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ВВЕДЕНИЕ

Одной из важнейших составных частей процесса р а з 
вития труда, наряду с обогащением его содержания, по
вышением производительности, является непрерывное 
всестороннее улучшение условий работы главного участ
ника трудового процесса — работающего человека. Ус
пешное решение этой проблемы позволяет сохранять си
лы и здоровье трудящихся, повышает эффективность и 
производительность труда. Охрана труда человека пос
тоянно находится в центре внимания КПСС, правитель
ства и профсоюзов. Это одно из основных направлений 
работы партийных, государственных и общественных ор
ганизаций получило свое закрепление в Конституции 
СССР, где записано, что государство заботится об улуч
шении условий и охране труда и граж дане СССР имеют 
право на охрану здоровья. Это право обеспечивается р а з 
витием и совершенствованием техники безопасности и 
производственной санитарии.

Б деревообрабатывающей промышленности значи
тельно повысились темпы роста объемов производства и 
произошли качественные изменения технологии и обору
дования. Спрос на большеформатные листовые материа
лы для мебели и строительства, дефицит и резкий рост 
стоимости лесоматериалов, а такж е необходимость м а к 
симального использования отходов деревообработки 
обусловили тенденцию интенсивного роста в мировой 
практике и в СССР производства плитных материалов из 
измельченной древесины — древесностружечных (ДСП ) 
и древесноволокнистых (Д В П ) плит. Н аряду с ростом 
общего объема производства плит увеличивается объем 
выпуска плит с поверхностями, отделанными л ако к р а
сочными материалами, офсетной печатью, покрытием 
бумажно-смоляными пленками.

На улучшение условий труда в деревообрабатываю 
щей промышленности ежегодно отпускаются значитель
ные средства и материальные ресурсы. Среди отраслей 
деревообрабатывающей промышленности производство 
древесных плит является одним из наиболее механизи
рованных и автоматизированных. Однако несмотря на 
это острота проблемы охраны труда не снижается, так
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как технический прогресс в отрасли предъявляет повы
шенные требования к операторам и другим рабочим, по
скольку малейш ая неточность в работе с их стороны час
то приводит к серьезным аварийным ситуациям (взры
вам, пожарам и т. д .) .

По мере расширения и качественного изменения про
изводства, углубления научно-технического прогресса 
растут масштабы задач по охране труда.

Задача  настоящего пособия — помочь рабочим вы ра
ботать необходимые навыки и дать требуемый объем 
знаний в области безопасности труда при производстве 
древесных плит. Книга включает: краткое описание тех
нологического процесса, особенностей оборудования, м а 
териалов, применяемых в технологическом процессе, ос
новных опасных и вредных производственных факторов; 
требования техники безопасности при работе, изложен
ные в виде инструкций для 1 ыювого оборудования; пе
речень основных способов защиты от вредных и опасных 
производственных факторов, а такж е приемов оказания 
медицинской помощи пострадавшим от несчастных слу
чаев.

Пособие позволяет обеспечить службы охраны труда 
предприятий, руководителей цехов, участков и других 
подразделений систематизированным материалом при 
составлении инструкций по технике безопасности и обу
чении требованиям безопасности рабочих всех профес
сий, работающих в производствах древесных плит.



1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

1.1. Каждый работающий на предприятии обязан 
знать и выполнять правила и инструкции техники без
опасности и производственной санитарии при работах, 
входящих в круг его обязанностей. Невыполнение рабо
тающими правил и инструкций по охране труда рассмат
ривается как нарушение производственной дисциплины. 
Виновные привлекаются к ответственности согласно пра
вилам внутреннего трудового распорядка.

1.2. Обучение и инструктирование рабочих по техни
ке безопасности проводится путем вводного инструкта
ж а  при поступлении на работу, первичного инструктажа 
на рабочем месте, стажировки-обучения на рабочем мес
те, повседневного инструктажа в процессе работы, пов
торного инструктажа, курсового обучения.

1.3. Вводный инструктаж проводится со всеми вновь 
поступающими на предприятие рабочими независимо от 
их квалификации, специальности и трудового стажа. 
Вводный инструктаж проводит инженер по технике без
опасности в кабинете охраны труда, который должен 
быть оборудован наглядными пособиями (макетами, пла
катами, диапозитивами и т. п.). Проведение вводного 
инструктажа фиксируется в специальном журнале под 
расписку поступающего на работу.

1.4. Первичный инструктаж на рабочем месте про
водит непосредственный руководитель работ со вновь 
поступающими работниками и при смене работающим 
одного вида работ на другой. Усвоение инструктажа ре
гистрируется в ж урнале или личной карточке работника.

1.5. Стажировка-обучение проводится с приступив
шим к работе на новом рабочем месте стажером под ру
ководством опытного работника в течение первых 2—6 
смен в зависимости от сложности оборудования, успевае
мости стаж ера и наличия опасных и вредных производ
ственных факторов.

Проведение стажировки оформляется письменным 
распоряжением начальника цеха с указанием ответст
венного за стажировку и ее продолжительности.

Допуск к самостоятельной работе регистрируется не
посредственным руководителем в ж урнале первичного
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Инструктажа после проверки усвоения стажером необхо
димых производственных навыков и приемов работы.

1.6. Повседневный инструктаж проводится в процес
се работы непосредственным руководителем в случаях 
обнаружения нарушений правил техники безопасности, 
получения другой работы (задания) и при личных обра
щениях рабочих по поводу устранения замеченных опас
ностей в работе.

1.7. Повторный инструктаж должен проводиться для 
всех рабочих независимо от их квалификации, стаж а и 
опыта работы в первой декаде каждого квартала по той 
ж е программе, что и первичный инструктаж. Повторный 
инструктаж проводится мастером или другим непосред
ственным руководителем работы с отдельным рабочим, 
группой рабочих одной профессии или разных профес
сий, связанных одним технологическим процессом, когда 
каждый из работающих должен знать правила техники 
безопасности на рабочих местах всего технологического 
процесса.

При нарушении правил техники безопасности или 
после несчастного случая администрация предприятия, 
цеха долж на провести внеочередной повторный инструк
таж, который регистрируется в ж урнале с отметкой при
чины внеочередного инструктажа.

1.8. Курсовое обучение по технике безопасности про
водится со всеми рабочими один раз в год по 10-часо
вой программе. Курсовое обучение проводится в каби
нете охраны труда квалифицированными специалистами 
из числа И ТР предприятия, профсоюзного актива и ме
дицинских работников.

По окончании курсового обучения специальная ко
миссия, назначенная приказом руководителя предприя
тия по согласованию с комитетом профсоюза, проверяет 
усвоение программного материала устным опросом к а ж 
дого рабочего. Результаты проверки знаний заносятся в 
протокол. Лица, получившие неудовлетворительную 
оценку, подвергаются в двухнедельный срок повторной 
проверке знаний.

1.9. Во время работы рабочие и служащ ие обязаны 
пользоваться выданными им в соответствии с Типовыми 
нормами специальными одеждой, обувью и средствами 
индивидуальной защиты. Не допускаются к работе и слу
жащ ие без установленных нормами специальных одеж 
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ды, обуви и средств индивидуальной защиты, а такж е в 
неисправных, неотремонтированных, загрязненных спе
циальных одежде и обуви или с неисправными средст
вами индивидуальной защиты.

1.10. При первом получении таких средств индиви
дуальной защиты, как  противогазы, респираторы, пре
дохранительные пояса и некоторых других, рабочие 
должны получить от администрации инструктаж по пра
вилам пользования и простейшим способам проверки ис
правности этих средств, а такж е пройти тренировку по 
их применению.

1.11. При получении средств индивидуальной защ и
ты рабочий должен проверить действительность срока 
его проверки и испытания.

1.12. Хранить выданные рабочим специальные одеж 
ду, обувь и средства индивидуальной защиты следует в 
соответствии с требованиями санитарных норм в специ
ально оборудованных помещениях (гардеробных).

