталей, сборочных еди­
ниц и изделия в целом.

Чтение чертежа заключается в 
представлении по плоским изображе­
ниям объемной формы предмета и в 
определении его размеров. Чтение 
рекомендуется проводить в такой 
последовательности: определяют
название изделия на основной над­
писи чертежа, наименование мате­
риала, из которого изготовляется 
изделие, масштаб изображения изде­
лия и другие сведения; определяют, 
какие виды детали (изделия) даны 
на чертеже, какой из них главный; 
рассматривают виды во взаимосвязи, 
пытаясь определить форму детали со 
всеми подробностями, мысленно 
объединяя их в единое целое; опре­
деляют по чертежу размеры детали и 
ее элементов. Так поступают после­
довательно со всеми деталями. 
Затем определяют, как соединены 
детали между собой, выясняют, как 
перемещаются подвижные детали 
(если они имеются) во время поль­
зования изделием. Устанавливают 
также, какие имеются шиповые сое­
динения, сверления, крепежные дета­
ли, расположение деталей друг 
относительно друга, допуски и посад­
ки, шероховатость поверхности и 
другие данные, приведенные нд 
чертеже.

Некоторые условности и упроще­
ния, приводимые на сборочных чер­
тежах: 1) крайнее или промежуточ­
ное положение деталей (например, 
при выдвигании ящиков) показы­
вают штрихпунктирной с двумя точ­
ками тонкой линией; 2) для того 
чтобы сократить размер изображе­
ния, не уменьшая масштаба, при­
меняют обрыв (рис. 19, а );  3) допус­
кается вместо нескольких, одинако­
вых повторяющихся, элементов изоб-

а 6

I
Рис. 19. Способы сокращения размера изо­
бражения:
а —  о б р ы в ; б —  со ед и н ен и е  вида и р а зр е за

ражать на сборочных чертежах толь­
ко один из них, а положение осталь­
ных показывать пересечением цент­
ровых линий; 4) для сокращения 
количества и размера изображений 
можно соединять половину (или 
часть) вида с половиной (или час­
тью) разреза (рис. 19, б).

Последовательность разработки 
конструкторской документации на 
изготовление столярных изделий. 
Разработка рабочей конструкторс­
кой документации на столярные из­
делия осуществляется проектно-кон­
структорскими организациями. Р а з ­
работке рабочей документации пред­
шествует разработка технического 
задания, технического предложения 
и эскизного проекта.

Т е х н и ч е с к о е  з а д а н и е  — 
документ, устанавливающий основ­
ное назначение, технические харак­
теристики, показатели качества из­
делия, технико-экономические и спе­
циальные требования, предъявляе­
мые к разрабатываемому изделию, 
объему, стадиям разработки и 
составу конструкторской докумен­
тации.

Т е х н и ч е с к о е  п р е д л о ж е ­
н и е  — совокупность конструктор­
ских документов, которые должны 
содержать технические и технико­
экономические обоснования целесо­
образности разработки документа­
ции изделия на основании анализа 
технического задания специфических 
особенностей разрабатываемого и 
существующих изделий, а также 
патентных материалов.

Э с к и з н ы й  п р о е к т  — совокуп-
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Рис. 20. Чертеж общего в» 
да изделия

D #  D

Секция для посуды щитовой конструкции оборудована стек­
лянной полкой и двумя раздвижными стеклянными дверками. 
Щитовые элементы облицовываются строганым шпоном 
светлых тонов (бук, дуб, ясень и др). Защитно-декоративное 
покрытие щитовых элементов-полиэфирное, матовое, 1 
категории по ОСТ 1327-82.
Задняя стенка из древесноволокнистой твердой окрашен­
ной плиты (ГОСТ 8904-82). Цвет окраски -по эталону.

Основная надпись

►
Рис. 21. Чертеж разрезов из­
делия

ность конструкторских документов, 
которые должны содержать прин­
ципиальные конструктивные реше­
ния, дающие общее представление
об устройстве и принципе работы 
изделия, а также данные, опреде­
ляющие его соответствие назначе­
нию, основные параметры и разме­
ры разрабатываемого изделия.

Эскизный проект после согласова­
ния и утверждения в установленном 
порядке является основанием для 
разработки рабочей конструкторской 
документации.

Р а б о ч а я  к о н с т р у к т о р с ­
к а я  д о к у м е н т а ц и я  — совокуп­
ность конструкторских документов, 
разработанных для изготовления, 
испытания и рассмотрения опытных 
образцов, изготовления установоч­
ных серий и головной (контрольной) 
серии установившегося серийного 
или массового производства.

В рабочую конструкторскую доку­
ментацию входят чертежи общего 
вида, разрезов, выносных элементов; 
сборочных единиц и деталей (так на­
зываемая деталировка). В чертежи 
деталировки сборочной единицы вхо­
дит спецификация, определяющая 
состав сборочной единицы.

После разработки чертежей сос­
тавляют спецификацию изделия. В 
составе комплекта рабочей докумен­
тации спецификация изделия поме­
щается на первом листе перед чер­
тежами (табл. 9).

На рис. 20—23 приведен образец 
рабочей документации мебельного 
изделия (спецификация, чертежи об­
щего вида, разрезов, выносных 
элементов и деталировки)— секции 
для посуды щитовой конструкции, 
оборудованной стеклянной полкой 
и двумя раздвижными стеклянными 
дверками. Щитовые элементы обли-
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9. О Б Р А З Е Ц  ДОКУМ ЕНТАЦИИ Д Л Я  И ЗГО ТО В Л ЕН И Я  М Е Б Е Л Ь Н О Г О  И З Д Е Л И Я  
С п е ц и ф и к а ц и я

Формат Позиция Обозначение Наименование Количество Примечание

Документация

11 10-00-00 Сборочный чертеж
Сборочные единицы

И 1 10-01-00 Стенка горизонтальная 2
11 2 10-02-00 Стенка вертикальная 2

Детали
Б /ч 3 10-00-01 Стенка зад н яя  890 X  486 X 4 1
Б /ч 4 10-00-02 П олка стеклянная 8 6 0 X 3 8 0 X 6 1
Б /ч 5 10-00-03 Д верь стеклянная 4 5 0 X 4 5 5  Х 4 2
Б /ч 6 10-00-04 П ланка направляю щ ая ниж ­ 1

няя L =  866
Б /ч 7 10-00-05 П ланка направляю щ ая верх­ 1

няя L =  866

Стандартные изделия

8 Скоба 40
9 Втулка 4

10 П олкодерж атель 4

Основная надпись
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"Тл Размеры для справок

Основная надпись

9. О БРА ЗЕЦ  ДОКУМ ЕНТАЦИИ ДЛ Я  ИЗГО Т О ВЛЕН И Я М Е БЕ Л ЬН О ГО  И ЗД Е Л И Я  
С п е ц и ф и к а ц и я

Формат Позиция Обозначение Наименование Количество

Документация
11 10-00-00 Сборочный чертеж

Сборочные единицы
И 1 10-01-00 Стенка горизонтальная 2
11 2 10-02-00 Стенка вертикальная 2

Детали
Б /ч 3 10-00-01 Стенка задн яя  890 X  486 X 4 1
Б /ч 4 10-00-02 П олка стеклянная 8 6 0 X  3 8 0 X 6 1
Б /ч 5 10-00-03 Д верь стеклянная 450Х  455 Х 4 2
Б /ч 6 10-00-04 П ланка направляю щ ая ни ж ­ 1

няя L =  866
Б /ч 7 10-00-05 П ланка направляю щ ая верх­ 1

няя L =  866

ССтандартные изделия
8 Скоба 40
9 Втулка 4

10 П олкодерж атель 4

Основная надпись



С п е ц и ф и к а ц и я

Формат Позиция Обозначение Наименование Количество Примечание

Д окументация

11 10-00-00 Сборочный чертеж
Сборочные единицы

11 1 10-01-00 Стенка горизонтальная 2
11 2 10-02-00 Стенка вертикальная 2

Д етали
Б /ч 3 10-00-01 Стенка задн яя  8 9 0 X 4 8 6 X 4 1
Б /ч 4 10-00-02 П олка стеклянная 860 X 3 8 0 X 6 1
Б /ч 5 10-00-03 Д верь стеклянная 4 5 0 X 4 5 5  Х 4 2
Б /ч 6 10-00-04 П ланка направляю щ ая ниж ­ 1

няя L =  866
Б /ч 7 10-00-05 П ланка направляю щ ая верх­ 1

няя L =  866

ССтандартные изделия

8 Скоба 40
9 Втулка 4

10 П олкодерж атель 4

Основная надпись





цовываются строганым шпоном свет­
лых тонов (бук, дуб, ясень и др.). 
Защитно-декоративное покрытие щи­
товых элементов полиэфирное, мато­
вое, первой категории по ОСТ 1327— 
82. Задняя стенка из древесно­
волокнистой твердой окрашенной 
плиты (ГОСТ 8904—82). Цвет окрас­
ки — по эталону.

СТОЛЯРНЫЕ ИЗДЕЛИЯ,
ИХ СОСТАВНЫЕ ЧАСТИ 
И ЭЛЕМЕНТЫ

В состав столярных изделий (рис. 
24) могут входить детали, сборочные 
единицы, изделия мебели и комплек­
сы.

Д е т а л ь  — это простейшая сос­
тавная часть изделия, форма и раз­
меры которой заданы чертежом 
изделия, изготовленная из материала 
одной марки, без применения сбороч­
ных операций. К деталям отно­
сятся также изделия, полученные 
соединением клеем отдельных заго­
товок из древесины и древесных 
материалов. Таким образом, деталью 
может быть несклеенный и склеен­
ный брусок с защитно-декоративным 
покрытием или без него.

С б о р о ч н а я  е д и н и ц а  — это 
изделие, составные части которого 
подлежат соединению между собой 
на предприятии-изготовителе сбороч­
ными операциями. Сборочной едини­
цей, например, может быть ящик, 
дверка, полка и др.

И з д е л и е — предмет (единица) 
или совокупность предметов произ­
водства, подлежащих изготовлению 
на предприятии. Количество из­
делий может исчисляться в штуках 
или экземплярах. К изделиям могут 
быть отнесены: мебель, столярно­
строительные изделия, лыжи и т. п.

К о м п л е к с  — это два или более 
специфицированных изделия взаимо­
связанного назначения, не соеди­
ненные на предприятии-изготовителе 
сборочными операциями, но предназ­
наченные для выполнения взаимо­
связанных эксплуатационных функ­
ций. В комплекс кроме изделий,

выполняющих основные функции, 
могут входить детали, сборочные, 
единицы, стандартные и прочие 
изделия. К комплексам относятся: 
гарнитур мебели, набор мебели и др.

Н а б о р  и з д е л и й  м е б е л и  — 
комплект изделий мебели для обста­
новки квартир, отдельных помеще­
ний, предусматривающий широкую 
вариантность по номенклатуре и 
составу.

Г а р н и т у р о м  называют набор 
мебели единого архитектурно-хозяй­
ственного решения и определенного 
функционального назначения. Но­
менклатура и состав изделий в 
гарнитуре строго регламентированы.

Основные части столярных изде­
лий. В зависимости от вида столяр­
ного изделия и его назначения 
(например, корпусная мебель) в из­
делие могут входить: корпус (стенки 
вертикальные и горизонтальные, пе­
регородки), опоры (коробки, скамей­
ки, подсадные ножки), дверки (рас­
пашные, раздвижные и откидные), 
ящики, полуящики, полки; элементы 
стула (ножки, царги, проножки, 
бобышки, спинка, сиденье); элементы 
мягкой мебели (жесткие основания, 
пружинные блоки, настилы, формо­
ванные элементы из латекса и пено­
полиуретана, облицовочные чехлы и 
ДР-)-

Различные элементы составных 
частей столярных изделий в процессе 
их изготовления показаны на рис. 25. 
Широкая часть бруска называется 
пластью, узкая — кромкой, линия пе­
ресечения пласти бруска с кромкой 
называется ребром. Бруски изготов­
ляют цельными и клееными. Расклад­
ка — заготовка, закрывающая кром­
ку щита или рамки. По форме 
раскладки могут быть прямоуголь­
ные и профильные. Штапик — бру­
сок, служащий для крепления встав­
ленных в четверть стекол или филе­
нок. Филенка — щиток, вложенный 
внутрь рамки. По форме филенки 
бывают плоские и фигурные. Ф а­
ска — срезанное острое ребро кром­
ки детали. Смягчение (заовалива- 
ние)— закругление острого ребра
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Рис. 24. Конструкция трехдверного шкафа 
для платья и белья:
f —  по лка для  голо вн ы х уб о р о в ; 2, 1 1 — стен ки  
н аруж н ы е го р и зо н тал ь н ы е ; 3 —  ск а л к а  д л я  плечи­
ков ; 4 —  карм ан д л я  п ер чато к ; 5 —  зо н то д е р ж а- 
тел ь ; 6, 9, 15 —  двер и  р асп аш н ы е ; 7 —  стен ка  
наруж ная в ер ти ка льн а я ; 8 —  стен ка  за д н я я ; 10 —  
стен ка  вн утр ен н яя  вер ти ка л ьн а я ; 1 2 — ящ ики и 
по луящ ики ; 13 —  п о лка ; 14 —  опорн ая ко р о б ка ; 
16 —  л о то к ; 17 —  га л с ту к о д е р ж а т е л ь ; 18 —  зе р ­
кало

Рис. 25. Элементы деталей и сборочных еди­
ниц столярных изделий:
1 —  б р у с о к ; 2 —  р а с к л а д к а ; 3 —  ш тап и к ; 4 —  ф и ­
лен ки ; 5 —  ф а с к а ; 6 —  с м я гч е н и е ; 7 —  за к р у гл е ­
ние ; 8 —  га л те л ь ; 9 — к ал е вка ; 10 —  ф а л ь ц ; 
ч е тв е р ть ; 1 1 — п л а ти к ; 12 —  св е с ; 13 —  п азы ; 
14 —  греб ен ь

Тореи, ,Ле6ая пласт ь



кромки (R =  1...2 мм). Закругле­
ние — более значительное по сравне­
нию со смягчением заоваливание 
ребра. Галтель — полукруглая вы­
емка на ребре или пласти детали. 
Калевка — фигурно обработанная 
кромка бруска, предназначенная 
для декоративного оформления изде­
лия. Фальц — прямоугольная вы­
емка.

Четвертьфальц с равными сторона­
ми. Платик — преднамеренно до­
пущенный уступ от 2 до 6 мм. Свес — 
выступающая за пределы основания 
часть.
СОЕДИНЕНИЯ СТОЛЯРНЫХ 
ИЗДЕЛИИ

Все столярные изделия, как прос­
тые, так и сложные, состоят из дета­
лей, элементов и сборочных единиц, 
которые соединяются между собой 
различными видами разъемных и не­
разъемных соединений. Разъемные 
соединения позволяют производить 
многократную сборку и разборку из­
делий. Этот метод соединения сбо­
рочных единиц и элементов получил 
большое распространение в произ­
водстве мебели. На использовании 
этого метода основана наиболее 
рациональная конструкция изделий 
мебели — сборно-разборная и уни­
версально-сборная мебель. Эта наи­
более технологичная конструкция 
мебели предусматривает широкую 
вариантность сборки изделий из уни­
фицированных элементов при обору­
довании интерьеров как для жилых, 
так и для общественных зданий 
любой формы, размеров и назначе­
ния. Разъемные соединения бывают 
жесткие и шарнирные. К жестким 
относятся соединения на стяжках и 
сухих круглых шипах (шкантах), 
к шарнирным — соединения на пет­
лях, к неразъемным — соединения на 
гвоздях и клею. При сборке столяр­
ных изделий эти соединения часто 
сочетаются друг с другом.

Стяжки подразделяются на эксце­
нтриковые, клиновые, болтовые, вин­
товые и крючковые, а петли — 
на съемные и стационарные. Съем-

Рис. 26. Элементы клеевых соединений:
а —  шип ласточкин  хв о ст ; б , в —  шип ласточкин  
хво ст о дно сто р о н н и й ; 1 —  то рц о вая  грань шипа, 
вер ш и н а ; 2 —  за п леч и ки ; 3 —  бо ко вы е  грани ; 
а —  то лщ ин а ш ипа; b —  ш ирина ; I —  д л и н а ; 5 
ш ирина гр е б н я ; t —  вы сота  гр е б н я ; S i  —  ш ирина 
п а з а ; f i  — глуб ин а  паза

ные петли бывают пятниковые и кар­
точные, а стационарные — торцовые, 
партные, сувальдные и карточные.

Основной вид неразъемного соеди­
нения столярных изделий — склеива­
ние, которое применяется: когда не­
обходимо получить детали большего 
сечения, чем сечение исходного ма­
териала, большей ширины и длины; 
для получения деталей криволиней­
ной формы; при облицовывании де­
талей; для соединения деталей и 
сборочных единиц с применением 
шиповых соединений.

Элементы клеевых соединений 
показаны на рис. 26. Шип — выступ 
из торца заготовки, соответствующий 
по размерам и профилю проушине 
или гнезду. Шипы бывают одинар­
ные, двойные и многократные. Цель-
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Соединения йетапей, сборочных еОиниц и элементоо меоели

На сттках
на клею на я ш т

на глаокую (ругу на шипах

Угловые По Олине ho кромкам

Рис. 27. Классификация столярных изделий
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ный шип составляет одно целое с 
заготовкой. Вставной шип выполнен 
отдельно от заготовки. Круглый 
шип — шип, поперечное сечение ко­
торого представляет собой окруж­
ность. Шип ласточкин хвост — шип с 
профилем в виде равнобочной трапе­
ции с большим основанием на торцо­
вой грани шипа. Односторонний шип 
ласточкин хвост — шип с профилем 
в виде прямоугольной трапеции с бо­
льшим основанием, расположенным 
на торцовой грани шипа.

Зубчатый шип — двойной или мно­
гократный шип с профилем в виде 
треугольника или трапеции. Двух- 
скосый зубчатый шип — с профилем 
в виде равнобедренного треугольника 
или равнобочной трапеции. Односко- 
сый зубчатый шип — с профилем в 
виде прямоугольного треугольника 
или прямоугольной трапеции.

Острый зубчатый шип — двухско- 
сый или односкосый зубчатый шип 
с профилем в виде равнобедрен­
ного или прямоугольного треугольни­
ка. Тупой зубчатый шип — с профи­
лем в виде неравносторонней или 
прямоугольной трапеции с меньшим 
основанием равным затуплению 
шипа.

Гребень — выступ на кромке заго­
товки, соответствующий по разме­
рам и профилю пазу. Рейка — встав­
ная планка, применяемая в кромоч­
ных клеевых соединениях. Паз — 
углубление на боковой поверхности 
заготовки, предназначенное для 
соединения с гребнем или рейкой. 
Гнездо шипового соединения— 
отверстие или углубление в заготов­
ке, предназначенное для шипа. 
Проушина — гнездо, находящееся 
на торце заготовки и открытое 
с двух или трех сторон.

Классификация конструктивных 
решений разъемных и неразъемных 
соединений деталей, сборочных еди­
ниц и элементов мебели представле­
на на рис. 27.

Ниже приведены характеристики, 
типы и размеры соединений, при­
меняемых в конструкциях столярных 
изделий.

Угловые концевые соединения
(рис. 28). УК-1. Угловые кон­
цевые соединения на шип открытый 
сквозной одинарный: S i= 0 ,4S o ;
S 2 =  0,5(So —Si) =0,3So — при сим­
метричном расположении шипов, где
So — толщина детали, Si — толщина 
шипа, S2 — толщина заплечика.

УК-2. Угловое концевое соедине­
ние на шип открытый сквозной 
двойной: S i = S 3 =  0,2S0; S2 =  0,5
[So— (2S 1 +  S3 )] = 0 ,3 S 0 — при сим­
метричном расположении шипов, 
где S3 — расстояние между шипами.

УК-3. Угловое концевое соедине­
ние на шип открытый сквозной 
тройной: Si = S 3 =  0,14So; S 2 =  0,5
[So(3Si + 2 S 3) ] = 0 ,1 5  So при сим­
метричном расположении шипов.

УК-4. Угловое концевое соединение 
на шип с полупотемком несквозной: 
S, = 0 ,4  S0; /= (0 ,5 . . .0 ,8 )  В; /г =  0,7 
В\\ S2 =  0,5 (So —Si) = 0 ,3 S 0, где 
В и В\ — ширина соединяемой дета­
ли, / — длина шипа, h — ширина 
шипа. Зазор b должен быть не менее 
2 мм.

УК-5. Угловое концевое соедине­
ние на шип с полупотемком сквозной: 
S ,= 0 ,4 S 0; / =  0,5В, А =  0,6В,; S2 =  
=  0,5(So- S , )  =  0,3So.

УК-6. Угловое концевое соеди­
нение на шип одинарный несквоз­
ной с потемком: S i= 0 ,4So; / =
=  (0,5...0,8)6; A =  0,7Bi; S =  0 ,5(S0-
— Si) =  0,3So- Зазор не менее
2 мм.

УК-7. Угловое концевое соедине­
ние на шип одинарный сквозной с 
потемком: S i=0 ,4So; h =  0,6Bi, S2 =  
=  0,5 (So — S , ) = 0 ,3 S 0.

УК-8. Угловое концевое соединение 
на шип круглый вставной (шкант) 
сквозной и несквозной: d =  0,4So; / =  
=  (2,5...6) d длина шканта; /1 =
=  / + ( 2 . . . 3 )  мм; /з =  0,55/.

УК-9. Угловое концевое соедине­
ние на ус шипом круглым вставным 
(шкантом) несквозным: d =  0,4So;
/= (0 ,5 . . .6 )rf ;  /1 =  / +  (2...3) мм. Чи­
сло шкантов не более четырех.

УК-Ю. Угловое концевое соедине­
ние на ус со вставным плоским шипом 
несквозным: S i=0,4So. Для деталей
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Рис. 28. Угловые концевые соединения

толщиной до 10 мм Si = 2 . . .3  мм; / =  
=  (1... 1,2) В; Ь =  0,75В. Допускается 
соединение деталей на ус двойным 
вставным шипом, при этом Si =0,2So.

УК-11. Угловое концевое соедине­
ние на ус со вставным плоским шипом 
сквозным: Si=0 ,4So. Для деталей 
толщиной до 10 мм. S i = 2 . . . 3  мм; 
/ =  (1 ...1,2)В. Допускается соедине­
ние на ус двойным вставным шипом, 
при этом Si = 0 ,2 S o.

Угловые серединные соединения 
(рис. 29). УС-1. Угловое середин­
ное соединение на шип одинарный 
несквозной: Si =0,4So; S2 =  0,5 (So — 
S |)= 0 ,3S o ;  b — не менее 2 мм; 1 =  
=  (0,3...0,8)В. Допускается двойной 
шип, при этом Si=0,2So.

УС-2. Угловое серединное соедине­
ние на шип одинарный несквозной в 
паз: S ,  = 0 , 4 S 0; S 2 =  0 , 5  ( S 0 — S , )  =  
=  0 , 3 S o ;  b — не менее 2  мм; k  =  
=  ( 0 , 2 . . . 0 , 3 )  B\. Допускается двой­
ной шип, при этом S i = = 0 , 2 S o -  Радиус 
закругления паза R соответствует 
радиусу фрезы.

УС-3. Угловое серединное соедине­
ние на шип одинарный сквозной: 
S , = 0 , 4 S 0; S 2 =  0 , 5 ( S o - S . )  = 0 , 3 S 0.

УС-4. Угловое серединное соедине­
ние на шип двойной сквозной: Si =
S 3 =  0 , 2 S 0; S 2 =  0 , 5 [ S 0 ( S i +  S 3) ]  =  
=  0 , 2 S 0.

УС-5. Угловое серединное соедине­
ние в паз и гребень несквозной:
S i  =  ( 0 , 4 . . . 0 , 5 )  S 0; / =  ( 0 , 3 . . . 0 , 8 )  S ;

so



Рис. 29. Угловые середин­
ные соединения

S 2 =  0,5 (So —S) —0,35о- Зазор b не 
менее 2 мм.

УС-6. Угловое серединное соеди­
нение в паз несквозной: / =  (0,3...0,5) 
So; b — не менее 1 мм.

УС-7. Угловое серединное соедине­
ние на шипы круглые вставные 
(шканты) несквозные: d =  0,4So; / =
— (2,5 +  6) d\ l\ =  I -f- (2.. .3) мм.

УС-8. Угловое серединное соедине­
ние на шип ласточкин хвост несквоз­
ной: / =  (0,3...0,5) В\\ S i=0 ,85So; 
полученный размер округляют до 
ближайшего диаметра фрезы — 13, 
14, 15, 16, 17 мм, но не менее So.

Толщины шипов и диаметры шкан­
тов соединений типов УК и УС, 
рассчитанные по вышеприведенным 
зависимостям, округляют до ближай­
ших размеров 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20 
и 25 мм. Допускается отклонение от 
указанных размеров двойных и трой­
ных шипов при условии, что суммар­
ная толщина их равна 0,4So, а угол а  
устанавливается в зависимости от 
конструкции изделия.

В соединениях УК-1...УК-7 значе­
ния величины S 2 устанавливают при 
симметричном расположении шипов. 
Допускается несимметричное распо­
ложение шипов, при этом S 2 устанав­
ливают в зависимости от назначения

и конструкции изделия, но не менее 
0,3S0.

При различной толщине соединяе­
мых деталей Si назначают в зависи­
мости от толщины детали с шипом.

В соединениях типов УК-1...УК-3 
и УК-7 допускается дополнительное 
крепление соединения нагелем на 
клею, а угол а  принимают в зависи­
мости от конструкции изделия.

Угловые соединения (концевые и 
серединные) допускается выполнять 
с фасками и фальцами, размеры ко­
торых соответствуют стандартизо­
ванному дереворежущему инстру­
менту.

Допускается подсечка заплечиков 
под углом 45°.

Дно паза может быть плоским или 
другой формы в зависимости от фор­
мы присоединяемой детали.

Соединения угловые, ящичные и по 
кромке (рис. 30). УЯ-1. Угловое 
ящичное соединение на шип прямой 
открытый: S 1 =  S3 =  6; 8; 10; 12; 14; 
16 мм; / == S0; S 2 — не менее 0,3So, 
где I — длина шипа.

УЯ-2. Угловое ящичное соединение 
на шип ласточкин хвост открытый: 
S ,=0 ,85So. Полученный размер ок­
ругляют до ближайшего диамет­
ра фрезы 13; 14, 15, 16 и 17 мм;
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ящичные и по кромке

S2 — не менее 0,75 S0; S3 =  (0,85...3) 
S0; / =  So; а  =  10°. Допускается сое­
динение на шип ласточкин хвост в 
полупотай.

УЯ-3. Угловое ящичное соединение 
на шип круглый вставной (шкант) 
открытый: cf =  0,4So; / =  (2,5.. .6) cf; 
/i =  / + ( 1  ...2) мм; 1\ не менее 2d. 
Число шкантов не менее 2. Получен­
ный диаметр шкантов округляют до 
ближайшего размера — 4, 6, 8, 10, 
12, 16, 20 и 25 мм.

К-1. Соединение по кромке на рей­
ку: / =  20...30 мм; /] = / +  (2...3)мм; 
S i = 0 , 4 S o  (для реек из древесины); 
S i = 0 , 2 5 S o  (для реек из фанеры). 
Размер Si округляют до ближайшего 
размера пазовой дисковой фрезы — 
4, 5 ,  6, 8, 10, 12, 16 и 20 мм. Допус­
каются на кромках одно- и двусто­
ронние фаски.

К-2. Соединение по кромке в чет­
верть: h =  So/2—0,5 мм, где h — вы­
сота щечки. Допускаются на кромках 
одно- и двусторонние фаски.

So, мм 6, мм
От 12 до 15 в к л ю ч и т е л ь н о ........................  6
Свыше 15 до 20 включительно . . . .  8
Свыше 20 до 30 включительно . . . .  Ю
Свыше 3 0 ........................................................... 16

В соединении деталей платформ 
грузовых автомобилей и прицепов 
при S 0 свыше 30 мм допускается 
глубина четверти Ь =  8 мм.

К-3. Соединение по кромке в паз и 
гребень прямоугольный: r =  1...2 мм; 
/i = / + (1...2) мм.

So, мм Si, мм /
От 20 до 12 включительно . . .  4 6
Свыше 12 до 19 включительно . 6 6
Свыше 19 до 25 включительно . . 8 8
Свыше 25 до 29 включительно . . 10 10
Свыше 29 до 40 включительно . . 1 2  12

На кромках допускаются одно- и 
двусторонние фаски. Для тары, 
включая специальную, допускается 
S 0 =  22 мм, S i  = 6  мм, 1 =  6 мм.

К-4. Соединение по кромке в паз и 
гребень прямоугольный: So =  29 и 3 7  
мм; S  =  6 ,  9 мм; S i  =  8  и 10  мм; 1 =  6  
мм; /1 = 7  мм; b =  1 6  и 18 мм; Ь\ =  1 , 5  
и 1 7 , 5  мм.

К-5. Соединение в паз и гребень 
трапецеидальный.

Допускаются одно- и двусторон­
ние фаски. В соединениях деталей 
платформ грузовых автомобилей и 
прицепов при S o  свыше 30 мм допус­
кается 1 =  7 мм.
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Рис. 31. Соединение деталей по длине:
I —  на ус  ( Д у ) ;  2 —  зу б ч а то е ; В —  вер ти ка л ьн о е ; 
Г  —  го р и зо н та л ь н о е ; Д  —  д и а го н а л ь н о е ; 3  —  в 
паз и греб ен ь  с видам и гр е б н е й : а —  п р ям о ­
у го л ьн ы м ; б —  тр е у го л ь н ы м ; в —  о вальн ы м ; г —  
тр ап е ц е и д ал ьн ы м ; д  —  ласто чкин  хвост

бующих повышенной прочности, дли­
на усового соединения L = (1 0 . . .1 2 )  
So.

Соединение деталей на зубчатое 
клеевое соединение.

So, мм S i, мм 1, мм Л, мм г, мм

12. .13 5,5 7 8 1,5
15. .16 6,5 8 9 2
20. .22 8,5 10 11 2
25 9,0 10 11 2
30. .35 11,5 12 13 3
40. .45 14,5 12 15 3
50. .60 16,5 12 15 3

Параметры шипов

Размеры, мм, 
для видов

Д-1 Д-2

Ш аг t 8; 12 10; 14
Д лина L 32; 48 32; 40
Затупление Ь не более 0,5; 1 2; 3
З азо р  S  не более 1 1

К-6. Соединение по кромке на 
гладкую фугу. Соединения деталей 
по длине зубчатое, на ус, в паз и 
гребень (рис. 31).

Ду- Соединение деталей по длине 
на ус: LS =  8S q. В деталях, тре-

Зубчатое клеевое соединение в 
зависимости от расположения шипов 
по отношению к пласти склеиваемых 
заготовок разделяют на три вида: 
В — вертикальное, Г — горизонталь­
ное, Д  — диагональное (рис. 31).
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Клеевое соединение в паз и гре­
бень — кромочное соединение, у ко­
торого профиль одной поверхности 
склеивания в виде выступа, а другой 
в виде паза, соответствующего ему по 
форме и размеру.

ОСНОВЫ КОНСТРУИРОВАНИЯ 
СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИИ

При конструировании деталей, 
сборочных единиц и изделий из 
древесины необходимо руководство­
ваться функциональными, конст­
руктивными, технико-экономически­
ми и эстетическими правилами и 
требованиями.

Функциональные требования пре­
дусматривают проектирование и 
изготовление столярных изделий (ме­
бели), которые по своей номенклату­
ре, форме, размерам, степени обес­
печения необходимых удобств, вза­
имосвязи изделий в общем ансамбле 
удовлетворяли бы современным по­
требностям человека. Комплекс 
функциональных требований бази­
руется на данных антропометрии, 
физиологии и гигиены, инженерной 
психологии.

Конструктивные требования пре­
дусматривают проектирование и из­
готовление совершенных конструк­
ций мебели, достижение ее простоты, 
устойчивости и прочности изделия, 
технологичности, эксплуатационной 
надежности и рационального ис­
пользования сырья и материалов. 
Прочность конструкции, ее долго­
вечность, материалоемкость и масса

зависят от выбора материалов, сече­
ний деталей, их взаимного сопря­
жения и заданного срока службы.

Технико-экономические требова­
ния определяют экономичность кон­
струкции, характер производства 
(единичное, серийное, массовое), 
технологию, степень стандартизации, 
нормализации и унификации узлов и 
деталей в изделии. Мебель должна 
конструироваться из современных 
материалов и быть технологичной, 
т. е. соответствовать индустриаль­
ным методам ее производства. При 
проектировании изделий должна 
быть предусмотрена максимальная 
унификация деталей и узлов и раз- 
борность конструкции. Мебель долж­
на сохранять свою прочность в про­
цессе эксплуатации и отвечать требо­
ваниям действующих стандартов и 
другой нормативной документации. 
Технические требования к мебели 
регламентированы ГОСТ 16371—85 
«Мебель бытовая. Технические тре­
бования».

Эстетические требования предъ­
являются к мебели для достижения 
гармоничного сочетания в ней краси­
вых, удобных, целесообразных, прос­
тых и лаконичных форм. Эстетич­
ность мебели и ее современность 
определяются функциональным со­
вершенством, единством форм, кон­
струкции, материала и технологии и 
зависят от отделки, которая придает 
изделию законченный вид, выявляет 
достоинства материалов, обеспечи­
вает целостность восприятия формы, 
ее гармоничность.

ГЛАВА 4 

ОБОРУДОВАНИЕ 
ИНСТРУМЕНТЫ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ
ляры на своих рабочих местах. 
В зависимости от технологии обра­
ботки рабочие места оборудуются 
механизмами и соответствующими 
приспособлениями с применением 
различных инструментов. На ряде 
рабочих мест еще применяется руч-
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ОБОРУДОВАНИЕ И ОРГАНИЗАЦИЯ 
РАБОЧЕГО МЕСТА СТОЛЯРА

Отдельные стадии обработки де­
талей и их сборка разделяются на 
операции, которые выполняют сто-



Рис. 32. Столярный верстак

ная обработка древесины, встречаю­
щаяся при ремонте изделий из древе­
сины, а также при их штучном 
изготовлении.

Основным оборудованием рабочего 
места столяра при ручной обработке 
является столярный верстак (рис.
32), состоящий из двух основных 
частей — крышки 6 и подверстачья 
14. Материалом для изготовления 
крышки служит древесина твердых 
лиственных пород — граба, бука, 
дуба. Подверстачье изготовляется 
из древесины хвойных пород. Оно 
отделывается укрывистыми краска­
ми, закрывающими текстуру древе­
сины. Толщина крышки верстака
60...70 мм. Она имеет два зажимных 
устройства — продольное и попереч­
ное. Продольное зажимное устройст­
во состоит из передвижной коробки 
и упоров. Коробка состоит из гори­
зонтальной 13 и двух вертикальных 
досок 12. В коробке на расстоянии 
80 мм от кромки имеется прямо­
угольное отверстие, в которое встав­

ляется гребенка, изготавливаемая из 
металла. К боковой поверхности 
гребенки приклепывается пружина, 
позволяющая гребенке устанавли­
ваться на определенном уровне по 
отношению к уровню плоскости ко­
робки верстака. В крышке 6 верста­
ка, также на расстоянии 80 мм от 
кромки имеется ряд отверстий 7, в 
которых может устанавливаться еще 
одна гребенка. В какое отверстие 
будет установлена вторая гребенка, 
зависит от длины обрабатываемой 
детали, зажимаемой в продольном 
зажимном устройстве. Винтовое уст­
ройство 11 дает возможность короб­
ке передвигаться вправо и влево. 
Столяр должен чувствовать усилие, 
необходимое для зажима с помощью 
продольного зажимного устройства.

Для обработки кромок, в особен­
ности в широких заготовках, для 
крепления обрабатываемых загото­
вок применяют поперечное зажимное 
устройство. Оно состоит из брусков 
3, 4 и имеет винт 1 и прижимную
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Рис. 33. Рейсмус

доску 5. Для повышения прочности 
крышка верстака скрепляется винтом 
2. Брусок 10 с брусками 3 и 4 со свя­
зывающей доской 9 образуют обвяз­
ку крышки. Во время работы на вер­
стаке располагают инструмент, для 
чего служит доска 8. В случае надоб­
ности обрабатываемые детали можно 
зажимать также в вертикальном 
положении. Такой зажим применяет­
ся в основном при обработке тор­
цовых поверхностей обрабатываемых 
заготовок.

Рабочее место столяра оборудуют 
режущим, разметочным и вспомо­
гательным инструментом. К вспомо­
гательным инструментам относятся 
гаечные ключи, отвертки, плоскогуб­
цы, клещи, столярные молотки и др.

Столярные молотки изготовляют 
призматической формы с плоской 
поверхностью ударного бойка с тем, 
чтобы при ударах на поверхностях 
деталей не образовывались вмятины. 
К вспомогательным инструментам 
относятся также напильники. С помо­
щью их обрабатывают те места дета­
лей, которые нельзя обработать дру­
гими инструментами. По своему 
поперечному сечению напильники 
бывают прямоугольными, треуголь­
ными, круглыми, полукруглыми. Н а­
пильники с крупной насечкой назы­
вают рашпилями, а с мелкой насеч­
кой — личными.

Разметочные работы состоят в на­
несении на поверхность обрабаты­
ваемой заготовки линий, определяю­

щих окончательные размеры детали 
после обработки. Следует учитывать 
припуски, если требуется еще повтор­
ная обработка. К разметочным 
инструментам относятся: линейки,
метры складные, рейсмусы, циркули 
и др.

Линейка применяется для проведе­
ния прямых линий. На ней могут 
быть деления, расстояния между 
которыми равны 1 мм. В таких 
случаях линейки могут применяться 
не только для проведения прямых 
линий при разметке, но и для неко­
торых измерений.

Складные стальные метры приме­
няются для измерения линейных раз­
меров. Угольник служит для нанесе­
ния линий под углом 90° и для 
проведения и проверки перпендику­
лярности линий. Транспортиры слу­
жат для измерения величины углов. 
Ерунок применяется для измерения 
углов величиной 45 и 135°. Малка 
служит для измерения углов различ­
ных величин.

Часто на поверхностях заготовок 
из древесины требуется нанести рис­
ки, определяющие размеры деталей 
после обработки. Для выполнения 
этих работ служит рейсмус (рис.
33), устроенный следующим обра­
зом: в основной колодке 2 имеются 
два отверстия, в которых проходят 
бруски 3 и 5, закрепляющиеся в 
нужном положении клином 4 через 
подкладку 1. В брусках имеются 
заостренные шпильки 6. Положение 
брусков определяет расстояние 
шпилек от торцовой поверхности ос­
новной колодки.