Запрещается рабочим и служащим по окончании р а 
боты выносить специальные одежду, обувь и средства ин
дивидуальной защиты за пределы предприятия.

1.13. Сроки начала и конца рабочего дня, смены, а 
такж е перерывов в работе устанавливаются правилами 
внутреннего трудового распорядка. Чтобы избежать 
больших скоплений людей и создания пробок в местах 
прохода, следует прибывать к месту работы с резервом 
времени.

1.14. В соответствующих случаях продолжительность 
ежедневной работы, в том числе время ее начала и окон
чания и перерыва для отдыха и приема пищи, опреде
ляется графиками сменности, утверждаемыми админист
рацией по согласованию с профсоюзным комитетом с 
соблюдением установленной продолжительности рабоче
го времени за неделю или другой учетный период.

Графики сменности доводятся до сведения рабочих 
и служащих, как правило, не позднее, чем за один ме
сяц до введения их в действие. Работники чередуются 
по сменам равномерно. В непрерывных производствах 
применяется режим работы по графикам сменности, 
обеспечивающим непрерывную работу персонала смена
ми равной продолжительности.

1.15. Сверхурочные работы, как правило, не допус
каются. К привлечению рабочих для сверхурочных р а 
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бот администрация может прибегать в исключительных 
случаях с разрешения профсоюзного комитета предприя
тия и в пределах, предусмотренных действующим зако 
нодательством.

2. ОБЯЗАННОСТИ РАБОЧИХ 
ПЕРЕД НАЧАЛОМ, ВО ВРЕМЯ 
И ПО ОКОНЧАНИИ РАБОТЫ

2.1. К самостоятельной работе на оборудовании в 
производствах древесных плит допускаются лица в воз
расте не моложе 18 лет, прошедшие медицинский осмотр, 
согласно приказу М инздрава СССР от 19.06.84 №  700, 
обученные правилам безопасной эксплуатации оборудо
вания, сдавшие экзамен квалификационной комиссии и 
систематически инструктируемые по технике безопас
ности.

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

2.2. Надеть спецодежду, спецобувь и средства инди
видуальной защиты (С И З).  Спецодежда, спецобувь и 
С И З должны быть в исправном и чистом состоянии, з а 
стегнуты и завязаны на все пуговицы, молнии и шнур
ки, без болтающихся концов завязок и шнурков. 
Длинные волосы должны быть заправлены под головной 
убор.

2.3. Н а универсальном и позиционном оборудовании 
проверить: исправность станка по журналу передачи сме
ны и у сменщика; настройку станка; наличие и регуляр
ность подачи заготовок; уборки готовых деталей и заго 
товок ; работоспособность местных отсосов.

2.4. Подготовить режущий и мерительный инстру
мент, приспособления. Проверить их исправность и ра
ботоспособность.

2.5. Приступая к работе, следует проверить действие 
сигнализации о пуске и остановке оборудования, пож ар
ной сигнализации, связи с диспетчером, приборов конт
роля технологического процесса.

2.6. Включить общеобменную и местную вентиляцию.
2.7. Работающий обязан знать причины возможного 

возникновения опасных и аварийных ситуаций, уметь



предотвращать, знать свои действия при возможном и* 
возникновении.

2.8. Опробовать работу оборудования на холостом 
ходу, действие защитных устройств и блокировок.

2.9. Д ать  сигнал в смежные отделения или на см еж 
ное оборудование о готовности к работе или начале р а 
боты.

В о  в р е м я  р а б о т ы

2.10. Выполнять только порученную администрацией 
работу, по которой обучен и проинструктирован.

2.11. Не допускать на рабочее место посторонних 
лиц.

2.12. Не работать на неисправном оборудовании и 
неисправным инструментом, приспособлениями.

2.13. Содержать в порядке и чистоте рабочее место, 
не допускать загромождения его деталями, отходами, 
мусором.

2.14. О замеченных недостатках в работе оборудова
ния немедленно сообщить администрации и до их устра
нения и разрешения руководителя к работе не присту
пать.

2.15. Запрещается: оставлять без присмотра работаю 
щие машины и механизмы; снимать ограждения, произ
водить ремонт и смазку оборудования на ходу; произ
водить замеры деталей, брать пробы и образцы, если это 
не предусмотрено соответствующей инструкцией.

2.16. При внезапном прекращении подачи электро
энергии, сжатого воздуха, пара или других видов энер
гии отключить оборудование и механизмы.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

2.17. Д ать  сигнал в смежные отделения или на см еж 
ное оборудование об окончании работы. После прекра
щения подачи заготовок или сырья со смежного участ
ка или станка выключить оборудование.

2.18. После полной остановки оборудования произ
вести его очистку и смазку.

2.19. Очистить рабочее место от готовых изделий, з а 
готовок и мусора.
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3. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ  
ПРОИЗВОДСТВ ДРЕВЕСНЫ Х ПЛИТ 

И АНАЛИЗ СОДЕРЖАЩИХСЯ В НИХ 
ОПАСНЫХ И ВРЕДНЫХ  

ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ФАКТОРОВ

3.1. ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСН О СТРУЖ ЕЧН Ы Х  ПЛИТ

3.1.1. Технологический процесс производства древес
ностружечных плит. Состоит из следующих основных 
операций: сортировка древесного сырья; гидротермичес
кая обработка древесины; окорка древесины; разделка 
древесного сырья; измельчение древесины; сортировка 
измельченной древесины; приготовление рабочего раст
вора смолы и отвердителя; дозирование и смешивание 
компонентов связующего, гидрофобных и антисептичес
ких добавок и измельченной древесины; формирование и 
обрезка стружечного ковра; подпрессовка ковра и прес
сование плит; обрезка плит по формату; выдержка плит; 
калибрование и шлифование плит; сортировка и склади
рование плит, В зависимости от вида применяемого 
сырья, типа плит и применяемого оборудования некото
рые из перечисленных операций могут быть исключены 
или введены добавочные. Наиболее распространено про
изводство трехслойных древесностружечных плит спосо
бом плоского прессования, которое состоит из двух по
токов подготовки стружки для наружных и внутренне
го слоев. Н а схеме (рис. 1) условно изображен один по
ток изготовления трехслойной плиты.