Циркуль служит для разметки ок­
ружностей и их частей. Крон­
циркуль применяется для изменения 
толщины деталей и внешних диа­
метров тел вращения. Нутромеры 
применяются для измерения диамет­
ров отверстий и расстояний между 
внутренними поверхностями. Шило 
служит для прочерчивания рисок и 
для накалывания точек пересечения 
линий. Эти точки определяют центры 
будущих высверливаемых отверстий.

При значительных количествах
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одноименных деталей следует произ­
водить массовую разметку. Для это­
го применяют шаблоны необходимых 
очертаний. Разметка с помощью 
шаблонов повышает точность и про­
изводительность этих работ.

РУЧНАЯ ОБРАБОТКА ДРЕВЕСИНЫ

Ручная обработка древесины сос­
тоит из ряда основных операций, к 
которым относятся пиление, строга­
ние, сверление, долбление и резание 
стамесками.

Стальное полотно, на кромке кото­
рого сформированы зубья, называет­
ся пилой. Зубья представляют собой 
резцы в форме клина. Вершины 
всех зубьев пилы должны лежать на 
одной линии, называемой линией 
вершин (А А , рис. 34). Основанием 
зуба пилы считают основание этого 
треугольника. Все основания зубьев 
также должны лежать на одной 
линии, которая именуется линией 
оснований ББ. Высотой зуба назы­
вают расстояние между линиями 
оснований и вершин зубьев. Каждый 
зуб имеет переднюю, заднюю и боко­
вые поверхности. Передней называют 
поверхность abdc , по которой сходит 
стружка. Мы различаем режущие 
грани: переднюю, или короткую, и 
боковые. Под впадиной зуба мы 
понимаем полость, образованную 
между двумя зубьями. Во время 
пиления во впадине сосредоточи­
ваются опилки. Под шагом зуба t3 
мы понимаем расстояние между вер­
шинами зубьев, взятое по линии 
вершин.

Пиление может происходить по 
отношению к волокнам в таких основ­
ных направлениях: продольном (или 
вдоль волокон), поперечном и под 
углом к волокнам, называемом сме­
шанным.

Характерной особенностью профи­
ля зуба для продольной распиловки 
следует считать его наклон вперед 
по направлению распиливания. 
В этом профиле угол заострения ко­
леблется между 35° и 60°, а угол 
резания составляет 60...80°. Заточка

w — — — ffi I им»' St**.,** . - Л

Рис. 34. Элементы зуба пилы

зубьев выполняется под прямым 
углом к боковой поверхности по­
лотна пилы.

Для поперечной распиловки при­
меняют зубья, в основе профиля ко­
торых лежит равнобедренный треу­
гольник. В этом треугольнике угол 
при вершине должен составлять 
примерно 50°. Зубья такого профиля 
затачивают под углом 50...60° к по­
лотну пилы. Такую заточку именуют 
косой.

Пилы с профилем зубьев для 
смешанной распиловки находят ши­
рокое применение. В основе профиля 
зуба для смешанной распиловки на­
ходится прямоугольный треугольник. 
Такие зубья имеют косую заточку.

Пилы для ручного пиления делят­
ся на две группы — натянутые и 
ненатянутые. Лучковая пила отно­
сится к натянутым. Название лучко­
вой происходит от того, что деревян­
ную часть этой пилы называют луч­
ком. В лучковой пиле различаются 
следующие детали: стояки, распорка, 
тетива, или натяжной шнур, закрут­
ка и ручки. Лучковые пилы в зави­
симости от профиля и размеров 
зуба полотна делятся на шиповые, 
мелкозубые и выкружные. Выкруж- 
ные применяются для криволинейной 
распиловки, мелкозубые — для точ­
ной распиловки. Шиповыми лучковы­
ми пилами зарезают шипы и про­
ушины.

Ножовки относятся к ненатянутым 
пилам. Ножовка состоит из полотна
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и ручки, в которой оно закреплено. 
Различаются широкие и узкие но­
жовки. Ножовки применяют для рас­
пиловки мелких деталей и в тех 
случаях, когда выполнить работу 
лучковой пилой невозможно. Пилы- 
наградки применяют для выпилива­
ния различных пазов и канавок.

Для того чтобы полотно пилы не 
зажималось в пропиле, зубья пилы 
следует развести или выполнить ра­
боту по их плющению. Развод зубьев 
выполняют с помощью разводки. Для 
этого зубья отгибают в разные сто­
роны. Развод делают так, чтобы ши­
рина пропила была не более чем в 
1,5 раза более толщины полотна пи­
лы. Плющение зуба состоит в том, 
что с помощью плющилки уширяют 
вершину зуба так, что она приобре­
тает форму равнобедренной трапе­
ции.

В процессе работы пилами не все 
зубья изнашиваются одинаково. В 
результате вершины зубьев не будут 
находиться на одной линии вершин. 
Поэтому приходится выполнять опе­
рацию фуговки зубьев пилы с помо­
щью напильника, вставленного в де­
ревянную колодку.

При пилении древесины ручными 
пилами следует соблюдать правила 
безопасной работы. Пилы, предназ­
наченные для работы, должны висеть 
на стене передним концом вверх. 
Не разрешается класть пилы на 
крышку верстака: пила может пов­
редить руки работающего и саму 
крышку. После окончания работы пи­
лу поворачивают вверх зубчатым 
венцом к распорке. При перевозке 
пилу оборачивают материей. Можно 
защищать пилу с помощью футляра, 
сделанного из древесного бруска. 
Строгание выполняется для прида­
ния правильной формы поперечного 
сечения заготовке. Инструменты для 
ручного строгания, называемые 
стругами, состоят из колодки, сталь­
ного ножа и клина, который служит 
Для закрепления ножа в колодке. В 
ряде инструментов, кроме того, де­
лают ручки для удобства удержания 
колодки во время ее работы. Подош­

ва колодки соприкасается с поверх­
ностью, обрабатываемой инструмен­
том. Летком называют паз в колодке, 
в котором устанавливается нож. В 
подошве имеется узкая прорезь, 
служащая для выхода ножа из 
плоскости подошвы и называемая 
пролетом. Ширина пролета состав­
ляет 5...8 мм. Пролет служит для 
подпора волокон древесины во время 
обработки. Выступ ножа над плос­
костью подошвы определяет толщину 
срезаемой стружки. Угол, образуе­
мый задней плоскостью летка и по­
дошвой, называется углом резания 
при ручном строгании.

Ножи для ручных строгальных 
инструменов изготовляют из высоко­
качественной инструментальной ста­
ли. Колодки ручного строгального 
инструмента изготовляют из древеси­
ны твердых лиственных пород — ду­
ба, бука, граба, клена. Для того что­
бы избежать коробления колодки, ее 
изготовляют из древесины влажнос­
тью 12... 15 %.

Строгание плоских поверхностей 
производится с помощью шерхебе­
лей, рубанков, фуганков, шлифтиков 
и цинубелей (рис. 35). Первичная 
обработка поверхностей выполняет­
ся шерхебелем (рис. 35, а). Нож 
шерхебеля имеет полукруглую фор­
му, а фаска выпуклая. Угол реза­
ния 45...50°. После строгания шерхе­
белем остается волнистая поверх­
ность, для выравнивания которой 
применяются одинарные рубанки 
(рис. 35, б). В таком инструменте 
лезвие прямолинейное и фаска плос­
кая.

Для обработки древесины приме­
няют также двойной рубанок (рис. 
35, в), в котором работает двойной 
нож, состоящий из основного ножа и 
так называемого горбатика. Горба- 
тик несколько заламывает стружку, и 
в результате поверхность после обра­
ботки им будет более чистой, чем при 
обработке одинарным рубанком. Для 
того чтобы горбатик оправдывал 
свое назначение, он должен быть 
установлен на расстоянии не более
1 мм от лезвия основного ножа.
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Рис. 35. Ручной инструмент для строгания

Большие плоскости и кромки для 
последующего склеивания обрабаты­
ваются при помощи фуганка (рис.
35, г).  Длина фуганка 700...800 мм. 
В фуганках устанавливается двойной 
нож с горбатиком.

Шлифтики применяют для зачист­
ки поверхностей после обработки 
двойными рубанками и фуганками. 
Длина колодки шлифта 200 мм.

Цинубель (рис. 35, д) применяют 
для придания поверхности шерохо­
ватости, обеспечивающей наиболь­
шую прочность склеивания загото­
вок. В цинубеле установлен нож с 
мелкими зубчиками на прямолиней­
ном лезвии.

Для обработки поверхностей с 
постоянным радиусом кривизны при­
меняют горбачи-рубанки (рис. 35, 
е). В горбачах применяют двойные 
ножи. Универсальный металлический 
рубанок-горбач может обрабатывать 
поверхности различных радиусов 
кривизны. В таком рубанке-горбаче

подошва представляет собой метал­
лическую ленту, которая может при 
натяжении изгибаться и таким обра­
зом менять радиус кривизны.

Фальцгобели (рис. 35, ж) приме­
няют для получения четвертей опре­
деленного размера. Размер четверти 
определяет щека. Глубина четверти 
определяется высотой уступа.

Зензубели (рис. 35, з) применяют 
для зачистки четвертей, калевки — 
для придания кромкам соответствую­
щего профиля, галтели (рис. 35, и) — 
для обработки различных полукруг­
лых углублений.

Для формирования шпунта (паза) 
применяют ручные инструменты, на­
зываемые шпунтубелем. Этот инстру­
мент состоит из двух колодок 2 и 4 
(рис. 35, к).  В колодку 4 встав­
ляется нож, закрепленный клином 3. 
Подошвой колодки служит металли­
ческая пластинка 5, которая глухо 
закреплена на колодке. Ширина фор­
мируемого шпунта зависит от шири­
ны ножа шпунтубеля. Выборка шпун­
та на определенном расстоянии от 
кромки детали регулируется передви­
жением второй колодки, которая за ­
крепляется винтами 1 на определен­
ном расстоянии от колодки 4.

Для качественной обработки стро­
гальными инструментами необходи­
мо правильно затачивать и доводить 
ножи.

Для получения сквозных отверстий 
и глухих гнезд круглого сечения 
применяют сверление. Такие отвер­
стия необходимы в деталях из дре­
весины для установки круглых 
шипов, стяжек, а также для метал­
лических креплений в виде болтов с 
гайками. В некоторых деталях вы­
полняются отверстия в форме усече­
нного конуса. Инструментом для 
получения таких отверстий служат 
различные сверла. Каждое сверло 
состоит из трех частей — хвостика, 
направляющей части и рабочей 
части. Процесс резания выполняет­
ся рабочей частью. Хвостовик служит 
для закрепления сверла в приспо­
соблении для сверления (коловорот, 
дрель).
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Различают ложечные сверла, цент­
ровые, спиральные и буравчики. Все 
сверла, кроме ложечных, имеют 
центрирующее острие, которое сле­
дует перед началом сверления уста­
навливать по центру размеченного 
отверстия, полученного путем пере­
сечения взаимно перпендикулярных 
осей. Сверла закрепляют в приспо­
соблениях для сверления (коловоро­
тах и др .) .

Отверстия прямоугольной формы 
выполняют инструментами, которые 
называются долотами. Долото имеет 
хвостовую часть, на которую наса­
живают деревянную ручку. Ручки до­
лот изготовляют из древесины твер­
дых пород, а сами долота из инстру­
ментальной стали. Угол заострения 
долота 30...40°.

В ручной обработке древесины 
имеется ряд работ, которые не могут 
выполняться инструментами для пи­
ления, строгания, сверления и дол­
бления. К таким работам можно 
отнести срез фасок, обработку криво­
линейных поверхностей, некоторое 
увеличение диаметра отверстия, уме­
ньшение толщины шипа и другие 
мелкие работы. Для выполнения этих 

•работ применяют различные ста­
мески. По своей форме стамески бы­
вают круглые, полукруглые и плос­
кие. Угол заострения стамески 18... 
25°.

МЕХАНИЗИРОВАННЫЙ 
ИНСТРУМЕНТ

Обработка деталей из древесины с 
помощью ручных инструментов мало­
производительна. В ряде ремонтных 
работ, при монтаже столярно­
строительных изделий и при их сбор­
ке могут в некоторых случаях при­
меняться так называемые средства 
малой механизации. К этим сред­
ствам относится ряд электрифици­
рованных или пневмоинструментов. 
Особенностью всех этих инструмен­
тов следует считать то,что они обору­
дованы соответствующими привода­
ми. Вместе с тем их перемещения 
для обработки материала выпол­

няются вручную. Эти инструменты 
удобны для переноски и имеют 
сравнительно небольшую массу (до 
15 кг). Такие электрифицированные 
инструменты находят применение 
также там, где затруднительно вести 
обработку на деревообрабатываю­
щих станках общего назначения.

В промышленности наиболее часто 
применяют следующие электрифици­
рованные инструменты: электропилы, 
электрорубанки, электрофрезеры, 
электродолбежники, электрошлифо- 
вальные аппараты, электроточиль- 
ные приспособления.

Как правило, электрифицирован­
ные инструменты состоят из корпуса 
с вмонтированным электрическим 
двигателем соответствующей мощ­
ности и установленного инструмента. 
На корпусе инструмента размещают­
ся различные ручки для поддержания 
его рабочим при обработке, опорные 
устройства, обеспечивающие непод­
вижность инструмента при работе, 
кнопки управления для пуска и оста­
новки двигателя. Очень важно нали­
чие на корпусе инструмента различ­
ных устройств, защищающих руки 
работающего. Инструменты могут 
закрепляться на одном валу с элек­
тродвигателем. В таком случае 
частота вращения вращающегося 
инструмента не отличается от часто­
ты вращения электрического двига­
теля. Если требуется уменьшить 
частоту вращения инструмента по 
сравнению с частотой вращения 
электродвигателя, между валом 
электродвигателя и валом, на кото­
ром установлен инструмент, монти­
руют редуктор.

Дисковые электропилы применяют 
для продольного, поперечного и 
смешанного распиливания пилома­
териалов и деталей из древесины. 
Применяя соответствующие при­
способления, с помощью электропил 
можно отбирать четверти и зарезать 
шипы.

Безредукторная электропила мо­
дели И-20 имеет электродвигатель, 
опорную панель, ручку для ее дер­
жания при работе и пильный диск,
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закрепляемый на конце ротора элект­
родвигателя. Для регулировки глу­
бины пропила пильный диск вместе с 
передней частью электродвигателя 
может перемещаться по вертикали. 
Промышленность изготавливает так­
же электропилу с редуктором модели 
И-78.

Инструментом для электропил слу­
жат пилы круглые диаметром до 
250 мм с различным числом и про­
филями зубьев, предназначенными 
для продольной, поперечной и сме­
шанной распиловки. Электропила в 
процессе работы должна плавно, без 
рывков надвигаться на распиливае­
мый материал.

Электрорубанки выпускаются про­
мышленностью моделей И-24 и 
И-25. Электрорубанок И-24 имеет на 
валу два ножа, а модели И-25 — че­
тыре ножа. Электрорубанок И-24 
обеспечивает ширину строгания до 
100 мм, а И-25 — до 60 мм. Мощ­
ности электродвигателей составляют 
соответственно 0,4 и 0,13 кВт.

Электрофрезер модели И-56 при- ■ 
меняют для фрезерования, сверле­
ния, долбления, зарезания шипов и 
проушин. Для выполнения каждой 
операции устанавливается соответ­
ствующий инструмент. Электрофре­
зер приводится в движение электро­
двигателем, ротор его является 
одновременно и шпинделем, на кото­
рый надевается инструмент, закре­
пляемый с помощью гайки. Режу­
щий инструмент может подниматься 
и опускаться вместе со всем корпу­
сом электрофрезера подъемным уст­
ройством, в виде зубчатого колеса с 
рейкой, закрепленной на корпусе 
электродвигателя. Зубчатая рейка 
передвигается посредством враще­
ния маховичка. Подъем и опускание 
электрофрезера происходит в зави­
симости от направления движения 
маховичка. Подъемное устройство 
может закрепляться на определенном 
месте с помощью стопорного при­
способления.

Электросверла моделей И-27 и И- 
90 применяют для высверливания от­
верстий различных диаметров.

Электросверла могут высверливать 
отверстия диаметром до 25 мм и глу­
биной до 350 мм. Чем больше 
диаметр сверления, тем скорость 
подачи электросверла меньше. Перед 
началом работы электросверлом не­
обходимо, чтобы центр сверла совпал 
с центром размеченного отверстия.

Если стружка не выходит из 
отверстия, то во избежание пере­
грева электродвигателя необходимо 
прекратить сверление и вынуть свер­
ло из отверстия, очистить канавку 
сверла от скопившейся стружки и 
через некоторое время вновь про­
должать сверление.

Широко применяется электрошли- 
фовальный инструмент модели И -106. 
На барабан этого инструмента 
надевается шлифовальная шкурка, 
которая прижимается к обрабаты­
ваемой поверхности с помощью пли­
ты.

При большом объеме работы по 
завертыванию шурупов применяют 
электрошуруповерт модели И-62, 
имеющий автоматическое отключе­
ние при достижении соответствую­
щей силы завертывания.

При работе электроинструментами 
необходимо строго соблюдать прави­
ла техники безопасности. Прежде 
всего проверяют надежность крепле­
ния режущего инструмента. Далее 
надо осмотреть токоведущие провода 
с тем, чтобы они не имели поврежде­
ния изоляции. Перед началом рабо­
ты проверяется наличие защитных 
устройств. Все электроинструменты 
должны быть заземлены.

Включать электроинструмент сле­
дует только непосредственно перед 
началом работы, а после ее оконча­
ния отключать от электрической сети. 
Нельзя отходить от электроинстру­
мента до тех пор, пока не пре­
кратится вращение ротора электро­
двигателя, т. е. до его полной 
остановки.

В настоящее время в деревообра­
ботке все шире применяется пне­
вматический инструмент. Эти инстру­
менты приводятся в движение с 
помощью сжатого воздуха. Сети для
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подачи сжатого воздуха проводят­
ся от компрессорных станций пред­
приятий.

Пневматический рубанок модели 
ПР-60 имеет максимальную ширину 
строгания 60 мм. Частота вращения 
ножевого вала 6000 мин-1 .

Пневматические машины, пред­
назначенные для обработки пазов 
в деталях из древесины, выпус­
каются двух модификаций — ПМП-1 
и ПМП-2, отличающихся глубиной 
фрезеруемого паза (40 и 70 мм) и 
наибольшей глубиной фрезерования 
(5 и 10 мм). Частота вращения 
установленной фрезы соответственно 
8000 и 6350 мин- 1 .

Пневматические сверлильные ма­
шины выпускаются четырех моделей: 
СМ21-25, СМ21-140, СМ11-35,
СМ11-180.

Пневматические отвертки служат 
для завинчивания винтов; они бы­
вают моделей П0-350, РПО-800,
ПВ-800.

Для выполнения операции шлифо­
вания применяют машины моделей 
ТШ-1, И44-А. Диаметр шлифоваль­
ного круга в этих машинах соответ­
ственно 160 и 125 мм. Частота вра­
щения 4500 и 5000 мин-1 .

Для крепления скоб применяют 
пневматические пистолеты. Пистолет 
модели ПП2/25А используют для 
крепления стальными скобами бор­
тов ткани мягкой мебели. Пневма­
тический скобозабивной пистолет 
ПП8 предназначен для крепления 
задних стенок и поликов мебели.

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЕ 
СТАНКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

Режущие инструменты. Для обра­
ботки древесины на станках при­
меняются различные инструменты: 
пилы, ножи, фрезы, сверла, зенкеры, 
фрезерные цепочки, шлифовальные 
шкурки. Для заточки инструментов 
применяют шлифовальные круги.

Пилы подразделяются на ленточ­
ные и круглые. Пилы ленточные узкие 
(рис. 36, а) применяют для про­
дольной, поперечной и криволиней­

ной (смешанной) распиловки древе­
сины. Они бывают шириной 10, 15, 
20, 30, 40, 50 и 60 мм и толщиной 
0,6...0,9 мм. Шаг зуба ленточной пи­
лы 6, 8, 10 и 12 мм. Пилы выпус­
кают рулонами, их разрезают на 
предприятиях и спаивают в беско­
нечные ленты с тем, чтобы надеть 
на шкивы ленточнопильных станков.

Круглые пилы устанавливают на 
различных круглопильных и шипо­
резных станках. Круглые пилы с 
плоским диском (рис. 36, б) вы­
пускаются с профилем зуба для 
продольной и поперечной распи­
ловки. Инструментальная промыш­
ленность выпускает также строгаль­
ные пилы, толщина которых умень­
шается от периферии к центральной 
части. Такие пилы обеспечивают 
более чистый распил, так как их 
зубья не требуют развода или плю­
щения. Дисковые пилы, оснащенные 
пластинками из твердого сплава, 
применяют главным образом для 
обработки древесных плит и фанеры.

Перед установкой на станки пилы 
должны быть подготовлены к работе.

В продольно-фрезерных станках 
(фуговальных и рейсмусовых) в ка­
честве режущего инструмента ис­
пользуют ножи для фрезерования 
древесины. Их устанавливают в 
круглых ножевых валах, размер их 
бывает 310... 1610 мм. Более короткие 
ножи для фрезерования используют 
в сборных цилиндрических фрезах, 
применяемых в четырехсторонних 
продольно-фрезерных станках и вер­
тикальных фрезерных станках.

Сборные фрезы для шипорезных 
станков комплектуются специаль­
ными резцами. Ножи сборных фрез 
могут оснащаться пластинками твер­
дого сплава. Цельные фрезы (рис.
36, в) применяются для обработки 
деталей на фрезерных и копироваль­
ных станках. Они делятся на насад­
ные и концевые. Насадные цельные 
фрезы изготовляются из одной заго­
товки металла. Составные фрезы со­
стоят из отдельных цельных фрез 
и применяются для обработки слож­
ных профилей деталей. Применение
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Рис. 36. Инструмент для пиления и фрезе­
рования

сборных фрез вместо цельных позво­
ляет экономить дорогие инструмен­
тальные материалы, из которых изго­
тавливают только сменные резцы.

По технологическим признакам 
фрезы разделяются на фрезы для 
обработки плоскостей, фрезы для 
обработки пазов (пазовые фрезы), 
фрезы для обработки фасонных заго­
товок (продольные фрезы), фрезы 
для обработки шипов и проушин 
(шипорезные фрезы).

Для обработки прямых ящичных 
шипов применяют цельные фрезы. 
Концевые фрезы устанавливают на 
фрезерно-копировальные и сверлиль- 
но-пазовальные станки. Сверла пред­
назначаются для формирования ци­
линдрических отверстий и гнезд. 
Зенкеры применяются для обработки 
фасонных углублений в деталях, 
например гнезд под цилиндрическую 
или коническую головку винта.

К долбежному инструменту отно­
сятся фрезерные цепочки. С их помо­
щью на цепнодолбежных станках

получают отверстия или глухие гнез­
да прямоугольной формы.

Для окончательной обработки по­
верхностей из древесины, древесных 
материалов и защитно-декоративных 
покрытий на древесине в дерево­
обрабатывающей промышленности 
используются шлифовальные шкур­
ки, шлифовальные пасты и полиро­
вальные пасты.

Абразивная обработка применяет­
ся при выполнении следующих опе­
раций: снятия излишних выступов 
(свесов) древесины у собранных 
изделий (рамок, щитков, дверей, 
ящиков и др.); калибрования древе­
сины и древесных материалов на 
заданную толщину со снятием опре­
деленного припуска и формирова­
нием размеров; выравнивания по­
верхностей с доведением их до 
плоского состояния; выглаживания 
поверхностей с доведением их до з а ­
данной шероховатости, включая опе­
рации полирования защитно-декора­
тивных покрытий.
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Абразивные материалы закреп­
ляются на режущих инструментах 
(держателях), имеющих форму бес­
конечной ленты, цилиндра, бара­
бана, диска, круга, тампона и т. п.

Ш л и ф о в а л ь н ы е  ш к у р к и  
характеризуются видом абразивного 
материала и размерами зерен (зер­
нистостью). Зернистость абразивно­
го материала (ГОСТ 3647—80) ха­
рактеризуется номером, соответст­
вующим среднему размеру в попере­
чнике зерен основной фракции.

Шлифовальные шкурки на ткане­
вой основе (ГОСТ 5009—82) пред­
назначены для ручной и машинной 
обработки изделий из древесных ма­
териалов и древесины. Выпускаются 
зернистостью 125, 100, 80, 63, 50, 40, 
32, 25, 20, 16. Шкурка шлифоваль­
ная бумажная водостойкая (ГОСТ 
10054—82) предназначена для шли­
фования древесины. Выпускается 
зернистостью 12, 10, 8, 6, 5, 4, М40, 
М28, М20, M l4. Шкурка шлифоваль­
ная водостойкая тканевая (ГОСТ 
13344—79) предназначена для обра­
ботки древесины, пластмасс, лаковых 
покрытий и сплавов с низкой твер­
достью. Выпускается зернистостью 
125, 100, 80, 63, 50, 40, 32, 25, 20, 16, 
12, 8, 6, 5, 4, М50, М40. Шлифо­
вальную шкурку поставляют в руло­
нах (р) и листах (л ) .

Ш л и ф о в а л ь н ы е  п а с т ы  
представляют собой абразивные по­
рошки из трепела, пемзы, электроко­
рунда, карбида кремния, растертые 
на мягком, легко растирающемся 
связующем (невысыхающих жирах, 
маслах, воске и парафине, техни­
ческом вазелине и др.). Растворите­
лями служат скипидар, уайт-спирит, 
керосин, бензин; разбавителем — 
вода. Пасты изготавливают жидкие, 
мазеобразные и твердые.

П о л и р о в о ч н ы е  п а с т ы  
представляют собой смесь абразив­
ных порошков со связующим вещест­
вом. Полировочные пасты в отличие 
от шлифовальных содержат абразив­
ные порошки с более высокой 
дисперсностью и значительно мень­
шей твердостью (такие, как окись

алюминия, окись хрома, меловая 
пудра и др.). Полировочные пасты 
применяют для удаления неровностей 
при обработке обратимых (нитроцел- 
люлозных) и необратимых (полиэ­
фирных) лакокрасочных покрытий. 
Для полирования используют жид­
кие мазеобразные и твердые (брус­
ковые) пасты. Толщина покрытий, 
подлежащих полированию пастами, 
должна быть не менее 180± Ю  мкм 
для нитролаков и 250 ± 1 0  мкм для 
полиэфирных лаков.

Полировочная паста № 290 пред­
ставляет собой смесь абразивного 
порошка (например, окиси алюминия 
особого помола с зернами диаметром
10...15 мкм) со связующим (смесью 
вазелинового и касторового масел).

Для заточки дереворежущего ин­
струмента применяют шлифовальные 
круги, различающиеся по форме: 
плоские прямые, плоские конического 
профиля, чашечные цилиндричес­
кие, чашечные конические и тарель­
чатые.

Деревообрабатывающие станки.
Все деревообрабатывающие станки 
имеют индексацию по определенной 
системе, для которой применяют бук­
вы и цифры. Первая буква указы­
вает, к какой группе относится обо­
рудование: Ц — круглопильный ста­
нок, С — продольно-фрезерующий, 
Ф — фрезерный, Ш — шипорезный, 
Шл — шлифовальный и др. Вторая 
буква указывает, к какой подгруппе 
относится данный станок. Например, 
СФ — продольно-фрезерующий фу­
говальный, ФШ — фрезерный с ши­
порезной кареткой и т. д.

Буква А говорит о том, что в дан­
ном станке имеются некоторые 
элементы автоматизации, например, 
СвПА — сверлильно-фрезерный с 
автоматической подачей. Цифры, 
стоящие после букв или между ними, 
указывают на основные параметры 
станков. Например, СФ-4-1 строгаль­
ный фуговальный станок с шириной 
строгания 400 мм. После черточки 
ставят цифры, показывающие номер 
модели данного станка. Например, 
СР6-9 — строгальный рейсмусовый
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Рис. 37. Станок ЦПА-40:
1 —  м ахо ви чо к устан о вки  суп п о р та  по вы со те ; 
2 —  п едаль  вклю чения по дачи ; 3 —  стакан  с та ­
нины; 4 —  к о л о н ка ; 5 —  винт п о дъ ем а ко ло н ки ; 
6 —  эл е к тр о д в и га те л ь  пилы ; 7 —  о гр а ж д е н и е  пи­
лы ; 8 —  пила ; 9 —  ги др о р а сп р е д е л и те л ь  ги д р о ­
пр и во да ; fO —  суп п о р т; 11 — опорны й ролик

станок с шириной строгания 600 мм 
девятой модели.

Каждый деревообрабатывающий 
станок состоит из ряда основных 
конструктивных частей: станины,
рабочего стола, рабочего вала, или 
шпинделя, с режущим инструментом 
суппорта электродвигателя, механиз­
ма передачи движения.

К вспомогательным частям стан­
ков относятся механизм подачи, 
направляющие и прижимные устрой­
ства, пусковые и останавливающие 
приспособления, ограждающие уст­
ройства и устройства для смазыва­
ния.

Различаются две группы пильных 
станков — круглопильные и ленточ­

нопильные. Круглопильные станки 
делятся на станки для поперечной и 
для продольной распиловки.

Наиболее распространенным для 
поперечной распиловки является 
станок ЦПА-40 (рис. 37). Движение 
подачи в станке осуществляет пила 
с суппортом. Механизм перемещения 
суппорта включает в себя гидравли­
ческие насос и цилиндр. На этом 
станке раскраиваются по длине пи­
ломатериалы и, при необходимости, 
бруски.

Для одновременного торцевания 
брусков и плит с двух сторон 
предназначен станок Ц2К-12Ф-1. На 
этом станке можно обрабатывать 
детали длиной до 1200 мм.

Широкое распространение имеют 
так называемые форматные станки, 
предназначенные для раскроя на 
заготовки ДСтП и ДВП, фанеры и 
в некоторых случаях для обработки 
по периметру щитовых заготовок.
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Рис. 38. Кинематическая схема трехпильного 
форматного станка ЦТЗФ-1:
f —  пульт уп р авлен ия ; 2, 18 —> стойки  стани ны ; 
3 —  эл ек тр о д в и га те л ь ; 4, 6 —  м ахо ви ч ки ; 5 , 7,
10 —  суп п о р ты ; 8 —  блоки  м е хан и зм а  п е р ем е ­
щ ения стола 9 ; 11 — ш естер ен но -р еечны й  м е ха ­
ни зм ; 12 —  нап равляю щ ие пильны х го л о в о к ; 
13 —  вер хняя тр а ве р са ; 14 —  тр о с м е хан и зм а  пе­
рем ещ ения поперечной пильной го ло вки ; 15 —  
ги д р о а гр ега т ; 16, 21 —  р е д у к то р ы ; 17 —  ги д р о ­
дви гатель  м е хан и зм а  подачи голо вки  д л я  попе­
речного  пиления; 19 —-  приж им ны й в али к ; 20 —  
ги др о дви гатель  движ ения с то л а ; 22  —  ручьево й  
барабан ; 23 —  опорный р о л и к ; 24 —  нап равляю ­
щ ая с то л а ; 25 —  сто л ; 26 —  тр о с  м е хан и зм а  
передвиж ения сто ла

Однопильный форматный станок 
ЦФ-5 имеет пильный суппорт с пилой 
и станину с направляющими, по 
которой движется каретка. На станке 
могут раскраиваться плитные мате­
риалы и обрезаться в несколько 
проходов щиты по периметру. На 
трехпильном форматном станке 
ЦТЗФ-1 (рис. 38) две пилы пред­
назначены для продольного, а тре­
тья — для поперечного раскроя.

Для продольного раскроя приме­
няются станки с вальцово-дисковой 
подачей и гусеничной подачей. Ста­
нок ЦА-2А применяется для продоль­
ного раскроя досок на бруски и 

. рейки. Широкое применение имеет 
однопильный круглопильный станок 
для продольной распиловки с гусе­

ничной подачей ЦДК-5-2 (рис. 39).
Круглопильный универсальный 

станок Ц6-2 (рис. 40) применяется 
как для продольной, так и для по­
перечной распиловки. На станке 
применяется ручная подача обраба­
тываемого материала. С примене­
нием каретки можно раскраивать на 
этом станке и плитные материалы.

Столярные ленточнопильные стан­
ки используются для криволинейной 
распиловки и для распиловки дета­
лей на тонкие заготовки. Промыш­
ленность выпускает столярные лен­
точнопильные станки J1C80-5 (рис. 
41) и J1040. Эти станки имеют пиль­
ные шкивы диаметром соответствен­
но 800 и 400 мм. На шкивы надевает­
ся бесконечная пильная лента, длина 
которой L =  2l-\-nD,  где L — длина 
ленты; D — диаметр пильного шки­
ва; / — расстояние между осями 
пильных шкивов.

Рабочий стол ленточнопильного 
столярного станка может устанав­
ливаться под некоторым углом, что 
позволяет также получать заготовку 
с кромкой, расположенной под ка­
ким-либо углом к пласти.

Для создания плоских базовых 
поверхностей на пластях и кромках 
заготовок применяют фуговальные

66



ча
11 ” а/т,ериала

1L Щ- |

Рис. 39. Станок однопильный
прирезной с гусеничной по­
дачей ЦДК-5-2:

а —  схем а  с та н к а ; б —  органи­
зац ия  р аб о ч его  м е с та ; 1 —  ста­
нина; 2 —  ст о л ; 3 —  приж имный 
р о л и к ; 4 — пила ; 5 —  суп порт 
пр иж им ны х р о ли ко в ; 6 —  п ат­
р у б о к ; 7 —  м ахо ви чо к  настрой­
ки п риж им но го  суп п о р та ; 8 —  
м ахо ви ч о к  настройки  пильного 
су п п о р та ; 9 —  р у ко я тк а  п о дъе­
м а уп о р а ; 10 —  нап равляю щ ая 
ли н ей ка ; 11 —  уп о р ; 12 —  кон­
в ей ер ; 1 3 — ш таб ел я  гото вы х 
за го то в о к  и о б р а зц о в ; 14 —  ста ­
н о к ; 15 —  ш таб ел ь  м атер и ала

Рис. 40. Универсальный кру­
глопильный станок Ц6-2:
а —  общ ий ви д ; б —  кин ем ати ­
ческая с х е м а ; 1 —  пильный вал;
2 —  с т о л ; 3 —  передвиж ной  
упорны й уго л ь н и к ; 4 —  о гр аж ­
д ен и е ; 5 —  нап равляю щ ая ли­
н ей ка ; 6 — м ахо ви ч о к  м е ха н и з­
ма устан о вки  пилы по в ы со те ; 
7 —  п ли та ; 8 —  э л е к тр о д в и га ­
тель



Рис. 41. Станок ленточнопильный столяр­
ный ЛС80-5:
а —  схем а  с тан ка ; б — ор ган и зац и я  р аб о ч его  
м е ста ; 1 —  стани на ; 2 —  верхний  направляю щ ий 
ш кив ; 3 —  пила ; 4 —  нап равляю щ ее у стр о й ств о ; 
5 —  ст о л ; 6 —  нап равляю щ ая ли н ей ка ; 7 —  при­
водной ш кив ; 8 —  педаль то р м о за ; 9 —  эл е к тр о ­
д ви гате л ь ; 10 —  ш таб ел ь  м а тер и а л а ; 1 f —  ста н о к ; 
1 2 —  ш таб ель за го то во к

станки. На столе станка имеется 
направляющая линейка, а сам стол 
фуговального станка состоит из 
двух частей — передней и задней. 
Передняя часть стола устанавли­
вается несколько ниже, чем задняя. 
Расстояние между обеими частями 
стола фуговального станка по верти­
кали определяет толщину снимаемо­
го за один проход слоя древесины 
при обработке данной заготовки.

Чаще всего применяют фуговаль­
ные станки (рис. 42) с ручной пода­
чей двух моделей — СФ-4-1 и СФ- 
6-1, т. е. с максимальной шириной 
строгания 400 и 600 мм. Наряду с 
фуговальными станками с ручной по­
дачей имеются фуговальные станки 
с механической подачей. Фуговаль­
ный станок СФА-4-1 оборудован 
приспособлением для механической 
подачи. Кроме односторонних фу­

говальных станков с механической 
подачей, имеются двусторонние фу­
говальные станки с механической по­
дачей С2Ф-4-1. В этом станке об­
рабатываются одновременно широ­
кая плоскость детали и кромка под 
прямым углом. Скорость механиче­
ской подачи в фуговальных станках 
регулируется в диапазоне 8...24 
м/мин.

На рейсмусовых станках (рис. 43) 
выполняют работы, по фрезерованию 
заготовок в размер по толщине (ка­
либрование). Рейсмусовые станки 
бывают односторонние с верхним 
валом и двусторонние с верхним и 
нижним валами. Односторонние 
рейсмусовые станки с верхним ва­
лом выпускаются моделей СРЗ-7, 
СР6-9, СР8-1, СР12-3. Цифры после 
букв определяют наибольшую ши­
рину строгания на станках — 300, 
600, 800 и 1200 мм. На односторонних 
станках заготовки обрабатывают 
путем снятия слоя материала со 
стороны, противоположной базовой.

Все рейсмусовые станки оборудо­
ваны’- механической подачей обраба­
тываемых деталей. Подача осущест­
вляется системой рифленых и глад­
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Рис. 42. С хем а о б р а б о тки  на 
о д н о с т о р о н н е м  ф уго ва л ьн о м  
станке:
I —  но ж ево й вал ; 2 —  клиновое 
у с тр о й с тв о ; 3 —  н о ж ; 4 —  на­
ж им ная п ла н ка ; 5 —  б о л т ; 6 —  
стал ьн ы е  н а к л а д к и ; 7 —  задний  
с т о л ; 8 —  н ап равляю щ ая линей­
ка ; 9 —  о б раб аты ваем ы й  м а те ­
ри ал ; 10 —  пер едни й  стол

Рис. 43. С хем а одностороннего рейсмусово­
го станка:
а —  сх ем а  с та н к а ; б —  ор ган и зац и я  р аб о ч его  
м еста ; 1 — ниж ние р о ли ки ; 2 —  с то л ; 3 — о б р а­
б аты ваем ая  за го то в к а ; 4 —  задний  гладки й  по­
даю щ ий вали к ; 5 —  задний  приж им ны й э л е м е н т ; 
6 —  нож евой в а л ; 7 —  передний  приж им ны й 
эл ем ен т ; 8 —  передний  р иф лен ы й  подаю щ ий 
вали к ; 9 —  защ и тн о е  устр о й с тв о ; 10 —  о гр аничи­
тельн ая  планка

ких подающих валиков. Передний 
подающий рифленый валик в боль­
шинстве станков делают секцион­
ным для того, чтобы при одновре­
менной обработке нескольких дета­
лей обеспечить надежную подачу 
заготовок различной начальной тол­
щины.