0 4 . у '□ - Q /o-cgJ □
10- п

Щ
1 2  3 ^

/< 8 8г5|
13 /4 15 16

Рис. 1. Схема технологического процесса производства трехслойных древесно
стружечных плит
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Древесное сырье со склада сырья 1 с помощью гру
зоподъемных механизмов, оснащенных грейферными з а 
хватами, подается на разобщители, которые осуществля
ют поштучную выдачу бревен на конвейер подачи сырья 
к рубительной машине 2. Обнаружение включений ме
талла в сырье осуществляется металлоискателями (ти
па Д М И ).  Древесное сырье и отходы производства пе
рерабатываются в щепу на дисковой рубительной маш и
не (М Р Н ). После сортировки на станках (типа СЩ) кон
диционная щепа поступает на хранение на открытый 
склад 3 или в бункер запаса 4 (Д Б О ).  Переработка щ е
пы осуществляется с помощью центробежных стружеч
ных станков 5 (ДС-7). Изготовление специальной струж 
ки из чураков может производиться на стружечных стан
ках ДС-6. Полученная на стружечных станках стружка 
направляется в бункер сырых стружек 6  (типа Д Б О ),  
откуда она поступает в барабанные сушильные агрега
ты 7 (типа «Прогресс»), В качестве агента сушки ис
пользуются топочные газы, получаемые от сжигания м а 
зута или природного газа. С целью предупреждения по
жаров после каждого из сушильных агрегатов устанав
ливаются специальные бункеры 8, оснащенные соответ
ствующими сигнализаторами и датчиками по обнаруже
нию загоревшихся древесных частиц. Сепарация древес
ных частиц осуществляется на пневмосепараторе (типа 
Д П С ) и (или) на ситовом сепараторе 9 (Д РС-2). М ел
кая фракция используется в наружных слоях плит, кон
диционная — в среднем слое, а самые крупные частицы 
домалываются в зубчато-ситовой мельнице 10 (ДМ-8)- 
После сепарации древесные частицы пофракционно по
ступают в бункера 11 (типа Д Б О ) для сухих стружек. 
На отдельном участке в реакторах приготовляют свя
зующее на основе мочевиноформальдегидной смолы. 
Древесные частицы со связующим смешиваются в быст
роходных смесителях 12 (ДСМ-2) с центробежным рас
пылением связующего. Проклеенные стружки каждого 
потока транспортируются в соответствующую формирую
щую машину 13 (ДФ-6) на формирующем конвейере 
главного конвейера 16 (ДК-50М ). Подпрессовка стру
жечного ковра с целью придания ему транспортной проч
ности осуществляется в холодном прессе 14 (Д 4045).
Подпрессованный ковер разрезается по длине на брике
ты дисковыми пилами 15 и брикеты направляются к за-
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грузочной этажерке 17. После заполнения всех этажей 
этажерки брикеты одновременно вталкиваются толкате
лем на плиты пресса 14, а этаж ерка 17 устанавливается 
в исходное положение для приема следующей партии 
брикетов. Прессование древесностружечных плит про
изводится в гидравлическом многоэтажном прессе для 
горячего прессования 18 (Д4743). Отпрессованные пли
ты вытаскиваются на разгрузочную этажерку 19 одно
временно, а затем поштучно разгружаю тся на транспор
тер 20, где на установке веерного типа происходит ох
лаждение плит. Обрезка Д С П  по формату осущ ествля
ется на форматно-обрезном станке 21 (линия Д Л К О 100) .  
Затем плиты калибруются и шлифуются на линии 22 (ти
па Д Л Ш 100), сортируются, маркируются, укладываются 
в пачки по сортам и отправляются на склад, где у к л а 
дываются в стопы 23.

3.1.2. Опасные и вредные производственные факторы 
при изготовлении древесностружечных плит. Д л я  приго
товления связующего используются мочевиноформаль- 
дегидные, фенолформальдегидные и мочевиномеламино- 
вые смолы и вспомогательные вещества (катализато
ры) — едкий натр, едкий калий; лимонная, соляная, щ а 
велевая, серная и другие кислоты, а такж е хлористый 
аммоний, хлористый цинк, аммиачная вода.

В древесностружечные плиты такж е могут вводить
ся гидрофобные и антисептические добавки и антипире
ны. Гидрофобные добавки уменьшают водопоглощение. 
Они вводятся в стружечную массу в виде парафиновой 
эмульсии. Из антисептиков в производстве Д С П  приме
няются пентахлорфенолят натрия, фтористый и кремне
фтористый натрий. Д ля  повышения огнестойкости плит 
в них вводят антипирены — ортофосфорную кислоту и ее 
соли, борную кислоту, хром-алюминий кислый фосфор
но-кислый.

Большинство применяемых и образующихся в произ
водстве веществ для человека в большей или меньшей 
степени токсичны. Основными мерами защиты являются 
механизация, автоматизация и герметизация процессов, 
не допускающие контакта с веществами. При невозмож
ности полной герметизации действенным средством яв
ляются местная и общеобменная вентиляция. Меры лич
ной защиты, пожарной безопасности в аварийных ситуа
циях и при контакте даны в характеристиках веществ.
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Жидкие смолы токсичны и оказывают р азд р аж аю 
щее действие на кожу и слизистые оболочки. При пере
работке жидких смол выделяются пары фенола, фор
мальдегида, ацетона и других веществ. При попадании 
гмолы на кожу пораженный участок необходимо про
мыть водой. Смолы СФЖ-305, СФЖ-323 и СФЖ1-3016 
горючи и взрывоопасны, так как содержат ацетон.

Связующее представляет собой водную суспензию 
смол, негорючую; невзрывоопасную. Токсичность связую
щего обусловлена наличием в нем свободного фенола и 
формальдегида, которые выделяются из рабочего раст
вора смолы, осмоленной стружки, из готовых плит. В про
цессе горячего прессования увеличивается выделение л е
тучих непрореагировавших продуктов исходных и проме
жуточных веществ: аммиака, окиси углерода и в мень
ших количествах паров кислот и щелочей.

М е р ы  з а щ и т ы .  Фильтрующий противогаз марок 
В (с фильтром), БКФ, М; шланговые противогазы ПШ-1, 
IILII-2; защитные очки и маски; спецодежда из кисло
стойкой ткани, перчатки; нейтрализация порошком М Л 
(кальцинированная сода 60%, жидкое стекло 30, суль
фонал 10%).

П р и м е н е н и е  с п е ц о д е ж д ы .  Д л я  паров (при 
высоких концентрациях) применяют промышленный 
фильтрующий противогаз марки А, в присутствии пы
ли — тот ж е противогаз с фильтром, респиратор «Лепес
ток». Смывается с кожи раствором спирта.

Д ля  устранения влияния вредных и опасных произ
водственных факторов производства Д С П  должны быть 
размещены в помещениях, оборудованных общеобменной 
вентиляцией. Технологическое оборудование снабжается 
зонтами и местными отсосами от зон выделения вред
ных веществ. Вентиляция должна обеспечивать содер
жание вредных веществ в воздухе рабочей зоны, не пре
вышающее предельно допустимые концентрации (П Д К ) 
в соответствии с ГОСТ 12.1.005—76. Снижение запылен
ности обеспечивается тщательной уборкой производст
венных помещений. Содержание в воздухе производст
венных помещений вредных паров, газов и пыли, микро
климатические условия должны систематически контро
лироваться. Порядок и сроки проведения контроля воз
душной среды и микроклимата регламентирую тся адми
нистрацией предприятия.
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Физические опасные и вредные производственные 
факторы, создаваемые конкретными машинами и меха
низмами для производства ДСП , отражены в инструк
циях по технике безопасности.

3.1.3. Инструкции по технике безопасности для рабо
чих при производстве древесностружечных плит.

Инструкция по технике безопасности д ля  окорщика

Работа на неисправном окорочном станке или при- 
станочном оборудовании не допускается.

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Окорщик обязан проверить: приводные узлы всех 

механизмов; крепление и исправность окаривающих р а 
бочих органов (короснимателей, ножевого диска);  сис
тему экстренного выключения электродвигателей; ис
правность сигнализации к помощнику окорщика и дуб
лирующего устройства для остановки транспортера, по
дающего бревна в станок; наличие и исправность огр аж 
дающих арок, ограничивающих опасное раскачивание 
бревен при окорке; действие и исправность механизма 
прижима бревна к ножевому диску на холостом ходу; 
не забиты ли отходами трубопроводы пневмотранспорт- 
ной системы по их удалению при окорке; наличие и ис
правность вспомогательного инструмента (набор ключей 
по уходу за оборудованием и крючок для снятия коры 
с короснимателей); наличие и исправность ограждений 
подающих вальцов и их блокировку с пусковым устрой
ством; блокировку, исключающую пуск станка при сня
тых ограждениях окорочной головки.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Окорщик обязан убедиться в отсутствии людей в 

опасной зоне и дать предупредительный сигнал о пуске.
3. Включить пневмотранспортную установку для у д а 

ления отходов, коросниматели (или ножевой диск), по
дающие вальцы, а затем приемный и подающий конвей
еры.

4. Начинать окорку бревен допускается только пос
ле того, как ротор (ножевой диск) достигнет номиналь
ного числа оборотов.
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5. Окорщик Должен следить, чтобы в окорочный ста
нок не подавались бревна с пороками, дефектами, м е 
тал ли ческим и  включениями, а такж е не соответствующие 
по размерам паспортным данным станка.

6. Во время окорки бревна подающий конвейер дол 
жен быть остановлен.

7. Д л я  изменения положения бревна на конвейере 
следует пользоваться специальным крючком или баг
ром.

8. При появлении ненормального шума, стука, при 
поломке деталей станка, внезапном прекращении пода
чи электрического тока или сигнала «Стоп» со смежных 
участков станок и конвейеры должны быть немедленно 
остановлены.

9. В случае заклинивания бревна окорщик должен ос
тановить станок и ослабить прижим короснимателей к 
бревну.

10. Запрещается: залезать  на работающий конвейер 
подачи; пускать в станок одновременно два бревна или 
бревна с большими сучками и наростами; подавать в 
станок гнилые бревна, бревна с размочаленными и ско
шенными торцами, большой кривизной и не обрублен
ными заподлицо сучьями, с металлическими включения
ми; опираться на движущееся бревно или поправлять 
его руками; стоять у концов бревен, входящих или выхо
дящих из станка; пускать в станок для окаривания брев
на с пасынками.

11. Окорщик обязан остановить станок в случае: по
ломки окорочных ножей; перегрева подшипников ноже
вого диска; утечки сжатого воздуха из пневмосистемы.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

12. Станочник должен останавливать окорочный ста
нок в порядке, обратном пуску: сначала выключить по
дающий транспортер, затем станок, пневмотранспорти
рующую установку и, наконец, транспортер для уборки 
окоренных бревен.

13. Собрать инструменты и приспособления, сложить 
в специально отведенное место.

14. Убрать рабочее место от отходов древесины и 
коры.
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Инструкция по технике безопасности для  станочника 
механического колуна

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Станочник обязан осмотреть станок, обратив осо
бое внимание на исправность сварной станины, колюще
го клина, пластинчатой цепи, толкателей, срезных бол
тов.

2. При этом особое внимание уделить положению упо
ров. Упоры не должны отклоняться от рабочей грани 
клина больше, чем на 5 мм в ту или другую сторону, а 
передние верхние грани упоров не должны быть изноше
ны более чем на 1 мм. Клин должен быть достаточно' 
острым, без трещин, раковин и вмятин.

3. Проверить наличие и исправность вспомогательно
го инструмента: крючка, топора и др.

4. Убедившись в исправности, опробовать работу по
дающего механизма станка на холостом ходу.

В о  в р е м я  р а б о т ы
5. Пуск станка разрешается при отсутствии людей в 

зоне работы колуна после подачи светозвукового сигна
ла и запуска конвейера, удаляющего расколотые чураки.

6. П одавать чураки для раскалывания на тяговую 
цепь можно после того, как цепь начнет движение.

7. При подходе раскалываемого чурака к колющему 
клину станочник должен поддерживать его сверху крюч
ком.

8. Сучковатые чураки должны укладываться на тя 
говую цепь сучьями кверху.

9. Раздвоенные чураки должны укладываться на тя 
говую цепь раздвоенной частью вперед.

10. При наличии сучков на одном из торцов чурака 
чурак подавать на колющий клин чистым торцом.

11. Кривые чураки должны подаваться кривизной 
вверх.

12. Обломанные чураки, имеющие правильный срез 
только на одном из торцов, нужно направлять в раска
лывающий клин неправильным срезом.

13. Если чурак, поданный на раскалывающий клин, 
До конца не раскололся и завис на нем, оператор дол 
жен немедленно выключить станок, доколоть зависший
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, як топоров или снять его с колющего клина вагой. 
ч^ 14 . При подаче чураков на колун конвейером нужно

д ИХЬ) чтобы \чураки накатывались на конвейер толь
ко в один ряд и к интервалами, обеспечивающими доста
точное время для раскалывания.

15 . Следить за тем, чтобы поленья расколотого чу- 
пзка убирались с приемного стола до подхода к колю
щему клину очередного чурака.

16. Запрещается: подавать на цепь более одного чу
рака; проталкивать чурак через клин при помощи дру
гих чураков; убирать мусор во время движения цепи; 
подавать для раскалывания чураки с обледенелыми тор
цами, со срезами, скошенными более чем на 30°, с изло
мом между торцами; поправлять движущиеся чураки 
или плахи руками.

17. После окончания работы, выключив станок, ста
ночник обязан убрать оставшиеся чураки, поленья и дре
весные отходы; вспомогательный инструмент поместить 
в специально отведенное место.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  машиниста рубительной машины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Машинист обязан проверить: установку и крепле

ние режущих ножей, действие предохранительных уст
ройств и блокировок, сигнализации; надежность креп
ления кожуха рубительной машины, режущего органа, 
запора смотрового окна в люке; натяжение приводных 
ремней; блокировку пускового устройства конвейера, по
дающего сырье с пусковым устройством рубительной м а
шины; наличие и исправную работу металлоискателей; 
наличие и исправность вспомогательного инструмента и 
средств индивидуальной шумозащиты (наушников, вкла
дышей) .

2. Убедиться в наличии и исправности ограждений на 
вращающихся частях рубительной машины и подающе
го конвейера.

3. Произвести осмотр соединительной муфты и коло
дочного тормоза и при необходимости произвести регу
лировку.

В о  в р е м я  р а б о т ы
4. Перед включением главного рубильника оператор 

Должен подать установленный звуковой сигнал и убе-
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Диться в отсутствии посторонних лиц в зоне работы ру~ 
бительной машины и ее конвейеров.

5. Оборудование рубительной установки необходимо 
включать в следующей последовательности: пневмо
транспорт щепы от сортировки; сортировочная установ
ка; конвейер для уборки щепы и отходов от сортировки; 
рубительная машина; конвейер подачи чураков (балан
сов) в рубительную машину.

6. Проверив работу всех механизмов на холостом 
ходу, дать сигнал о готовности машины к работе. Сигнал 
о готовности рубительной машины к работе подавать 
после того, как ее ротор достигнет номинального числа 
оборотов.

7. Загрузку  рубительной машины необходимо вести 
равномерно, не допуская поступления сырья размером, 
превышающим проходное сечение приемного окна (пат
рона) .

8. При заклинивании древесины в рубительной м а 
шине остановить подающий конвейер и рубительную м а 
шину и вытащить чурак (баланс) специальным приспо
соблением лебедки или тали.

9. Не допускать скопления чураков, реек и горбылей 
в проходах, на рабочих местах и у люков рубительных 
машин.

10. Во время работы рубительной машины не накло
няться над люком, через который поступает древесина, 
не залезать в него и не проталкивать древесину руками 
и ногами.

11. Запрещается: открывать крышку рубительной 
машины или смотрового окна до полной остановки м а 
шины; поправлять руками балансы в приемнике руби
тельной машины; подавать в рубительную машину д ре
весину после выключения двигателя.

12. Затупившиеся ножи в рубительной машине д о л ж 
ны заменяться острыми не реже одного раза  в смену, а 
зимой через каждые 3,5—4 ч работы.

13. Не допускается эксплуатация контрножей с из
ношенными кромками.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
14. Отключить конвейер подачи сырья, рубительную 

машину, сортировочную установку, а затем только кон
вейер уборки щепы и отходов.
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15. Собрать инструмент и приспособления, сложить 
liX в специально отведенное место. Очистить места об
служивания от опилок, щепы и мусора при помощи мет- 
jibi и лопаты.

16. Записать замечания по работе оборудования в 
журнал.

Инструкция по технике безопасности 
для  бункеровщ ика (щепы, стружки, пы ли)

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Бункеровщик обязан проверить: исправность об

служиваемого оборудования, устройств, приспособлений 
(питателей и шнеков, взрывных клапанов и шахт к ним, 
вибраторов, вентиляторов, скребковых и распредели
тельного конвейеров, магнитных сепараторов, вороши
телей), действие датчиков уровня материала; наличие и 
исправность ограждений и предохранительных приспо
соблений на обслуживаемых механизмах и установках; 
уровень заполнения бункеров материалом, исправность 
площадок обслуживания, лестниц, перил; наличие и ис
правность инструментов и приспособлений для обслужи
вания бункеров и конвейеров (предохранительные пояса, 
страховые веревки, шесты, лестницы ); отсутствие лю 
дей в бункере.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Рабочий по приему щепы должен следить за ис

правностью обслуживаемого оборудования и равномер
ной подачей шнеками щепы на распределительные кон- 
вейерй.