Стол рейсмусовых станков может 
подниматься и опускаться по верти­
кали. Расстояние от окружности 
резания, формируемой лезвиями но­
жей, до плоскости стола определяет 
толщину обработанной в рейсмусо­
вом станке заготовки.

Одновременная обработка загото­
вки со всех четырех сторон выпол­
няется на четырехсторонних про­
дольно-фрезерных станках (рис. 44). 
В этих станках имеется не менее 4 
рабочих шпинделей, из которых 2 
горизонтальных и 2 вертикальных. 
От вида устанавливаемых на шпин­
делях инструментов зависит профиль 
обрабатываемых заготовок. Все че­
тырехсторонние продольно-фрезер- 
ные станки имеют механическую 
подачу. Наиболее распространены 
станки С 10-3, С16-4А. Цифры после 
буквы С определяют наибольшую 
ширину обрабатываемой детали — 
160, 260 и 100 мм.

Скорость подачи в четырехсторон­
них продольно-фрезерных станках 
колеблется от 6 до 42 м/мин.

Для профильной обработки брус­
ковых заготовок, обработки узлов и 
щитовых заготовок по периметру, за-
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Рис. 44. С хем а четы рехстороннего продоль­
но-ф резерного  станка:
1 —  передний  с т о л ; 2 —  за го то в к а ; 3 —  задний  
с т о л ; 4 —  вальцовы й м е хан и зм  п о дач и ; 5 —  пе­
р ед н я я  ли н ей ка ; 6 —  бо ко вы е  п р и ж и м ы ; 7 —  ни­
ж ний нож евой  в а л ; 8 —• р олико вы й  п р и ж и м ; 
9 — правы й но ж ево й ш п и н д ель ; 10 —  за д н я я  ли­
н ей ка ; 11 — левы й но ж ево й ш п и н д е л ь ; 12 —  при­
ж им ны й эл е м е н т ; 13 —  р олико вы й  п р и ж и м ; 14 —  
го р и зо н тальн ы й  верхний  нож евой вал ; 15 —  при­
ж им ны й э л е м е н т ; 16 —  ли н ей ка ; 17 —  приж им

Рис. 45. О бработка прямолинейной кромки 
на ф резерном  станке:
1 — за д н я я  нап равляю щ ая ли н ей ка ; 2 — сто л ;
3 —  ск о б а ; 4 —  н о ж евая го л о вка ; 5 — о б р аб аты ­
ваем ая д е т а л ь ; 6 —  п е р ед н я я  нап равляю щ ая ли­
нейка

Рис. 46. О бработка криволинейной кромки 
на ф резерном  станке:
1 — ф р е з а ; 2 —  уп о рн о е  ко л ь ц о ; 3 —  нап равля­
ю щ ая кр о м ка  ш аб ло н а ; 4 —  ш аб лон ; 5 __ о б р а­
б а ты ва ем ая  за го то в к а ; 6 —  линейка ш аб ло н а ; 
7 —  п р и ж и м ; 8 —  упор



резания шипов и проушин применяют 
фрезерные станки (рис. 45, 46). 
Фрезерные станки бывают с ручной 
и механической подачей, одно- и 
двухшпиндельные, с верхним и ниж­
ним расположением шпинделей.

Станки ФЛШ оборудованы шипо­
резной кареткой, а станки ФЛА 
имеют механическую подачу. Ско­
рость механической подачи регули­
руется в диапазоне от 6 до 24 м/мин.

К фрезерным станкам с верхним 
размещением шпинделя относятся 
станки ВФК-1 и ВФК-2. К таким 
станкам относятся также карусель­
но-фрезерные.

Шипорезные станки делятся на 
две группы: рамные шипорезные и 
ящичные шипорезные станки. Рам­
ные шипорезные станки бывают 
одно- и двусторонними. На односто­
роннем рамном шипорезном станке 
формируется шип с одной стороны 
детали, а на двусторонних шипо­
резных станках шипы формируются 
одновременно с двух концов детали.

В одностороннем шипорезном 
станке ШО-152-5 (рис. 47) имеется 
четыре рабочих шпинделя. Первый, 
горизонтальный, шпиндель оснащен 
круглой пилой для торцовки заго­
товок. Далее два вертикальных 
шпинделя торцовыми фрезами фор­
мируют шип и последний верти­
кальный шпиндель предназначен для 
установки проушечного диска. Все 
режущие инструменты насажены 
непосредственно на валы электро­
двигателей. Каждый электродвига­
тель закреплен на суппорте, обеспе­
чивающем перемещение инструмента 
в вертикальном и горизонтальном 
направлениях, а также его разворот 
на требуемый угол.

Односторонние шипорезные рам­
ные станки оборудуются кареткой, на 
которой закрепляется одна или 
несколько обрабатываемых деталей. 
Каретка приводится в движение от 
гидроцилиндра через редуктор. Дву­
сторонние рамные шипорезные стан­
ки имеют две колонки, из которых 
одна неподвижная, а другая дви­
жется влево и вправо. Подвижная

Рис. 47. Технологические схем ы  образования 
шипов на рамных шипорезных станках

колонка передвигается так, как того 
требует длина обрабатываемой за ­
готовки, в которой с обоих концов 
должны быть сформированы рамные 
шипы.

В двустороннем рамном шипорез­
ном станке имеется по четыре суп­
порта на каждой колонке. Эти станки 
бывают моделей ШД-10-3. Цифра 10 
в индексации определяет длину фор­
мируемого шипа: 100 мм. В двусто­
роннем шипорезном рамном станке 
работает механизм подачи в виде 
цепного конвейера, который надви­
гает детали на режущие инструмен­
ты.

Ящичные шипорезные станки при­
меняются для формирования ящич­
ных шипов. Различаются ящичные 
шипорезные станки для формиро­
вания прямых ящичных шипов и для 
формирования ящичных шипов лас­
точкин хвост.

Ящичные прямые шипы заре- 
заются на станке ШПК-40 (рис. 48), 
который формирует ящичный прямой
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Рис. 48. С хем а ящичного шипорезного стан­
ка Ш ПК-40:
1 —  эл е к тр о д в и га те л ь ; 2 — ги др о н асо с ; 3 —  п р е­
до хр ан и тельн ы й  клап ан ; 4 —  м а с л о п р о в о д ; 5 —  
реверсивны й  зо л о тн и к ; 6 —  ш пиндель с ф р е за м и ; 
7 ,8  —  ги др о п р и ж и м ы ; 9 —  за го то в к а ; 10 —  с то л ;
11 — кр о н ш тей н ; 1 2 — кран уп р ав л ен и я ; 13 —  зо ­
ло тн и к  ги др о п р и ж и м а ; 14 —  о братны й  клап ан ; 
15 —  р е гу л я то р  ск о р о с ти ; 16 —  ги др о ц и ли н др  
п о дъ ем а  с то л а ; 17 —  п о рш ен ь ; 18 —  м аслян ы й  
бак

Рис. 49. Вертикальный сверлильный станок 
СВП-2:
1 —  м ахо ви ч о к  п о дъ ем а с то л а ; 2 —  эл ек тр о д в и ­
га те л ь ; 3 —  р учка  п о дъ ем а  ш п и н д еля ; 4 — ш пин­
д е л ь ; 5 —  с то л ; 6 —  м ахо ви ч о к  п ер едвиж ен и я 
с то л а  по н ап р авляю щ и м ; 7 —  педаль



Рис. 50. С хем а  работы сверлильно-пазоваль- 
ного станка С ВП А -2 :
1 — эл е к тр о д в и га те л ь ; 2 —  п атро н ; 3 —  ф р е з а ; 
4 —  за го то в к а ; 5 ,8  —  упо ры  си стем ы  уп р авлен и я ; 
6 —  с то л ; 7 —  ги др о ц и л и н д р ; 9 —  упорны й у го л ь ­
ник ; 10 —  ш атун

Рис. 51. Ленточно-шлифовальный станок с 
неподвижным столом Ш лН С В :
1 —  м ахо ви ч о к-ф и ксато р  н атяж н о го  п р испо соб­
лен и я ; 2 —  натяж н ой  ш кив ; 3 —  ш ли ф о вальн ая  
л е н та ; 4 —  н атяж н о е  п р и сп о со б лен и е ; 5 —  с то л ; 
6 —  св е ти л ьн и к ; 7 —  п о во р о тн о е  устр о й ств о  д л я  
р егул ир о ван и я  наб егания л е н ты ; 8 —  упорны й 
у го л ьн и к ; 9 — ведущ и й  ш кив ; 10 —  лы леп ри ем - 
ник; 11 —  д еталь

шип с одной стороны детали. В стан­
ке ШПК-К-40 рабочие шпиндели 
размещены горизонтально, а пачка 
деталей на рабочем столе подается 
вертикально. Стол движется автома­
тически с помощью гидропривода. 
Для зарезания ящичных шипов лас­
точкин хвост применяются станки 
ШЛХ-3.

Одношпиндельные сверлильные 
станки выпускаются с горизонталь­
ным и вертикальным расположением 
шпинделя. Наиболее распространен 
вертикальный одношпиндельный 
сверлильный станок СВП-2 (рис. 49). 
Наибольший диаметр отверстия 50 
мм, глубина до 120 мм. Много­
шпиндельные сверлильные станки 
называются сверлильно-присадочны- 
ми.

Продолговатые пазы закруглен­
ной формы формируются на гори­
зонтальных сверлильно-пазовальных 
станках СВПА-2 (рис. 50). В этом 
станке в шпинделе закрепляется кон­
цевая фреза. Закрепленная на столе 
заготовка надвигается на вращаю­
щийся инструмент. Для получения 
паза требуемой длины шпиндель
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Рис. S2. Ш лифовальный дисковый станок 
Ш л2Д-2:
1 — станина ; 2 —  рабочий с т о л ; 3 — ш ли ф о валь-

Рис. 53. Трехцилиндровы й ш лифовальный 
станок с механической подачей:
а —  с роликовой п о дачей ; б —  с гусеничной п о да­
чей; 1 —  о б рабаты ваем ая д е та л ь ; 2 —  верхний  и 
нижний подаю щ ие вальц ы ; 3 —  вер хни е  пр и ж и м ­
ные вальцы ; 4 —  сто л  с та н к а ; 5 — в ер хн я я  п о дъ ­
ем ная часть стан ка ; 6 —  ш ли ф о вальн ы е  цилин­
д р ы ; 7 —  щ етка ; 8 —  н ап равляю щ ие с то л а ; 9 —  
гусеничны й конвейер

с инструментом совершает воз- 
вратно-поступательное перемещение.

Продолговатые пазы прямоуголь­
ной формы можно получить на цеп­
но-долбежных станках ДЦА-3.

Для улучшения шероховатости и 
устранения в возможной степени вол­
нистости поверхностей заготовок 
применяют шлифовальные станки, 
которые деляется на три группы: лен­
точные, дисковые и цилиндровые 
шлифовальные станки.

Ленточно-шлифовальные станки 
бывают с подвижным и неподвижным 
столом, а также без стола, но со 
свободной лентой. В каждом ленточ­
но-шлифовальном станке имеются 
два шкива, на которые надевается 
шлифовальная лента.

В шлифовальном станке ШлНСВ 
(рис. 51) стол неподвижен и разме­
щен в пространстве горизонтально. 
В станке ШлНСВ-2 стол и лента 
размещены вертикально. Дисковый 
шлифовальный станок (рис. 52) 
Шл2Д-2 оборудован двумя дисками. 
На этом станке шлифуют ящики, 
плиты, рамки и бруски. На каждом 
диске закреплена шлифовальная 
шкурка: на одном диске с более 
крупными зернами, а на другом — с 
более мелкими.

Наиболее распространены трех­
цилиндровые шлифовальные станки 
(рис. 53) с механической подачей 
ШлЗЦ12-2 и ШлЗЦ19.

Это мощные высокопроизводитель­
ные станки для обработки заготовок 
шириной 1200 и 1900 мм. На первом 
цилиндре укреплена шлифовальная 
шкурка с крупными абразивными 
зернами, на втором — с более мелки­
ми зернами и на третьем цилиндре — 
с еще более мелкими. Все трех­
цилиндровые шлифовальные станки 
оборудованы механической подачей.

Пневматический транспорт отхо­
дов от станков удаляет из помеще­
ния вместе с отходами большое ко­
личество воздуха. В зимнее время 
удаляется также большое количест­
во теплого воздуха. Эти потери воз­
духа возмещаются приточной вен­
тиляцией.
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Работа на деревообрабатывающих 
станках должна выполняться лица­
ми, прошедшими аттестацию и 
и инструктаж. Перед началом работы 
надо тщательно осмотреть станок, 
проверить надежность крепления ре­
жущих инструментов и защитных 
приспособлений.

СПЕЦИАЛИЗИРОВАННЫЕ
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЕ
СТАНКИ

Гильотинные ножницы НГ-18-1, 
НГ-28 и НГ-30 применяются для 
продольной и поперечной чистовой 
обрезки кромок строганого и луще­
ного шпона, в пакетах. Наибольшая 
длина обрабатываемого пакета соот­
ветственно 1800, 2800 и 3000 мм.

Кромкофуговальные станки КФ- 
9М применяются для фугования кро­
мок шпона в пачках для последую­
щего склеивания полос. Склеивание 
полос шпона термопластичной клея­
щей нитью выполняется на ребро­
склеивающем станке РС-9 — для 
продольных кромок и ПТШ1-1 — для 
проклейки торцов.

Станки КВ-9-1, КВ-14-1, КВ-
18-1 служат для дозированного 
нанесения клея на пласти деталей 
длиной соответственно 900, 1400 и 
1800 мм.

На гидравлических многоэтажных 
процессах П713А выполняют работы 
по облицовыванию строганым, лу­
щеным, синтетическим шпоном и дру­
гими облицовочными материалами 
пластей деталей. Однопролетные 
прессы Д4938 применяются для ана­
логичных работ.

Размер плит пресса П713А 2000 X 
X 1300 мм. Расстояние между плита­
ми 80 мм. Температура обогрева плит 
до 160° С.

Для выполнения отделочных работ 
применяется специализированное 
оборудование для нанесения лако­
красочных материалов, отверждения 
покрытий и их облагораживания.

Для удаления с поверхности щи­
тов пыли применяются станки МЛН1.

10, в которых могут обрабатываться 
плиты шириной до 1200 мм.

Нанесение на поверхность щито­
вых элементов грунтовок выполняет­
ся на станках МЛН 1.03.

Для нанесения отделочных покры­
тий на пласти деталей предназначены 
лаконаливные машины ЛМ45-1, ЛМ 
80-1, ЛМ140-1 и ЛМ200-1.

Камера выдержки щитов МЛП1.03 
предназначена для выдержки щитов 
с нанесенным покрытием для удале­
ния летучих элементов. Сушка по­
крытий на пластях плит выполняет­
ся в станке МЛН 1.06.

Промежуточное шлифование лако­
красочных покрытий на пластях щи­
тов с целью удаления ворса, пузы­
рей и других неровностей выпол­
няется на виброшлифовальном стан­
ке Шл2В. Размеры обрабатываемых 
деталей в этом станке подлине 500... 
2000 мм, по ширине 200...800 мм и по 
толщине 6...50 мм. На станке уста­
новлена одна шлифовальная лента и 
два утюжка. Ширина шлифовальной 
ленты 650 мм. Частота колебаний 
виброутюжка 14 400 в минуту.

Для подготовки инструмента к 
работе применяется различное обо­
рудование. Обрезка поломанных и 
насечка новых зубьев производятся 
на пилоштампах ПШ-3. Сварку 
встык ленточных пил производят на 
агрегатах АСЛП-18. Для заточки 
пил применяются станки ТчПК4 и 
ТчПК8. Для заготовки плоских но­
жей используется полуавтомат 
Тч16-4. Заточка различных фрез про­
изводится на полуавтоматах ТчФТ, а 
концевых фрез и фрезерных цепо­
чек — на станке ТчФК.

Раскрой шлифовальной ленты на 
узкие полосы производят на станке 
для раскроя шлифовальной ленты по 
ширине КР-3. Длина раскраиваемых 
рулонов составляет 1300 мм, ширина 
до 400 мм. На станке можно получать 
заготовки шлифовальных лент дли­
ной до 5000 мм и шириной 150... 
1300 мм.
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УХОД ЗА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ­
ЩИМ ОБОРУДОВАНИЕМ

От ухода за оборудованием зави­
сит его бесперебойная работа. Перед 
началом работы необходимо тщ а­
тельно осмотреть станок и проверить 
состояние механизмов резания и 
подачи, проверить состояние смазоч­
ных, тормозных и оградительных уст­
ройств. В случае обнаружения не­
исправностей при невозможности 
устранения их работающим следует 
обратиться к работникам по ремонту 
оборудования (слесарям, электрикам 
и др.).

При работе на станке необходимо 
обращать внимание на плавность 
подачи материала в процессе обра­
ботки его на станке, следить за рабо­
той электрооборудования, показа­
ниями контрольно-измерительных 
приборов, имеющихся в ряде стан­
ков. Следует строго соблюдать по­
рядок пуска и остановки станка.

Деревообрабатывающие станки 
работают в условиях образования 
большого количества стружки и мел­
ких кусковых отходов древесины. По­
этому во время работы надо следить 
за бесперебойной работой пневмати­
ческого транспорта отходов и после 
окончания работы хорошо очистить 
станок.

При работе на станке необходимо 
руководствоваться правилами тех­
нической эксплуатации станка, ко­
торые должны содержать перечень 
характерных дефектов, могущих по­
являться в процессе работы, с ука­
занием причин этих дефектов, методов 
борьбы с ними и путей устранения.

Для поддержания оборудования в 
исправном состоянии в течение 
длительного времени в промышлен­
ности действует система планово­
предупредительного ремонта. Эта 
система предусматривает текущий 
(осмотровый и малый) и капиталь­
ный ремонты оборудования. При 
осмотровом ремонте выполняется 
подтяжка ослабленных узлов, ре­
гулировка зазоров и смазка тру­
щихся частей, замена мелких изно­

сившихся или поврежденных частей 
(гаек, шпонок и др.) с зачисткой на 
поверхностях образовавшихся зади- 
ров и других мелких поврежде­
ний.

При малом ремонте производится 
частичная разборка основных узлов 
станка с заменой или восстановле­
нием изношенных деталей.

При капитальном ремонте произво­
дится полная разборка всех узлов 
станка с заменой всех износившихся 
деталей. При этом выполняется ре­
монт базовых поверхностей, опреде­
ляющих правильную установку на 
станке обрабатываемых деталей. 
После капитального ремонта произ­
водится испытание станка под на­
грузкой.

Необходимо осматривать состоя­
ние заземляющих устройств, так как 
их повреждение может привести к по­
ражению током работающих.

Работающим на оборудовании в 
деле межремонтного обслуживания 
помогает дежурный персонал в сос­
таве слесарей и электромонтеров.

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ПОТОКИ
При проектировании технологичес­

ких процессов необходимо обеспе­
чить производственную поточность, 
которая состоит в том, что техноло­
гические операции чередуются с 
транспортными для того, чтобы де­
таль непрерывно передвигалась по 
потоку.

Под производственным циклом 
понимается время, в течение которо­
го сырье и материалы находятся в 
производственном процессе для полу­
чения готового изделия. В современ­
ном деревообрабатывающем произ­
водстве стремятся к сокращению про­
должительности производственного 
цикла. Тип производства влияет на 
организацию производственного по­
тока. Каждая операция состоит из 
отдельных рабочих приемов обработ­
ки детали. В массовом производстве 
происходит постепенное дробление 
операций с их выполнением на раз­
ных рабочих местах.

76



Каждая технологическая операция 
должна выполняться на определен­
ном рабочем месте. Сложные опе­
рации требуют высокой квалифика­
ции рабочего и несколько снижают 
производительность труда. С дроб­
лением операций и при высокой 
организации технологического про­
цесса значительно повышается про­
изводительность труда. В составе 
операции различают технологичес­
кий переход, проход, установку и 
позицию.

Переходом называется часть тех­
нологической операции, заключаю­
щаяся в обработке какой-либо одной 
поверхности заготовки одним и тем 
же инструментом. Переход может 
состоять из нескольких проходов. 
Проход составляет часть операции. 
Под переходом мы понимаем обра­
ботку одной стороны заготовки. Н а­
пример, в операции обработки на 
фуговальном станке пласти и кромки 
будет два перехода.

Каждый переход может состоять 
из одного или нескольких проходов. 
Под проходом понимается та часть 
операции, при которой снимается 
один слой материала. При непрерыв­
ном прохождении заготовки через 
ряд станков может осуществляться 
обработка только путем отдельных 
проходов, так как возврата к повтор­
ной обработке нет. Проходная обра­
ботка производится при непрерывном 
движении обрабатываемой заготовки 
и отличается высокой производи­
тельностью.

Наряду с проходной различают 
позиционную обработку, при ко­
торой заготовку устанавливают не­
подвижно с закреплением ее в опре­
деленном положении в приспособле­
нии, на станке или рабочем столе. 
На закрепленную заготовку надви­
гается инструмент.

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ 
И ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ

Производственный процесс вклю­
чает в себя все работы для полу­
чения из сырья готовых изделий,

начиная с разгрузки материалов, 
прибывающих на предприятие, и 
кончая отгрузкой готовой продукции 
в адрес потребителя.

Технологический процесс — часть 
производственного процесса, охваты­
вающая только работы, связанные с 
обработкой материалов и превраще­
нием их в готовую продукцию в соот­
ветствии с требованиями техничес­
кой документации.

Технологический процесс изготов­
ления изделия делится на ряд стадий. 
К отдельным стадиям технологиче­
ского процесса мы относим раскрой 
древесных материалов с последую­
щим получением черновых заготовок, 
их механическую обработку с получе­
нием в результате чистовых загото­
вок. Далее наступает стадия меха­
нической обработки чистовых загото­
вок, в результате которой получают 
готовые детали. Затем идет процесс 
сборки деталей в изделие, а после 
сборки — стадия отделки. Каждая 
стадия обработки состоит из отдель­
ных технологических операций.

Необходимым условием непрерыв­
ного производственного потока сле­
дует считать выполнение всех опера­
ций за один и тот же промежуток 
времени. Этот промежуток времени 
называется ритмом.

Непрерывный поток может иметь 
различную степень механизации. 
В ручном потоке обрабатываемые 
заготовки передаются в основном 
вручную или простейшими тран­
спортными средствами. При более 
высокой степени механизации все 
рабочие места обслуживаются для 
перемещения заготовок общим тран­
спортирующим устройством (кон­
вейером, транспортером).

Внедрение автоматизации произ­
водства создают условия внедрения 
единой системы подготовки произ­
водства (ЕСПП), единой системы 
конструкторской документации
(ЕСКД) и единой системы техноло­
гической документации (ЕСТД).
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РАСКРОИ ДРЕВЕСНЫХ 
МАТЕРИАЛОВ

Технологический процесс дерево­
обработки предусматривает раскрой 
древесных материалов на заготовки. 
Форма и размеры заготовки при­
ближаются к форме и размерам, за ­
данным на чертеже детали. При 
определении размеров заготовки сле­
дует учитывать необходимые при вы­
полнении всех операций припуски на 
обработку. Сумма всех припусков 
определяет общий суммарный при­
пуск. Лишь при этом будет уверен­
ность в том, что размеры детали, 
предусмотренные чертежом, смогут 
быть выдержаны.

Раскрой древесных материалов на 
заготовки будет первой стадией тех­
нологического процесса механичес­
кой обработки древесины.

В настоящее время стремятся рас­
крой древесных материалов на за ­
готовки для массового производства 
выполнять в цехах предприятий, 
производящих эти материалы, с тем, 
чтобы избежать излишних перевозок 
части материалов, идущей от рас­
кроя в отходы. На заготовки рас­
краиваются плиты, пиломатериалы и 
другие листовые материалы (фанера 
и др.).

В процессе раскроя следует мак­
симально увеличивать выход загото­
вок и уменьшать отходы. Выход 
заготовок из материалов зависит от 
наличия дефектов в древесных мате­
риалах, спецификации раскраивае­
мых заготовок, квалификации рабо­
чих, применяемых инструментов и 
оборудования. При раскрое пило­
материалов применяют различные 
схемы раскроя.

При поперечно-продольном рас­
крое пиломатериалов сначала вы­
полняется работа по торцеванию на 
отрезки пиломатериалов с вырезкой 
частей, имеющих дефекты. Далее от­
резки распиливаются вдоль волокон 
на заготовки.

При продольно-поперечной схеме 
раскроя сначала раскраивают пило­
материалы вдоль волокон на длин­

ные заготовки, которые путем попе­
речного раскроя распиливают, затем 
на заготовки необходимой длины. 
Предварительная разметка увеличи­
вает выход заготовок.

Для раскроя древесных материа­
лов на криволинейные заготовки 
применяют ленточнопильные станки.

В раскроечных цехах могут ра­
ботать ребровые станки, предназ­
наченные для распиловки материа­
лов по толщине на более тонкие 
заготовки. Применяют также при 
необходимости многопильные круг­
лопильные станки и станки для за ­
делки сучков.

Общие коэффициенты выхода за ­
готовок из досок различных видов 
характеризуются следующими дан­
ными:

Без ребровой 
распиловки

Обрезные разной ш ири­
н ы ...............................................  0,4 7 ...0,80
Обрезные с равной или
кратной шириной . . . 0 ,54...0 ,89
Необрезные доски . . 0 ,43...0 ,75

С ребровой 
распиловкой

Обрезные разной ш ири­
н ы ................................................ 0 ,42 ...0 ,76
Обрезные с равной или
кратной шириной 0,48...0 ,84
Необрезные доски . . . 0,39...0,71

Для изготовления изделий из дре­
весины постоянно увеличивается при­
менение плитных и листовых мате­
риалов: ДСтП, ДВП, фанеры. Пре­
имущество этих материалов — ста­
бильность по качеству и размерам.

СУШКА ДРЕВЕСИНЫ

Сушка древесины может быть про­
изведена на открытом воздухе и в 
Специально оборудованных камерах.

Сушка на открытом воздухе на­
зывается атмосферной. Этот вид суш­
ки не требует больших затрат и ве­
дется путем укладки пиломатериалов 
или заготовок в штабеля. Над шта­
белями оборудуют укрытия в виде 
крыши. При атмосферной сушке 
нельзя достичь достаточно низкой 
влажности, необходимой для деталей 
ряда изделий из древесины.
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Сушка в камерах выполняется с 
помощью нагретого воздуха, пара 
или смесью топочных газов с возду­
хом. Среда, в которой происходит 
процесс сушки, называется агентом 
сушки.

Для успешного процесса сушки 
агент сушки должен циркулировать в 
камерах. Это движение происходит 
по замкнутому циклу: источник
тепла — материал, материал — ис­
точник тепла. Циркуляция агента 
сушки в камерах может происхо­
дить естественным путем и прину­
дительно. Естественная циркуляция 
происходит за счет неодинаковой 
плотности нагретого и охлажден­
ного воздуха. Принудительная цир­
куляция происходит с использова­
нием вентиляторов.

Сушильные камеры делятся на 
камеры непрерывного и периодичес­
кого действия. Камеры непрерывно­
го действия загружаются с одного 
конца, называемого сырым, и выгру­
жаются с другого конца, который 
именуется сухим. В камеры не­
прерывного действия загружается 
материал по мере продвижения за ­
готовок к сухому концу с выгрузкой 
последнего штабеля после окончания 
сушки. В камеры периодического 
действия загружается одновременно 
весь материал, подлежащий сушке в 
данной камере, и выгружается этот 
материал весь сразу после окончания 
сушки.

Совокупность характеристик аген­
та сушки называется ее режимом. 
Режим сушки определяется в зависи­
мости от многих факторов. Прежде 
всего он зависит от породы высуши­
ваемой древесины. На режим влияет 
начальная влажность материала и 
необходимая конечная влажность 
после сушки. Требования к качест­
ву сушки и тип камеры также влияют 
на режим.

В расписание режима записывают 
температуру агента сушки и его 
влажность. При правильном регули­
ровании этих параметров достигает­
ся высокое качество сушки.

Наибольшее распространение име­

ют паровоздушные камеры непрерыв­
ного и периодического действия. 
Имеются также камеры специальных 
конструкций, например эжекцион- 
ные, в которых воздух или газ посту­
пает в камеру через специальные 
насадки со значительной скоростью, 
и др.

ПЕРВИЧНАЯ МЕХАНИЧЕСКАЯ 
ОБРАБОТКА ЗАГОТОВОК

Полученные после раскроя древес­
ных материалов заготовки могут 
иметь некоторые погрешности разме­
ров и формы. Часто ряд погреш­
ностей может получаться в резуль­
тате неравномерной сушки.

Для придания заготовкам точных 
размеров в соответствии с чертежами 
применяется механическая обработ­
ка заготовок. Прежде всего у загото­
вок должна быть создана чистовая 
база. Эта работа выполняется на 
фуговальных станках. Первая чисто­
вая база формируется на пласти 
заготовки. Далее обрабатывается 
одна из кромок под прямым углом к 
этой пласти.

После создания базовых поверх­
ностей требуется обработка в размер. 
Для обработки в размер применяют­
ся односторонние и двусторонние 
рейсмусовые станки.

Для одновременной обработки з а ­
готовок со всех четырех сторон с 
приданием при необходимости тре­
буемого профиля применяются че­
тырехсторонние продольно-фрезер­
ные станки.

После получения заданного профи­
ля заготовки следует операция тор­
цевания, состоящая в придании де­
тали точного размера по длине. 
Для выполнения этой работы при­
меняются двусторонние торцовочные 
станки.

В случае необходимости формиро­
вания на концах деталей шипов и 
проушин ее обрабатывают на шипо­
резных станках (рамных или ящич­
ных) .

В конструкциях современной ме­
бели широко применяются древесно­
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стружечные плиты. В случае раз- 
нотолщинности плит производят 
операцию их калибрования, выпол­
няемую на рейсмусовых и шлифо­
вальных станках.

СКЛЕИВАНИЕ

В производстве изделий из древе­
сины широко применяется склеива­
ние для соединения заготовок по 
толщине, ширине и длине. Путем 
склеивания получают заготовки не­
обходимых размеров. В процессе 
склеивания повышается формоустой- 
чивость заготовок. Для склеивания 
широко применяются синтетические 
клеи, обладающие способностью бы­
стро схватываться и давать водо­
устойчивые прочные клеевые соеди­
нения.

Технологический процесс склеи­
вания включает в себя подготовку 
поверхностей, подготовку клея, нане­
сение клея на оклеиваемые поверх­
ности, запрессовку заготовок и 
выдержку до разборной прочности, 
выдержку склеенных заготовок до 
полного отверждения клея.

При склеивании необходимо со­
блюдать условия, определяемые ре­
жимами склеивания. Основными 
параметрами режима склеивания 
являются давление запрессовки, тем­
пература клеевого слоя, продолжи­
тельность выдержки под давлением. 
Режим склеивания зависит от по­
роды и влажности древесины, ее 
температуры, типа клея, от состояния 
склеиваемых поверхностей, толщины 
клеевого слоя, величины давления 
при запрессовке, выдержки дета­
лей в запрессованном состоянии 
и др.

Повышенная влажность деталей 
отрицательно влияет на качество 
склеивания. Нанесение клея механи­
ческим способом производится на 
клеенамазывающих станках с при­
водными клеенаносящими вальцами. 
Подогрев деталей перед склеиванием 
сокращает время выдержки их под 
давлением. Перед дальнейшей обра­
боткой склеенных деталей необходи­

ма их выдержка. При использовании 
синтетических клеев выдержка бы­
вает 2...3 ч.

ОБЛИЦОВЫВАНИЕ
Облицовыванием называется об- 

клеивание поверхностей заготовок 
строганым или лущеным шпоном или 
различными синтетическими листо­
выми материалами.

Облицованные детали имеют ряд 
преимуществ. К таким преимущест­
вам относятся лучшие декоративные 
свойства, уменьшение расхода древе­
сины ценных пород. Как правило, 
облицовывание ведется с двух сто­
рон, что повышает формоустойчи- 
вость деталей и препятствует их 
короблению.

Технологический процесс облицо­
вывания состоит из подготовки осно­
вы под облицовывание, подготовки 
облицовок и самого процесса обли­
цовывания. Под основой подразу­
мевается поверхность, подвергаю­
щаяся облицовыванию. В современ­
ном мебельном производстве широ­
ко распространено облицовывание 
ДСтП. Перед облицовыванием преж­
де всего следует устранить дефекты 
на поверхностях плит и на кромках 
в виде царапин, задиров, вмятин и 
др.

При подготовке основы в деталях 
из массивной древесины тщательно 
выравнивают поверхность, при руч­
ной обработке выравнивают поверх­
ность цинубелем, который создает 
некоторую шероховатость. При на­
личии гнилых сучков производят 
операцию высверливания с заделкой 
поверхности пробками из здоровой 
древесины. При некачественной под­
готовке основы возможны дефекты 
облицовывания (воздушные пузыри, 
проседание шпона в местах сучков 
и др.).

Подготовка строганого шпона для 
облицовывания состоит в его сорти­
ровке, обрезке или фуговании кромок 
и соответствующем подборе шпона в 
форматные листы (облицовки). Фу­
гование строганого шпона может 
производиться вручную рубанком.
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Для этого пачку шпона зажимают 
струбцинами между двумя досками. 
В современном производстве наибо­
лее производительным способом счи­
тается обработка на гильотинных 
ножницах и кромкофуговальных 
станках. При подборе полос шпона в 
облицовку необходимых размеров 
следят за тем, чтобы отдельные по­
лосы шпона совпадали между собой 
по цвету и текстуре.

В художественной обработке дре­
весины практикуют набор строганого 
шпона по определенному заданному 
рисунку.

Процесс склеивания полос строга­
ного шпона в листы именуется ре- 
бросклеиванием. При ручном способе 
склеивания пользуются гуммирован­
ной лентой. Без применения этой 
ленты работы выполняются на ребро­
склеивающих станках с помощью 
термопластичной клеевой нити КН- 
54-34, КН-54В-34.

На мебельных предприятиях обли­
цовывание ведется с помощью прес­
сов. Наибольшее распространение 
имеют высокопроизводительные ги­
дравлические прессы с подогревом 
плит. Кромки заготовок облицовы­
вают на пневматических станках с 
электрическим подогревом. Такие 
станки относятся к станкам позици­
онного типа. Наряду с ними приме­
няют станки проходного типа, на ко­
торых устанавливаются фрезерные 
головки для снятия свесов шпона и 
на которых клей наносится на кромки 
плит, обеспечивая одновременное 
приклеивание шпона к кромкам.

ВТОРИЧНАЯ МЕХАНИЧЕСКАЯ 
ОБРАБОТКА

Для получения готовых деталей 
облицованные заготовки подлежат 
вторичной (окончательной) механи­
ческой обработке. Она включает фор­
матную обработку для придания 
заготовкам точных размеров, их 
фрезерование и шлифование.

Для сборки деталей в изделия в 
них обрабатывают отверстия и пазы 
для шипов, деталей крепежа и фурни­

туры. Последней операцией будет 
подготовка поверхностей плит к от­
делке.

В высокомеханизированном про­
изводстве отверстия для круглых 
шипов производят на многошпин­
дельных присадочных станках. При­
менение этих станков дает высокую 
производительность и точность ра­
боты, обеспечивающую взаимозаме­
няемость отдельных деталей в 
партии.

Для сохранения изготовленных 
деталей перед сборкой их следует 
хранить в помещениях, где поддер­
живается постоянная влажность и 
температура воздуха.

Детали формируются в изделия 
путем сборки, состоящей в соответ­
ствующем соединении деталей между 
собой.

Узел состоит из двух деталей, сое­
диненных между собой. Сборочные 
единицы формируются из отдельных 
узлов. В состав сборочной единицы 
входит не менее двух узлов или 
трех деталей.

СБОРКА СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИЙ

Прочность изделия зависит от ка­
чества выполнения сборочных работ. 
В процессе сборки можно легко 
обнаружить недостатки выполнения 
предыдущих операций.

При выполнении сборочных работ 
широко применяется оборудование 
с пневматическим, гидравлическим и 
электромеханическим приводом.

Сборочное оборудование может 
работать в непрерывном и периоди­
ческом циклах. Непрерывный цикл 
более производителен. Он может 
применяться в тех случаях, когда на 
вспомогательные операции (намазка 
клеем и др.) затрачивается не­
значительное время. Сборочные стан­
ки периодического действия при­
меняются для сборки сложных изде­
лий.

После сборки ряд сборочных еди­
ниц (таких, как рамки, щиты коробки 
и др.) может подвергаться повторной 
обработке.
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После повторной обработки сбо­
рочных единиц приступают к общей 
сборке, состоящей в формировании 
отдельных сборочных единиц и дета­
лей в комплексы. В технологичес­
ком процессе деревообработки общая 
сборка производится в основном до 
отделки. Но возможна также общая 
сборка уже отдельных сборочных 
единиц.

В особо сложных изделиях общая 
сборка состоит в формировании так 
называемого каркаса с дальнейшим 
присоединением к нему отдельных 
деталей. Таким образом получается 
собранное изделие.

В процессе сборки встречаются 
разъемные и неразъемные соедине­
ния. На клею собираются только 
неразъемные соединения. В совре­
менных конструкциях мебели имеется 
много разъемных соединений, в ко­
торых применяются стяжки.

На ряде предприятий выпускают 
отдельные части мебельных изделий с 
последующей сборкой в местах по­
требления. Таким образом достигает­
ся лучшее использование транспорта, 
так как узлы и детали при компакт­
ной укладке занимают значительно 
меньше места, чем собранные изде­
лия.

ОТДЕЛКА СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИИ

Под отделкой изделий из древеси­
ны понимают технологические про­
цессы получения защитных и защит­
но-декоративных покрытий древеси­
ны.

Непрозрачная отделка применяет­
ся для создания на отделываемой 
поверхности прочного непрозрачного 
блестящего или матового, скрываю­
щего естественную текстуру древе­
сины защитно-декоративного покры­
тия.

Прозрачная отделка характери­
зуется сохранением естественной 
текстуры древесины.