3. Следить за равномерным наполнением бункеров, 
бункеров-дозаторов щепы.

4. Производительность бункеров-дозаторов поддер
живать согласно данным технологической карты.

5. Следить за исправной работой магнитного сепара
тора для удаления металлических включений.

6. Строго соблюдать противопожарную инструкцию.
7. Запрещается: производить чистку и уборку пита

телей, шнеков и конвейеров на ходу; садиться на огр аж 
дения оборудования и перила переходных мостков и об
служивающих площадок; переходить через работающие
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конвейеры или подлезать под них; влезать в бункер под 
свод при зависании материала.

8. Зависание материала в бункере необходимо лик
видировать с надбункерной площадки обслуживания при 
помощи шеста-шуровки с предварительным отключени
ем ворошителей и шнеков и вывешиванием на пульте 
управления плаката: «Не включать! Работаю т люди!»

9. Внутренний осмотр и ремонт бункеров необходи
мо производить по наряду-допуску с разрешения н а 
чальника смены или другого руководителя работ.

10. Спускаться в бункер разрешается только в при
сутствии наверху бункера не менее двух страхующих р а 
бочих для оказания, в случае необходимости, помощи 
спускающемуся в бункер.

11. Спускающийся в бункер должен пользоваться 
предварительно испытанными на статическую нагрузку 
в 300 кг и замаркированными предохранительным поя 
сом со страхующей веревкой и лестницей.

12. При спуске рабочего в бункер нельзя закреплять 
страхующую веревку, она должна быть в руках стра
хующих.

13. Если щепа зависает на одной стороне бункера 
под большим углом (60—70°), спуск рабочего ниже уров
ня нависания не допускается.

14. Работая  со стационарной лестницы, рабочий не 
должен становиться на щепу, не закрепив предваритель
но карабин предохранительного пояса за ступеньку лест
ницы. Закрепление за временную лестницу не допуска
ется.

15. Ремонтные работы в бункере производятся после 
освобождения его от материала, остановке всех меха
низмов и вывешивании на пульт управления плаката — 
«Не включать! Работаю т люди».

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
16. Бункеровщик обязан остановить конвейеры, очис

тить их и прилегающую территорию от щепы, стружки 
и мусора.

17. Очистить магнитный сепаратор от металлических 
частиц.

18. Предохранительные пояса и страховые веревки 
должны храниться в сухом месте и просушиваться пос
ле каждого использования.
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19. Записать замечания по работе оборудования в 
ж у р н а л .

Инструкция по технике безопасности 
д ля  сортировщика ( щепы и стружки)

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Сортировщик обязан осмотреть рабочее место. При 
необходимости очистить от мусора.

2. Проверить состояние сит, конвейеров и приводных 
ремней, механизмов пневматического сепаратора (при
вода ворошителей, взрывного клапана) .

3. Убедиться в наличии и исправности ограждений 
клиноременной передачи приводов сортировки, вороши
телей и вентиляторов.

В о  в р е м я  р а б о т ы
4. При включении необходимо соблюдать следующую 

последовательность: включить пневмотранспорт отбора 
фракций материала, затем сортировочную установку и 
только потом конвейер подачи материала на сортировку.

5. Не переходить в неустановленных местах через 
конвейеры и не подлезать под них.

6. Удалять мелкую фракцию материала скребком, 
метлой на длинной ручке в случае отсутствия пневмо- 
транспортной установки для ее отбора.

7. Следить за равномерным поступлением материа
ла на верхнее сито сортировки в пневмосепаратор. Не 
допускать переполнение верхнего сита сортировки мате
риалом.

8. Застрявш ие обрезки древесины и щепы в отвер
стиях сортировочных сит необходимо извлекать только 
при полной остановке сортировки.

9. Не допускать скопления щепы, обрезков древеси
ны, стружки на рабочем месте и вокруг оборудования.

10. Запрещается: становиться на сито для его очист
ки; чистить воронки для выхода кондиционных ф р ак
ций; убирать на ходу с конвейера обломки древесины; 
Работать с неполным комплектом приводных ремней.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
11. Сортировщик обязан соблюдать следующую пос

ледовательность при отключении: отключить конвейер
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подачи материала или пневмотранспортную установку 
затем сортировочную установку и только потом пневмо 
транспортную установку для уборки технологическо]; 
щепы, кондиционного материала и отходов.

12. Произвести уборку оборудования и рабочего мес 
та от скопившегося мусора. Чистку сит сортировочно] 
установки производить только деревянными скребкам! 
с длинной ручкой и метлами.

13. Инструмент и приспособления сложить в отведен 
ное место.

14. Записать замечания по работе оборудования в 
журнал.

Инструкция по технике безопасности 
д л я  станочника стружечного станка

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

I. Станочник стружечного станка обязан проверить:
1.1. Д л я  центробежных стружечных станков: блоки 

ровку подающего щепу устройства к станку с пуском 
двигателей ножевого барабана и крыльчатки. При не
работающих двигателях станка щепа не должна пода 
ваться; блокировки ограждения цепи привода ножевого 
барабана и крышки корпуса с пуском двигателей; при 
снятом ограждении или открытой крышке двигатели 
станка не должны запускаться; наличие и исправность 
приспособлений для съема и установки ножевого б ара
бана, крыльчатки, выверки и установки ножей, подъем
ного устройства для подъема и транспортировки в заточ
ное отделение ножевого барабана и крыльчатки.

1.2. Д л я  стружечных станков с ножевым валом бло
кировку, исключающую пуск привода ножевого вала: 
при отжиме клиньев ножевого вала кулачками отжим
ного устройства; при открытой дверке коробки крана 
управления; при опущенном фиксаторе поворотного уст
ройства ножевого вала; при снятой передней стенке за 
щиты ножевого вала.

1.3. Состояние и правильность установки ножей 
контрножей, бил крыльчатки, которые должны быть з а 
точены и не иметь на режущей кромке вмятин, выбоин 
трещин.

1.4. Крепление барабана, крыльчатки, ограждений t 
предохранительных устройств.
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1.5. Исправность металлоискателя при подаче чура-
о0 в стружечные станки с ножевым валом и магнитно

го сепаратора под механизмом подачи щепы.
1.6. Состояние подающих цепей и планок питателя, 

натяжение ремней, подающих и приводных цепей.
1.7. Наличие смазки в подшипниковых узлах, редук

торах, в цепях и при необходимости добавить ее по ка р 
те смазки.

2. Перед включением провернуть вручную кры льчат
ку и проверить, чтобы она не задевала  за ножевой б а 
рабан. j

3. Открыть и закрыть крышку центробежного стру
жечного станка и проверить, чтобы крышка не соприка
салась с ножевым барабаном.

4. Включением на холостом ходу убедиться в нор
мальной работе стружечных станков и устройств, транс
портирующих стружку от станка.

В о  в р е м я  р а б о т ы
5. Перед включением оборудования станочник д о л 

жен подать установленный сигнал о пуске оборудования 
стружечного участка.

6. Пуск оборудования стружечного участка произво
дится в следующей последовательности: включают пнев
мосистему (конвейер) подачи стружки в бункер; вклю
чают стружечные станки, когда скорость вращения но
жевого вала, барабана, крыльчатки достигнет номиналь
ной величины, включают раздаточные шнеки, конвейер- 
распределитель с металлоуловителем и ворошители 
бункеров щепы или после включения стружечного стан
ка — конвейер подачи чураков с металлоуказателем.

7. Загрузку  стружечного станка производить равно
мерно, не допуская его перегрузки. Количество подавае
мого сырья контролировать по амперметру.

8. Запрещается: во время работы стружечного стан
ка наклоняться над загрузочной воронкой, залезать  в 
нее руками, проталкивать щепу и чураки руками и ме
таллическими предметами; открывать крышку корпуса 
До полной остановки станка; подавать сырье после от
ключения стружечного станка.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
9. Отключить конвейеры и шнеки подачи древесного 

сЬ1рья, выработать сырье, находящееся в загрузочной во
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ронке и полости станка, отключить станок и После его 
остановки отключить пневмосистему подачи стружки

10. Очистить оборудование и помещение от отходов 
древесины и мусора.

11. Сложить в ш каф инструменты, приспособления и 
СИЗ (наушники, вкладыши и т. п.).

Инструкция по технике безопасности 
для  суш ильщ ика

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Сушильщик обязан проверить: заполнение бункера 

сырой стружки. Он должен быть заполнен от 1/ 3 до 
2/з  объема. При этом проверяют действие датчиков уров 
ня; установку ограждений у бункера сырой стружки, 
действие блокировок и сигнализационных устройств, ра 
ботоспособность скребкового и донного конвейеров, кон 
вейера-дозатора и разравнивающего вальца; работу 
шлюзовых затворов, препятствующих распространению 
загорания от сушильного барабана к бункерам сырой и 
сухой стружки; исправность сушильного барабана (зуб
чатого венца, ведущей шестерни) и крепление опорных 
бандажей и катков; наличие масла в картерах  опорных 
катков, смазку зубчатого колеса и плавающих уплотне- 
ний; исправность ограждений и полумуфт; исправность 
системы пожаротушения и противовзрывных клапанов; 
пневмотранспортную установку, передающую стружку 
от сушильного агрегата к бункеру сухой стружки; надеж 
ность крепления и работоспособность дымососа, н ат яж 
ку ремней и наличие ограждений; наличие и исправность 
контрольно-измерительных приборов (электроконтакг- 
ных термометров, вакуумметра, манометров и др.);  ис 
ходную температуру в топках; обеспеченность сырыми 
стружками; наполнение бункеров сухими стружками: 
блокировки последовательности включения агрегатов су 
шильного отделения; наличие и комплектность первич 
ных средств пожаротушения.

В о  в р е м я  р а б о т ы

2. Сушильщик обязан дать предупредительный сиг 
нал станочнику стружечного отделения о пуске сушиль 
ного барабана.
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} 3. Убедиться, что температура в газоходе перед су
чильным барабаном удовлетворяет технологическому 
процессу сушки, и включить питатель подачи сырой 
стружки из бункера.

4. Через застекленное окошко следить за поступлени
ем сырой стружки в барабан.

5- Контролировать температуру воздуха на выходе 
из сушильного барабана согласно технологической инст
рукции.

6. Запрещ ается: эксплуатировать сушилку при обна
ружении утечки газов из газоходов; подлезать под су
шильный барабан, а такж е находиться перед открыты
ми смотровыми люками.

7. В случае прекращения подачи сырой стружки уда
лить оставшуюся сухую стружку, закрыть шибер на 
входе газовой смеси в сушильный барабан, открыть ш и
бер растопочной трубы и открыть присадочные люки.

8. В случае загорания стружки в барабане выклю
чить: подачу сырых стружек; подачу топлива и топку; 
дымосос; автоматическую систему или открыть вентили 
пожаротушения на входе и выходе барабана до конца 
хода штока; перекрыть полностью шибер подачи газов 
в барабан; открыть шибер растопочной трубы; пол
ностью закрыть направляющий аппарат дымососа; з а 
крыть заслонку свежего воздуха; при необходимости 
пригасить пламя в топке водой.

9. После подавления загорания необходимо тщ атель
но очистить оборудование от нагара и остатков струж 
ки и пыли, убедиться в отсутствии тлеющего материа
ла, устранить неисправности, если они появились в ре
зультате загорания. Древесную массу и несгоревшие 
частицы следует загасить и удалить из рабочих помеще
ний в специально отведенное место.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

10. Сушильщик обязан подать сигнал оператору сме
сительного и стружечного отделений об окончании р а 
боты.

11. Провести уборку оборудования и помещений от 
древесных отходов и мусора.

12. Отметить в ж урнале недостатки в работе обору
дования.
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Инструкция по технике безопасности 
д л я  клеевара

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Клеевар обязан проверить: наличие, исправность н 
пригодность средств индивидуальной защиты (очки, 
прорезиненный фартук, резиновые сапоги, резиновые 
перчатки) и профилактических мазей. Надеть необходи
мую спецодежду и средства индивидуальной защиты, 
смазать руки профилактической мазью; состояние р а 
бочего места; исправность контрольно-измерительных 
приборов (манометров, вакуумметров, термометров и 
предохранительных устройств); наличие необходимых 
химикатов для нейтрализации случайно пролитых кис
лот и щелочей; наличие маркировки на всех емкостях, 
технической документации на материалы и соответствие 
их техническим условиям; состояние местных вытяжных 
систем и общей приточно-вытяжной вентиляции; ис
правность и точность показаний весов для взвешивания 
химических материалов; наличие и исправность вспомо
гательного инструмента для открывания тары и разве
шивания химических материалов; плотность и н адеж 
ность закрывания крышек эмульгаторов и реакторов, 
балансировку крышки эмульгатора.

2. Включить общую приточно-вытяжную вентиляцию 
за 10 мин до начала работы.

В о  в р е м я  р а б о т ы
3. Клеевар обязан следить, чтобы все пылящие и 

легкосыпучие химикаты хранились в закрытых емко
стях.

4. Заполнение баков химикатами производить не бо
лее чем на 90% их объема во избежание взрывов из-за 
теплового расширения жидкости.

5. Присоединять сливные патрубки от железнодо
рожных цистерн с концентрированными химически ак 
тивными веществами к производственным сетям допу
скается только в присутствии второго человека (на слу
чай оказания первой помощи).

6. Сливать, наливать и транспортировать жидкие 
химикаты разрешается только при помощи специальны^ 
насосных установок.
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7. При перекачке готовых смол, клеев и отвердителей 
еледить за показаниями манометров и вакуумметров со
ч е н о  технологической инструкции.

8. При подготовке связующих необходимо соблюдать 
следующее:

все операции, связанные с подачей формалина в 
производство и его дозировкой, должны производиться 
по закрытой системе трубопроводов; пролитый формалин 
немедленно смыть водным раствором аммиака. В про
изводственных помещениях формалин хранить в зак р ы 
тых емкостях; фенол переливать только механизирован
ным путем при надежно действующей вентиляции, так 
как он очень летуч и, испаряясь, загрязняет воздух 
производственных помещений; трубу для слива смолы 
в мерники или приемные емкости содержать в чистоте 
и периодически промывать. Промывание выполнять 
только в резиновых перчатках; при попадании каусти
ческой соды, формалина или фенола на одежду или 
открытые части тела их надо немедленно смыть водой, 
а одежду снять; при попадании каустической соды, 
формалина или фенола в глаза, глаза  немедленно про
мыть сначала чистой водой, затем 1%-ным раствором 
соды, после чего обратиться к врачу; при варке карба- 
мидных смол серную кислоту нужно вливать тонкой 
струйкой, а при приготовлении растворов серной кисло
ты кислоту необходимо вливать тонкой струйкой в хо
лодную воду, а не наоборот.

9. При варке смол вести непрерывный контроль за 
показаниями манометров и термометров.

10. Развеш ивать пылящие химические материалы 
необходимо в респираторах или марлевых повязках 
при включенной местной вентиляции.

11. Следить, чтобы каустическая сода хранилась
только в металлической посуде.

12. При поступлении каустической соды в твердом
виде, в бочках необходимо осторожно разрубить ме
таллическую оболочку, после чего при помощи специ
ального инструмента с рукояткой (лома, топора и т. п.) 
Расколоть большие куски каустика так, чтобы осколки 
его не разлетались в стороны.

13. Все жидкие химикаты долж ны  перевозиться в
ТаРе пробками кверху, а сыпучие — в мешках.
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14. В баках хранения клеевой эмульсии не Допус
кать перегрева эмульсии. При необходимости следует 
закрывать вентили паропровода. Баки должны быть з а 
крыты.