Имитационная отделка — это от­
делка, искусственно воспроизводя­
щая цвет и текстуру ценных деко­
ративных пород древесины. По

степени блеска поверхности отде­
лочных покрытий делятся на высо­
коглянцевые, полуглянцевые и ма­
товые.

Технологический процесс отделки 
поверхностей из древесины может 
состоять из следующих этапов: очи­
стки поверхностей от пыли, измене­
ния цвета поверхности (крашения, 
отбеливания), сушки окрашенной 
поверхности, грунтования или поро- 
заполнения, сушки грунтованной 
или порозаполненной поверхности, 
промежуточного шлифования з а ­
грунтованной поверхности, очистки 
поверхности от пыли, лакирования, 
отверждения слоя нанесенного л а ­
ка, шлифования слоя отвержденного 
лака и полирования покрытий.

В зависимости от применяемых 
лакокрасочных материалов, наличия 
оборудования и от требований к 
покрытию некоторые из указанных 
операций могут не производиться, 
могут повторяться или совмещаться.

Подготовка к отделке состоит из 
двух этапов — столярной и отделоч­
ной операций. Столярная подго­
товка состоит в устранении дефектов 
поверхностей путем заделывания тре­
щин, высверливания сучков и уста­
новки пробок из здоровой древесины, 
выравнивания и зачистки, циклева­
ния и шлифования.

Отделочная подготовка включает в 
себя обессмоливание, отбеливание, 
грунтование, сушку, шпатлевание, 
порозаполнение и крашение.

Существуют следующие методы 
отделки: пневматическое распыле­
ние, налив, окунание, в электро­
статическом поле, кистью и др.

В технологическом процессе отдел­
ки преобладает нанесение лакокра­
сочных покрытий на щитовые элемен­
ты и детали способом налива. Кромки 
щитов отделываются кромочным 
пластиком и отделочным материала­
ми методом налива.

Лакированные поверхности долж­
ны быть покрыты ровным слоем лака, 
без пропусков и потеков. Не допус­
каются пузыри и механические по­
вреждения пленки покрытия.
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В производстве мебели широко 
применяется облагораживание лако­
красочных покрытий — располиров- 
ка (для нитролаков) и шлифование 
и полирование (для полиэфирных). 
Поверхность, подлежащая полиро­
ванию, отшлифовывается, и покры­
тие в результате становится гладким. 
Полирование производится бараба­
нами с нанесенными на них полиро­
вочными пастами на полировальных 
станках.

Для выполнения технологических 
процессов отделки применяются сле­
дующие виды оборудования: подго­
товительное, для нанесения покры­
тий, сушильное, для промежуточно­
го шлифования и для облагоражи­
вания покрытий.

ГНУТЫЕ И ГНУТО-КЛЕЕНЫЕ 
ДЕТАЛИ

Детали криволинейной формы из 
массивной древесины можно изго­
товлять способом выпиливания или 
путем придания бруску криволиней­
ной формы загибанием его вокруг 
неподвижного шаблона на гнутар- 
ном станке.

Выпиливание деталей криволиней­
ной формы выполняется на ленточно­
пильных станках. При этом пере­
резаются волокна древесины и сни­
жается прочность деталей. Образо­
вание торцовых и полуторцовых 
поверхностей ухудшает условия по­
следующей обработки заготовок фре­
зерованием и их отделки.

Для изготовления гнутых криволи­
нейных деталей требуется специаль­
ное оборудование. Пропаренный бру­
сок с шиной изгибается вокруг 
шаблона. Прессующий ролик в месте 
изгиба прижимает брусок к шаблону. 
При этом слои бруска, примыкаю­
щие к шине, уплотняются.

Требования к качеству заготовок 
для гнутья: вести раскрой по пред­
варительной разметке, не допуская 
каких-либо дефектов, в том числе 
здоровых сучков, даже сросшихся 
с древесиной; косослой не должен 
превышать 5...10 %.

Изготовление криволинейных де­
талей можно производить путем 
склеивания. Такие детали называют­
ся гнуто-клееными. Для их склеива­
ния используют пресс-формы раз­
личных конструкций. Профиль гнуто­
клееной детали определяет конструк­
цию пресс-формы.

Целесообразно гнуто-клееные де­
тали изготовлять в специализиро­
ванных цехах фанерных заводов, где 
могут быть использованы кусковые 
отходы лущеного шпона.

После процесса гнутья технологи­
ческой процесс предусматривает 
сушку гнутых заготовок с последую­
щей их механической обработкой.

ДЕТАЛИ ИЗ ПЛАСТМАСС

Из пластмасс изготовляют различ­
ные погонажные изделия и заготов­
ки путем прессования исходных ком­
понентов в горячих и холодных 
пресс-формах. Из пластмасс изго­
товляют также полуящики, полко­
держатели, фурнитуру и др.

По происхождению полимеры де­
лятся на две группы — природные и 
синтетические. В настоящее время 
широко применяют синтетические 
полимеры. Они обладают свойством 
пластичности. Полимеры бывают 
термопластичные и термореактивные. 
При повышении температуры термо­
пластичные полимеры размягчаются, 
а при охлаждении твердеют.

Полимеры — основной компонент 
пластмасс. В их состав входят также 
наполнители, пластификаторы и 
красящие вещества.

Конструкционные пластмассы в 
зависимости от прочности делятся на 
три группы: высокопрочные, средней 
прочности и низкой прочности, а 
по структуре на две группы — пено- 
пласты и поропласты.

Пенопласты бывают эластичные и 
жесткие. Эластичные пенопласты 
применяются в качестве амортиза­
ционного материала в производстве 
мягкой мебели. Жесткие пенопласты 
применяются как конструкционный 
материал для изготовления деко­
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ров, тепло- и звукоизоляционных де­
талей.

К числу недостатков полимеров 
следует отнести: стоимость самых 
дешевых пластмасс выше стоимости 
древесины; плотность большинства 
пластмасс выше плотности древе­
сины; пластмассы более чувствитель­
ны к температуре и действию знако­
переменных нагрузок, чем древесина. 
При длительном действии повышен­
ных температур пластмассы обнару­
живают свойство холодной ползучес­
ти; прочностные, деформационные и

другие свойства пластмасс меняются 
во времени в сторону ухудшения, в 
результате чего они стареют быстрее, 
чем древесина.

Пластмассы могут перерабаты­
ваться путем прессования гранул 
или порошков, литьем под давлением, 
литьем без давления, путем пропуска 
через головки с различным профиль­
ным сечением для получения пого­
нажных изделий или трубчатых 
заготовок, формованием предвари­
тельно нагретых листов пневмо- и 
вакуум-способом.

ГЛАВА 5

ДЕКОРАТИВНЫЕ РАБОТЫ ПО ДЕРЕВУ

ДЕКОРАТИВНЫЕ КАЧЕСТВА 
ДРЕВЕСНЫХ ПОРОД

Каждой породе древесины прису­
щи свои физико-механические свой­
ства, цвет, строение и рисунок 
текстуры.

Для декоративных работ исполь­
зуются многие древесные породы, 
имеющие, как правило, различные 
цветовые характеристики и обраба­
тываемость. Их текстура бывает 
простой и сложной, замысловатой и 
даже причудливой, с мелкоштрихо­
вым и крупноштриховым рисунком, 
слабо и ярко, а иногда контрастно 
выраженным. Иногда в пределах 
одной разновидности дерева при 
определенном распиле его ствола — 
вдоль, поперек волокон под тем или 
другим углом к ним — получают 
различный характер рисунка.

В табл. 10 приведены внешние 
признаки, декоративные качества и 
применимость для художественной 
обработки основных пород древеси­
ны.

Все многообразие, всю гамму, па­
литру и колорит текстуры древесины 
в художественном отношении можно 
свести к двенадцати типам рисунков 
(рис. 54).

/ — древесные породы без выра­
женного рисунка текстуры, с поверх­

ностью ровного, спокойного цвета, 
на которой еле заметны направления 
волокон и линии годичных слоев 
(груша, липа);

2 — породы с мелкоштриховым 
рисунком текстуры древесины в резу­
льтате разрыва сердцевинных лучей; 
вблизи эти поверхности имеют мел­
кий однородный рисунок, а издали 
кажутся совершенно гладкими 
(бук, дуб);

3 — породы с муаровым, мало­
контрастным рисунком текстуры, 
характеризующимся шелковистым 
волнообразным отливом и блеском, 
хорошо видимым на больших плос­
костях (красное дерево, береза 
волнистая, серый клен);

4 — породы с полосатым рисунком 
текстуры, состоящим из узких или 
широких темных полос, получающих­
ся при радиальной плоскости разреза 
(красное дерево, орех);

5 — породы, образующие волни­
стые узоры рисунка (красное дерево, 
орех);

6 — породы, образующие штрихо­
вой угловатый рисунок (V-образный) 
при тангентальном разрезе годичных 
слоев, с контрастным цветом поздней 
и ранней древесины (дуб, ясень, кра­
сное дерево);

7 — породы с пороками строения 
древесины при тангентальном разре-

84



10. ДЕКОРАТИВНЫЕ КАЧЕСТВА ДР ЕВ Е СИ Н Ы  Р АЗ Л ИЧ НЫ Х  ПОРОД

Внешние признаки и декоративные качества Применение

Акация. Древесина ж елтовато-золотистая или олив­
ковая. Трудно обрабаты вается. Хорошо отделы­
вается
Береза. Древесина светлого шелковистого цвета, 
однородная по строению. Хорошо гнется и о б р а б а ­
тывается. Хорошо окраш ивается и отделывается. 
Особо ценится за  красивый рисунок карельская 
береза
Орех. Древесина имеет больш ое разнообразие 
рисунков и целую гамму цветовых оттенков — от 
светлых зеленовато-серых до темных красновато- 
коричневых. Древесина очень равномерной плот­
ности. Л егко и хорошо обрабаты вается и отделы­
вается
Дуб. Древесина однородная, стойкая к гниению. 
Цвет от светло-ж елтого до коричневых оттенков. 
Красивый рисунок текстуры, особенно радиального 
разреза. Хорошо окраш ивается и отделывается 
Ясень. Ц вет древесины от светло-ж елтого до розо­
вато-коричневого. П охож а на древесину дуба. Р и ­
сунок текстуры красивый
Клен. Древесина светлого цвета, иногда золотисто­
белого или розового. По внешнему виду похожа на 
древесину березы, но тверж е и прочнее. М ало коро­
бится и усыхает. Почти не трескается. Л егко о б р а ­
баты вается, окраш ивается и отделы вается. Особо 
ценится древесина свилеватая, в виде мелких, редко 
разбросанных завитков (глазков), известная под 
названием «птичий глаз», с атласным блеском 
Груша. Древесина розовато-светло-коричневого и 
красно-ж елтого однородного цвета, очень плотная, 
однородная и твердая, не трескается и не коро­
бится. Хорошо обрабаты вается, отделывается и 
имитирует черное дерево
Бук. Древесина имеет красивый рисунок, цвет от 
розовато-ж елтого до красновато-бурого с разно­
образием оттенков. С богатой палитрой штрихов 
(от сердцевинных лучей). Хорошо обрабаты вается, 
окраш ивается (имитируя древесину других пород) 
и отделы вается; пластичная, хорошо гнется и под­
дается тиснению
Л ипа. Древесина м ягкая, однородная с незамет­
ными слоями, очень светлая (почти белого цвета), 
с шелковистым блеском. Л егко обрабаты вается, 
окраш ивается, имитируя орех, красное и черное 
дерево, и отделывается
Ольха (белая и черн ая). У белой ольхи древесина 
светлая, как у березы, у черной — серо-розовая 
с оранжевым оттенком. Хорошо обрабаты вается, 
окраш ивается (имитируя текстуру ореха, красного 
и черного дерева), и отделывается 
Тополь серебристый. Древесина светлая, одноцвет­
ная. Хорошо отделывается
Древесина тропических пород. В основном разно­
видности красного дерева — от лимонно-желтого, 
светло-розового до темно-красного цвета со мно­
жеством различных сочетаний и оттенков. Д р еве­
сина более темного цвета обрабаты вается труднее, 
чем светлого, легко подкраш ивается, отделывается 
и полируется. Имеет незначительную усушку и 
коробление

Д л я  мозаичных и токарных работ, мелкой 
резьбы и инкрустации

Д л я резьбы, токарных и наборных работ 
вы жигания, раскраски, имитации тексту­
ры других пород. К арельская береза приме­
няется для изготовления художественной 
мебели
Д л я наборных и инкрустационных работ, 
для изготовления музыкальных инструментов

Д л я  резьбы, токарных и наборных работ, 
инкрустации; мореный (черный) дуб — для 
мозаичных работ

Д л я  токарных и наборных работ

Д л я  резных и токарных изделий, инкруста­
ции и наборных работ, а «птичий глаз» -  

для высокохудожественной мебели

Д ля тонкой художественной резьбы, токар­
ных, наборных и мозаичных работ

Д л я  токарных, резных и наборных работ, 
изготовления гнутой мебели

Д ля вы ж игания, токарных, резных и других 
художественных работ

Д ля токарны х работ, выжигания

Д л я  художественной и особенно стильной, 
мебели с резьбой 
То же, что и орех
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Рис. 54. Типы рисунков текс 
туры  древесины

;

и

7

10

2

5

8

11

3

6

9

12

зе (орех, ясень, карагач) рисунок 
криволинейный, несимметричный;

8 — штриховой рисунок при тан­
гентальном разрезе пород, с контра­
стным цветом ранней и поздней дре­
весины (дуб, ясень, красное дерево);

9 — породы с большим количест­
вом сучков, главным образом нераз- 
вившихся, неорганизованный штри­
ховой рисунок (дуб, акация, ель, 
сосна);

10 — рисунок, встречающийся при 
тангентальном разрезе комлевой час­
ти дерева и у деревьев с пороками 
строения древесины типа раковин, с 
перепутанными волокнами (орех, 
ясень, карагач);

/ /  — рисунок вида «птичий глаз» 
от перерезания неразвившихся (не­
проросших) почек (клен, ясень, ка­
рельская береза, тополь);

12 — рисунок у древесных пород с 
наплывами (капами), пятна и пере­
путанные линии годичных слоев.

Цвета пород древесины: белый —

липа, граб, клен, ель, береза, осина, 
пихта; серый — орех, ясень, акация; 
желтый — акация, сосна, самшит, 
карельская береза; розовый — гру­
ша, бук, ольха, яблоня; светло-корич­
невый— дуб, орех, каштан, груша; 
красный — красное дерево, груша; 
бурый — дуб, орех, бук, кедр, тик; 
темно-коричневый — орех.

ВИДЫ ХУДОЖЕСТВЕННО- 
ДЕКОРАТИВНОИ ОБРАБОТКИ 
СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИИ

Декор (декорирование)— система 
украшения изделия или интерьера, 
сооружения. Декоративно-художест­
венная обработка, в прошлом основ­
ной вид отделки изделий, в настоя­
щее время применяется преимущест­
венно при изготовлении художест­
венной мебели и художественного 
оформления общественных интерье­
ров. Особым спросом населения поль­
зуются такие изделия с художествен-
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ной отделкой, как детская мебель, 
гарнитуры спален и столовых, кухон­
ные наборы.

В последнее время для художест­
венно-декоративной обработки, по­
лучающей все более широкое рас­
пространение, применяют современ­
ные материалы, технологию и обору­
дование, что снижает трудоемкость 
наиболее сложных операций и поз­
воляет механизировать их выполне­
ние.

Основные виды художественно-де­
коративной обработки: имитацион­
ная и токарная обработка древесины; 
изготовление элементов рельефного и 
орнаментального декора; изготовле­
ние элементов наборного и наклад­
ного декора.

Применение того или иного вида 
декоративно-художественной отдел­
ки столярных изделий зависит от 
многих факторов, в частности от кон­
струкции и формы изделия или де­
тали, назначения изделия, характера 
отделываемой поверхности, способа 
получения и вида защитно-декора­
тивного покрытия и ряда других.

Для предохранения деревянных 
деталей и изделий, подвергшихся 
декоративной обработке, от воз­
действия внешней среды (воздуха, 
влаги, света, загрязнений) и для 
придания им лучшего внешнего вида 
лицевые поверхности древесины по­
крывают тонким слоем защитно-де­
коративных покрытий.

Прозрачные отделочные покрытия 
помогают сохранять, углублять и 
обогащать естественные декоратив­
ные свойства древесины.

ИМИТАЦИОННАЯ ОТДЕЛКА 
ДРЕВЕСНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Дефицит в декоративных облицо­
вочных материалах из древесины 
ценных и твердых лиственных пород 
(ореха, красного дерева, карельской 
березы, дуба, ясеня и др.) постоянно 
ставит перед наукой и производством 
вопросы об отыскании новых искус­
ственных декоративных отделочных и 
облицовочных материалов, с помо­

щью которых можно получать на от­
делываемых поверхностях рисунки 
текстуры древесины, идентичной или 
близкой к оригиналу — натуральной 
древесине.

Указанная цель достигается с по­
мощью имитации текстуры древеси­
ны — отделки, искусственно вос­
производящей цвет и текстуру цен­
ных декоративных пород древесины 
на древесине малоценных пород, не 
имеющих красивой текстуры, при 
отделке ДСтП, ДВП и фанеры. 
Имитационная отделка может быть 
прозрачной и непрозрачной. При 
непрозрачной имитационной отделке 
естественная текстура древесины 
полностью скрывается и искусст­
венно создается новая текстура пу­
тем нанесения лакокрасочных или 
пленочных материалов. Один из 
видов непрозрачной имитационной 
отделки — ламинирование ДСтП и 
ДВП (облицовывание с одновремен­
ной отделкой). При прозрачной 
имитационной отделке древесины 
малоценных пород используют кра­
сители близкие к цвету имитируемой 
породы древесины.

Существует три основных метода 
имитационной отделки, применяю­
щихся в промышленности:

нанесение искусственного рисунка 
текстуры ценной породы древесины 
крашением или печатью непосредст­
венно на поверхность древесины; 
облицовывание поверхности древеси­
ны и древесных материалов тек­
стурной бумагой с последующей от­
делкой лакокрасочными материала­
ми;

облицовывание поверхности древе­
сины и древесных материалов тек­
стурной бумагой и пленками, кото­
рые напрессовываются на поверх­
ность с одновременным созданием на 
них защитно-декоративного покры­
тия.

Фотохимический метод заключает­
ся в нанесении на хорошо подготов­
ленную поверхность деталей рисун­
ка имитируемой породы древесины с 
помощью специальных фотошабло­
нов. Этим методом можно получать
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Рис. 55. С хем а станка д ля  одноцветной ими- 
тацмонной печати:
I —  стани на ; 2 —  ванна д л я  к р а с и тел я ; 3 —  р а­
к е л ь ; 4 —  печатный ц и ли н др ; 5 —  о ф сетн ы й  ци­
ли ндр ; 6, 8 —  по даю щ ие вальцы ; 7 —  д е та л ь ; 
9 —  вы тяж ная тр уба

рисунки, состоящие из двух-трех цве- 
тов. Из-за ряда недостатков (низко­
го качества воспроизводимых рисун­
ков, несовершенства техники и низ­
кой производительности) этот метод 
не получил широкого распростране­
ния.

Вместе с тем в деревообрабаты­
вающей промышленности приме­
няется одно из направлений фото­
химического метода имитационной 
отделки древесины, получившее наз­
вание шелкографии — нанесение ри­
сунка с помощью капроновой или 
шелковой сетки и резинового шпате­
ля. Этим методом на поверхности 
изделий мебели наносят различные 
ритмические элементы узорчатых ри­
сунков, представляющих собой как 
симметричные, так и несимметричные 
орнаменты геометрических фигур, 
растений и т. д.

Широко используется при отделке 
древесины типографская печать.

Имитацию методом типографской 
печати можно производить тремя 
способами — высокой, глубокой и 
плоской печати. Впервые в СССР 
метод глубокой типографской печати 
для имитации текстуры древесины 
ценных пород был освоен и применен 
в I960 г. на Киевской мебельной

фабрике им. Боженко, где был 
разработан и изготовлен станок для 
одноцветной имитационной печати 
(рис. 55). Работа станка происходит 
следующим образом. Печатная крас­
ка из ванны 2 забирается углубле­
ниями печатного цилиндра 4, излиш­
ки краски снимаются ракелем 3. 
Углубления печатного цилиндра 
представляют собой копию естествен­
ной текстуры древесины ценных по­
род, сфотографированную с нату­
рального образца и перенесенную на 
металлическую поверхность цилинд­
ра фотохимическим методом. При 
вращении печатного цилиндра ими­
тируемый рисунок текстуры перено­
сится на поверхность офсетного ци­
линдра 5, а затем на деталь 7, кото­
рая пропускается между резиновым 
подающим вальцом 8 и офсетным 
цилиндром 5.

На этой же фабрике совместно с 
институтами УкрНИИМОД и Укр- 
Гипромебель была разработана и 
изготовлена машина для двух- и 
трехцветной печати текстуры ценных 
пород древесины (рис. 56). Обра­
батываемые детали из бункера 1 син­
хронно через каждые 20 с подаются 
на приводной роликовый конвейер с 
нижними, приводными, 2 и верхними, 
неприводными, 3 роликами. По роли­
ковому конвейеру щит поступает к 
печатному агрегату 4, где валом 5 с 
полиуретановым покрытием на по­
верхность щита наносится фоновый 
рисунок. Краска на вал передается 
от цилиндра 6, а на него — из ванны 
7. Далее щит проходит через су­
шильную секцию 8 и поступает к 
печатному агрегату 9, где на фон на­
носится основной рисунок. После 
подсушки в сушильной секции 10 на 
щит в печатном агрегате 11 наносит­
ся контурный рисунок, и щит посту­
пает на роликовый конвейер прием­
ного стола 12, где происходит под­
сушка текстуры. Затем щиты вруч­
ную снимают со стола и укладывают 
на ребро для окончательной под­
сушки. Высушенные щиты поступают 
на отделку.

Сущность имитационной отделки
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Рис. 56. С хем а машины д ля  трехцветной пе­
чати текстуры  древесины ценных пород

по способу глубокой печати заклю­
чается в том, что рисунок текстуры 
древесины обычно в две, три или 
четыре краски способом глубокой 
печати предварительно наносят на 
обрабатываемую поверхность древе­
сины, после чего поверхность отде­
лывают лаками по обычной техноло­
гии.

ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА 
ДРЕВЕСИНЫ.
ТОКАРНЫЙ ДЕКОР

Точение — один из наиболее ста­
рых видов механической и художест­
венно-декоративной обработки дре­
весины. Обработанная на токарном 
станке заготовка древесины может 
иметь форму цилиндра, конуса, шара 
или их сочетаний, а получаемые при 
этом элементы можно превращать в 
разнообразные по назначению пред­
меты и изделия: ручки для ин­
струментов, шкатулки, фигуры шах­
мат, игрушки и др. Для токарных 
изделий характерны законченность 
форм, малая высота неровностей 
обработанной поверхности, богатст­
во светотени, овальная форма геоме­
трических фигур, быстрота и просто­
та изготовления с использованием 
простейшего оборудования и инстру­
ментов.

Точеные детали находят примене­
ние в мебели, интерьере, бытовой 
утвари, сувенирах, игрушках, спор­
тивном инвентаре и т. п., причем 
эти детали могут нести функции 
как конструктивных элементов, так и 
декоративных. Токарная обработка 
позволяет богаче и лучше раскрыть 
особенности текстуры древесины. 
Для токарной обработки можно 
использовать любую породу древеси­
ны, однако лиственные, особенно ли­
па, береза и ясень, в токарных 
работах применяются более широко. 
Из древесины клена, ореха, груши, 
яблони, карельской березы, дуба 
изготовляют ценные художествен­
ные поделки.

Процесс точения выполняется при 
вращательном движении заготовки 
(реже резца) и прямолинейном дви­
жении подачи. По направлению по­
дачи резца относительно оси враще­
ния различают продольное (или 
осевое) и поперечное точение.

В процессе продольного точения 
движение подачи осуществляется 
вдоль оси вращения заготовки. При 
этом срезается непрерывная винто­
вая стружка постоянного сечения. 
Для черновой обточки (обдирки) 
применяют желобчатые резцы, а для 
чистового точения — плоские.

В процессе поперечного (радиаль­
ного) точения движение подачи 
происходит при подаче резца перпен­
дикулярно* оси вращения по направ­
лению радиуса. При этом срезает­
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Рис. 57. С хем а токарного станка с подруч­
ником ТП40-1

ся спиральная стружка постоянной 
толщины. Поперечное точение с тан- 
гентальной подачей резца характери­
зуется равномерно уменьшающейся 
за период работы толщиной стружки.

Точение деталей из древесины про­
изводится на токарных станках. При 
точении обработанная поверхность 
может быть внешней или внутренней, 
цилиндрической, конической или 
сложной, образованной сочетанием 
различных кривых.

По характеру базирования (кре­
пления) обрабатываемых деталей то­
карные станки подразделяются на 
центровые, лобовые и бесцентровые 
(круглопалочные). В центровых 
станках обрабатываемая заготовка 
базируется в центрах шпинделя и 
задней бабки. Короткие обрабаты­
ваемые заготовки крепятся в патро­
нах шпинделя станков. Лобовые 
станки на шпинделе несут план­
шайбу (диск), к которой крепится 
обрабатываемая заготовка. Обычно 
в этих случаях толщина обрабаты­
ваемой заготовки мала по сравне­
нию с ее диаметром. В бесцентровых 
токарных станках резание выполняет 
пустотелая токарная ножевая голов­
ка, а обрабатываемая заготовка по­
дается по оси вращения.

На рис. 57 показан универсальный 
центровой токарный станок легкого

типа с ручной подачей резца, пред­
назначенный в основном для про­
дольного точения. Станок состоит из 
станины 2, закрепленной на тумбе /. 
На станине расположены передняя 
бабка 3 и задняя передвижная бабка
8 с зажимным центром 7. Осевое 
перемещение зажимного пинольного 
центра происходит с помощью махо­
вичка 9. Передняя бабка имеет при­
водной шпиндель 4 с центром и план­
шайбой 5 для лобового точения. 
Планшайба крепится на шпинделе с 
помощью резьбы. В качестве опоры 
для резца на станине установлен 
подручник 6, который может переме­
щаться в горизонтальной плоскости 
параллельно обрабатываемой детали 
и в направлении перпендикулярном 
ей. Верхняя опорная горизонтальная 
скоба подручника своим вертикаль­
ным стержнем вставлена в полую 
стойку-муфту и может устанавли­
ваться на требуемую высоту.

При обточке плоских деталей и 
торцов большого диаметра заготовка 
крепится на планшайбе диаметром до 
400 мм. Задняя бабка свободно пере­
двигается по направляющим и может 
закрепляться на любом расстоянии 
от -передней бабки соответственно 
длине обрабатываемой детали.

В промышленности наибольшее 
распространение получили центро-
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Рис. S8. Набор инструм ентов для токарных 
работ

вые продольные токарные станки 
ТП40-1 и ТС-40 (легкого типа) с 
ручной подачей резца и токарные 
станки с механической подачей суп­
порта ТС63-1 (среднего типа).

На рис. 58 показан набор инстру­
ментов для токарных работ: а — 
черновой для предварительной об­
точки (обдирки)— полукруглая ста­
меска с лезвием шириной 3...25 мм;
б — чистовой (отделочный)— плос­
кая отделочная стамеска с лезвием 
шириной 5...50 мм; в — специаль­
ный инструмент для обработки углуб­
лений и внутренних поверхностей, 
выполнения элементов резьбы и пр.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ 
РЕЛЬЕФНОГО ДЕКОРА

Рельеф — это выпуклое скульптур­
ное изображение на плоскости, часто 
используемое как мебельное украше­
ние.

Горельеф — высокий рельеф, скуль­
птурное изображение, выступающее 
на плоской поверхности более чем 
на половину своего объема.

Барельеф — низкий рельеф,

скульптурное украшение, выступаю­
щее на плоской поверхности менее 
чем на половину своей толщины.

Рельефное лакирование — резьба 
по толстому слою лака (китайская 
техника).

Рельефный декор выполняется об­
работкой древесины резанием и дав­
лением (различные виды резьбы, 
гравирование, тиснение).

Искусство художественно-декора­
тивной обработки древесины имеет 
многовековую историю и богатые 
традиции. В последние годы с воз­
растанием благосостояния советско­
го народа повышается его интерес к 
различным видам ручного труда, 
имеющего художественное значение. 
Среди художественной обработки 
древесины самой распространенной и 
любимой в народе была и остает­
ся резьба по дереву. Многие поколе­
ния людей украшали резьбой свои 
жилища, мебель, бытовую утварь, 
орудия труда, игрушки, сувениры. 
Лучшие изделия, созданные народ­
ными умельцами — мастерами-рез­
чиками, хранятся в национальных 
музеях.

По способу выполнения различают 
следующие виды резьбы, получившие 
наибольшее признание и распрост­
ранение: плосковыемчатая, или уг­
лубленная; рельефная; прорезная, 
или ажурная; скульптурная, или 
объемная; домовая, или корабель­
ная; комбинированная резьба и т. п.

В зависимости от сюжета резьба 
может отражать мотивы раститель­
ного стилизованного орнамента, гео­
метрического, зооморфного (стили­
зованные фигуры животных) и ком­
бинированного.

Мелкий рельефный несложный ри­
сунок может быть получен путем 
ручного гравирования по трафаре­
там и механизированного — по копи­
рам. Мелкий и средней глубины 
рельеф может быть получен путем 
обработки поверхности древесины 
давлением (тиснением) при помощи 
гравировального металлического 
штампа с негативным изображе­
нием узора (рисунка).

91



Плосковыемчатая резьба (геомет­
рическая и контурная) отличается 
тем, что ее фоном является плоская 
поверхность украшаемого изделия 
или детали, а рисунок резьбы обра­
зует различной формы углубления — 
выемки. Глубина резного рисунка 
небольшая.

Особенностью геометрической 
резьбы является то, что она выпол­
няется в виде двух-, трех- и четырех­
гранных выемок, которые образуют 
на обрабатываемой плоскости свое­
образный узор из простейших геоме­
трических фигур: треугольника, пря­
моугольника, ромба, окружности. 
Глубина выемок небольшая. Худо­
жественное оформление обрабаты­
ваемой поверхности весьма разнооб­
разно.

Особенность контурной резьбы — 
неглубокие тонкие двугранные выем­
ки, проходящие по контуру рисунка. 
Этот метод используют при изобра­
жении листьев, цветов, фигурок 
животных, птиц и т. п. Этот вид 
резьбы часто используется в сочета­
нии с другими видами резьбы.

Плоскорельефная резьба — резьба 
с заоваленными контурами, с поду­
шечным, подобранным (выбранным) 
фоном. Рельеф резьбы невысокий, 
расположен в одной плоскости на 
уровне украшаемой поверхности из­
делия.

Рельефная резьба бывает двух 
разновидностей: с низким релье­
фом — барельефная резьба и с вы­
соким рельефом, имеющим более 
богатую игру светотени,— горельеф­
ная резьба. Находит применение при 
изготовлении современной стилизо­
ванной мебели (на спинках стульев 
и кресел), а также в виде накладно­
го декора отдельных элементов худо­
жественного украшения корпусной 
мебели.

У прорезной, или ажурной, резьбы 
удален фон, а сама резьба выполнена 
с использованием методов и техники 
рельефной и плоскорельефной резь­
бы. Операции этого вида резьбы 
могут быть механизированы и вы­
полняться на специальном высоко­

производительном оборудовании, с 
получением больших серий различ­
ных накладных элементов для укра­
шения фасадов художественной ме­
бели.

В скульптурной, или объемной, ре­
зьбе элементы рельефного изображе­
ния частично или полностью отде­
ляются от фона, превращаясь в эле­
менты скульптуры. Элементы этой 
резьбы используются для украшения 
интерьеров и высокохудожественной 
мебели классических стилей.

Домовая, или корабельная, резьба 
выполняется простейшими видами 
инструмента (топорами,пилой, доло­
том) с использованием методов и 
приемов рельефной, прорезной и 
скульптурной резьбы. Используется 
для украшения деревянных построек, 
фронтонов домов, особенно дачных 
и садовых домиков, наличников окон, 
веранд, входов, перил и т. п.

Элементы резьбы по дереву вы­
полняют главным образом на дре­
весине следующих пород: липы, оль­
хи, сосны, ели, кедра, тиса, березы, 
осины, тополя, дуба, бука, ореха, 
груши, клена, яблони, черешни, пла­
тана, ясеня, самшита и др.

Для выполнения элементов резьбы 
по дереву применяются долота и 
стамески различной формы. Прямые 
стамески (рис. 59, а) с шириной 
лезвия 3...30 мм используются в 
основном для зачистки фона в рель­
ефной и контурной резьбе. Полу­
круглые стамески (рис. 59, б, в, г) 
применяются для вырезки полукруг­
лых лунок при выполнении всех 
видов резьбы, кроме геометрической. 
Стамески-клюкарзы (рис. 59, д ) при­
меняются для выполнения горельеф­
ной резьбы и операций резания в 
труднодоступных местах. Стамески- 
уголки (рис. 59, е) используются 
при выборке узких линий, различных 
канавок. Стамески-церазики (рис. 
59, ж) — для прорезки жилок. Ста­
мески-косячки (рис. 59, з ) — основ­
ной инструмент для выполнения гео­
метрической резьбы.

Кроме ручной, получает развитие 
и машинная резьба рельефных эле­
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Рис. 59. Набор инструментов д ля  резьбы по 
дереву

ментов малых размеров, осущест­
вляемая на копировально-фрезерных 
станках.

Институт УкрГипромебель разра­
ботал и внедрил в промышленность 
новый метод получения рельефного 
декора обработкой древесных мате­
риалов давлением, достаточным для 
появления необратимых деформаций. 
Декоративные рельефы могут при­
меняться как на щитовых элементах 
из необлицованных ДСтП, так и на 
деталях, облицованных натуральным 
и синтетическим шпоном или плено­
чными материалами, например искус­
ственной кожей. Отделка облицован­
ных мебельных деталей с рельефным 
декором производится по типовой 
технологии нитроцеллюлозными и 
полиуретановыми лаками, необлицо­
ванных — нитроэмалями. Простота и 
дешевизна изготовления оснастки 
позволяет разнообразить виды релье­
фов и выпускать серии изделий и 
наборов мебели на едином каркасе, 
но отличающихся друг от друга 
внешним видом и рисунком рельефа.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ 
ОРНАМЕНТАЛЬНОГО ДЕКОРА

Орнамент — это художественное 
украшение, узор, характеризующий­
ся ритмическим расположением эле­

ментов рисунка. Розетка — орнамент 
в виде круга, составленный из цве­
точных лепестков. Орнаментальный 
декор заключается в отделке повер­
хности мебели выжиганием или рос­
писью клеевыми, темперными, масля­
ными и другими красками.

Обработка поверхности мебели 
выжиганием может выполняться тре­
мя методами — пиротипией (горячее 
печатание), пирографией (горячее 
рисование) и обработкой кислотами. 
В первом случае характер цветового 
тона рисунка и фона определяется 
давлением и продолжительностью 
контакта. Обработанная поверхность 
в дальнейшем отделывается прозрач­
ными лакокрасочными материалами. 
Во втором случае рисунок наносят 
вручную нагретой иглой. Выжигание 
кислотами состоит из нанесения на 
обрабатываемую поверхность пара­
фина, выскабливания рисунка, трав­
ления, промывки и нейтрализации. 
Наиболее пригодны для выжигания 
древесина липы, ольхи, тополя.

Выжигание применяют для отдел­
ки детской мебели, бытовой утвари, 
деревянной посуды, шкатулок, суве­
ниров. Пирографические работы про­
изводятся с помощью электровыжи- 
гателя. Он состоит из понижающего 
до 6... 12 В трансформатора, провода 
в шланге и ручки со штифтом,
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наконечник которого представляет 
собой нихромовую проволоку, согну­
тую под некоторым углом. Прибор 
включают в осветительную сеть.

Отделка орнаментальной росписью 
характерна для народных промыс­
лов. В России уже давно возникла 
и широко применяется загорская, 
хохломская и городецкая росписи, на 
Украине — петраковская роспись, в 
Средней Азии — казахская и узбек­
ская росписи, в Прибалтике и на 
Севере свои виды и свои методы 
росписи, отражающие национальный 
колорит отделки изделий из древе­
сины.

Наибольшими художественно-де­
коративными достоинствами облада­
ет хохломская роспись — русский на­
циональный кустарный способ ук­
рашения изделий из древесины липы, 
реже из других пород. Способ при­
меняется мастерами Горьковской об­
ласти (г. Семенов, фабрика художе­
ственных изделий «Хохломская рос­
пись») для отделки токарных деко­
ративных изделий (посуды, сувени­
ров, шкатулок, детских игрушек и 
мебели). Сущность метода состоит в 
пропитке изделий вначале раствором 
специальной глины, затем олифы, 
сушке и нанесении рисунка жаро­
упорных красок. Высушивание («за­
калка») производится в русской печи 
при 120... 130° С. Под влиянием высо­
кой температуры лаковая пленка 
желтеет. «Серебро» превращается в 
«золото», приобретая характерный 
цветовой оттенок, получивший наз­
вание «золотой хохломы».

Наиболее древний орнамент хох­
ломской росписи — «травка», рису­
нок, построенный соединением мел­
ких форм: листьев, веток, ягод в со­
четании черного, красного и золотого 
цветов. Кроме «травки», используют­
ся узоры «Кудрина», «древко» и др.

Загорская роспись — это роспись с 
использованием выжигания для от­
делки шкатулок, солонок, сувениров 
(матрешек). Технология росписи— 
выжигание контура по трафарету 
рисунка, роспись гуашью в яркие 
цвета: желтый, красный, синий, зеле­

ный, черный, белый, розовый, ко­
ричневый. При отделке матрешек 
деревянная поверхность закраши­
вается полностью, затем наносится 
бесцветный лак.

Городецкая роспись служит для 
отделки хлебниц, декоративных таре­
лок, подносов, детских игрушек и 
стульчиков, лошадок-качалок и др. 
Роспись — стилизованные цветы 
красного цвета с белой «оживкой», 
птицы, лошади. Технология росписи: 
нанесение прозрачного или непроз­
рачного грунта (лак, эмаль),роспись 
масляной краской, отделка прозрач­
ным нитроцеллюлозным лаком.

Петриковская роспись служит для 
отделки ваз, панно, шкатулок, коро­
бочек. Мотивы рисунков — расти­
тельные элементы (цветы, виноград, 
ягоды, листья и др.). Технология 
росписи: грунтовка поверхности, на­
несение черного лака,роспись кистью 
малярными красками, сушка, отдел­
ка бесцветным синтетическим лаком, 
сушка, шлифование и полирование.

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ 
НАБОРНОГО ДЕКОРА

Наборной декор (мозаика, интар­
сия, инкрустация, маркетри) как ме­
тод декоративно-художественной об­
работки предметов быта и столяр­
ных изделий был распространен еще 
в далеком прошлом. В настоящее 
время используется при изготовлении 
уникальных произведений, декора­
тивных панно в общественных зда­
ниях и других произведений декора­
тивно-прикладного искусства (ме­
бели, музыкальных инструментов и 
др.).

Мозаика — художественный на­
бор рисунков и орнаментов, состав­
ленных из небольших разноцветных 
кусочков одного или нескольких ма­
териалов, плотно пригнанных друг к 
другу и прикрепленных на общем 
основании.

Если в массиве изделия или эле­
мента выбирают углубление, соответ­
ствующее форме и толщине мозаич­
ного набора, который вклеивается за ­

94



Рис. 60. Набор инструментов для мозаичных 
работ:
а —  н о ж -р езак  из стальн о й  п ласти н ки ; б — нож- 
р еза к  со  см ен ны м и  р езц а м и ; в —  но ж -пилка с 
к р угло й  р уч ко й ; г  —  но ж -пилка с ручны м  ко р п у­
с о м ; д  —  ц и р к у л ь -р е за к ; е , ж  —  притирочны е д е ­
ревянны й и м етал лич ески й  м о ло тки

подлицо с изделием, то такой способ 
называется интарсией. Разновид­
ность ее — индийская интарсия, 
представляющая собой контурный 
орнамент из металла, впрессован­
ного в древесину заподлицо с по­
верхностью.

Мозаика, составленная из одно­
родного материала, например из 
древесины, называется наборным де­
ревом, а составленная из различных 
материалов — инкрустацией. Инкру­
стация — это плоскостной орнамен­
тальный или сюжетный набор из раз­

личных материалов (металла, сло­
новой кости, перламутра и др.), 
полностью скрывающий основу.

Маркетри (наборное дерево) — 
мозаика по дереву, орнаментальный 
или сюжетный набор (мозаичные 
изображения или орнаментальные 
композиции), выполненный из тонких 
пластинок древесины, фанеры, стро­
ганого или лущеного шпона различ­
ных пород, скрывающий отделы­
ваемую поверхность.

Для изготовления наборного дере­
ва могут быть использованы два 
приема: первый — элементы мозаики 
наклеивают на подготовленный рису­
нок; второй — в фон изготавливаемо­
го набора (строганый шпон, бумагу, 
картон) врезают его элементы, кото­
рые крепятся с обратной стороны бу­
магой, намазанной клеем.
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Основными материалами для изго­
товления наборного дерева (маркет­
ри) служат листы строганого шпона 
толщиной 0,5... 1,5 мм различных 
древесных пород: березы (особенно 
карельской), граба, груши, яблони, 
дуба, клена, каштана, ореха, плата­
на, самшита, красного дерева и др.

Для мозаичных работ использует­
ся следующий набор инструментов 
(рис. 60): ножи-резаки различных 
форм и размеров, циркуль-резак, 
пилка-резак, притирочные молотки.

В деревянной мозаике орнамент 
нашел широкое применение при соз­
дании узоров художественного пар­
кета, мозаичных композиций для 
украшения мебели и предметов быта. 
Каждая эпоха, каждый стиль в архи­
тектуре, каждый народ выработали 
свои мотивы, свои формы, свою сис­
тему орнамента. По характеру компо­
зиции орнамент может быть ленточ­
ным, сетчатым, в форме квадрата, 
ромба, треугольника и др., вписан­
ным в круг или другую геометри­
ческую фигуру; по мотивам — геоме­
трическим, растительным, зооморф­
ным (со стилизованными фигурами 
животных).

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ 
НАКЛАДНОГО ДЕКОРА

Накладной декор содержит в себе 
как отдельные элементы имитацион­
ного, токарного, рельефного, орна­
ментального и наборного декоров, 
так и их сочетания. Он широко при­
меняется в производстве мебели, 
выполняя функции художественно­
декоративной отделки изделий.

Элементы накладного декора ис­
пользуются также при оборудовании 
интерьеров кафе, ресторанов, конце­
ртных залов и т. п., сохраняя при 
этом декоративно-художественные 
функции.

Кроме чисто декоративных функ­
ций, накладной декор в производ­
стве мебели определяется и функ­
циональными задачами, в частности 
применением различных типов лице­
вой фурнитуры.

Форма и конструктивное решение 
фурнитуры определяются функцио­
нальными и эстетическими требова­
ниями к мебели: форма должна
наиболее полно отвечать своему 
назначению и композиционному ре­
шению изделия, согласовываясь с ху­
дожественными и техническими свой­
ствами применяемых материалов. 
Для изготовления декоративных эле­
ментов фурнитуры используются: 
древесина, пластмассы, металлы (в 
основном цветные), керамика, а так­
же их сочетания. Виды фурнитуры и 
декоративных элементов: мебель­
ные ручки, ключевины, футорки, 
заглушки, мебельные кнопки, розет­
ки, жилки, орнаменты, решетки, 
изделия для закрывания кромок, 
щелей, проемов, элементы маскиров­
ки крепежных изделий и т. п.

Ожидается, что в перспективе на­
правление художественного оформ­
ления изделий мебели накладными 
декорами получит широкое развитие. 
Большой вклад в этом деле сделан 
Всесоюзным проектно-конструкторс- 
ким и технологическим институтом. 
Им предложен метод использования 
накладных декоров барельефного 
характера, изготавливаемых из же­
сткого пенополиуретана на простых 
полиэфирах. Этот материал хоро­
шо формуется и хорошо имитирует 
древесину.

Метод декорирования мебели нак­
ладными украшениями позволяет 
получать несколько вариантов ф аса­
дов изделия на основе одного кон­
структивного решения и многих ри­
сунков и форм декоров.

Важное место в повышении худо­
жественно-эстетического уровня ме­
бели (главным образом мягкой) 
занимают также облицовочные ме­
бельные ткани, а в мебели для 
транспорта — искусственные кожи с 
нитроцеллюлозным (нитроискожа) и 
поливинилхлоридным (винилиско- 
жа) покрытием на тканевой основе 
с гладким, тисненым и рельефным 
рисунком. Их декоративно-художест­
венные качества определяются цве­
том, рисунком и фактурой.
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ГЛАВА 6

РЕМОНТ И РЕСТАВРАЦИЯ СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИИ

УДЛИНЕНИЕ СРОКА СЛУЖБЫ 
ИЗДЕЛИЙ

Длительное пользование изделия­
ми приводит к образованию дефек­
тов, сокращающих сроки их службы. 
Дефекты устраняются при периоди­
ческих ремонтах. При недоброкачест­
венном изготовлении изделий по­
требность в ремонтах возникает иног­
да в самом начале их эксплуата­
ции.

Температура в помещениях, где 
находятся изделия из древесины, 
рекомендуется правилами их экс­
плуатации. Относительная влаж ­
ность воздуха не выше 65 %. Мебель 
ставится не ближе чем на расстояние 
500 мм от отопительных приборов; 
ее необходимо оберегать от механи­
ческих повреждений и загрязнения. 
Для предотвращения поломок при 
транспортировке применяют упаков­
ку с установкой между отдельными 
изделиями соответствующих прокла­
док.

Мебель перевозится в крытых 
автомобилях и железнодорожных 
вагонах. При перевозке мебели в 
открытых автомобилях на короткие 
расстояния ее закрывают брезенто­
выми покрытиями. При поврежде­
ниях мебели следует безотлагатель­
но производить ремонт. Все ремонты 
разделяются на мелкие, средние и 
крупные.

В случае нарушений сроков ре­
монтов изделия из древесины могут 
прийти в полную негодность.

Мелкий профилактический ремонт 
состоит из ремонта конструктивных 
элементов и отделочных покрытий. 
Такие ремонты выполняются в местах 
пользования столярными изделиями. 
Для того чтобы своевременно уста­
новить необходимость в мелком ре­
монте, необходимо осуществлять 
технический надзор за пользованием 
столярными изделиями. Средние и 
крупные ремонты мебели выполняют­

ся в специальных мастерских, цехах 
предприятий и службах бытового 
обслуживания населения.

ПРИЧИНЫ ПОРЧИ ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

В результате изменений темпера­
туры в помещениях, где находятся 
изделия из древесины, в их деталях 
могут появляться трещины, в кото­
рых сосредоточиваются влага и 
грязь, ускоряющие износ изделий.

Значительный вред изделиям из 
древесины наносят насекомые. Так, 
опасным вредителем древесины яв­
ляется шашель.

Под влиянием влаги движущиеся 
детали увеличивают свои размеры, 
что затрудняет их движение. При по­
тере жесткости рамок могу появлять­
ся перекосы.

При перегрузке изделий и при 
длительной их эксплуатации изнаши­
ваются шиповые соединения. При 
большом износе шипов могут иметь 
место также их поломки.

Высокая температура в помеще­
ниях приводит к чрезмерному высы­
ханию деталей изделий с изменением 
их формы, называемом коробле­
нием, которое вызывает затруднение 
в движении движущихся частей ме­
бели, неполадки в работе зам­
ков. При больших перегрузках ме­
бели возникают неожиданные ее по­
ломки.

Окна и двери находятся в неблаго­
приятных условиях эксплуатации. На 
их состояние влияют деформации, 
появляющиеся в стенах зданий. 
Кроме того, в результате большой 
разницы в температуре и влажности 
воздуха снаружи и внутри здания 
усугубляются условия, влияющие на 
порчу оконных блоков и наружных 
дверей.

Ткани мягкой мебели загрязняют­
ся и могут поражаться молью.

В столярных изделиях используют­
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ся различные виды фурнитуры, ко­
торые под воздействием влаги под­
вергаются коррозии.

РЕМОНТ СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИЙ

В народном хозяйстве ремонт 
мебели занимает значительное место. 
Из общего количества имеющейся у 
населения и требующей ремонта ме­
бели 56 % составляет корпусная, 
36 % — мебель для сидения и леж а­
ния и 8 % — кухонная, детская и пр.

Дефекты поступающей в ремонт 
мебели делятся на следующие груп­
пы: ослабление и разрушение шипо­
вых соединений в рамках, коробках, 
ящиках и т. п.— 25,5% ; поврежде­
ния (поломки) отдельных деталей, 
пружин, фурнитуры — 17,7 %; пов­
реждения облицованных покрытий из 
шпона, пленок, тканей — 12,8 %; по­
вреждения лаковых покрытий — 
44 %.

Первые два вида повреждений, 
составляющих 43,2 %, могут быть 
ликвидированы как на предприятиях, 
так и дома у заказчика (в зависимо­
сти от их степени); вторые два вида, 
составляющие 56,8 %, ликвидируют­
ся в основном в условиях предприя­
тия.

Для ремонта столярного изделия 
необходимо предварительно выпол­
нить работу по его разборке. В пер­
вую очередь надо демонтировать те 
части изделия, которые могут раз­
биться: зеркала, стеклянные полки и 
др. Затем вынуть ящики и полуящи- 
ки. При трудностях в вывертывании 
шурупов применяется керосин. В 
мебельных изделиях щитовой кон­
струкции откручиваются стяжки и 
таким образом отсоединяются щиты 
перегородок, боковых стенок и зад­
ней части. Сложнее разборка изделий 
рамочной конструкции.

Важной ремонтной операцией счи­
тается заделка трещин. Небольшие 
трещины заделывают составом, изго­
товленным из мела, олифы и клея. 
Трещины толщиной более 1 мм заде­
лывают вставками из строганого 
шпона или из массивной древесины.

Места вставок зачищают двойным 
рубанком, стамеской или циклей.

Поверхности, пораженные шаше- 
лем, подлежат неотложному ремонту. 
Прежде всего в отверстия необходи­
мо ввести раствор нафталина в бен­
зине или раствор одной части кероси­
на с тремя частями скипидара. 
После этого отверстия следует зама­
зать парафином или воском. Далее 
надо произвести отделку пораженных 
шашелем поверхностей. Облицован­
ные поверхности подлежат повторно­
му облицовыванию. Если в ре­
зультате поражения шашелем появи­
лись элементы гниения, эти детали 
полностью заменяют.

Дефекты облицованных поверхно­
стей в виде отставания строганого 
шпона от основы на небольшой плос­
кости с образованием выпуклости 
устраняются путем надреза под уг­
лом 30...40° к направлению волокон. 
Далее под строганый шпон вводят 
клей, а затем шпон притирают молот­
ком. Для этой операции можно также 
применять горячий утюг.

При повреждениях облицованных 
поверхностей на больших участках 
необходимо сделать вставки из 
строганого шпона, одинакового по 
структуре и направлению волокон. 
Значительные повреждения строга­
ного шпона вызывают необходимость 
нового облицовывания поверхности.

Различные сборочные единицы, ко­
торые перестали двигаться в связи 
с разбуханием деталей по причине 
повышенной влажности, необходимо 
прежде всего высушить. После сушки 
детали обрабатывают, обеспечивая 
размеры, предусмотренные чертежом 
изделия. Для того чтобы сохранить 
размеры, на деталях укрепляют то­
ненькие планочки. При тугом откры­
вании и закрывании дверок кромки 
следует прострогать в местах, кото­
рые приводят к затрудненному 
передвижению. Небольшие перекосы 
дверок устраняют, по возможности, 
без снятия дверок с петель.

В ряде конструкций современной 
мебели дверки передвигаются по па­
зам. В случае трудности передвиже­
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ния необходимо узкой стамеской, 
равной ширине паза, подчистить его 
в узких местах. Если пазы сделаны 
не в полках, а в соответствующих 
брусках, то при необходимости их 
заменяют новыми. Если полки проги­
баются и мешают движению дверок, 
необходимо устранить прогибы по­
лок.

В изделиях рамочной конструкции 
возможен износ шипов в результате 
перегрузки соединений. Если шипы 
выходят из гнезд, необходимо вынуть 
из них шипы, очистить их от клея 
и пыли, достичь плотности соедине­
ния и вновь собрать изделия с 
применением соответствующих за ­
жимных приспособлений. Для уплот­
нения соединений применяют кусочки 
строганого шпона.

При ремонте ящичных соединений 
в случае потери их плотности приме­
няют также вставки из кусочков 
строганого шпона на клею. При 
повреждении шипов их отрезают и 
заменяют новыми вставными. По­
врежденные круглые шипы высвер­
ливают и заменяют новыми.

Более сложен ремонт деталей с 
механическими повреждениями, к 
которым относятся расколы брусков, 
различные выбоины и другие повреж­
дения, нарушившие целостность де­
тали. В большинстве случаев такие 
детали подлежат замене.

Часто приходится ремонтировать 
отверстия, через которые проходят 
ключи к замкам. Необходимо по­
добрать такую ключевину, которая 
бы по своим размерам перекрыла 
отверстие и не выделялась на поверх­
ности изделия. Если невозможно та ­
ким образом закрыть отверстие, изго­
товляют вставку, вырезают для нее 
гнездо и укрепляют на клею.

При ремонте окон и дверей тре­
щины в них шпатлюют и затем окра­
шивают поверхности. Поврежденные 
бруски окон и дверей заменяют 
новыми.

При износе деталей коробок их де­
монтируют и при необходимости за ­
меняют новыми. При этом следует 
обращать внимание на состояние

изоляционных материалов и заме­
нять их полностью или частично. При 
ремонте окон вынимают стекла. Если 
надо разобрать створки, следует в 
первую очередь вынуть нагели. После 
этого влажные детали высушивают, 
а шипы и проушины очищают от 
клея. Лишь после этого можно вновь 
собирать створки. При ремонте 
оконных створок обращают внима­
ние на состояние форточек, которые 
необходимо точно подогнать для 
свободного открывания при про­
ветривании.

При ремонте межкомнатных две­
рей в первую очередь ликвидируют 
перекосы и устраняют неисправности 
петель.

ОСОБЕННОСТИ РЕМОНТА 
МЯГКОЙ МЕБЕЛИ

Ткань в мягкой мебели в резуль­
тате износа или неправильного ухода 
за ней необходимо заменять. Для 
продления срока службы ткани пе­
риодически проводят ее обработку 
пылесосом. При отсутствии пылесоса 
на поверхность ткани накладывают 
влажную полотняную ткань и слегка 
ударяют по ней деревянной планоч­
кой. После частичного удаления пыли 
можно почистить ткань сухой щет­
кой.

Мягкую мебель, покрытую плюше­
вой тканью, чистят марлей, оберну­
той вокруг деревянной планочки и 
увлажненной раствором поваренной 
соли. Хорошие результаты дает чи­
стка поверхности ткани губкой, 
увлажненной горячей водой. Кожа­
ные поверхности мягкой мебели 
протирают фланелевой тканью, смо­
ченной в яичном белке.

Если на ткани появились жирные 
пятна, их выводят ацетоном или 
скипидаром, а смолу удаляют при 
помощи горячего утюга. Для этого 
на пятно из смолы накладывают 
мягкую чистую бумагу и ставят 
на бумагу горячий утюг. Через не­
сколько секунд утюг снимают и смола 
оказывается на поверхности бумаги. 
Эту процедуру проделывают несколь­

4* 99



ко раз, пока вся смола не будет уда­
лена с поверхности ткани. Пятна 
от чая выводят щавелевой кислотой, 
а потом протирают бензином.

Для того чтобы предохранить тка­
ни мягкой мебели от поражения 
молью, их смачивают раствором наф­
талина в скипидаре. Если мягкая 
мебель находится в чехлах, то под 
них кладут кусочки шерстяной ткани, 
пересыпанные нафталином.

РЕМОНТ ОТДЕЛАННЫХ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ

Отделанные поверхности столяр­
ных изделий могут терять свой 
первоначальный вид и получать ряд 
повреждений. При незначительных 
дефектах отделанных поверхностей, 
возникших в процессе эксплуатации, 
следует прежде всего очистить их от 
пыли и грязи и затем тампоном, 
смоченным тем отделочным материа­
лом, которым была выполнена отдел­
ка, протирают отделанную повер­
хность. При нанесении отделочных 
покрытий во время ремонта необхо­
димо следить за тем, чтобы отделоч­
ные материалы равномерно покрыва­
ли поверхность изделия. Количество 
покрытий зависит от нужной толщи­
ны отделочного слоя. При необходи­
мости его полной замены применяют 
механические и химические методы.

Механический метод состоит в том, 
что отделочный слой снимают путем 
шлифования на станках. Химический 
метод состоит в применении различ­
ных составов, с помощью которых 
отделочный слой может быть удален. 
К таким составам относят 10 %-ный 
водный раствор щавелевой кислоты,

35 %-ный водный раствор едкого 
натра, ацетон, нагретый до 70° С, и 
смесь 1 ч. нашатырного спирта с
2 ч. скипидара.

РЕСТАВРАЦИЯ ИЗДЕЛИЙ 
ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

При большом износе столярного 
изделия выполняют крупный ремонт, 
посредством которого восстанавли­
вают эксплуатационные свойства 
изделия. Такой крупный ремонт ча­
сто нызывают реставрацией. После 
реставрации изделие получает такой 
вид, какой оно имело бы после его 
выпуска пред приятием-изготовите­
лем.

Выполнение реставрационных ра­
бот требует высокой квалификации 
столяра. Все декоративные части 
изделия должны иметь тот же рису­
нок и очертания, которые были во 
вновь изготовленном изделии. Дета­
ли, на которых была резьба, также 
подлежат ремонту. При значитель­
ных повреждениях резьбы на ее 
месте делают отверстия, устанавли­
вают вставки на клею, после чего 
вновь выполняют работу.

Ремонт изделий из древесины с 
инкрустацией, интарсией и рисунком, 
выполненным выжиганием, выпол­
няют столяры, имеющие квалифика­
цию по художественной обработке 
поверхностей из древесины.

При реставрации столярных из­
делий восстанавливают пришедшие в 
негодность детали и относительное 
положение всех узлов и деталей из­
делия, соответствующее геометриче­
ской форме изделия, предусмотрен­
ной чертежом.

ГЛАВА 7 

КАЧЕСТВО ПРОДУКЦИИ

МЕТРОЛОГИЯ И СТАНДАРТИЗАЦИЯ

М е т р о л о г и я  — наука об из­
мерениях, методах и средствах обес­
печения их единства и способах 
достижения требуемой точности. В

нашей стране метрология носит 
законодательный характер.

В век атомной энергии, освоения 
космоса, робототехники и электрон­
но-вычислительной техники к качест­
ву измерений, их быстроте и точно­
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сти предъявляются исключительно 
высокие требования. Все большую 
роль играют измерения и в про­
изводстве. Без точных измерений 
невозможно обеспечить высокое ка­
чество изготовляемой продукции. 
И з м е р е н и е  — это нахождение 
значения физической величины опыт­
ным путем с помощью специальных 
технических средств. Выполняются 
измерения техническими средствами 
измерений, используемых для этого и 
имеющих нормированные метрологи­
ческие свойства и п о в е р и т е л ь -  
н о е  к л е й м о  — знак, наносимый 
на средства измерений и удостове­
ряющий факт их поверки и призна­
ния годными к применению.

Поверка средств измерений про­
изводится Государственной метро­
логической службой или по ее пору­
чению ведомственными органами 
метрологической службы.

М е т р о л о г и ч е с к а я  с л у ж ­
б а  на предприятии (отдел главно­
го метролога, другое подразделение) 
является самостоятельным подраз­
делением предприятия и осущест­
вляет методическое руководство по 
содержанию всех образцовых и ра­
бочих мер и измерительных прибо­
ров на предприятии и несет ответ­
ственность за организацию техниче­
ски грамотной эксплуатации парка 
приборов на предприятии, за выпол­
нение графиков ведомственной и го­
сударственной поверок средств изме­
рений, за ремонт парка нестандарт­
ных приборов и стендового оборудо­
вания.

В задачи отдела главного метро­
лога входят также: обеспечение по­
стоянной готовности средств измере­
ний к выполнению измерений с тре­
буемой точностью; изучение потреб­
ностей предприятия в новых серийно 
выпускаемых средствах измерений, 
составление заявок на них и их при­
обретение; участие в выявлении при­
чин брака и производственных по­
терь, явившихся следствием примене­
ния несовершенных или неверных 
средств измерений; контроль за хра­
нением средств измерений на пред­
приятии; проведение работ по повы­

шению квалификации работников ме­
трологической службы, а также лиц, 
пользующихся измерительной техни­
кой, и др.

Государственная система с т а н ­
д а р т и з а ц и и — одно из важней­
ших эффективных средств ускорения 
научно-технического прогресса, по­
вышения эффективности обществен­
ного производства и производитель­
ности труда, улучшения качества 
продукции и обеспечения его оптима­
льного уровня, обеспечения условий 
для широкого развития экспорта 
товаров высокого качества, отвечаю­
щих требованиям мирового рынка, 
и т. п.

Основными задачами стандартиза­
ции являются: установление тре­
бований к качеству готовой продук­
ции; определение единой системы 
показателей качества продукции, 
методов и средств контроля и испыта­
ний, а также необходимого уровня 
надежности изделий в условиях их 
эксплуатации; установление норм, 
требований и методов в области про­
ектирования и производства продук­
ции с целью обеспечения ее опти­
мального качества и исключения не­
рационального многообразия видов, 
марок и типоразмеров; развитие уни­
фикации промышленной продукции, 
как важнейшего условия специали­
зации производства, комплексной 
механизации и автоматизации про­
изводственных процессов, повыше­
ния уровня взаимозаменяемости, эф­
фективности эксплуатации и ремонта 
изделий; установление единых терми­
нов и обозначений в важнейших 
областях науки и техники, а также в 
отраслях народного хозяйства; уста­
новление системы стандартов без­
опасности труда;установление систе­
мы стандартов в области охраны 
природы и улучшения использования 
природных ресурсов и др.

Понятие стандартизация означает 
установление и применение правил 
с целью упорядочения деятельности в 
определенной области на пользу и 
при участии всех заинтересованных 
сторон и, в частности, для достиже­
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ния всеобщей оптимальной экономии 
при соблюдении условий эксплуата­
ции (использования) и требований 
безопасности. Стандартизация ос­
новывается на объединенных дости­
жениях науки, техники и практи­
ческого опыта и определяет основу 
не только настоящего, но и будущего 
развития.

С т а н д а р т  есть результат кон­
кретной работы по стандартизации, 
выполненной на основе достижений 
науки, техники и практического опы­
та. Стандарт определяется как нор­
мативно-технический документ по 
стандартизации, устанавливающий 
комплекс норм, правил, требований 
к объекту стандартизации и утверж­
денный компетентными органами. 
Стандарт представляет собой доку­
мент, имеющий силу закона и уста­
навливающий качественную и коли­
чественную характеристики продук­
ции. Методы стандартизации — уни­
фикация, типизация и агрегатиро­
вание.

Государственная система стандар­
тизации предусматривает четыре 
категории стандартов, каждая из 
которых имеет установленную форму 
содержания бланка: государствен­
ные стандарты Союза ССР — ГОСТ; 
отраслевые стандарты — ОСТ; рес­
публиканские стандарты союзных 
республик — РСТ; стандарты пред­
приятий (объединений)— СТП.

Государственные стандарты ус­
танавливают преимущественно нор­
мы, параметры, размеры, требова­
ния, правила, показатели техничес­
кого уровня и качества продукции, 
термины, обозначения и другие 
объекты межотраслевого примене­
ния, необходимые для обеспечения 
оптимального качества подукции, 
единства и взаимосвязи различных 
областей науки, техники, производ­
ства и культуры, также требования 
к продукции массового и крупно­
серийного производства широкого и 
межотраслевого применения.

О т р а с л е в ы е  с т а н д а р т ы  
устанавливают требования к продук­
ции, не относящейся к объектам

государственной стандартизации, 
к технологической оснастке, инстру­
менту, специфическим для отрасли, 
технологические нормы и типовые 
технологические процессы отрасле­
вого применения, а также нормы, 
правила, требования, термины и 
обозначения, необходимые для обес­
печения взаимосвязи в производ­
ственно-технической деятельности 
предприятий и организаций отрасли.

Р е с п у б л и к а н с к и е  с т а н ­
д а р т ы  устанавливают требования 
к продукции, выпускаемой предприя­
тиями союзного, республиканского и 
местного подчинения союзной рес­
публики, за исключением продук­
ции, относящейся к объектам госу­
дарственной или отраслевой стандар­
тизации.

С т а н д а р т ы  п р е д п р и я т и й  
( о б ъ е д и н е н и й )  устанавливают 
нормы, правила, методы и другие 
объекты стандартизации, применяе­
мые только на данном предприятии.

Государственные стандарты обя­
зательны к применению всеми пред­
приятиями, организациями и учреж­
дениями во всех отраслях народного 
хозяйства и союзных республик. От­
раслевые стандарты обязательны для 
всех предприятий и организаций 
данной отрасли, а также для пред­
приятий и организаций других от­
раслей (заказчиков), применяющих 
(потребляющих) продукцию этой 
отрасли. Республиканские стандарты 
союзных республик обязательны для 
всех предприятий и организаций 
республиканского и местного подчи­
нения данной союзной республики 
независимо от их ведомственной 
подчиненности. Стандарты предпри­
ятий обязательны только для пред­
приятий, их утвердивших.

Т е х н и ч е с к и е  у с л о в и я
(ТУ) — нормативно-технический до­
кумент, содержащий требования к 
качеству продукции, методы контро­
ля, правила приемки и поставки, раз­
рабатываемый на продукцию при от­
сутствии или в развитие ГОСТа, 
ОСТа, РСТ, на новые или специаль­
ные виды продукции.
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ДОПУСКИ И ПОСАДКИ. 
ПРЕДЕЛЬНЫЕ КАЛИБРЫ

Изделия мебели и деревообработки 
состоят из большого количества сбо­
рочных единиц и деталей, которые 
должны обладать строго определен­
ными стабильными характеристика­
ми. Нарушение размеров или откло­
нение какого-либо технического па­
раметра любой из используемых в 
изделии детали может сказаться на 
качестве всего изделия в целом.

Обязательное требование ко всем 
применяемым в изделии сборочным 
единицам и деталям — их функцио­
нальная и геометрическая взаимо­
заменяемость. В з а и м о з а м е н я -  
м о с т ь  — это такое свойство дета­
лей изделия, при котором каждая 
деталь должна при сборке входить в 
сопрягаемую деталь без какой-либо 
дополнительной обработки; при этом 
качество сопряжения или сборочной 
единицы в процессе эксплуатации 
будет удовлетворять заданным нор­
мам.

Г е о м е т р и ч е с к а я  в з а и м о ­
з а м е н я е м о с т ь  — вза и м о за м е ­
няемость, при которой сборка и за ­
мена деталей или сборочных единиц 
обеспечивается по геометрическим 
параметрам, включающим размеры 
и форму деталей, их взаимное рас­
положение, шероховатость и волнис­
тость поверхности.

Ф у н к ц и о н а л ь н а я  — взаимо­
заменяемость, при которой помимо 
взаимозаменяемости по геометри­
ческим параметрам обеспечивается 
взаимозаменяемость по механиче­
ским, физико-химическим и другим 
эксплуатационным показателям.

В условиях современного массово­
го производства мебельных и столяр­
но-строительных изделий, когда 
сложные изделия собирают из дета­
лей, изготовленных в разных цехах 
одного предприятия или на несколь­
ких кооперированных предприятиях, 
требуется высокая точность деталей, 
позволяющая собирать изделия без 
дополнительной столярной пригонки

(подстрагивания, подпиливания и 
т. п.) одной детали к другой. Строгое 
соблюдение принципа взаимозаме­
няемости позволяет организовать 
массовое производство изделий, в ко­
тором детали и сборочные единицы 
изготовляют большими партиями и 
соответственно каждую операцию, 
формирующую тот или иной размер, 
выполняют для партии деталей. На 
мебельных и деревообрабатывающих 
предприятиях число деталей в партии 
исчисляется сотнями и тысячами 
штук. Применение взаимозаменяе­
мых деталей и сборочных единиц 
упрощает процессы сборки, обеспе­
чивает конвейеризацию и автомати­
зацию сборочных процессов и высо­
кое качество изделий.

Допуски и посадки. Размеры, ука­
занные конструктором на чертеже, в 
практических условиях не могут 
быть выполнены абсолютно точно. 
Размеры полученных деталей имеют 
некоторую погрешность, т. е. неко­
торое отличие от размеров, указан­
ных на чертеже. Учитывая это, кон­
структор должен указывать на черте­
же величины допустимых погрешно­
стей, при которых обеспечивается 
взаимозаменяемость составных ча­
стей изделия и его надежная экс­
плуатация.

Требуемая точность изготовления 
деталей задается в соответствии с 
системой допусков и посадок, кото­
рая регламентирует точность обра­
ботки и сборки деталей, сборочных 
единиц и изделий из древесины, 
фанеры, столярных плит и тому по­
добных материалов, обеспечиваю­
щую необходимую прочность, или 
плотность, или взаимную подвиж­
ность сопрягаемых частей изделия.

Основные термины и определения. 
Размер — числовое значение линей­
ной величины (диаметр, длина и т. д.) 
в выбранных единицах измерения.

Действительный размер — размер, 
установленный измерением с допу­
стимой погрешностью.

Предельные размеры — два пре­
дельно допустимых размера, между 
которыми должен находиться или
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которым может быть равен дейст­
вительный размер.

Допуск — разность между наи­
большим и наменьшим предельными 
размерами, или абсолютная величи­
на алгебраической разности между 
верхним и нижним отклонениями.

Номинальный размер — размер, 
относительно которого определяют­
ся предельные размеры и который 
служит также началом отсчета от­
клонений.

Отклонение — алгебраическая 
разность между размером (действи­
тельным, предельным и т. д.) и соот- 
вествующим номинальным размером.

Поле допуска — поле, ограничен­
ное верхним и нижним отклонениями. 
Поле допуска определяется величи­
ной допуска и его положением отно­
сительно номинального размера. При 
графическом изображении поле до­
пуска заключено между двумя ли­
ниями, соответствующими верхнему 
и нижнему отклонениям относитель­
но нулевой линии.

Квалитет — совокупность допус­
ков, соответствующих одинаковой 
степени точности для всех номиналь­
ных размеров.

11. ЗН А ЧЕН И Я  ДО П У С К О В , ММ

Вал — термин, применяемый для 
обозначения наружных (охватывае­
мых) элементов деталей.

Отверстие — термин, применяе­
мый для обозначения внутренних 
(охватывающих) элементов деталей.

Основной вал — вал, верхнее от­
клонение которого равно нулю.

Основное отверстие — отверстие, 
нижнее отклонение которого равно 
нулю.

Посадка — характер соединения 
деталей, определяемый величиной 
получающихся в нем зазоров или 
натягов.

Номинальный размер соедине­
ния — номинальный размер, общий 
для отверстия и вала, составляющих 
соединение.

Допуск посадки — сумма допусков 
отверстия и вала, составляющих 
соединение.

Зазор — разность размеров отвер­
стия и вала, если размер отвер­
стия больше размера вала.

Натяг — разность размеров вала и 
отверстия до сборки, если размер 
вала больше размера отверстия.

Для того чтобы изделие отвечало 
чертежу и своему целевому назначе­

Интервалы размеров
Квалитет

10 11 12 13 14 15 16 17 18

От 1 до 3 0,10 0,14 0,25 0,40 0,60 1,00 1,4
Свыше 3 до 6 — — 0,12 0,18 0,30 0,48 0,75 1,20 1,8

» 6 » 10 — — 0,15 0,22 0,36 0,58 0,90 1,50 2,2
> 10 18 — — 0,18 0,27 0,43 0,70 1,10 1,80 2,7

18 э 30 — — 0,21 0,33 0,52 0,84 1,30 2,10 3,3
» 30 » 50 — — 0,25 0,39 0,62 1,00 1,60 2,50 3,9
» 50 » 80 — 0,19 0,30 0,46 0,74 1,20 1,90 3,00 4,6
» 80 » 120 — 0,22 0,35 0,54 0,87 1,40 2,20 3,50 5,4
» 120 » 180 — 0,25 0,40 0,63 1,00 1,60 2,50 4,00 6,3
» 180 250 — 0,29 0,46 0,72 1,15 1,85 2,90 4,60 7,2
» 250 315 — 0,32 0,52 0,81 1,30 2,10 3,20 5,20 8,1

315 » 400 — 0,36 0,57 0,89 1,40 2,30 3,60 5,70 8,9
» 400 » 500 — 0,40 0,63 0,97 1,55 2,50 4,00 6,30 9,7
» 500 630 — 0,44 0,70 1,10 1,75 2,80 4,40 7,00 —
» 639 » 800 — 0,50 0,80 1,25 2,00 3,20 5,00 8,00 —
» 800 1000 — 0,56 0,90 1,40 2,30 3,60 5,60 9,00 —
» 1000 » 1250 — 0,66 1,05 1,65 2,60 4,20 6,60 10,50 —
» 1250 1600 0,50 0,78 1,25 1,95 3,10 5,00 7,80 12,50 —
> 1600 » 2000 0,60 0,92 1,50 2,30 3,70 6,00 9,20 15,00 —
> 2000 » 2500 0,70 1,10 1,75 2,80 4,40 7,00 11,00 17,50 —
> 2500 » 3150 0,86 1,35 2,10 3,30 5,40 8,60 13,50 21,00 —

ны



Рис. 61. Отклонения отверстий и валов

нию, нужно, чтобы его размеры были 
выдержаны между двумя допусти­
мыми предельными размерами, раз­
ность которых образует допуск. Для 
изделий из древесины и древесных 
материалов стандартом установлено 
девять квалитетов: 10, 11, 12, 13, 
14, 15, 16, 17, 18, допуски по которым 
обозначаются соответственно: 1Т10, 
1Т11, 1Т12, 1Т13, 1Т14, 1Т15, 1Т16, 
1Т17, 1Т18. Численные значения
допусков приведены в табл. 11.

Стандартом (ГОСТ 6449.4—82) 
установлены 2 основных отклонения 
отверстий и 21 основное отклонение 
валов с буквенными обозначениями 
(рис. 61). Обозначение отверстий—

Н , Us; обозначение валов — ay, az, 
а , Ь, с, cd, d, е , h, js , k , г, t , v, у , z, га, 
zb, zc, zd, ze.

Основное отклонение отверстий H

во всех случаях равно нулю. Пре­
дельные отклонения отверстий Is  сим­
метричны и равны половине допуска 
соответствующего квалитета, т. е.

Допуски и посадки следует выби­
рать в зависимости от требуемого 
качества сопряжений, конструктив­
ных особенностей и условий эксплуа­
тации изделий. Квалитеты 10-й и 
11-й следует применять в сопряже­
ниях, к точности изготовления кото­
рых предъявляются повышенные тре­
бования, характеризуемые весьма 
малыми величинами натягов и зазо­
ров. Квалитеты 12, 13, 14-й — основ­
ные, их следует применять при обра­
ботке большинства сопряжений в 
производстве столярных изделий.

Например, отверстие диаметром
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100 мм, изготовленное по 11-му ква- 
литету, может иметь отклонение 
+  0,22 мм, а по 16-му + 2 ,2  мм. 
Квалитеты 16, 17, 18-й следует
применять при обработке несопрягае- 
мых деталей.

Посадки с зазором (скользящая, 
ходовая и легкоходовая) опреде­
ляются наличием между сопрягаемы­
ми поверхностями гарантированного 
(минимального) зазора, обеспечива­
ющего возможность их относительно­
го перемещения.
С к о л ь з я щ а я  п о с а д к а  ха­

рактеризуется тем, что у нее величи­
на наименьшего зазора равна нулю. 
Эту посадку применяют в соедине­
ниях, в которых присоединительные 
детали и узлы вставляют на место 
вручную или легкими ударами дере­
вянного молотка (например, установ­
ка в паз фанерного дна выдвижного 
ящика и т. п .) .

Х о д о в а я  и л е г к о х о д о в а я  
п о с а д к и  — подвижные и характе­
ризуются наличием между сопрягае­
мыми поверхностями гарантирован­
ного (наименьшего) зазора, обеспе­
чивающего возможность их относи­
тельного перемещения. Ходовую по­
садку применяют в соединениях, 
где необходим небольшой зазор (на­
пример, в соединениях плоскостных 
конструкций — дверок мебельных 
изделий и т. п.). Легкоходовую по­
садку применяют в соединениях с 
большим гарантированным зазором 
(например, в соединениях простран­
ственных конструкций — выдвижных 
ящиков, в соединениях входных две­
рей с дверными коробками и т. п.).