15. Оператор должен следить за исправностью вен
тилей на линии подачи глинозема, воды и прочего.

16. Следить за состоянием фильтров, периодически 
очищая их.

17. В случае останова цеха необходимо выключить 
насооы и перекрыть вентили подачи эмульсии и глино
зема.

18. Запрещается: применять открытый огонь в цехе 
смол; спускать в канализацию пролитые на пол агрес
сивные и ядовитые жидкости без предварительной их 
нейтрализации; производить варку смол при неисправ
ности аппаратов и контрольно-измерительных прибо
ров; хранить ядовитые жидкости сверх сменной или 
суточной потребности, а такж е хранить их в открытом 
виде; во время варки смол прикасаться к корпусу р еак
тора руками; хранить ядовитые жидкости у источни
ков теплоизлучения.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

19. Клеевар обязан произвести уборку рабочего по
мещения, выполняя при этом следующие требования: 
убирать при включенной вентиляции; промывать емко
сти и тару в респираторе, защитных очках и резиновых 
перчатках.

20. Очистку тары производить в специальном поме
щении путем вентилирования, пропаривания и промыв
ки.

21. Использованный во время промывки емкостей 
растворитель слить в специально отведенное место 
(отстойник), сливать растворитель в канализацию з а 
прещается.

22. Использованные во время работы защитные 
средства промыть водой.

23. При пользовании защитными пастами типа «не
видимые перчатки» смыть их теплой водой.

24. Ядовитые жидкости передать сменщику лично с 
пометкой в рабочем журнале.
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Инструкция по технике безопасности
для  машиниста-оператора смесительной установки

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Машинист-оператор обязан проверить: наличие и 

йСправность средств индивидуальной защиты (проти
вогаза, резиновых сапог, резиновых перчаток, защ ит
ной пасты) и нейтрализующих растворов. Надеть необ
ходимую  спецодежду и средства индивидуальной з а 
щиты, см азать руки профилактической мазью; исправ
ность трубопроводов, вентилей, кранов, клапанов, 
шлангов и контрольно-измерительных приборов; со
стояние местных и общих вентиляционных систем: 
включить общую и местную вентиляцию; плотность 
закрывания крышки смесителя и ее блокировку, ис
ключающую подъем крышки при неостановившемся 
вале смесителя; состояние лабиринтного уплотнения в 
зоне подачи связующего и торцовых уплотнений на н а
порной магистрали охлаждающей воды; наличие см аз
ки в подшипниках.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Машинист-оператор обязан подать установлен

ный сигнал на смежные участки и оператору централь
ного пульта управления о готовности установки к р а 
боте.

3. Произвести пуск смесительной установки в рабо
ту согласно инструкции по эксплуатации.

4. Следить за работой конвейера подачи осмолен
ной стружки из смесителя в формирующую машину. В 
случае остановки конвейера немедленно выключить 
смеситедь.

5. Вести постоянный контроль за работой смеси
тельной установки, показаниями контрольно-измери
тельных приборов, сигнализаций со смежных участков.

6. Выполнять профилактические работы с примене
нием установленных защитных средств.

7. Запрещается: заполнять смеситель стружкой, не 
включив предварительно главный вал; оставлять сме
шанную со связующим стружку в смесителе; в аварий
ных случаях производить вручную выгрузку осмолен
ной стружки из смесителя и очистку главного вала без 
предварительного снятия предохранителей в цепи пи
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тания электродвигателей; взбираться на смеситель во 
время работы.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
8. Д ать  сигнал оператору центрального пульта уп

равления и на смежные участки о прекращении работы.
9. Очистить установку и рабочее место от мусора, 

грязи, стружки, связующего.
10. Работы внутри отключенного смесителя должны 

производиться как работы при повышенной опасности 
не менее чем двумя работающими, оснащенными 
средствами индивидуальной защиты, в том числе про
веренными изолирующими противогазами.

11. Сложить инструмент и приспособления, исполь
зуемые в работе, в установленном месте.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  оператора главного конвейера

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор главного конвейера обязан проверить: 

наличие и установку ограждений; работу блокировок и 
конечных выключателей, действие сигнализации, маг
нитного сепаратора; натяжение цепей и ремней, креп
ление упоров и захватов; состояние предохранительных 
муфт; работу дождевальных установок, переключив их 
на наладочный режим; установку диафрагмы на вен
тиляторе охладительной камеры; работу местных от
сосов; отсутствие мусора под главным конвейером; со
стояние движущ ихся частей и поддонов.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Оператор главного конвейера обязан подать 

светозвуковой сигнал о начале работы операторам 
формирующих машин и пресса, убедиться в отсутствии 
людей в зоне действия главного конвейера, включить 
главный конвейер в автоматический режим.

3. Постоянно вести наблюдение за упорами конвейе
ров, которые должны занимать определенное положение 
один относительно другого, а такж е сходить и захваты 
вать поддоны без рывков.

4. Постоянно проверять состояние соединительных 
звеньев и натяжение всех цепей.
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5. При заклинивании поддона (у холодного пресса,
и загрузке и выгрузке горячего пресса) необходимо

выключить конвейер и обесточить его. Освобождение 
п о д д о н о в  производить с помощью специального инстру
мента (крючков, линеек и т. п.).

6. Запрещ ается находиться на загрузочной и р а з 
грузочной этажерках, а такж е подниматься на движ у
щиеся поддоны.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

7. Оператор главного конвейера обязан подать сиг
нал операторам формирующих машин и пресса об окон
чании работы.

8. Убрать свое рабочее место от скопившегося за вре
мя работы мусора. Уборка помещений сжатым воздухом 
запрещается.

9. Убрать инструмент и приспособления в специаль
но отведенное место.

Инструкция по технике безопасности 
д л я  оператора формирующей машины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор формирующей машины обязан прове

рить: состояние деталей и узлов формирующей машины 
и транспортного оборудования—циклонов пневмотранс
порта, питающих бункеров-дозаторов, разравнивающих 
валиков для дозирования стружки, сетчатых и ленточ
ных конвейеров, местных отсосов, дисков (пил) для про
дольной и поперечной резки ковра (брикета), металло
искателя и т. д.; наличие и исправность ограждений и 
предохранительных приспособлений формирующей м а
шины; крепление и исправность форматных дисков, п ра
вильность их заточки; исправность натяжных устройств 
и натяжение конвейерных лент; состояние вентиляцион
ных и пневмотранспортных систем; исправность сигна
лизации, контрольно-измерительных приборов на пульте 
управления машины; проверить отсутствие посторонних 
предметов на движущихся частях конвейера формирую
щей машины; состояние смазки в передачах и подшип
никах.

2. Ознакомиться с записями в рабочем ж урнале и 
проанализировать ход технологического процесса.
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3' Включать формирующую машину и вспомогатель
ное оборудование следует при работе общей приточно 
вытяжной вентиляции, местных отсосов и пневмотсран- 
спортных установок.

4. Д ать  светозвуковой сигнал о пуске формирующей 
машины.

5. Оператор обязан: строго следить за технологией 
формирования стружечного ковра и не оставлять без 
присмотра работающие узлы и механизмы; поддержи
вать постоянный уровень стружки в бункерах-дозаторах 
формирующих головок; регулировать скорость конвейе
ра в зависимости от толщины насыпаемого ковра или 
толщины плиты.

6. Нависшие рыхлые наросты пыли и стружки на 
сводах и стенках бункеров-дозаторов и циклонов пнев
мотранспорта следует обрушать посредством специаль
ных приспособлений (штанги, шеста и т. п.).

7. Не менее двух-трех раз в смену удалять  пыль и 
стружку с призм, приводов раскрытия весов и выключа
телей, управляющих работой наклонных конвейеров.

8. При буксовании ленты конвейера не следует для 
увеличения натяжения нажимать на нее руками или 
ногами, становиться или садиться на ленту.