Т у г а я ,  н а п р я ж е н н а я  и 
п л о т н а я  п о с а д к и  — переход­
ные, при них могут получаться 
как зазоры, так и натяги. Тугую 
и напряженную посадки применяют в 
клеевых соединениях, а плотную — в 
соединениях с клеем и без клея. 
Тугую посадку применяют в сере­
динных соединениях, где допускают­
ся большие натяги, в частности в 
соединениях средних брусков с брус­
ками обвязки дверных полотен или в 
соединениях горбыльков с брусками

обвязки оконных переплетов и т. п. 
Напряженную посадку применяют в 
концевых соединениях деталей, на­
пример в соединениях рамок раз­
личных конструкций при одинарных 
шипах и т. п. Плотную посадку 
применяют в соединениях с наимень­
шими возможными натягами, в част­
ности в шпунтовых соединениях по­
ловых досок, вагонной обшивки или в 
концевых соединениях рамок раз­
личных конструкций при двойных 
шипах и т. п.

П о с а д к а  с н а т я г о м  харак­
теризуется тем, что у нее величина 
наименьшего натяга равна нулю. 
Наличие натяга между сопрягаемы­
ми поверхностями до сборки пре­
пятствует относительному перемеще­
нию деталей после их сборки. Эту 
посадку применяют в основном в 
бесклеевых соединениях, когда проч­
ность соединения обеспечивается 
благодаря силам трения от упругой 
деформации древесины в зависимо­
сти от величины натяга (например, 
посадка розеток пианино или элемен­
тов декора без клея).

При назначении посадок необхо­
димо руководствоваться следую­
щими рекомендациями: с плюсовыми 
отклонениями должны назначаться, 
например, расстояния между запле­
чиками шипов у брусков рамочных 
конструкций столярных изделий.
В шиповых соединениях размеры
заплечников шипа по высоте и
стенки гнезда по толщине у сопрягае­
мой детали должны назначаться
во избежание провесов с односторон­
ними отклонениями.

От точности изготовления зависит 
возможность взаимозаменяемости 
деталей, прочность соединений и соб­
людение формы изделий. В дерево­
обрабатывающих производствах при 
изготовлении деталей на основе 
принципов взаимозаменяемости не­
обходимо задавать ряд параметров 
для выпуска качественной продук­
ции: номинальный размер, точность 
обработки, характер посадки соеди­
нения сопрягаемых деталей. Указан­
ные в чертеже точность обработки
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Рис. 62. Схема определения допустимых 
размеров детали:
Нр —  но м инальны й р а з м е р ; Р i —  м акси м альн ы й  
д о п усти м ы й  р а зм е р ; Рг —  м иним альны й  д о п ус ти ­
мый р а зм е р ; O i —  наи б о льш ее  о ткло н ен и е  р а з ­
м е р а ; О г —  н аи м ен ьш ее  откло н ен и е  р а зм е р а ; 
О —  д о п ус к  р а зм е р а

Рис. 63. Схемы определения сопряжений:
а —  с н а тя го м ; б —  с з а зо р о м ; Ра —  р а зм е р  
о твер сти я  (п р о е м а ) ; Рв —  р а зм е р  шипа (я щ и к а ); 
Н —  н а тя г ; 3  —  за зо р

и характер посадки детали опреде­
ляют допустимые величины откло­
нений от номинальных размеров де­
тали при ее изготовлении.

На рис. 62 дана схема определения 
допустимых действительных разме­
ров деталей. Шипы могут иметь 
предельные отклонения О) и Ог от 
номинального размера Нр. Шипы де­
тали должны иметь после изготов­
ления действительные размеры не 
больше Р 1 и не меньше Р%. Разность 
между наибольшим Р\ и наименьшим 
Рг допустимыми предельными раз­
мерами называется допуском разме­
ра D =  P\ — P2.

В деревообработке принята систе­
ма отверстия (гнезда). Это значит, 
что основное отклонение отверстия 
всегда равно нулю, а допуск размера 
определенного отверстия определяет­
ся только требованиями к точности 
изготовления. Например, для отвер­
стия 150 мм допуск всегда будет 
равен: 0,25 мм для 11-го квалитета, 
1,0 мм для 14-го и 2,5 мм для 16-го 
квалитета (см. табл. 11).

Характер сопряжения двух сопря­
гаемых поверхностей определяется

основным отклонением вала. Схема 
определения сопряжений показана 
на рис. 63. В некоторых сопряже­
ниях может образовываться натяг 
или зазор. Натяг — отрицательная 
разность Н между размерами отвер­
стия (гнезда) Ра и вала (шипа) 
Рв: Ра — Рв=  — Н- Зазор — разность
3  между размерами отверстия (гнез­
да) и вала (шипа) Рв: Ра — Рв =  3.

Предельные калибры. Точность из­
готовления сопрягаемых деталей на 
практике контролируют различными 
средствами. Применение универсаль­
ных измерительных средств для 
контроля деталей и сборочных еди­
ниц в серийном и массовом произ­
водствах нецелесообразно в связи с 
большими трудозатратами на эти 
операции.

Для обеспечения взаимозаменяе­
мости деталей и для проверки про­
филя и контроля размеров необходи­
мо применять предельные калибры, 
которыми без определения абсолют­
ной величины отклонений от номи­
нальных размеров можно установить, 
находятся ли действительные разме­
ры в пределах заданного чертежом 
допуска. Предельные калибры имеют 
две измерительные стороны: номи­
нальные проходные (обозначаемые 
ПР) или непроходные (обозначае­
мые НЕ) размеры, соответствующие 
предельным значениям контролируе­
мого размера. С их помощью доста­
точно точно и быстро можно оценить, 
проверить (но не измерить), нахо­
дится ли размер детали сборочной 
единицы (изделия) в допустимом 
диапазоне.
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Рис. 64. Контроль размеров деталей при по­
мощи предельных калибров:
а —  п р обко й ; б —  ско б о й ; в —  у сту п о м е р о м ; 
А ; —  наим еньш ий п р едельны й  р а зм е р ; А г —  
наибольш ий предельны й  р азм е р

Предельные калибры предназначе­
ны для контроля линейных размеров 
изделий из древесины (мебели, сто- 
лярно-строительных изделий и др.) и 
древесных материалов от 1 до 3150 
мм.

Все калибры делятся на три ти­
па — скобы, пробки и уступомеры 
(рис. 64). Калибры-скобы предназ­
начены для контроля внешних раз­
меров деталей или изделий, калибры- 
пробки — для контроля внутренних 
размеров и калибры-уступомеры — 
для контроля размеров уступов, глу­
бины пазов, высоты заплечиков и 
других подобных элементов.

Размер, контролируемый калиб­
ром, считается правильным, если с 
проходным размером проходит, а с 
непроходным не проходит в кон­
тролируемую деталь. Оба размера 
предельного калибра могут быть рас­
положены на одной его стороне (од­
носторонний калибр) или на обеих 
его сторонах (двусторонний калибр).

Многие предприятия, выпускаю­
щие большой ассортимент продук­

ции, изготавливают универсальные 
калибры, позволяющие их быстро 
перенастраивать на другие размеры 
путем замены измерительных губок, 
для контроля новых профилей и пере­
мещения по основанию-трубе для 
контроля новых линейных размеров.

По назначению калибры подразде­
ляются на рабочие, браковочные, 
приемные и контрольные. Р а б о ­
ч и е  к а л и б р ы  используются рабо­
чими для контроля точности изготов­
ления деталей, б р а к о в о ч н ы е  
к а л и б р ы  — работниками ОТК, 
п р и е м н ы е  к а л и б р ы  — предста­
вителями заказчика, а к о н т р о л ь ­
н ы е  — для проверки точности рабо­
чих калибров, находящихся в экс­
плуатации. Для контроля фигурных 
поверхностей применяют шаблоны, 
изготовленные в соответствии с фор­
мой контролируемой поверхности.

Калибры — точные измерительные 
инструменты. Перед измерением де­
талей с контролируемых плоскостей 
необходимо удалить приставшие час­
тицы и пыль. Главное условие на­
дежной работы и продолжительной 
эксплуатации калибров — аккурат­
ное их использование и бережное 
хранение. Калибры необходимо пе­
риодически проверять на точность 
работы.

По окончании работы калибры 
необходимо протирать сухой тряпкой 
от пыли и грязи, а металлические 
их части смазывать тонким слоем 
масла для предохранения от кор­
розии.

Под ш е р о х о в а т о с т ь ю  о б ­
р а б о т а н н о й  п о в е р х н о с т и  
понимают характеристику неровно­
стей, выраженных в числовых вели­
чинах, определяющих степень их 
отклонения от теоретически гладких 
поверхностей заданной геометричес­
кой формы.

На обработанных поверхностях де­
талей всегда есть неровности различ­
ного происхождения, которые яв­
ляются результатом анатомического 
или структурного строения обрабаты­
ваемого материала, способа его обра­
ботки, несовершенства инструмента и
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Рис. 65. Схема профиля поверхности

т. п. Численно величины этих неров­
ностей характеризуют шероховато­
сть обработанной поверхности. Ше­
роховатость поверхности древесины 
и древесных материалов (деталей и 
узлов из массивной древесины, фане­
ры, шпона, ДСтП и ДВП, прессован­
ных деталей) характеризуется раз­
мерными показателями неровностей. 
Кроме того, на шероховатость повер­
хности оказывает влияние наличие 
или отсутствие ворсистости и мшис­
тости. Согласно ГОСТ 7016—82 ше­
роховатость поверхности (рис. 65) 
древесины и продукции из древесины 
характеризуется числовыми значе­
ниями параметров неровностей.

Требования к шероховатости по­
верхности устанавливаются путем 
указания параметра шероховатости 
(одного или нескольких), выбирае­
мых из следующей номенклатуры: 
Rmma%, R m , Rz, Ra, Sz. Rtnmax 
среднее арифметическое высот от­
дельных наибольших неровностей на 
поверхности, вычисляемое по фор­
муле

1 "
^ " l m a x  =  — I ^ max/ ,

где Hmaxi — расстояние от высшей до 
низшей точки г-й наибольшей не­
ровности; п — число наибольших не­
ровностей (не менее 5); Rm  — наи­
большая высота неровностей профи­
ля; Rz — высота неровностей профи­
ля по 10 точкам; Ra — среднее ариф­
метическое абсолютное отклонение 
профиля; Sz  — средний шаг неров­
ностей профиля по впадинам.

Числовые значения параметров 
шероховатости могут быть выбраны 
в соответствии с требованиями ГОСТ 
7016—82.

Ниже приведены рекомендуемые 
ГОСТ 7016—82 предельные значения 
параметров шероховатости поверх­
ности некоторых материалов и спо­
собов обработки, мкм:

Я ™ т а х  Rm
Шпон лущеный . . . .  50 ...320 —
Шпон строганый . . . .  32 ...500 —
Д ревесина массивная про­
дольного ф резерования — 16—250
Д ревесина и шпон ш ли­
фованные .............................. — 250... 12,5
Древесноструж ечные пли­
ты ш лифованные . . .  — 630...12,5
Древесноволокнистые пли­
ты ш лифованные — 40 ... 10

Rz Ra
Шпон лущеный . . . .  — —
Шпон строганый . . .  — —
Древесина массивная про­
дольного фрезерования 16...250 —
Древесина и шпон ш ли­
фованные ......................10...160 2,5. ..16
Древесноструж ечны е пли­
ты ш лифованные . 10...400 2 ,5 ...16
Древесноволокнистые пли­
ты ...............................................  8 ...2 0  0 ,6 ...3 ,2

Шероховатость неотделываемых 
поверхностей мебели, видимых при 
эксплуатации и не видимых, но со­
прикасающихся с предметами в про­
цессе эксплуатации, должна быть не 
ниже R m max =  60 мкм, остальных не­
видимых— не ниже R m max =  200 
мкм.

Шероховатость поверхности опре­
деляют в соответствии с ГОСТ
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15612—78 «Изделия из древесины и 
древесных материалов. Методы оп­
ределения параметров шероховато­
сти поверхности» при помощи при­
боров.

Цеховой контроль шероховатости 
осуществляют в основном визуаль­
но путем сравнения шероховатости 
поверхности образцов-эталонов с 
контролируемыми деталями. Прибо­
ры МИС-11 и ТСП-4М предназна­
чены для использования главным 
образом в лабораторных условиях.

ТОЧНОСТЬ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ИЗДЕЛИИ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ

Качество механической обработки 
деталей и сборочных единиц из дре­
весины определяется точностью их 
размеров с учетом допусков (откло­
нений) на изготовление детали и 
формы, а также шероховатостью 
обработанной поверхности. Под т о - 
ч н о с т ь ю  м е х а н и ч е с к о й  о б ­
р а б о т к и  понимают степень соот­
ветствия размеров и формы изго­
товленной детали размерам и форме 
детали, заданным чертежом. Требуе­
мая точность изготовления деталей 
для обеспечения их взаимозаменяе­
мости задается при конструировании 
изделия. Чертежом задаются форма 
и размеры изделия и каждой дета­
ли, входящей в него. Указанный на 
чертеже конструктором размер (на­
пример, толщина шипа) называется 
н о м и н а л ь н ы м .  Номинальные 
размеры, указанные конструктором 
на чертеже, не могут быть выполнены 
абсолютно точно. Действительные 
размеры полученных деталей и сбо­
рочных единиц имеют некоторую по­
грешность, т. е. отклонения от разме­
ров, задаваемых чертежом.

Величина погрешности обработки 
детали по форме и размерам зави­
сит от ряда производственных факто­
ров: свойств обрабатываемой древе­
сины; методов и приемов обработки; 
выбора технологических баз; точнос­
ти работы станка; состояния и точ­
ности установки инструмента и

приспособлений; размера обраба­
тываемых деталей; квалификации ра- 
бочего-исполнителя и ряда других 
факторов. Величина погрешности не 
должна превышать допускаемых 
чертежом отклонений. На практике 
различают погрешности формы, раз­
меров и поверхностей деталей. По­
грешности формы и размеров харак­
теризуют точность обработки детали.

Один из основных факторов, кото­
рый необходимо учитывать при ме­
ханической обработке массивной 
древесины, г и г р о с к о п и ч н о с т ь  
д р е в е с и н ы  и связанная с нею 
ф о р м о -  и р а з м е р о и з м е н я е - 
м о с т ь .  Влажность древесины ниже 
точки насыщения волокна обуслов­
ливает ее усушку (уменьшение гео­
метрических размеров) или разбу­
хание (увеличение геометрических 
размеров). Усушка или разбухание 
древесины приводит к изменению 
размеров детали, особенно в попереч­
ном сечении (по толщине и ширине). 
Вместе с тем величина усушки и 
разбухания в различных направле­
ниях различна, поэтому изменение 
влажности изготовленной детали со­
провождается изменением ее фор­
мы — короблением. Установлено, что 
коэффициент усушки вдоль волокон 
древесины для всех пород незна­
чителен и составляет 0,01 %; в 
тангентальном направлении коэффи­
циент усушки для бука и березы 
составляет 0,33 %, для дуба 0,28 %, 
для сосны 0,31 %, для лиственницы
0,4 %, в радиальном направлении 
приблизительно в 2 раза меньше. 
Так, изменение влажности деталей 
шириной 80 мм из сосны на 1 % 
вызывает изменение размера по ши­
рине в т а н г е н т а л ь н о м  н а п ­
р а в л е н и и  на (80X 0 ,40): 100 =  
=  0,32 мм; из бука (8 0 X 0 ,3 3 ) : 100 =  
=  0,264 мм; в р а д и а л ь н о м  н а ­
п р а в л е н и и  соответственно на 
(8 0 X 0 ,2 0 ) : 100 =  0,16 мм и (80Х 
Х 0 ,165) : 100 =  0,132 мм; в н а ­
п р а в л е н и и  в д о л ь  в о л о к о н  
при длине детали 80 мм (8 0 X 0 ,0 1 ) :
: 100 =  0,008 мм.

Мерой предупреждения усушки и
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разбухания деталей является высу­
шивание заготовок, подлежащих 
обработке, до равновесной влажно­
сти, т. е. до влажности, при которой 
изделия будут эксплуатироваться — 
эксплуатационной. В зависимости от 
назначения (условий эксплуатации) 
рекомендуется следующая влажно­
сть древесины перед обработкой: 
деталей мебели, в том числе встроен­
ной, 8 +  2 %, оконных переплетов, 
брусков-обвязок дверей 8... 18% , 
паркетных изделий 8 ± 2  %.

В результате обработки заготов­
ки пилением, фрезерованием, сверле­
нием и т. д. образуются новые по­
верхности. Вновь образуемые по­
верхности детали создаются в ре­
зультате соответствующей настройки 
станка и базирования заготовки в 
станке или в приспособлении во вре­
мя обработки. При этом обрабаты­
ваемая заготовка получает вполне 
определенное положение относитель­
но режущего инструмента во время 
надвигания ее на инструмент или 
инструмента на заготовку. Базируют 
заготовки закреплением ее к поверх­
ности станка или приспособления. В 
результате базирования она лишает­
ся свободы перемещения полностью 
или частично.

Поверхности заготовки, используе­
мые для определения положения з а ­
готовки на станке, принято называть 
базовыми, а совокупность их — 
у с т а н о в о ч н о й  б а з о й .  Устано­
вочные базы могут быть Ч е р н о в ы -  
м и (еще необработанные, грубые 
поверхности досок, заготовок и т. д.) 
и ч и с т о в ы м и  (чисто опиленные, 
фрезерованные, шлифованные и 
т. д . ) . Чем точнее и лучше обработана 
база, тем выше точность базирования 
и последующей обработки новых по­
верхностей. После длительного хра­
нения или технологической выдержки 
необходимо проверять чистовые ба­
зы. Время хранения деталей следует 
ограничивать 2—3 сут (с момента 
изготовления до сборки).

Кроме установочных баз разли­
чают с б о р о ч н ы е  б а з ы ,  пред­
назначаемые для придания деталям

при сборке их в сборочные единицы 
вполне определенных положений от­
носительно других деталей. Напри­
мер, при сборке брусковых деталей в 
рамку при помощи сквозного откры­
того шипа сборочной базой для по­
перечных брусков служат базовые и 
внутренние поверхности шипов и их 
заплечики.

Для измерения деталей или сбо­
рочных единиц пользуются и з м е ­
р и т е л ь н ы м и  б а з а м и ,  пред­
ставляющими собой совокупность 
тех поверхностей, от которых при 
обработке детали или сборочной 
единицы отсчитываются замеры.

Установочные, сборочные и из­
мерительные базы называют т е х ­
н о л о г и ч е с к и м и ,  так как они 
используются в технологическом про­
цессе изготовления изделий в отли­
чие от конструктивных баз, исполь­
зуемых конструктором при установ­
лении размеров на чертежах изделий. 
К о н с т р у к т и в н о й  б а з о й  яв­
ляется совокупность поверхностей, 
линий или точек, по отношению к 
которым определяют положение рас­
сматриваемой на чертеже поверхно­
сти, линии или точки. Конструктив­
ные базы не всегда совпадают с 
технологическими.

Точность обработки в большой сте­
пени зависит от правильности бази­
рования деталей при установке на 
станке или в приспособлении. У дета­
ли на станке различают следующие 
поверхности: б а з и р у ю щ и е  —
установочные базы по отношению к 
режущему инструменту; п о в е р х ­
н о с т и  п р и ж и м а ,  на которые 
воздействуют прижимные устрой­
ства, удерживающие деталь в тре­
буемом положении; о б р а б а т ы ­
в а е м ы е ,  на которые воздействует 
режущий инструмент. В зависимо­
сти от вида обработки число бази­
рующих поверхностей может быть 
разным. Например, при обработке 
деталей на рейсмусовых и трех­
барабанных станках базирующая по­
верхность одна, при обработке на 
четырехсторонних станках — две.

При выборе базирующей поверх­
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Рис. 66. Схемы базирования щита при об­
работке кромки:
а —  на ф уго вал ь н о м  ста н ке  (н е п р ав и л ьн о ); б —  
на ф р е зе р н о м  стан ке  (п р ави л ьн о )

ности следует учитывать и приемы 
обработки деталей на станках. Н а­
пример, при фуговании покороблен­
ных деталей в качестве опорной ре­
комендуется вогнутая, а не выпуклая 
сторона, так как она создает более 
устойчивое положение при базирова­
нии деталей на столе станка. Бази­
ровать детали (щиты) на станке сле­
дует наиболее длинной и широкой 
стороной (рис. 66).

Производственная практика выра­
ботала определенную последователь­
ность операций механической обра­
ботки деталей и правила построения 
рационального технологического 
процесса. Так, черновые базы можно 
использовать только для операций 
раскроя пиломатериалов на заготов­
ки. Обработку заготовок необходи­
мо начинать с создания чистовых баз 
(установочных), прежде всего с соз­
дания у заготовки чистой опорной по­
верхности (одной из пластей заготов­
ки), базируясь на которую можно 
обработать одну из кромок. После 
выполнения указанных операций 
допускается дальнейшая обработка.

Одну и ту же базу рекомендует­
ся использовать для возможно боль­
шего числа последующих операций 
(торцовки, зарезки шипов, высвер­
ливания отверстий и т. д . ) , что позво­
лит сократить число возможных по­
грешностей обработки детали.

В технологическом процессе дол­
жна предусматриваться проверка чи­
стовых баз после продолжительных 
технологических операций и после 
операций, которые могут вызвать из­
менения размеров или формы базо­
вых поверхностей.

ТЕХНИЧЕСКИЙ КОНТРОЛЬ 
НД ПРЕДПРИЯТИИ

Эффективность работы предприя­
тия достигается только при условии 
выпуска качественной продукции, 
полностью соответствующей требо­
ваниям, установленным на нее стан­
дартами, техническими условиями 
(ТУ), техническими описаниями 
(ТО) и другой нормативно-техничес­
кой документацией (НТД).

Г о с у д а р с т в е н н ы й  н а д з о р  
за внедрением и соблюдением стан­
дартов и ТУ, за состоянием и при­
менением средств измерений и соблю­
дением метрологических правил в 
стране осуществляет Госстандарт 
СССР или Госстрой СССР (по 
продукции Госстроя СССР).

В е д о м с т в е н н ы й  к о н т ­
р о л ь  за качеством продукции, внед­
рением и соблюдением государствен­
ных, отраслевых стандартов и ТУ, а 
также за состоянием и применением 
средств измерений на предприятиях, 
в научно-исследовательских институ­
тах, конструкторских и других орга­
низациях осуществляется соответ­
ствующими ведомственными орга­
низациями.
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Функции контроля за соблюдением 
требований стандартов, ТУ, ТО и 
другой НТД, приемкой готовой про­
дукции по качеству на предприятии 
осуществляет отдел технического ко­
нтроля (ОТК), являющийся само­
стоятельным структурным подразде­
лением предприятия. Начальник ОТК 
подчиняется непосредственно дирек­
тору предприятия и наравне с ним 
и главным инженером несет ответ­
ственность за выпуск продукции, не 
отвечающей требованиям стандартов 
(ТУ). Работа ОТК осуществляется в 
соответствии с положением об отде­
ле, разработанном на основе пример­
ного положения, утвержденного 
Минлесбумпромом СССР.

Основными задачами ОТК являют­
ся: контроль качества готовой про­
дукции на соответствие ее требова­
ниям стандартов, ТУ, ТО и другой 
НТД с оформлением документов, 
удостоверяющих ее качество; конт­
роль за соблюдением технологиче­
ских режимов производства продук­
ции на всех стадиях технологическо­
го процесса, включая правила скла­
дирования, хранения и погрузки 
продукции в транспортные средства; 
контроль за обеспеченностью рабо­
чих мест необходимыми эталонами, 
шаблонами, калибрами и другими 
контрольно-измерительными прибо­
рами и за их состоянием; входной 
контроль качества поступающего на 
предприятие сырья, полуфабрикатов, 
комплектующих изделий, а также ко­
нтроль условий их хранения и исполь­
зования на предприятии; контроль 
за выполнением мероприятий, на­
правленных на улучшение качества 
продукции, и подготовительных ра­
бот по внедрению новых стандар­
тов и ТУ; учет и анализ претензий, 
полученных от потребителей на ка­
чество продукции, установление при­
чин выпуска продукции, не соот­
ветствующей требованиям стандар­
тов и ТУ; учет и анализ брака; 
участие в разработке и внедрении 
Комплексной системы управления 
качеством продукции (КСУКП) на 
предприятии.

Работники ОТК имеют право тре­
бовать (через начальника ОТК) от 
руководителей цехов: строгого соб­
людения технологических режимов и 
настройки оборудования для обеспе­
чения требуемого качества продук­
ции; правильного складирования и 
хранения продукции; остановки обо­
рудования и его ремонта или за­
мены, если выпускаемая на нем 
продукция не отвечает требованиям 
стандартов или ТУ; исключения из 
пользования неисправных средств 
измерения и т. п.

В случае необходимости ОТК 
имеет право: прекратить приемку 
продукции, не соответствующую 
стандартам или ТУ, предъявить тре­
бование к руководству цехов о при­
остановке ее изготовления; предста­
влять предложения о привлечении к 
ответственности виновных.

Перевод рабочих бригады на само­
контроль с вручением им личного 
клейма (штампа) или представле­
нием им права самостоятельно офор­
млять паспорта на готовую продук­
цию не освобождает работников от 
контроля качества продукции.

Контрольным мастерам и контро­
лерам ОТК необходимо знать, что за 
соответствие продукции требованиям 
стандартов, ТУ и ТО ответственность 
несут непосредственные изготовители 
продукции (рабочие, бригадиры, 
мастера, начальники цехов или уча­
стков), а работники ОТК отвечают 
за своевременную приемку продук­
ции и правильную оценку ее качест­
ва.

Очень важная роль в повышении 
качества продукции принадлежит 
аттестации ее по категориям ка­
чества, а также внедрению КСУКП и 
обязанность работников ОТК — ак­
тивно участвовать в решении этих во­
просов.

ОРГАНИЗАЦИЯ УПРАВЛЕНИЯ 
КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ

К а ч е с т в о  п р о д у к ц и и  — со­
вокупность свойств продукции, обу­
словливающих ее пригодность удов­
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летворять определенные потребности 
в соответствии с ее назначением.

П о к а з а т е л ь  к а ч е с т в а  
п р о д у к ц и и  — количественная ха­
рактеристика одного или нескольких 
свойств продукции, составляющих ее 
качество, рассматриваемая приме­
нительно к определенным условиям 
ее создания и эксплуатации или при­
менения.

У р о в е н ь  к а ч е с т в а  п р о ­
д у к ц и и  — относительная характе­
ристика качества продукции, осно­
ванная на сравнении значений по­
казателей качества оцениваемой про­
дукции с базовыми значениями 
соответствующих показателей.

У п р а в л е н и е  к а ч е с т в о м  
п р о д у к ц и и  — установление, обес­
печение и поддержание необходимого 
уровня качества продукции при ее 
разработке, производстве и эксплуа­
тации или потреблении, осуществляе­
мое путем систематического контро­
ля качества и целенаправленного 
воздействия на условия и факторы, 
влияющие на качество продукции.

Начало управлению качеством 
продукции было положено саратов­
ской системой бездефектного изго­
товления продукции (БИ П), затем 
системой бездефектного труда (СБТ) 
и рядом других вплоть до Комплек­
сной системы управления качеством 
продукции (КСУКП), разработанной 
предприятиями г. Львова и области 
в содружестве с институтом Госстан­
дарта СССР.

К С У К П  — это совокупность ме­
роприятий, методов и средств, на­
правленных на установление, обеспе­
чение и поддержание необходимо­
го уровня качества продукции на 
стадиях ее разработки,изготовления, 
обращения и эксплуатации или по­
требления. Все четыре стадии суще­
ствования продукции, охватываемые 
КСУКП, характерны для столярных 
изделий.

КСУКП базируется на стандар­
тах, являющихся нормативно-техни- 
ческой основой системы на всех уров­
нях: предприятия (объединения)— 
С'ГП, республиканском — РСТ, от­

раслевом — ОСТ, государственном 
(межотраслевом)— ГОСТ, на ста­
диях существования, характерных 
для данного уровня производства. 
Управление качеством продукции 
является неотъемлемой частью уп­
равления производством и осущест­
вляется органами управления пред­
приятия (объединения), министерст­
ва, республики, страны. Каждый 
более высокий уровень системы учи­
тывает содержание и специфику 
предыдущего уровня.

Основной задачей КСУКП в про­
изводстве столярных изделий являет­
ся обеспечение ритмичного и стаби­
льного качества изготовления про­
дукции в соответствии с требования­
ми стандартов, ТУ и ТО.

В системе Минлесбумпрома СССР 
на уровне предприятия (объедине­
ния) КСУКП реализуется более пол­
но в мебельном производстве, где 
продукция с государственным З н а ­
ком качества имеет относительно бо­
лее высокий удельный вес.

В настоящее время продолжается 
совершенствование КСУКП на всех 
уровнях. В ряде отраслей внедрена 
КСПЭП — комплексная система по­
вышения эффективности производ­
ства, КСУКП и ЭИР — комплексная 
система управления качеством про­
дукции и эффективным использова­
нием ресурсов, городские и респуб­
ликанские системы управления, в 
которые КСУКП входит как состав­
ная часть.

А т т е с т а ц и я  к а ч е с т в а  п р о ­
д у к ц и и  — важная составная часть 
системы управления качеством про­
мышленной продукции.

В соответствии с постановлением 
ЦК КПСС и Совета Министров 
СССР от 18 августа 1984 г. № 814 
«О мерах по ускорению научно- 
технического прогресса в народном 
хозяйстве» и Порядком проведения 
аттестации промышленной продук­
ции, утвержденным Госстандартом 
СССР, Госкомитетом по науке и 
технике СССР, Госпланом СССР и 
Госкомценом СССР от 17 февраля 
1984 г. № 13/49/36/141, в СССР
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установлены единые и обязательные 
для всех министерств и ведомств 
правила аттестации промышленной 
продукции по двум категориям 
качества — высшей и первой.

Аттестация продукции проводится 
в целях обеспечения выпуска изде­
лий, по своим технико-экономиче- 
ским показателям отвечающим выс­
шем мировому уровню, потребностям 
народного хозяйства, населения 
страны и экспорта. Аттестация яв­
ляется основной для оценки деятель­
ности предприятий (объединений) и 
организаций — изготовителей про­
дукции по повышению технического 
уровня и качества продукции и уве­
личению производства продукции 
высшей категории качества; осущест­
вления контроля за соблюдением 
предприятиями-изготовителями нор­
мативных сроков обновления продук­
ции; стимулирования производства 
новой, высокоэффективной продук­
ции высшей категории качества и 
применения санкций по снятию с 
производства устаревшей продукции.

Аттестации по двум категориям ка­
чества (высшей и первой) подлежит 
промышленная продукция, включен­
ная в перечень продукции, определяе­
мой министерством, и в перечни ми­
нистерств (ведомств), являющихся 
головными (ведущими) в производ­
стве продукции, выпускаемой пред­
приятиями министерства. Отнесение 
промышленной продукции к высшей 
и первой категориям качества и уста­
новление срока ее действия осущест­
вляют государственные аттестацион­
ные комиссии (ГАК). Аттестация 
промышленной продукции проводит­
ся в соответствии с годовыми пла­
нами аттестации.

К высшей категории качества дол­
жна относиться продукция, которая 
по технико-экономическим показате­
лям находится на уровне лучших ми­
ровых достижений или превосходит 
их, соответствует значениям, преду­
смотренным стандартами для вновь 
разработанной (модернизирован­
ной) и (или) намеченной к разработ­
ке (модернизации) продукции, и от­

вечает НТД, по которым она выпус­
кается. Такая продукция должна 
характеризоваться высокой стабиль­
ностью показателей качества, осно­
ванной на высоком техническом уров­
не производства, строгом соблюдении 
технологической дисциплины и вы­
сокой культуре производства.

К первой категории качества отно­
сится продукция, отвечающая НТД, 
по которым она выпускается, содер­
жащим современные требования, 
соответствующие значениям, преду­
смотренным стандартами для серий­
но выпускаемой продукции. Такая 
продукция должна характеризовать­
ся стабильностью показателей ка­
чества.

Продукция относится к высшей ка­
тегории качества на срок до 3 лет, в 
том числе продукция деревообраба­
тывающей промышленности — на 
срок до 2 лет.

На аттестуемую продукцию пред­
приятия оформляют необходимые до­
кументы, основным из которых яв­
ляется «Карта технического уровня и 
качества продукции»— КУ.

При нарушении условий аттеста­
ции или производства продукции с 
государственным Знаком качества 
(понижении показателей качества 
продукции или их стабильности, 
выпуске продукции не в полном 
объеме установленного плана, на­
рушении требований стандартов) 
предприятие лишается права при­
менять государственный Знак ка­
чества, и продукция переводится в 
первую категорию качества.

ГОСУДАРСТВЕННАЯ 
(ВНЕВЕДОМСТВЕННАЯ) ПРИЕМКА 
ПРОДУКЦИИ

Создание специальных органов 
вневедомственного контроля качест­
ва выпускаемой продукции — это 
мощный импульс решения проблемы 
коренного улучшения качества и те­
хнического уровня продукции. Эта 
мера способствует перестройке соз­
нания всех участников изготовления 
продукции — от рабочего до директо­
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ра. Вместе с тем введение госприемки 
не снимает ответственности с изгото­
вителей, с его служб технического 
контроля за качество выпускаемой 
продукции.

Введение госприемки охватывает 
собой не только перестройку работы 
подразделений ОТК. В перестройку 
вовлекаются участники всего жиз­
ненного цикла продукции — от раз­
работки до применения (эксплуата­
ции) продукции, начиная с научно- 
исследовательских и проектно-конст- 
рукторских организаций — создате­
лей продукции,техники и технологии 
и кончая конструкторами, технолога­
ми, плановиками, производственни­
ками, вспомогательными службами, 
рабочими, снабженцами — изготови­
телями продукции.

Основная обязанность специалис­
тов вневедомственной приемки со­
стоит не в дублировании работы ОТК 
предприятий, а в дополнении ее, в 
диагностировании производственно­
го процесса и концентрации усилий 
работников предприятий на ликвида­
ции уязвимых мест и профилактике 
брака.

В процессе перестройки работы 
предприятий необходимо наряду с 
уточнением и пересмотром конструк­
торской и технологической докумен­
тации на ее соответствие стандартам 
и техническим условиям, совершен­
ствованием технологических процес­
сов, аттестации оборудования, ин­
струмента и приспособлений в пол­
ную силу использовать человеческий 
фактор — щедро поощрять передо­
виков (служащих, инженеров и рабо­
чих) и строго наказывать брако­
делов.

В процессе госприемки при выявле­
нии продукции, изготовленной с от­
ступлениями от требований стандар­
тов, технических условий, конструк­
торской документации, представите­
ли вневедомственной приемки запре­
щают ее отгрузку до устранения

нарушений. Кроме того, они выяв­
ляют причины изготовления и прием­
ки ОТК продукции с отступлениями 
от НТД, дают указания об устране­
нии этих причин и требуют от руково­
дителей предприятий и вышестоящих 
организаций наказания работников, 
допустивших приемку недоброкаче­
ственной продукции.

Повторное предъявление продук­
ции вместе с начальником ОТК 
осуществляет директор предприятия 
после выполнения мероприятий по 
повышению качества продукции и 
предотвращения возможности появ­
ления дефектов, выявленных при пер­
вом предъявлении.

Вневедомственный контроль каче­
ства продукции должен осуществ­
ляться в соответствии с основными 
положениями и требованиями, из­
ложенными в ГОСТ 26964—86 «Пра­
вила государственной приемки про­
дукции».

Государственная приемка введена 
с 1 января 1987 г. на предприятиях, 
выпускающих важнейшую народно­
хозяйственную продукцию, а также 
товары культурно-бытового назначе­
ния, в том числе и на 30 мебельных 
предприятиях: ММСК-1, ММСК-2, 
Смоленском мебельном комбинате 
«Днепр», Гатчинской мебельной фаб­
рике, Ленинградской мебельной фаб­
рике № 2, Новосибирской мебель­
ной фабрике № 3, Киевской мебель­
ной фабрике им. Боженко, Нарвской 
мебельной фабрике и др.

Каждый работник предприятия 
должен знать, какой ущерб может 
быть нанесен всему трудовому кол­
лективу в случае изготовления и по­
ставки продукции низкого качества, 
так как при неоднократной поставке 
продукции низкого качества потреби­
телю предоставлено теперь право в 
одностороннем порядке расторгнуть 
договора на поставку с отнесением 
всех убытков на счет предприятия- 
изготовителя.



ГЛАВА 8

ОХРАНА ТРУДА И ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ РАБОТЕ
НА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ 
СТАНКАХ

Для каждого деревообрабатываю­
щего станка общего назначения раз­
работаны детальные правила техники 
безопасности, которые вывешивают­
ся около станков. Особое внимание 
надо обратить на следующие основ­
ные правила.

В педально-торцовочных станках 
защитное устройство педальной пилы 
должно быть отрегулировано так, 
чтобы при возвращении рамы пилы в 
исходное положение под столом вер­
шины зубьев пилы находились ниже 
уровня стола не менее чем на 50 мм.

При работе на круглопильных 
станках для поперечной распиловки с 
прямолинейным движением суппорта 
и механической подачей движение 
суппорта должно быть ограничено 
так, чтобы он мог двигаться в преде­
лах, необходимых для распиловки 
материала определенной ширины.

Круглопильные станки для про­
дольной распиловки с вальцово-дис­
ковой подачей оборудуются зубчаты­
ми секторами, препятствующими об­
ратному отбрасыванию распиливае­
мого материала. На них разрешает­
ся распиливать отрезки досок не 
короче, чем расстояние между осями 
подающих валиков плюс 50 мм. 
Станки также должны иметь раскли­
нивающие ножи.

В ленточных станках устанавли­
ваются тормозные устройства, обес­
печивающие быструю остановку пи­
льных шкивов. Направляющие ро­
лики пильной ленты устанавливают­
ся так, чтобы открытой оставалась 
только режущая часть пилы. Эти 
станки имеют роликовые предохра­
нители, которые не дают пильной 
ленте сползать в сторону распиливае­
мого материала.

В фуговальных станках должен 
быть огражден ножевой вал. Перед 
началом работы проверяют закрепле­
ние ножей на валу. Заготовки короче 
400 мм и уже 50 мм необходимо 
обрабатывать только с помощью ко­
лодок и толкателей.

Рейсмусовые станки оборудуются 
зубчатыми секторами, препятствую­
щими обратному отбрасыванию заго­
товок. Запрещается обработка заго­
товок длиной короче расстояния ме­
жду осями передних и задних 
подающих валиков плюс 50 мм.

На фрезерных станках детали не­
обходимо плотно прижимать к линей­
ке и столу станка. Строго запрещено 
прорезать отверстия в направляю­
щей линейке путем ее надвигания на 
вращающийся режущий инструмент. 
Если диаметр фрезы превышает 200 
мм или на шпиндель устанавливают 
более одной фрезы, верхний конец 
шпинделя закрепляют в кронштейне. 
Обрабатываемые детали прочно за­
крепляют в шаблонах. При несквоз­
ном фрезеровании следует устанав­
ливать ограничительные упоры. Ин­
струменты на фрезерных станках сле­
дует отбалансировать и надежно 
закрепить. Неработающие части 
фрез закрывают ограждениями.

На четырехсторонних продольно­
фрезерных станках разрешается об­
рабатывать по ширине только одну 
заготовку. Наименьшая длина обра­
батываемой заготовки может быть не 
менее расстояния между осями пе­
редних и задних подающих валиков 
плюс 50 мм.

В шипорезных станках все подаю­
щие механизмы имеют надежно дей­
ствующие устройства для закрепле­
ния деталей в каретках. На каретках 
должны быть ограждения, препятст­
вующие проникновению рук рабо­
тающего к инструментам. На двусто­
ронних шипорезных станках, в кото­
рых подача производится конвейер­
ными цепями, должны быть автома­
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тические сбрасыватели или наклон­
ные плоскости, принимающие обра­
ботанные детали.

В сверлильных станках патроны 
должны быть обтекаемой формы. 
Свёрла оборудуются ограждениями. 
При углублении сверла в древесину 
ограждение закрывает оставшуюся 
его часть сверху, а по мере выхода из 
отверстия — все сверло. Обрабаты­
ваемый материал плотно закреп­
ляется прижимами.

В цепно-долбежных станках ре­
жущая цепь имеет ограждение в виде 
коробки, опускающейся на поверх­
ность обрабатываемой детали, когда 
цепь углубляется в древесину.

В ленточно-шлифовальных стан­
ках с подвижным столом и утю- 
жковым прижимом верхняя нерабо­
тающая часть шлифовальной ленты 
должна быть закрыта. Запрещено 
пользоваться надорванными, а также 
неплотно склеенными или с неров­
ными краями шлифовальными лен­
тами. На шкивах места склейки рас­
полагаются по ее ходу.

В дисковых шлифовальных стан­
ках зазор между столом и плоско­
стью диска может быть не более 5 мм. 
В цилиндровых шлифовальных стан­
ках шлифовальную шкурку необхо­
димо закреплять на цилиндрах плот­
но, без складок, выпученных мест и 
других дефектов.

В токарных станках патроны не 
должны иметь выступающих частей. 
Для установки тяжелых и склеенных 
деталей применяют опорные устрой­
ства. Заготовку, имеющую граненую 
форму, перед обработкой обтесывают 
для того, чтобы придать ей форму, 
приближающуюся к телу вращения.

Вопросы электробезопасности. 
Действие электрического тока на ор­
ганизм человека может привести к 
ожогам, ударам к смертельному ис­
ходу. Основными факторами, опре­
деляющими ту или иную степень 
поражения человека, являются сила 
тока, окружающая среда и тип 
помещения.

Производственные помещения бы­
вают без повышенной опасности, с

повышенной опасностью и особо 
опасные. В помещениях без повы­
шенной опасности относительная 
влажность воздуха не превышает 
60 % и температура воздуха не выше 
30° С. Пол — токонепроницаемый. 
Помещения с влажностью воздуха 
выше 60 % и температурой выше 
30° С относятся к категории помеще­
ний с повышенной опасностью. В 
таких помещениях применяется ос­
вещение напряжением не свыше 36 В, 
полы — токонепроницаемые. Поме­
щения с влажностью воздуха до 
100 % относятся к категории особо 
опасных. В таких помещениях может 
быть активная среда в виде газа и 
пыли. Здесь применяется освещение 
с напряжением не выше 12 В.

Для защиты людей, работающих в 
опасных условиях, применяют ин­
струменты с изолирующими ручка­
ми, резиновые перчатки, боты, под­
ставки, коврики и дорожки.

Рабочие должны знать, какие меры 
принимаются для защиты от пораже­
ний электрическим током. Заземле­
ние предохраняет людей от пораже­
ний в случае прикосновения к частям 
оборудования, куда случайно может 
проникнуть электрический ток. Зазе­
мление состоит в преднамеренном 
присоединении частей оборудования 
с помощью проводников к зазем­
ляющим устройствам.

Каждый рабочий должен знать, 
где расположены устройства зазем­
ления, и в случае их повреждения 
позаботиться об их ремонте с целью 
соблюдения правил техники безопас­
ности.

Все электрические сети рассчитаны 
на определенную силу тока. При пе­
регрузке в электрических сетях сила 
тока больше, чем та, на которую рас­
считаны сети. В таких случаях может 
произойти воспламенение изоляции 
провода. Для того чтобы предо­
хранить электрические сети от пере­
грузки, применяется защита в виде 
плавких предохранителей или авто­
матических выключателей.
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ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ РУЧНОЙ ОБРАБОТКЕ 
ДРЕВЕСИНЫ

Перед работой ручными пилами 
прежде всего надо проверить заточку 
пильного полотна. При размещении 
пил на стене у рабочего места их 
следует располагать передним кон­
цом вверх. После окончания работы 
пильное полотно лучковой пилы пово­
рачивают зубчатым венцом внутрь 
лучка. На зубчатый венец целесооб­
разно надевать футляр в виде дере­
вянного бруска.

Собирать и разбирать ручные стро­
гальные инструменты необходимо с 
применением молотка, которым слег­
ка постукивают по деревянным де­
талям с тем, чтобы вынуть нож, не 
порезавшись им. При затачивании 
ножей необходимо соблюдать осто­
рожность.

На верстаке должны находиться 
только те инструменты, которые тре­
буются для работы. Они должны 
лежать на лотке столярного верста­
ка фасками вниз. Запрещается ре­
зать стамеской в направлении на 
себя. Нельзя носить долота и 
стамески в карманах одежды.

Для безопасной работы необходи­
мо прочно закреплять сверла в коло­
воротах и дрелях. При сверлении 
отверстий запрещается нажимать на 
эти приспособления грудью.

При работе электрифицированны­
ми инструментами нужно следить 
за исправностью заземляющих уст­
ройств. Во избежание перегрева 
электродвигателя необходимо пери­
одически выключать инструмент на 
несколько минут с тем, чтобы про­
изошло его охлаждение.

САНИТАРНО-ГИГИЕНИЧЕСКИЕ
ТРЕБОВАНИЯ

Территория деревообрабатываю­
щих предприятий должна быть отде­
лена от жилых застроек санитарно­
защитной зоной шириной не менее 
50 м. Эта зона должна озеленяться.

Не более 50 % защитной зоны может 
быть занято зданиями подсобного 
или обслуживающего назначения.

В деревообрабатывающих цехах 
следует избегать выделения избыточ­
ного тепла и загрязнения воздуха. 
Для этого производится необходимая 
изоляция оборудования трубопрово­
дов. Требуемая чистота, а также тем­
пература и влажность воздуха в про­
изводственных помещениях поддер­
живаются с помощью приточно-вы­
тяжной вентиляции. Для создания 
условий, предусмотренных нормами, 
должен обеспечиваться также обмен 
воздуха. Независимо от наличия 
вентиляционных систем во всех поме­
щениях имеются форточки для про­
ветривания. Площадь открывающих­
ся проемов для проветривания не 
должна быть меньше 30 % площади 
проемов. Такая площадь достаточ­
на для хорошего проветривания по­
мещений.

Хорошее освещение как террито­
рии предприятия, так и помещений 
создает благоприятные и безопасные 
условия труда. Чрезмерное освеще­
ние раздражает и снижает чувстви­
тельность глаз человека.

Следует максимально использо­
вать естественное освещение цехов 
через окна и специально устраивае­
мые световые фонари в крышах и 
других частях здания.

В вечернее и ночное время, а также 
при плохих погодных условиях поль­
зуются искусственным освещением 
помещений. В ряде случаев в дневное 
время электрическое освещение при 
необходимости дополняет естествен­
ное. Электрическое освещение может 
быть общим и местным. Общее осве­
щение охватывает все помещение в 
целом, а местное предназначено для 
улучшения освещения рабочего ме­
ста.

Аварийное освещение устраивает­
ся в местах проходов, лестниц, 
предназначенных для эвакуации лю­
дей при пожарах, и в других подоб­
ных случаях.

Степень освещенности измеряется 
прибором, называемым люксметром.
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Для различных помещений нормы 
предусматривают соответствующую 
освещенность.

Для создания нормальных сани­
тарно-гигиенических условий обору­
дуют различные бытовые помещения: 
гардеробные, для приема пищи, 
умывальные комнаты, комнаты для 
курения, для обогрева.

На территории предприятия устра­
иваются зеленые площадки для отды­
ха работающих. Для питья рабочих 
оборудуются питьевые фонтанчики и 
установки для газированной воды.

Некоторые вопросы эргономики. 
Эргономика как наука занимается 
вопросами приспособления условий 
труда и трудовых процессов к фи­
зическим и психическим возмож­
ностям человека. Эргономика рас­
сматривает также вопросы взаимо­
связи человека с технологическими 
процессами в целях создания опти­
мальных условий труда. Эта наука 
использует данные физиологии, пси­
хологии, антропометрии и других 
отраслей знаний.

Проектирование рабочих мест дол­
жно выполняться с учетом позы и 
движений рабочего, его антропомет­
рических данных. Разрабатываются 
также конструкции различных 
средств управления производствен­
ными процессами, исследуется влия­
ние окружающей среды на работо­
способность человека и предлагают­
ся меры по устранению вредных 
влияний. В зависимости от специали­
зации рабочего места разрабаты­
вается его оснащение основным и 
вспомогательным оборудованием, 
технологической оснасткой и сред­
ствами связи. Следует выполнять 
рациональную планировку рабочих 
мест с тем, чтобы все их элементы 
были удобно и эффективно располо­
жены. Здесь же определяют, как 
будет обслуживаться рабочее место 
и будут обеспечены безопасные усло­
вия труда.

При планировке рабочего места 
важно учесть размеры зоны обзора, в 
которой человек отчетливо восприни­
мает формы предметов.

ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ 
ПО ОБУЧЕНИЮ БЕЗОПАСНЫМ 
МЕТОДАМ ТРУДА

Овладение безопасными условия­
ми труда является неотъемлемой 
частью профессиональной подготов­
ки и квалификации рабочего. В ре­
зультате предупреждаются возмож­
ные травмы и профессиональные за ­
болевания, связанные с работой на 
производстве. Соблюдение правил 
охраны труда и техники безопасно­
сти в соответствии с законодатель­
ством СССР — обязанность каждого 
рабочего.

Порядок обучения рабочих дере­
вообрабатывающей промышленности 
правилам техники безопасности и 
производственной санитарии утвер­
жден Министерством лесной, цел­
люлозно-бумажной и деревооб­
рабатывающей промышленности 
СССР. Обучение ведется прежде все­
го путем вводного инструктажа для 
всех вновь поступающих на пред­
приятие рабочих, а также для тех, кто 
переводится на другую работу. По­
сле инструктажа лицо, проводившее 
инструктаж, должно убедиться в ус­
воении полученных знаний и умении 
прошедших инструктаж рабочих 
пользоваться ими.

В первые 2—6 рабочих смен в з а ­
висимости от сложности и опасности 
работы ведется наблюдение за рабо­
тающими. Этот период часто назы­
вают стажировкой.

Повседневный инструктаж ведется 
в процессе работы и при обнару­
жении каких-либо нарушений правил 
охраны труда и техники безопасности 
устанавливается необходимость до­
полнительного обучения рабочего 
безопасным методам труда. В первом 
месяце каждого квартала проводится 
повторный инструктаж всех работаю­
щих. Курсовое обучение всех рабочих 
предусмотрено 1 раз в год по десяти­
часовой программе.
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ГЛАВА 9

ЭКОНОМИКА ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ПРОИЗВОДСТВА

СТРУКТУРА ПРЕДПРИЯТИЯ

Под производственной структурой 
предприятия понимается состав це­
хов и подразделений и формы связи 
между ними. В деревообрабатываю­
щем производстве различают комби­
наты и специализированные пред­
приятия.

В состав деревообрабатывающего 
комбината входит ряд взаимосвязан­
ных между собой производств (на­
пример, лесопильное производство, 
цех производства фанеры, строганого 
шпона, мебельный цех и др.). В 
настоящее время в мебельной про­
мышленности создаются комбинаты 
мебельных деталей (КМД), выпу­
скающие чистовые детали, направ­
ляемые на мебельно-сборочные пред­
приятия.

К специализированным предприя­
тиям относятся заводы по производ­
ству ДСтП, ДВП, фанеры и др.

В производственный процесс вхо­
дят все операции, начиная с получе­
ния сырья и кончая отгрузкой гото­
вой продукции. К технологическому 
процессу относят только операции, 
связанные с непосредственной обра­
боткой сырья и материалов и пре­
вращением их в готовые изделия.

Каждое предприятие для выпол­
нения производственных заданий 
располагает средствами производ­
ства — зданиями, оборудованием, 
инструментом, а также сырьем и ма­
териалами.

По структуре управления пред­
приятием руководит директор, а в 
объединениях — генеральный ди­
ректор.

Отдельные цехи возглавляются 
их начальниками. Непосредственны­
ми организаторами производства 
следует считать мастеров, в подчи­
нении которых находятся рабочие. 
Мастера обладают широкими права­
ми, в том числе и в поощрении рабо­
чих различными премиями.

ПОКАЗАТЕЛИ
ГОСУДАРСТВЕННОГО ПЛАНА

Вышестоящая организация утвер­
ждает каждому предприятию про­
изводственную программу на кален­
дарный год. План утверждается в 
денежном выражении, т. е. устанав­
ливается объем реализации продук­
ции в отпускных ценах на производи­
мую продукцию. Кроме того, 
устанавливается план по номенкла­
туре выпускаемых изделий. В плане 
указывается, сколько и каких изде­
лий должно быть изготовлено в 
течение года.

Показателем эффективности труда 
рабочих предприятия следует счи­
тать количество продукции, вырабо­
танной в среднем каждым работни­
ком предприятия. Учитывается также 
то время, которое затрачивается на 
производство единицы продукции на 
предприятии, что характеризует про­
изводительность труда. Для того что­
бы создавались соответствующие на­
копления, рост производительности 
труда должен несколько опережать 
рост заработной платы.

ОРГАНИЗАЦИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ 
ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ЗАДАНИИ

Для выпуска продукции предприя­
тие располагает активными произ­
водственными фондами, работа кото­
рых направлена на выпуск продукции 
(деревообрабатывающие станки, по­
луавтоматические и автоматические 
линии, сборочное и отделочное обо­
рудование и др.). Здания и соору­
жения называются пассивными про­
изводственными фондами. При повы­
шении технической оснащенности 
предприятия растет удельный вес 
активных производственных фон­
дов.

На предприятиях необходимо по­
стоянно следить за состоянием ос­
новных фондов, которые с течением
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времени изнашиваются и стареют. 
Для этого периодически выполняют 
работы по их ремонту.

Для организации бесперебойного 
выпуска продукции предприятие дол­
жно иметь запас сырья и материалов. 
Эти запасы не должны превышать 
установленных норм, так как при их 
превышении уменьшается оборачи­
ваемость оборотных фондов. Стои­
мость оборотных фондов по оконча­
нии производственного цикла по про­
изводству данного изделия пол­
ностью переносится на себестоимость 
изделия. Деревообрабатывающее 
производство применяет много раз­
личных видов сырья и материалов. 
К ним относятся круглые лесомате­
риалы, пиломатериалы, ДСтП, ДВП, 
фанера, лущеный и строганый шпон, 
клеевые материалы и др. Ряд 
материалов входит в продукцию 
деревообработки в натуральной фор­
ме.

К таким материалам относятся 
шурупы, фурнитура и др.

Для выпуска промышленной про­
дукции надо организовать труд ра­
бочих в соответствии с их специаль­
ностью (станочники, столяры, отде­
лочники и др.). Величина затрачен­
ного труда определяется количест­
вом нормо-часов на выпуск единицы 
изделия. В зависимости от этого оп­
ределяется средняя заработная пла­
та в рублях на выпуск этой продук­
ции.

В результате роста производи­
тельности труда и квалификации ра­
бочих повышается заработная плата 
рабочих на данном предприятии. 
Важным организующим фактором 
для выполнения производственных 
заданий следует считать планы орга­
низационно-технических мероприя­
тий, разрабатываемые на каждом 
предприятии. В эти мероприятия 
включается работа по внедрению но­
вой техники, передовой технологии, 
механизации и автоматизации техно­
логических процессов и др. Наряду 
с этим предусматривается внедрение 
рационализаторских предложений и 
изобретений.

ОРГАНИЗАЦИЯ И НОРМИРОВАНИЕ 
ТРУДА

В деятельности предприятия по 
выполнению производственных за ­
даний первостепенное значение имеет 
правильная организация труда рабо­
чих. Мероприятия по улучшению 
организации труда наравне с инже­
нерно-техническими работниками 
могут выполнять и рабочие. Состоя­
ние работы по организации труда ра­
бочих характеризуется достигнутой 
производительностью труда. С рос­
том производительности труда увели­
чивается выпуск продукции, умень­
шаются затраты труда на единицу 
продукции и снижается себестои­
мость. Производительность труда тем 
выше, чем больше продукции выпус­
кается на одного рабочего. Эта вели­
чина в денежном выражении назы­
вается выработкой на одного рабоче­
го. Под трудоемкостью изделия 
понимается затрата труда на выпуск 
этого изделия. Чем выше производи­
тельность труда, тем меньше трудо­
емкость изделия.

Различают два метода нормирова­
ния труда рабочих — опытно-стати­
стический и расчетно-аналитический.

При опытно-статистическом мето­
де нормирования нормы устанавли­
вают, исходя из известных затрат 
времени на выполнение той или иной 
работы в прошлом. Расчетно-анали­
тические нормы определяются по 
паспортным данным оборудования, 
данным внедрения мероприятий, по­
вышающих производительность тру­
да.

Рабочее время изучается хрономе­
тражем и фотографией рабочего дня. 
Путем хронометража в течение не­
скольких часов наблюдают за вы­
полнением повторяющихся операций. 
При обработке данных хронометра­
жа отбрасывают затраты времени, 
нехарактерные для данной операции.

Фотография рабочего дня выпол­
няется на определенном рабочем ме­
сте в течение всей рабочей смены.

Внедрять расчетно-аналитические
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нормы следует, соблюдая условия 
для их выполнения, которые преду­
сматривались при установлении этих 
норм.

При совершенствовании производ­
ства на основе внедрения достиже­
ний научно-технического прогрес­
са периодически пересматриваются 
нормы времени и нормы выра­
ботки.

В задачи технического нормирова­
ния входит разработка норм затрат 
труда на все выполняемые работы на 
производстве. При разработке норм 
учитывается технология производ­
ства и особенности обработки 
тех или иных видов сырья и матери­
алов.

Время, необходимое для изготов­
ления какой-либо единицы продук­
ции или для выполнения определен­
ной операции, называется нормой 
времени. Количество единиц продук­
ции или операций, которое может 
быть изготовлено или выполнено за 
единицу времени, называется нормой 
выработки. Обычно за единицу 
времени принимают 1 ч.

Между нормой времени и нормой 
выработки имеется обратная зависи­
мость. С уменьшением нормы време­
ни увеличивается норма выработки, а 
с увеличением нормы времени умень­
шается норма выработки. Зная норму 
времени, можно определить норму 
выработки, зная норму выработ­
ки, можно определить норму вре­
мени.

В рабочее время входит время 
работы и время перерывов в работе. 
Время работы состоит из прямых 
и косвенных затрат. Прямые затра­
ты рабочего времени расходуются не­
посредственно на работу, предусмот­
ренную технологическим процессом. 
Косвенные затраты рабочего времени 
связаны с затратами времени на под­
готовку какой-либо операции, па ор­
ганизацию или завершение какого- 
либо процесса. Коэффициент ис­
пользования рабочего времени опре­
деляется путем деления прямых 
затрат рабочего времени на про­
должительность рабочего дня.

ОРГАНИЗАЦИЯ ЗАРАБОТНОЙ 
ПЛАТЫ

Тарифная система регламентирует 
организацию заработной платы на 
предприятии и состоит из тарифно- 
квалификационного справочника, та ­
рифной сетки и тарифных ставок. Эти 
элементы тарифной системы регла­
ментируются постановлениями ди­
рективных органов.

Тарифно-квалификационные спра­
вочники составляются для отдельных 
отраслей народного хозяйства и для 
ряда профессий, которые применяют­
ся во многих отраслях народного 
хозяйства. В отраслевые тарифно­
квалификационные справочники вно­
сятся только те профессии, которые 
применяются в этой отрасли. В них 
записывается наименование профес­
сии, разряды работ, а также указы­
вается, что должен уметь и знать 
квалифицированный рабочий. С по­
мощью тарифно-квалификационного 
справочника решается вопрос о 
степени квалификации рабочего и 
присвоение ему разряда. Чем выше 
разряд, тем более сложные и разно­
образные работы может выполнять 
рабочий.

Тарифная сетка предусматривает 
количество разрядов и соотношение 
оплаты по высшему разряду по 
отношению к оплате по первому раз­
ряду. Все это определяется тариф­
ными коэффициентами. Тарифный 
коэффициент первого разряда со­
ставляет единицу.

В деревообрабатывающей промы­
шленности действует шестиразряд­
ная тарифная сетка:

Р а з р я д ы .............................. 1 2 3
Т ариф ны е коэф ф ициен­
ты ............................................... 1,0 1,09 1,18

Р а з р я д ы ............................. 4 5 6
Тарифные коэффициен­
ты ............................................... 1,31 1,47 1.71

Нарастание тарифных коэффи­
циентов с повышением разряда соз­
дает у рабочих заинтересованность в 
повышении разряда. Вопрос о по­
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вышении рабочим разряда решается 
квалификационной комиссией пред­
приятия, цеха.

Для каждой отрасли промышлен­
ности устанавливаются почасовые 
тарифные ставки. Тарифные ставки 
устанавливаются для повременной и 
сдельной формы оплаты труда. Р аз­
личаются тарифные ставки для нор­
мальных и вредных условий труда.

Для рабочих основного производ­
ства деревообрабатывающей про­
мышленности установлены следую­
щие почасовые тарифные ставки:
ПРИ Н О Р М А Л Ь Н Ы Х  У С Л О ВИ Я Х Т Р УД А , к.

Разряды

1 2 3

С дельная форма оплаты
т р у д а ...................................  43,3 47,1 51,2
Повременная форма опла­
ты т р у д а .............................  40,4 41,0 47,9

Разряды

4 5 6
Сдельная форма оплаты
т р у д а ...................................  56,6 63,7 74,2
Повременная форма опла­
ты т р у д а .............................. 53,0 59,6 69,3

НА ГО РЯ ЧИХ РАБОТАХ И Н А  РАБО ТАХ С Т Я Ж Е Л Ы М И  

И В Р Е Д Н Ы М И  УС Л О В И Я М И  ТР УД А , К.
Разряды

1 2 3
Сдельная форма оплаты
т р у д а ...................................  48,7 53,0 57,6
Повременная форма опла­
ты т р у д а .............................  45,5 49,5 53,9

Разряды

Сдельная форма оплаты
т р у д а ...................................  63,7 72,7 83,3
Повременная форма опла­
ты т р у д а .............................  59,6 67,0 76,0

В соответствии с постановлением 
ЦК КПСС, Совета Министров СССР 
и ВЦСПС от 17 сентября 1986 г. 
№ 1115 «О совершенствовании ор­
ганизации заработной платы, о вве­
дении новых тарифных ставок и дол­
жностных окладов работников про­
изводственных отраслей народного 
хозяйства» в 12-й пятилетке будут 
введены следующие почасовые та ­
рифные ставки в деревообработке, к.

Разряды

1 2 3

С дельная форма оплаты
т р у д а ...................................  52 57 63
Повременная форма оп­
латы т р у д а ........................ 49 53 59

Разряды

4 5 6
Сдельная форма оплаты
т р у д а ...................................  70 81 95
Повременная форма оп­
латы  т р у д а ........................ 66 75 88

При вредных и тяжелых условиях 
труда эти ставки повышаются на 
12 %, а при особо вредных и тяжелых 
условиях труда — на 24 %.

Тарифная ставка соответствую­
щего разряда определяется путем 
умножения тарифной ставки первого 
разряда на тарифный коэффициент.

Сдельная форма оплаты труда пре­
дусматривает его оплату в зависимо­
сти от количества выполненной рабо­
ты. Повременная форма оплаты тру­
да предусматривает оплату рабочих 
в зависимости от отработанного вре­
мени.

В промышленности применяется в 
основном сдельная форма оплаты 
труда. Повременная оплата приме­
няется в тех случаях, когда нельзя 
учесть результаты труда и ввести 
сдельную форму его оплаты.

Прямая сдельная форма оплаты 
труда состоит в том, что за каждую 
единицу выполненной работы оплата 
производится по установленной 
сдельной расценке. Сдельная рас­
ценка определяется путем деления 
почасовой сдельной тарифной ставки 
по соответствующему разряду на 
почасовую норму выработки. Прямая 
сдельная форма оплаты труда может 
быть индивидуальной и коллектив­
ной. При индивидуальной сдельной 
форме оплаты труда учет работы 
ведется у каждого рабочего. Каждо­
му рабочему выписывается наряд. 
Коллективная форма оплаты труда 
применяется для оплаты работы 
бригад рабочих. При бригадной 
форме оплаты труда не учитывается 
работа каждого рабочего в отдель­
ности. Заработная плата между 
отдельными рабочими в бригаде 
распределяется пропорционально 
произведению тарифного коэффи­
циента разряда, который присвоен 
данному рабочему, на количество 
часов, отработанных рабочим в
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истекшем месяце, за который про­
изводится распределение заработной 
платы между отдельными рабочими 
данной бригады.

В настоящее время при распреде­
лении заработной платы между ра­
бочими бригады стал применяться 
так называемый коэффициент тру­
дового участия (КТУ). Этот коэф­
фициент определяется решением бри­
гады в целом и может несколько 
повысить или понизить заработную 
плату каждого члена бригады по 
сравнению с распределением зара­
ботной платы без учета коэффициен­
та трудового участия.

При сдельно-прогрессивной систе­
ме оплаты труда- продукция, вы­
пускаемая сверх установленных 
норм, оплачивается по повышенным 
сдельным расценкам. Эта система 
оплаты труда стимулирует пере­
выполнение норм выработки. При 
сдельно-премиальной оплате труда 
выплачивается премия за перевыпол­
нение установленных планов. Пока­
зателями, за выполнение которых 
выплачивается премия, могут быть 
достижение более высокого, чем пре­
дусмотрено техническими условиями, 
качества продукции, более эконом­
ное, чем установлено нормами, расхо­
дование материалов.

Прогрессивно-премиальная сдель­
ная форма оплаты труда объеди­
няет в себе сдельно-прогрессивную и 
сдельно-премиальную.

По аккордной форме оплачивают 
за работу в целом, выполненную за 
определенное время. Ее применяют 
при небходимости выполнить сроч­
ные поизводственные задания или р а­
боты, связанные с ликвидацией ава ­
рийного положения.

Различается повременная прямая 
и повременно-премиальная формы 
оплаты труда. При прямой повре­
менной форме оплаты труда тариф­
ная почасовая ставка по данному 
разряду умножается на количество 
отработанных за месяц часов. При 
повременно-премиальной системе оп­
латы труда к заработной плате, опре­
деленной по прямой повременной

оплате труда, устанавливаются до­
платы, зависящие от выполнения 
определенных показателей работы 
участка, цеха, предприятия в целом.

РИТМИЧНОСТЬ ПРОИЗВОДСТВА

Ритмичный выпуск продукции пре­
дусматривает равномерный ее вы­
пуск по календарному графику 
в количествах и по ассортименту, 
предусмотренному плановым зада­
нием предприятия на месяц, квартал. 
Для ритмичной работы необходима 
высокая организация и культура 
производства.

Невыполнение заданий в отдель­
ные периоды месяца и квартала с 
последующим перевыполнением за ­
даний нарушает ритмичность произ­
водства, ухудшает качество продук­
ции, может привести к перегрузке 
оборудования и, в связи с поспешно­
стью в работе, к нарушениям правил 
охраны труда и техники безопас­
ности.

С учетом вида производства рит­
мичность определяется в разные ка­
лендарные периоды. Для массово­
поточного производства ритмичность 
определяется в течение 1 ч или смены. 
Для крупносерийного производства 
достаточно определять ритмичность 
за сутки, неделю.

В ряде производств применяются 
комплектующие детали, поступаю­
щие от других предприятий. Бес­
перебойное поступление этих дета­
лей влияет на ритмичную работу. 
Такие поставки деталей от других 
предприятий именуются коопериро­
ванными поставками.

Уровень кооперирования характе­
ризуется сравнением стоимости 
деталей, получаемых по коопери­
рованным поставкам, с общей себе­
стоимостью для данного вида про­
дукции.

При анализе деятельности пред­
приятия следует рассматривать целе­
сообразность той или иной коопера­
ции.
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НАУЧНАЯ ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 
НА РАБОЧЕМ МЕСТЕ

Под рабочим местом понимается 
часть производственной площади, 
оснащенная всем необходимым для 
выполнения производственных зад а­
ний (оборудованием, инструментами, 
сырьем, материалами, транспортны­
ми средствами). Организация рабо­
чего места состоит в его планировке, 
оснащенности и обслуживании. Пла­
нировка рабочего места будет ра­
циональной, если имеется свободный 
доступ к узлам станка, обеспечи­
вается безопасное передвижение ра­
бочего и кратчайшие подходы к ра­
бочему месту. На рабочем месте 
всегда должен быть порядок и чис­
тота. Все необходимое для работы 
должно иметь свое место. Своевре­
менное и бесперебойное обслужива­
ние состоит в доставке материалов и 
сырья к рабочему месту, поддержа­
нии в исправности оборудования и 
инструмента и в приеме с рабочего 
места полуфабрикатов и готовой 
продукции. Для совершенствования 
организации рабочих мест разраба­
тываются проекты с участием служб 
научной организации труда (НОТ) 
предприятий. Научная организация 
труда состоит во внесении в сущест­
вующую организацию труда различ­
ных усовершенствований.

Внедрение НОТ влечет повышение 
производительности труда и наилуч­
шим образом соединяет технику и 
людей в едином производственном 
процессе с обеспечением наиболее 
эффективного использования мате­
риальных и трудовых ресурсов. Науч­
ная организация труда направлена 
на повышение эффективности произ­
водства и улучшение использования 
труда рабочего. Для рабочего соз­
даются наиболее благоприятные ус­
ловия труда, способствующие сохра­
нению его здоровья и повышению 
работоспособности. Научная органи­
зация труда имеет целью предложить 
и внедрить передовые методы труда, 
которые могут быть освоены каждым 
рабочим. Каждый рабочий должен

повышать свою техническую грамот­
ность, уметь хорошо организовать 
свое рабочее место, правильно рас­
пределить время и движения для 
изготовления определенных деталей. 
Рабочие должны делиться друг с дру­
гом своим опытом, перенимать друг 
у друга лучшие приемы работы.

На современном деревообрабаты­
вающем предприятии растет разде­
ление труда по мере внедрения 
передовых технологических процес­
сов. Разделение труда часто вы­
зывается сложностью выполняемой 
работы. В этом случае более ква­
лифицированные рабочие выполняют 
более сложные работы. В результате 
разделения труда сокращается про­
изводственный цикл обработки дета­
лей и ускоряется оборачиваемость 
материальных ресурсов.

АТТЕСТАЦИЯ РАБОЧИХ МЕСТ

В XI пятилетке широкое развитие 
в стране получил опыт Днепропет­
ровского комбайнового завода им. 
К. Е. Ворошилова и ряда других 
предприятий по повышению эффек­
тивности использования производ­
ственных мощностей на основе 
проведения аттестации рабочих мест 
и их рационализации. Этот опыт 
позволил сократить удельный вес 
ручного труда, установить соответ­
ствие количества рабочих мест и 
рабочей силы, ликвидировать излиш­
ние малоэффективные рабочие места 
с морально и физически устаревшим 
оборудованием, повысить сменность 
высокопроизводительного оборудо­
вания, на котором целесообразно 
сосредоточить трудовые ресурсы. 
При аттестации рабочих мест боль­
шое внимание уделяется также 
снижению себестоимости продукции 
и повышению ее качества.

Для повышения эффективности 
этой работы научно-исследовательс­
кими и проектно-конструкторскими 
организациями Минлесбумпрома 
СССР разработано и направлено на 
предприятия около 200 типовых 
проектов организации труда (ТГ10Т)
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на рабочих местах. В процессе 
аттестации каждое рабочее место 
оценивают на соответствие его уров­
ня требованиям ТПОТ и других 
прогрессивных решений и нормати­
вов. Рабочие места, не соответствую­
щие указанным требованиям, пре­
дусматривается рационализировать, 
если это технически возможно, а при 
экономической нецелесообразности 
их рационализации и модернизации 
они ликвидируются.

Для проведения аттестации соз­
даются аттестационные комиссии. 
Задача комиссий — довести каждое 
рабочее место до уровня требований 
ТПОТ. В работе комиссий активное 
участие принимают сами рабочие. 
Аттестация помогает реализовать де­
сятки экономически выгодных рацио­
нализаторских предложений и изо­
бретений новаторов производства. 
Для проведения аттестации разра­
батывается соответствующий стан­
дарт предприятия. Всю работу можно 
разбить на три основных этапа: 
первый — инвентаризация; второй — 
аттестация и третий — рационализа­
ция.

В процессе инвентаризации (учета 
рабочих мест и имеющегося обо­
рудования) выделяются функцио­
нирующие и нефункционирующие 
(вакантные, резервные и излишние) 
рабочие места. На каждое рабочее 
место составляется карточка учета и 
паспорт. В карточке учета рабочего 
места указываются: цех, участок,
бригада, номер рабочего места, кате­
гория персонала, дата ввода рабо­
чего места, его укомплектованность 
по сменам и др.

Паспорт разрабатывается на каж ­
дое индивидуальное или коллек­
тивное рабочее место и ведется в 
течение всего времени его функцио­
нирования. Паспорт содержит нор­
мативные значения организационно­
технических и экономических показа­
телей, время проведения аттестации.

В процессе аттестации осуществ­
ляется комплексная оценка рабочих 
мест по 15 показателям, распреде­
ляемым по трем основным группам:

технико-технологическому уровню 
рабочего места; организационно-эко­
номическому уровню; условиям тру­
да и техники безопасности. Содержа­
ние показателей и методика их оцен­
ки приведены в «Рекомендациях по 
аттестации рабочих мест на пред­
приятиях Минлесбумпрома СССР», 
разработанных ЦНИИЭТбумпромом 
в 1984 г.

Согласно рекомендациям, если ра­
бочее место аттестовано, то в отно­
шении его могут быть приняты сле­
дующие решения: эксплуатировать 
без изменения, дозагрузить и рацио­
нализировать. Если рабочее место не 
аттестовано, принимается решение 
сократить его или рационализиро­
вать.

В процессе рационализации рабо­
чих мест составляется план меро­
приятий по повышению организа­
ционно-технического уровня рабочих 
мест и устанавливаются сроки пов­
торной аттестации неаттестованных 
рабочих мест. Рассматриваются 
предложения по сокращению рабо­
чих мест и созданию новых, соответ­
ствующих прогрессивным решениям.

Ниже приведен примерный пере­
чень мероприятий по рационализа­
ции рабочих мест.

1. Технико-технологический уро­
вень: ликвидация устаревших и ввод 
новых рабочих мест; внедрение про­
грессивной технологии и оборудова­
ния; рациональное использование 
древесного сырья; внедрение новых 
материалов; механизация складских 
транспортных и погрузочно-разгру­
зочных работ и др.

2. Организационно-экономический 
уровень: ликвидация малопроизводи­
тельных рабочих мест с переводом 
части высвобождающихся рабочих 
для работы на высокопроизводи­
тельных рабочих местах во вторую и 
третью смены; уменьшение количест­
ва рабочих мест (их укрупнение) за 
счет расширения зон обслуживания и 
совмещения профессий, внедрение 
бригадной организации и стимулиро­
вания труда, в том числе укруп­
ненных комплексных и сквозных бри­
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гад, хозрасчета и бригадного под­
ряда, коэффициента трудового учас­
тия и т. д., повышение сменности 
работы; увеличение загрузки обору­
дования; укрепление трудовой дис­
циплины и т. д.

3. Условия труда и техники безо­
пасности: устранение на рабочих ме­
стах шума, внедрение рационально­
го освещения и т. п.; внедрение 
элементов промышленной эстетики 
на рабочих местах, участках и в це­
хах (окраска оборудования и стен, 
озеленение и т. п .) ; сокращение тяж е­
лых и ручных работ; использование 
предупредительных знаков и цвето­
вой окраски сигнализаторов опасно­
сти, оградительных и предохрани­
тельных устройств; повышение элек­
тробезопасности, пожаро- и взрыво- 
безопасности и др.

Аттестация рабочих мест прово­
дится ежегодно.

КУЛЬТУРА ТРУДА 
И ТЕХНИЧЕСКАЯ ЭСТЕТИКА

Культура труда характеризуется 
умением рационально планировать 
свою работу в тесном содружестве 
с товарищами по работе в целях 
взаимопомощи в процессе производ­
ства. Рабочий, владеющий культурой 
труда, обладает чувством ответствен­
ности за свой труд и за работу всего 
трудового коллектива. Показателем 
высокой культуры труда следует счи­
тать прежде всего высокое качество 
выпускаемой продукции.

Высокая культура труда связана с 
квалификацией рабочего и состоит 
также в умении целесообразно вы­
полнять приемы и операции. Береж­
ное отношение к оборудованию и ма­
териалам — важнейший показатель 
культуры труда. Современная куль­
тура труда создана на опыте и 
знаниях, полученных человеком в хо­
де истории развития производства. 
Наряду с этим она учитывает все 
то новое, что внедряется в техно­
логию производства. Под воздейст­
вием научно-технического прогресса 
возрастает уровень культуры труда.

Развитие культуры труда приви­
вает человеку нравственные качества 
всесторонне развитой личности: ком­
мунистическое отношение к общест­
венной собственности, активность и 
ответственность на основе коллекти­
визма с умением выполнять установ­
ленные правила и нормы в процессе 
производства.

Культура производства требует 
соблюдения в конструировании на­
ших изделий требований техниче­
ской эстетики. Техническая эстетика 
как наука занимается эстетической 
стороной современного промышлен­
ного производства. Ее объектом яв­
ляются выпускаемые промышлен­
ностью изделия. Созданием совре­
менных изделий, отвечающих требо­
ваниям технической эстетики, зани­
маются художники-конструкторы 
(дизайнеры). Техническая эстетика 
стремится объединить труд и красоту 
в современном промышленном произ­
водстве. В СССР заботятся об улуч­
шении использования технической 
эстетики в народном хозяйстве. Тре­
бования технической эстетики вклю­
чаются в разрабатываемые стан­
дарты на изделия.

Элементы технической эстетики 
учитываются при улучшении условий 
труда работающих. Например, при 
окраске оборудования, стен произ­
водственных помещений стремятся 
применять голубой, зеленый, желтый 
цвета, благоприятно влияющие на 
глаза работающих.

При массовом выпуске каких-либо 
изделий требования технической 
эстетики должны быть учтены при 
проектировании этих изделий, в то 
время как при штучном их изготов­
лении соблюдение требований красо­
ты было уделом вкуса и квалифика­
ции лиц, производящих эти изделия. 
Таким образом, при внедрении меха­
низации и автоматизации производ­
ства внедрение технической эстетики 
в условиях массового производства 
изделий приобрело большое значе­
ние.

В СССР создана массовая служба 
дизайна. Она носит государственный
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характер. Во главе службы дизайна 
находится Всесоюзный научно-иссле­
довательский институт технической 
эстетики, имеющий в стране 10 
филиалов и множество художествен­
но-конструкторских бюро.

ХОЗЯЙСТВЕННЫЙ РАСЧЕТ

Хозяйственный расчет ведет к 
улучшению использования мате­
риальных и денежных средств, эко­
номии труда и к достижению наи­
больших результатов хозяйственной 
деятельности при наименьших затра­
тах.

В нашей стране хозяйственный 
расчет рассматривается как метод 
планового ведения хозяйства. С по­
мощью хозрасчета выявляются ре­
зервы использования материальных 
и финансовых ресурсов. С его помо­
щью образовываются внутрипро- 
мышленные накопления. Выполнение 
показателей хозрасчета часто вклю­
чается в показатели социалистичес­
кого соревнования.

Большинство предприятий нашей 
страны находится на хозрасчете, 
накладывающем на них ответствен­
ность не только за производствен­
ную деятельность, но и за финансо­
вую. Важнейший показатель хозрас­
чета — рентабельность, состоящая в 
том, что издержки производства воз­
мещаются собственными доходами с 
получением прибыли не менее, чем 
установлено планом. Внедрение хо­
зяйственного расчета вызывает заин­
тересованность работников предпри­
ятия в результатах его финансово-хо­
зяйственной деятельности.

Прибыль определяется разностью 
между оптовой отпускной ценой на 
данный вид продукции и ее полной 
себестоимостью. На ее величину 
влияет внедрение достижений науч­
но-технического прогресса, улучше­
ние использования производственных 
фондов, повышение производитель­
ности труда и снижение себестоимо­
сти при укреплении режима экономии 
и бережного расходования средств. 
Прибыль отражает результаты мно­

гогранной деятельности предприя­
тия.

Уровень рентабельности предприя­
тия определяет эффективность ис­
пользования производственных фон­
дов и нормированных оборотных 
средств и является частным от деле­
ния полученной прибыли и суммы 
стоимости основных производствен­
ных фондов и оборотных средств.

Для организации хозяйственного 
расчета отдельных бригад, участков 
и цехов устанавливают этим подраз­
делениям четкие показатели их рабо­
ты. Желательно ограничить количе­
ство этих показателей, а сами пока­
затели должны поддаваться учету. В 
число показателей хозяйственного 
расчета входят численность промыш­
ленного персонала, средняя заработ­
ная плата, затраты на 1 р. выпускае­
мой продукции, прибыль и уровень 
рентабельности.

На ряде предприятий стремятся 
доводить показатели хозяйственного 
расчета до каждого рабочего места. 
В этом случае каждый рабочий 
видит результат своего труда. Часто 
на рабочих местах ведутся лицевые 
счета экономии. В этих счетах эконо­
мии учитываются экономия мате­
риальных ресурсов, трудовых затрат 
и полученная экономия в результате 
повышения качества продукции.

Экономию материальных ресур­
сов устанавливают путем сравнения 
количества материалов, предусмот­
ренных планом, и фактическим их 
расходованием. Экономия трудовых 
затрат характеризуется выполнением 
и перевыполнением норм времени и 
норм выработки рабочими данного 
участка, бригады, цеха.

Перевод низовых звеньев пред­
приятия на хозрасчет создает базу 
для укрепления хозрасчета пред­
приятия, объединения в целом.

ФОНДЫ ЭКОНОМИЧЕСКОГО 
СТИМУЛИРОВАНИЯ

За счет получаемой прибыли на 
предприятии создаются фонды эконо­
мического стимулирования. Образо­
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вание этих фондов увеличивает заин­
тересованность рабочих в повышении 
эффективности производства. На 
предприятиях образуются фонд мате­
риального поощрения, фонд социа­
льно-культурных мероприятий и 
фонд развития производства.

Фонд материального поощрения 
образуется в соответствии с утвер­
жденными нормативами в процентах 
к фонду заработной платы работни­
ков предприятия. Из фонда мате­
риального поощрения выплачивают­
ся премии рабочим и служащим, ока­
зывается материальная помощь ра­
ботникам и выплачивается премия 
за годовые показатели работы пред­
приятия. Объем фонда материально­
го поощрения определяется в плане 
предприятия. Этот фонд образуется 
только в случае выполнения плана 
реализации выпускаемой продукции 
и плана по образованию прибыли.

Фонд социально-культурных меро­
приятий и жилищного строительства 
используется для ремонта и строи­
тельства жилых домов, а также для 
культурно-бытового и медицинского 
обслуживания работников предприя­
тия и их семей. Вся жилая площадь, 
построенная за счет этого фонда, 
используется для удовлетворения 
нужд работников данного предприя­
тия.

За счет фонда социально-культур­
ных мероприятий приобретают путев­
ки в санатории, дома отдыха, произ­
водят оборудование клубов и детских 
учреждений.

Фонд развития производства рас­
ходуется для приобретения оборудо­
вания, для замены оборудования,ка­
питальный ремонт которого невозмо­
жен или нецелесообразен. За счет 
фонда развития производства могут 
финансироваться капиталовложения 
по внедрению новой техники, меха­
низации и автоматизации технологи­
ческих процессов, осуществлению 
мероприятий по освоению новых ви­
дов продукции, совершенствованию 
организации труда и производства, 
снижению себестоимости продукции 
и улучшению ее качества.

Для поощрения лучшего использо­
вания оборудования на предприятии 
установлена плата за фонды в доход 
государственного бюджета. В сред­
нем плата за фонды составляет до 
6% стоимости основных фондов 
предприятия в год. Установлен ряд 
льгот в плате за фонды. Оборудова­
ние, приобретаемое за счет фонда 
развития производства, в тече­
ние первых 2 лет после его уста­
новки освобождается от платы за 
фонды.

ГЛАВА 10

ТВОРЧЕСКАЯ АКТИВНОСТЬ ТРУДЯЩИХСЯ. 
СОЦИАЛИСТИЧЕСКОЕ СОРЕВНОВАНИЕ

ПУТИ ПОВЫШЕНИЯ ТВОРЧЕСКОЙ 
АКТИВНОСТИ

Черты творчества стали характер­
ными для советского рабочего. Глав­
ной целью творчества становится по­
вышение эффективности производ­
ства. Здесь проявляется чувство но­
вого, именуемое новаторством, а ра­
бочие, чувствующие и внедряющие 
все новое, называются новаторами 
производства.

Экономической стороной повыше­
ния творческой активности грудя­
щихся следует считать сокращение 
затрат на выпуск единицы продук­
ции, что выражается в снижении ее 
себестоимости. Экономное расходо­
вание основных и вспомогательных 
материалов, запланированных на вы­
пуск продукции, ведет к ресурсосбе­
режению, т. е. к выпуску большего 
количества продукции из сэконом­
ленного сырья и материалов.
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В свете научно-технического про­
гресса по инициативе передовых ра­
бочих в производство внедряются 
новейшие научно-технические дости­
жения. В результате совершенствует­
ся технология производства. Все 
эти направления развития творчес­
кой активности трудящихся находят 
отражение в улучшении организации 
труда и производства.

С развитием творческой активно­
сти растет производительность труда 
и увеличивается на этой основе вы­
пуск продукции.

В настоящее время на предприя­
тиях оправдало себя составление 
рабочими своих личных творческих 
планов. Творческая активность тру­
дящихся развивается путем внедре­
ния передового опыта, повышения 
эффективности социалистического 
соревнования, увеличения потока ра­
ционализаторских предложений и 
изобретений, морального и материа­
льного стимулирования труда.

ПЕРЕДОВОЙ ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ 
ОПЫТ

В процессе проявления творче­
ской активности рабочих возникает 
передовой производственный опыт, 
под которым понимают наиболее эко­
номически эффективные приемы и 
методы труда рабочих — новаторов 
производства, прогрессивные формы 
организации их труда, различные 
начинания и почины, обеспечиваю­
щие рационализацию техники и тех­
нологии, процессов труда, механи­
зацию и автоматизацию производ­
ства с улучшением условий труда 
работающих.

Значение передового производст­
венного опыта состоит в том, что 
при его внедрении повышается произ­
водительность труда, улучшается ка­
чество продукции, снижаются затра­
ты на выпуск единицы продукции, 
ускоряется вндрение и освоение но­
вых производственных мощностей. В 
результате повышается фондоотда­
ча — выпуск продукции на 1 р. основ­
ных производственных фондов.

Внедрение передового производст­
венного опыта имеет большое воспи­
тательное значение, так как повы­
шается творческая инициатива как 
черта характера современного со­
ветского рабочего, развивается высо­
кое самосознание и повышается 
ответственность за дела цеха, пред­
приятия и отрасли производства в 
целом.

Передовой производственный опыт 
распространяется в процессе социа­
листического соревнования, являю­
щегося результатом творческой ак­
тивности рабочих. Работа' по изуче­
нию, обобщению и распространению 
передового производственного опыта 
начинается прежде всего с выявле­
ния этого опыта. Для этого следует 
получить информацию о лучших 
методах и приемах организации 
производства. Эта работа произво­
дится также в процессе подведения 
итогов социалистического соревно­
вания, так как его победители в 
большинстве случаев являются носи­
телями этого опыта. Результаты 
отбора и выявления освещаются 
в виде различных информационных 
материалов: инструктивно-техниче­
ских описаний, плакатов, статей в 
газетах и журналах, изданиях на­
учно-технической информации.

Важным заключительным этапом 
следует считать внедрение передово­
го производственного опыта, которо­
му предшествует работа по его 
распространению. Необходимо дове­
сти сущность опыта до его потреби­
телей в цехах, на участках. Само 
содержание производственного опы­
та еще не будет гарантией его 
безусловного внедрения. Для внед­
рения передового производственного 
опыта необходимо создать мате­
риальные и организационные предпо­
сылки, связанные с необходимостью 
данного внедрения на предприятии. 
Подлежат решению организацион­
ные и технические вопросы, без кото­
рых опыт не может быть внедрен. 
При этом может возникнуть необ­
ходимость совершенствования струк­
туры управления, улучшения органи­

131



зации труда в соответствии с до­
стигнутой авторами опыта. Возмож­
но, потребуется изготовить новые 
инструменты и приспособления, про­
извести модернизацию оборудова­
ния. Выполнение всего намеченного 
для внедрения опыта контролирует­
ся по содержанию и по срокам.

План обобщения и внедрения пере­
дового производственного опыта раз­
рабатывается на календарный год и 
как раздел включается в план пред­
приятия.

Задачи внедрения передового про­
изводственного опыта также вклю­
чаются в социалистические обяза­
тельства и коллективные договоры 
между администрацией и трудовы­
ми коллективами.

В народном хозяйстве нашей стра­
ны сложились различные формы 
распространения передового произ­
водственного опыта. Школы передо­
вого опыта создаются на базе пред­
приятий, цехов, в которых работают 
носители этого опыта. В зависимо­
сти от масштабов распространения 
опыта школы могут быть меж­
отраслевыми, отраслевыми, межза­
водскими и цеховыми. Эти школы 
могут создаваться только для изу­
чения какого-либо одного опыта. Т а­
кие школы называются разовыми. 
Могут создаваться периодические 
школы, занятия которых происходят 
1 раз в течение года, полугодия, 
квартала или месяца. В больших 
цехах и на предприятиях создаются 
постоянно действующие школы пере­
дового опыта.

Встречи с новаторами и передови­
ками производства — одна из форм 
распространения передового опыта. 
Эти встречи организуются с пере­
довиками однородных профессий. 
Цель их — изучение отдельных пере­
довых способов труда.

Целесообразно в начале встречи 
заслушать краткий обзор достиже­
ний передовиков данной профессии. 
Далее могут быть показаны приемы 
работы с выступлениями отдельных 
передовых рабочих.

На общесоюзной выставке дости­

жений народного хозяйства СССР 
ведется распространение передового 
опыта в масштабе всего Советского 
Союза.

Республиканские выставки имеют­
ся в каждой союзной республике. 
На этих выставках имеются павильо­
ны по отдельным отраслям народно­
го хозяйства. По мере накопления 
нового опыта экспонаты выставок 
достижений народного хозяйства пе­
риодически обновляются. В павильо­
нах выставок проводятся семинары, 
конференции, содержанием которых 
является распространение передово­
го производственного опыта.

НАСТАВНИЧЕСТВО

В СССР ведется воспитание трудя­
щихся на лучших образцах труда 
советских людей в сфере обществен­
ного производства. Этой воспита­
тельной работе способствует настав­
ничество, как один из таких методов, 
когда кадровые рабочие развивают 
у молодежи политические, трудовые 
и нравственные качества, передают 
им свой большой опыт.

Движение наставничества получи­
ло развитие в 1964 г. в Ленинград­
ском производственном объединении 
«Электросила». Наставники помо­
гают молодежи прежде всего при­
обрести жизненный и производст­
венный опыт, овладеть мастерством 
и передовым опытом производствен­
ной работы. Одновременно молодые 
рабочие приобретают навыки ответ­
ственности и дисциплины,творческо­
го подхода к порученному делу. 
На предприятиях применяется инди­
видуальное и коллективное наставни­
чество. При индивидуальном настав­
ничестве высококвалифицированный 
рабочий прикрепляется к одному или 
нескольким молодым рабочим для 
оказания им практической помощи. 
При коллективном наставничестве 
эти функции выполняет не один чело­
век, а группа рабочих, часто бригада 
в целом.

Наставничество — одна из эффек­
тивных форм распространения среди
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молодых рабочих передового опыта. 
Большое значение здесь имеет повы­
шение квалификации самих настав­
ников в области новой техники, 
технологии производства, педагогики 
и психологии.

РАЦИОНАЛИЗАЦИЯ 
И ИЗОБРЕТАТЕЛЬСТВО

Рационализаторы и изобретатели 
проявляют творческое отношение к 
труду. Их работа укрепляет эконо­
мику страны и повышает благосо­
стояние советского народа.

Развитие народного хозяйства на­
шей страны происходит на базе науч­
но-технического прогресса, с актив­
ным участием рационализаторов и 
изобретателей. Они разрабатывают 
новые конструкции машин, станков и 
механизмов, предлагают новые уст­
ройства и приспособления, облег­
чающие и ускоряющие труд рабочих. 
В результате повышается произво­
дительность труда и на этой основе 
эффективность производства.

В структуре больших предприятий 
имеются специальные отделы, зани­
мающиеся рассмотрением и внедре­
нием рационализаторских предложе­
ний и изобретений (БРИ З). При 
них целесообразно создавать экспе­
риментальные участки, на которых 
ведется проверка рационализатор­
ских предложений и изобретений, 
перед внедрением . могут изготов­
ляться опытные образцы.

На больших предприятиях соз­
даются патентные отделы. БРИ З по­
могает оформлять заявки и предло­
жения рационализаторов и изобре­
тателей, начисляет вознаграждения и 
организует консультации по различ­
ным вопросам. Патентные отделы 
содействуют выявлению новых техни­
ческих решений, которые в перспек­
тиве смогут стать изобретениями, 
подготавливают рекомендации по па­
тентованию советских изобретений за 
границей и по продаже и покупке 
лицензий на изобретения.

В СССР непосредственную работу 
с изобретателями ведет Всесоюзный

научно-исследовательский государ­
ственный институт патентной экспе­
ртизы (ВНИИГПЭ), действующий 
при Госкомитете СССР по делам 
изобретений и открытий, принимаю­
щий заявки от авторов изобретений 
и открытий, принимающий заявки от 
авторов изобретений и проводящий 
экспертизу с тем, чтобы определить 
полезность и новизну предложений. 
После экспертизы определяется воз­
можность выдачи авторских свиде­
тельств. В СССР издается бюллетень 
«Открытия, изобретения, промыш­
ленные образцы, товарные знаки».

В задачи ВОИРа (Всесоюзного 
общества изобретателей и рациона­
лизаторов) входят: привлечение ши­
роких масс трудящихся к активному 
участию в изобретательской и рацио­
нализаторской деятельности, направ­
ленной на ускорение научно-техни­
ческого прогресса; всемерное содей­
ствие созданию и внедрению изобре­
тений и рационализаторских предло­
жений; осуществление общественно­
го контроля за соблюдением дейст­
вующего законодательства в области 
изобретательства и рационализации, 
своевременное рассмотрение, разра­
ботка и внедрение в производство 
изобретений и рационализаторских 
предложений, содействие пропаганде 
широкого использования изобрете­
ний и рационализаторских предложе­
ний в народном хозяйстве; разви­
тие коллективного технического твор­
чества изобретателей и рационали­
заторов, творческих комплексных 
бригад, общественных патентных 
бюро (групп) и привлечение об­
щественных конструкторских бюро 
для разработки изобретений и ра­
ционализаторских предложений; со­
действие активному участию изобре­
тателей и рационализаторов в социа­
листическом соревновании, в движе­
нии за коммунистический труд; 
оказание правовой и технической по­
мощи изобретателям и рационализа­
торам, а также повышение их 
технических и патентных знаний.

Первичные организации ВОИР 
имеются на большинстве предприя­
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тий и организаций. В члены ВОИР 
принимаются изобретатели, рацио­
нализаторы и лица, содействующие 
работе по рационализации и изобре­
тательству.

Изобретением признается новое и 
обладающее существенными отли­
чиями техническое решение задачи в 
любой области народного хозяйства, 
социально-культурного строительст­
ва, обороны страны, дающее поло­
жительный эффект.

Решение признается новым, если 
до даты приоритета заявки сущность 
этого или тождественного решения не 
была раскрыта в СССР или за грани­
цей для неопределенного круга лиц 
настолько, что стало возможным его 
осуществление. Под раскрытием су­
щности, достаточным для возможно­
го его осуществления, понимается 
наличие таких сведений, которые 
позволяют специалисту в данной 
области техники осуществить изо­
бретение известными способами с 
применением известных средств, т. е. 
без дополнительного изобретательст­
ва.

Приоритет автора устанавливает­
ся по дате поступления заявки в 
ВНИИГПЭ. Заявка составляется в 
трех экземплярах и состоит из заяв­
ления о выдаче авторского свидете­
льства, описания изобретения с фор­
мулой изобретения; чертежей, схем, 
актов испытаний, если они необходи­
мы, и справки о творческом участии 
авторов (соавторов). Заявления мо­
гут подаваться отдельными лицами, 
группами лиц и от имени предприя­
тия или организации. Изобретатели 
пользуются в стране рядом льгот и 
прав. К имущественным правам 
относятся право на вознаграждение, 
на бесплатное получение авторского 
свидетельства или удостоверения, на 
сохранение для авторов рационали­
заторских предложений и изобрете­
ний действовавших до их внедрения 
норм и расценок, на возмещение 
расходов на разработку технической 
документации и изготовление моде­
лей, на дополнительную жилую пло­
щадь.

К неимущественным правам отно­
сятся права авторства на изобрете­
ние или рационализаторское предло­
жение, на присвоение изобретению 
своего имени или специального наз­
вания, на приоритет изобретения и на 
первенство рационализаторского 
предложения, на ознакомление с ма­
териалами, на основании которых 
вынесено решение по заявке, на уча­
стие во внедрении предложений, 
на запись в трудовой книжке, на 
творческие командировки, на внекон­
курсный прием в высшие учебные 
заведения и на представление своих 
изобретений к защите на соискание 
ученых степеней.

Важнейшим правом авторов изо­
бретений и рационализаторских пре­
дложений является право на возна­
граждение, состоящее в оплате твор­
ческого труда изобретателей и рацио­
нализаторов согласно Инструкции по 
определению размера вознагражде­
ний за изобретения и рационализа­
торские предложения, утвержденной 
15 января 1974 г. Госкомитетом по 
делам изобретений и открытий.

За изобретения выплачиваются во­
знаграждения в размере до 200 р. за 
одно изобретение. Кроме того, в тече­
ние 5 лет выплачивается вознаграж­
дение за его использование в народ­
ном хозяйстве в размере 2 % от эко­
номии ежегодно.

Вознаграждение за рационализа­
торские предложения определяется в 
зависимости от суммы годовой эко­
номии, полученной в первом году ис­
пользования предложения:

Сумма годовой эконо- Вознаграждение 
мин, р.

Д о  1 0 0 ..............................17 % экономии, но не
менее 10 р.

От 100 до 500 7 % плюс 10 р.
> 500 » 1000 . . 5 %  плюс 20 р.
» 1000 » 5000 . . 3 % плюс 40 р.
» 5000 » 50000 . . 2 % плюс 90 р.
» 50 000 » 100000 . . I % плюс 590 р.
*100 000 и выше 0 ,5 %  плюс 1090 р.,

но не более 5000 р.
Если во втором году объем исполь­

зования рационализаторского пред­
ложения увеличится и в связи с этим 
возрастет экономия, то производится 
доплата к вознаграждению.
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БРИГАДНЫЕ ФОРМЫ 
ОРГАНИЗАЦИИ 
И СТИМУЛИРОВАНИЯ ТРУДА

Важное место в управлении и 
планировании деревообрабатываю­
щего производства занимает иници­
атива и предприимчивость рабо­
чих. Наиболее ярко эти черты 
проявляются в низшем звене орга­
низации труда — в бригаде квали­
фицированных рабочих.

В наши дни бригада становится 
основной формой организации труда 
на предприятии. При такой органи­
зации труда бригаде планируются 
количественные и качественные пока­
затели работы. На каждую работу и 
каждое изделие утверждаются зат­
раты материалов и труда рабочих. 
В результате у каждого члена 
бригады создается моральная и 
материальная заинтересованность в 
результатах труда бригады в целом. 
Бригадная форма в последнее время 
стала распространяться даже в 
тех отраслях народного хозяйства, 
где преобладала индивидуальная 
форма организации труда рабочих.

Рекомендуется организовывать 
бригады с одновременной реализа­
цией мероприятий по совершенство­
ванию производства, организации и 
нормирования труда. В зависимости 
от организации производства в цехе 
определяется количественный состав 
бригады.

Эффективность труда бригады во 
многом зависит от ее организации 
и профессионально-квалификацион- 
ного состава. Различают специа­
лизированные и комплексные бри­
гады. Специализированные бригады 
состоят из рабочих одной профессии, 
а комплексные из рабочих различных 
профессий в зависимости от вида 
продукции, изготовляемой силами 
бригады. Отдается преимущество 
комплексным бригадам, в которых 
лучше используется оборудование 
и рабочее время. В результате 
сокращается производственный 
цикл. В составе комплексных бригад

увеличивается количество рабочих 
широкого профиля. В состав ком­
плексных бригад могут входить 
вспомогательные рабочие. К таким 
рабочим относятся наладчики, ре­
монтники и др.

Бригады возглавляются бригади­
рами, которые должны хорошо знать 
технологию производства, нормиро­
вание и оплату труда рабочих, прави­
ла эксплуатации оборудования, тех­
нику безопасности и производствен­
ную санитарию при выполнении ра­
бот, поручаемых данной бригаде. 
В составе бригады могут быть от­
дельные звенья. Права и обязанности 
бригадиров и советов бригад опре­
делены постановлением Госкомитета 
СССР по труду и социальным вопро­
сам и секретариата ВЦСПС от 30 
марта 1984 г. № 91/6-24.

Каждой бригаде утверждается 
плановое производственное задание 
на месяц. Выполнение задания ха­
рактеризуется конечным результатом 
труда данной бригады в целом.

В результате внедрения хозяйст­
венного расчета в бригаде планом 
определяются затраты на выпуск 
определенной продукции. Следует 
вести учет затрат для сравнения их 
с затратами, установленными пла­
ном. В этом состоит сущность хозяй­
ственного расчета.

СОЦИАЛИСТИЧЕСКОЕ 
СОРЕВНОВАНИЕ

Главенствующее место в обществе 
в процессе производственного труда 
занимает социалистическое соревно­
вание. Методические основы социа­
листического соревнования разрабо­
таны В. И. Лениным. Уже в первых 
социалистических субботниках
В. И. Ленин увидел сознательный и 
добровольный почин рабочих в раз­
витии производительного труда, в пе­
реходе к новой трудовой дисциплине, 
в творчестве социалистических усло­
вий хозяйства и жизни. В работах
В. И. Ленина «Как организовать 
соревнование?!» и «Очередные зада­
чи советской власти» обоснована
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теория социалистического соревнова­
ния. В. И. Ленин подчеркивал, что 
характерной чертой социалистиче­
ского соревнования следует считать 
творчество.

В постановлении ЦК КПСС «О 
дальнейшем развитии социалистиче­
ского соревнования», принятом в 
1971 г., указано, что трудовое сопер­
ничество было и остается средством 
развития творческой инициативы 
масс. Социалистическое соревнова­
ние повышает творческую активность 
трудящихся, способствует их ком­
мунистическому воспитанию, росту 
культурного уровня и совершенство­
ванию профессионального мастер­
ства. В процессе социалистического 
соревнования сочетаются личные и 
общественные экономические инте­
ресы.

Важнейшим элементом трудовых 
отношений в процессе социалистиче­
ского соревнования следует считать 
взаимопомощь, характеризующуюся 
стремлением работников помочь 
своему товарищу в работе и обеспе­
чить общее стремление общества 
достичь высоких народнохозяйствен­
ных результатов. Характерная черта 
социалистического соревнования — 
коллективизм, предполагающий пре­
обладание интересов коллектива над 
интересами отдельной личности. Р аз­
витие же общества в целом создает 
условия для развития личности.

В ходе социалистического соревно­
вания составляются социалистиче­
ские обязательства и заключаются 
договоры на социалистическое соре­
внование. Они учитываются при 
разработке планов социального и 
экономического развития предприя­
тий, отраслей и страны в целом. 
При обсуждении утвержденных пла­
нов в порядке творческой инициати­
вы трудящихся вносятся предложе­
ния о принятии увеличенных, так 
называемых встречных планов.

В социалистическом соревновании 
расширяются возможности для при­
менения трудящимися своих творче­
ских сил, дарований и способностей. 
Этим вносится вклад во всесторон­

нее развитие личности. С помощью 
социалистического соревнования 
трудящиеся привлекаются к управ­
лению общественными и производ­
ственными делами. Таким образом, 
социалистическое соревнование име­
ет социальные функции и воспи­
тывает у трудящихся идейность, тру­
долюбие и организованность. Оно 
стало в наши дни всенародным.

В. И. Ленин указывал, что дости­
жение высокой производительности 
труда будет самым важным для по­
беды нового общественного строя. 
Социалистическое соревнование на­
правлено на достижение высокой 
производительности труда. Чем выше 
производительность труда, тем пол­
нее удовлетворяются материальные и 
духовные потребности советских лю­
дей.

В первоначальном варианте статьи 
«Очередные задачи советской вла­
сти» (Полн. собр. соч.— Т. 36.—
С. 152— 153.) В. И. Ленин писал: «Нам 
остается теперь только организовать 
соревнование, т. е. обеспечить гла­
сность, сравнимость результатов, во­
зможность практического повторения 
опыта». Таким образом, были сфор­
мулированы ленинские принципы ор­
ганизации социалистического со­
ревнования.

Гласность поддерживает общест­
венное мнение, широко информирует 
трудящихся о ходе социалистиче­
ского соревнования, дает поддержку 
всему новому, передовому. К формам 
гласности относятся: информацион­
ные листки, витрины, стенды, доски 
показателей, сообщения по радио, 
телевидению, в печати. Гласность 
позволяет заметить и распространить 
ростки нового и передового.

Сравнимость результатов состоит 
в глубоком анализе работы сорев­
нующихся. Этот анализ учитывается 
при подведении итогов социалисти­
ческого соревнования, которое сле­
дует проводить своевременно, в 
короткие сроки после окончания 
периода, за который подводятся 
итоги. Для того чтобы достичь пол­
ной сравнимости результатов социа­
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листического соревнования, необхо­
димо предварительно разработать 
критерии сравнимости. Участники 
социалистического соревнования не 
должны находиться в стороне при 
подведении итогов социалистиче­
ского соревнования.

Для организации социалистиче­
ского соревнования должны быть 
разработаны его условия. В них запи­
сываются задачи и показатели оцен­
ки деятельности его участников. Сле­
дует обусловить порядок подведения 
итогов, сроков и виды поощрений 
победителей социалистического со­
ревнования. В систему показателей 
включают измерители эффективно­
сти труда его участников.

Социалистические обязательства 
бывают коллективные и индивидуа­
льные. Договоры заключаются меж­
ду коллективами цехов, предприятий, 
участков, смен. Целесообразно за ­
ключать договоры между теми кол­
лективами, в работе которых имеется 
что-либо общее с тем, чтобы можно 
было достигнуть сравнимости ре­
зультатов социалистического сорев­
нования.

В народном хозяйстве страны в 
процессе социалистического соревно­
вания возникают ценные почины, пе­
рерастающие в различные направле­
ния социалистического соревнова­
ния. Можно привести примеры почи­
нов: личные творческие планы рабо­
чих, ускорение внедрения новой тех­
ники и передовой технологии, разви­
тие хозяйственного расчета и др.

В 1983 г. в постановлении ЦК 
КПСС «О совершенствовании ор­
ганизации, практики подведения ито­
гов социалистического соревнования 
и поощрения его победителей» под­
черкнуто, что условия соревнования 
и его показатели должны быть ясны­
ми, четкими, должны ориентировать 
на достижение высоких конечных 
результатов повышения эффектив­
ности производства.

В постановлении ЦК КПСС, Сове­
та Министров СССР « О Всесоюзном 
социалистическом соревновании за 
успешное выполнение заданий 12-й

пятилетки» сказано о необходимости 
совершенствования организации со­
циалистического соревнования, пов­
семестном создании небходимых ус­
ловий для развития инициативы тру­
дящихся.

Июньский (1986 г.) Пленум ЦК 
КПСС принял обращение к тру­
дящимся Советского Союза «Две­
надцатой пятилетке — вдохновенный 
труд советского народа». ЦК КПСС 
призвал коммунистов и комсомоль­
цев, рабочих и колхозников, ученых 
и специалистов, деятелей культуры и 
искусства, всех трудящихся широко 
развернуть социалистическое сорев­
нование за успешное выполнение 
планов двенадцатой пятилетки, пре­
вратить смелые планы и замыслы в 
энергию практических действий. 
Главные цели соревнования — по­
вышение производительности труда, 
улучшение качества продукции, эко­
номия ресурсов.

В обращении указаны недостатки в 
организации социалистического со­
ревнования: еще немало обязатель­
ств пишутся под копирку, много еще 
есть выдуманных в кабинетах почи­
нов, при весьма скромных успехах 
пишутся громкие рапорты. Поста­
влена задача очистить социалисти­
ческое соревнование от ржавчины и 
формализма. В социалистическом со­
ревновании надо смелее ломать 
сложившиеся каноны, не подменять 
живую работу с людьми сбором 
бумажной информации, искоренять 
практику келейного подведения ито­
гов работы, открыть простор для 
проявления творческой инициативы 
каждого работника.

Различные формы материального и 
морального поощрения на предприя­
тиях часто связываются с подведе­
нием итогов социалистического со­
ревнования. Распространено матери­
альное стимулирование, связанное с 
хозяйственным расчетом, поэтому 
оно часто именуется хозрасчетным. 
Характерной чертой этого поощрения 
является то, что его источником бы­
вает прибыль, за счет которой соз­
даются премиальные фонды. Целе­
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сообразно, чтобы условия социали­
стического соревнования совпадали 
с показателями, в результате выпол­
нения которых образуются фонды 
премирования. В этом случае хоз­
расчетное стимулирование будет спо­
собствовать выявлению и поощре­
нию победителей социалистического 
соревнования.

Материальное поощрение победи­
телей социалистического соревнова­
ния производится за счет фонда 
материального поощрения. В этом 
деле руководствуются основными по­
ложениями об образовании и расхо­
довании фонда материального поощ­
рения и фонда социально-культурных 
мероприятий и жилищного строи­
тельства (фондов поощрения) в про­
мышленности, утвержденными Гос­
планом СССР, Министерством фи­
нансов СССР и ВЦСПС 5 марта 
1980 г. («Экономическая газета», 
1980 г., № 15). Поощрение участни­
ков социалистического соревнования 
также производится за счет премий, 
получаемых предприятиями по ито­
гам социалистического соревнова­
ния.

Широкое распространение в нашей 
стране имеют различные моральные 
поощрения. Наивысшие отличия за 
достижения в труде устанавливают 
Президиумы Верховного Совета 
СССР и союзных республик. К таким 
отличиям относятся ордена, медали и 
почетные звания СССР, Почетные 
грамоты, грамоты и почетные звания 
союзных республик. Широкие права 
по поощрению участников социалис­
тического соревнования имеют Совет 
Министров СССР, Советы Минист­
ров союзных республик, министерст­
ва и ведомства.

К моральным поощрениям относя­
тся также «Красный вымпел», кото­
рый вручается как переходный или 
на вечное хранение, «Переходящий 
приз», на котором изображаются 
различные эмблемы, диплом, почет­
ный диплом, в котором указываются 
достижения победителей социалисти­
ческого соревнования. К переходя­
щим призам прилагаются специаль­

ные свидетельства или паспорта. На 
обороте памятной фотографии дела­
ется соответствующая надпись с под­
писями руководителей организаций и 
общественных организаций.

На Доске почета помещаются фо­
тографии отличившихся работников. 
Такие доски учреждаются не только 
на предприятиях, но и в  районах, 
городах. Грамоты, Почетные грамоты 
присуждаются за особые успехи в 
социалистическом соревновании за 
длительный период.

Устная благодарность выражается 
на собраниях цехов и трудовых кол­
лективов предприятий. Письменная 
благодарность объявляется в прика­
зах по предприятию. Она также мо­
жет быть написана на специальном 
бланке, вручаемом лицу, которому 
она выражена.

Государственные премии СССР 
начиная с 1975 г. присуждаются так­
же за выдающиеся достижения в 
труде, а не только за творческие 
достижения в области науки и техни­
ки. Награжденные Государственной 
премией именуются лауреатами Го­
сударственной премии СССР.

Звание Героя Социалистического 
Труда является высшей степенью 
трудового отличия в нашей стране. 
Оно учреждено Указом Президиума 
Верховного Совета СССР от 27 де­
кабря 1938 г. Это звание присваи­
вается лицам, проявившим трудовой 
героизм, особо выдающуюся нова­
торскую деятельность, внесшим зна­
чительный вклад в повышение эф­
фективности общественного произ­
водства, содействие подъему народ­
ного хозяйства, науки, культуры, 
росту могущества и славы СССР. 
Каждому награжденному званием 
Героя Социалистического Труда вру­
чается орден Ленина и золотая ме­
даль «Серп и Молот». Повторное 
награждение званием Героя Социа­
листического Труда сопровождается 
вручением также ордена Ленина и 
золотой медали «Серп и Молот». В 
ознаменование трудовых подвигов 
дважды Героев Социалистического 
Труда на их родине устанавливается
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бронзовый бюст с соответствующей 
надписью.

Орден Октябрьской Революции 
учрежден в ознаменование 50-й го­
довщины Великой Октябрьской со­
циалистической революции.

Орденом Трудового Красного Зна­
мени СССР награждаются трудя­
щиеся за исключительные заслуги в 
области производства, научной дея­
тельности, государственной и обще­
ственной службы.

Орденом «Знак Почета» награж­
даются граждане за высокие трудо­
вые достижения в промышленности, 
культуре, науке, технике, сельском 
хозяйстве и на транспорте, имеющие 
крупное экономическое значение.

Орден трудовой Славы 1, 2 и 3-й 
степени учрежден для награждения 
рабочих промышленности, строи­
тельства, транспорта, мастеров про­
изводства этих отраслей, колхозни­
ков и рабочих сельского хозяйства 
за самоотверженный труд на одном 
предприятии, в организации, колхозе 
и совхозе. Высшей степенью ордена 
является первая степень.

Критерием самоотверженного тру­
да считают: высокие производствен­
ные показатели, систематическое пе­
ревыполнение норм выработки, пла­
нов, изготовление продукции высше­
го качества, экономию материалов, 
сокращение трудовых затрат, нова­
торство в труде, ценные рационали­
заторские предложения, изобрете­
ния, активное участие во внедрении 
и использовании новой техники и 
прогрессивной технологии, вклад в 
сокращение сроков и улучшение ка­
чества строительства производствен­
ных мощностей, культурно-бытовых 
объектов, жилых домов, своевремен­
ный ввод их в эксплуатацию, боль­

шие успехи в обучении и воспитании 
молодых рабочих, колхозников. При 
награждении учитывается долголет­
няя работа на одном предприятии.

Медалью «За трудовую доблесть» 
награждаются рабочие, которые 
своей самоотверженной трудовой 
деятельностью проявили себя пере­
довыми борцами за социалистиче­
ское строительство, показали образ­
цы высокопроизводительного труда.

Медалью «За трудовое отличие» 
награждаются рабочие за долголет­
ний и добросовестный труд в народ­
ном хозяйстве и высокие производ­
ственные показатели.

Медалью «Ветеран труда» награж­
даются рабочие, проработавшие без­
упречно на предприятии 20 лет и 
более.
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