9. Запрещается: переходить через работающие кон
вейеры не по переходному мостику или подлезать под 
них; надевать цепи или ремни, исправлять движущиеся 
части механизмов и узлов машин при невыключенных 
электродвигателях, а такж е очищать ленту, сетку, б а 
рабаны, ролики, приводной механизм от пыли, грязи и 
стружки; очищать забившиеся пневмопроводы, цикло
ны, дозаторы; открывать люки работающих бункеров- 
дозаторов.

10. При работе всего конвейера в наладочном реж и
ме запрещается выключать оборудование без разреш е
ния старшего смены.

11. Оператор формирующей машины должен посто
янно следить за чистотой производственного помещения 
и оборудования.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
Оператор формирующей машины обязан:
12. Приступить к уборке помещения, при этом убор-

В о  в р е м я  р а б о т ы

32



ку необходимо производить скребками и метлами с 
длинной ручкой или пылесосными машинами.

13. Во время уборки помещений и рабочих площадок 
сдувать пыль сжатым воздухом запрещается.

14. Убрать инструмент, приспособления, инвентарь 
для уборки в отведенное для этих целей место.

Инструкция по технике безопасности 
для  оператора-прессовщика древесных плит

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор-прессовщик древесных плит обязан про

верить: блокировку пусковых устройств, обеспечиваю
щих последовательность включения механизмов и у з 
лов пресса; исправность ограждений парораспредели
тельных колонок пресса; состояние цилиндров, траверс, 
плит, загрузочной и разгрузочной этажерок, поддонов 
и толкателей; нет ли утечки масла (эмульсии) через 
уплотнения штоков и соединений труб, а такж е во ф лан 
цевых соединениях гидравлической системы; ход э т а 
жерок, срабатывание ограничителей хода этажерок, 
действия механизмов загрузки стружечных брикетов и 
выгрузки плит; исправность уплотнений шарнирных 
труб, гидросистемы, клапанов насосов высокого и низ
кого давления, трубопроводов высокого давления; ис
правность гребенок и металлорукавов для подачи в 
пресс пара или перегретой воды, а такж е наличие и 
исправность защитных экранов на них; отсутствие утеч
ки пара (перегретой воды) в системе обогрева пресса; 
наличие и исправность контрольно-измерительной ап
паратуры (манометров, термометров, потенциометров); 
уровень масла (эмульсии) в баке, который должен 
быть rte ниже риски на маслоуказателе; чистоту приям
ка пресса; на одноэтажных прессах непрерывного 
действия работоспособность механизмов ограничения 
хода стальной ленты и корректировки ее поперечного 
перемещения; наличие и исправность средств пожаро
тушения.

2. Пресс должен ежедневно очищаться от стружек, 
мусора и пыли.

3. Зонт пресса, воздуховоды и вытяжные вентилято
ры следует очищать от пыли и нагара по графику про
филактических ремонтов оборудования цеха.
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В о  в р е м я  р а б о т ы

4. Оператор-прессовщик древесных плит обязан по
дать сигнал операторам формирующих машин и гл ав 
ного конвейера о пуске пресса.

5. Включить местную вытяжную вентиляцию.
6. Наблюдать за показаниями контрольно-измери

тельных приборов, следить, чтобы давление в рабочих 
цилиндрах и температура плит пресса соответствовала 
инструкции по эксплуатации пресса и технологиче
ской инструкции.

7. Постоянно обращать внимание на положения 
поддонов на конвейере, в этаж ерках  и прессе. Если они 
заняли неправильное положение, то следует выключить 
конвейер, этажерки и пресс и выровнять поддоны. При 
контакте с горячим прессом необходимо надеть спец
одежду, предохраняющую от ожогов.

8. Следить за гидравлической системой пресса. В 
случае утечки масла (эмульсии) остановить пресс и 
доложить об этом старшему смены.

9. В процессе прессования следить за тем, чтобы пли
ты пресса поднимались равномерно, без перекоса, 
толчков и вибраций.

10. Строго соблюдать правила технической эксплуа
тации пресса и этажерок.

11. Д ерж ать  в чистоте и порядке оборудование и 
рабочее место.

12. При разогреве пресса паром не открывать сразу 
вентили полностью, это может вызвать гидравлический 
удар.

13. Проверять и очищать всасывающие фильтры в 
гидросистеме не реже раза в неделю.

14. Промывать нагревательные плиты специальным 
раствором по графику профилактического ремонта.

15. Запрещается: находиться на этажерке при ее 
подъеме или опускании, при работе толкателей; поправ
лять поддоны при неотключенном оборудовании; сни
мать или открывать ограждения с движущихся частей 
и паропроводов пресса; растаскивать поддоны, попав
шие друг на друга на обгонном конвейере без предва
рительного отключения от электросети привода кон
вейера.
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16. Оператор-прессовщик древесных плит обязан 
дать сигнал оператору главного конвейера об оконча
нии работы и выключении главного конвейера.

17. Выключить пресс и другие механизмы пресса и 
отключить их от электросети. При непрерывной работе 
передать пресс сменщику на ходу.

18. Очистить оборудование и рабочее место от пы
ли, стружки, мусора. Уборку производить скребками, 
щетками и метлами с длинными ручками.

19. Проверить наличие смазки в узлах, где смазка 
периодически долж на добавляться, при необходимости 
добавить смазку.

20. Убрать инструмент, приспособления, инвентарь 
для уборки в отведенные для этой цели места.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  оператора шлифовальной линии

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор шлифовальной линии обязан проверить: 

наличие и исправность контрольно-измерительных при
боров; исправность блокировок, не допускающих вклю 
чения станка при выключенной вытяжной вентиляции и 
при открытых и снятых ограждениях; эффективность р а 
боты местных отсосов шлифовальной пыли, чистоту пы- 
леприемников; состояние и натяжение шлифовальной 
шкурки на барабанах шлифовальных станков; наличие 
и исправность ограждений вращающихся частей; нали
чие и исправность вспомогательного инструмента (за 
тяжных ключей, спецлинеек и т. п.); регулировку б ар а 
банов. по высоте на толщину шлифуемых плит.

2. Опробовать линию на холостом ходу.

В о  в р е м я  р а б о т ы

3. Оператор шлифовальной линии обязан наблюдать 
за исправностью и правильной работой механизмов 
шлифовальной линии.

4. Следить за правильностью укладки пакетов плит 
на секционный рольганг, съема с накопителей и пра
вильной их укладкой. Масса стопы плит не долж на 
превышать грузоподъемности транспортного средства.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
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5. Следить за эффективностью работы пневмосисте
мы по удалению шлифовальной пыли.

6. Контролировать работу оборудования по показа
ниям контрольно-измерительных приборов.

7. При обрыве шлифовальной шкурки выключить 
шлифовальную линию и удалить обрывки шкурки из 
станка и трубопроводов. Установить новую шкурку и 
проверить ее натяжение.

8. Следить, чтобы в станок не попали плиты с метал
лическими включениями.

9. Запрещается: очищать оборудование сжатым воз
духом; удалять руками пыль, оставшуюся на плитах и 
станке. Сметать только волосяной щеткой; устанавли
вать надорванную, имеющую неровные края или плохо 
склеенную шлифовальную шкурку.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

10. Оператор шлифовальной линии обязан выклю
чить и обесточить шлифовальную линию.

11. Очистить шлифовальную линию от пыли, исполь
зуя для этого пылесос, щетки и т. п.

12. Убрать инструмент и приспособления в установ
ленное для этого место.

Инструкция по технике безопасности 
для  оператора форматно-обрезного станка

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор форматно-обрезного станка обязан про

верить: крепление и исправность пил, правильность их 
заточки и развод зубьев; состояние шлангов пневмосис
темы; исправность транспортных средств (роликовых и 
цепных конвейеров, роликовых конвейеров и т. п.); эф 
фективность работы местных вентиляционных систем 
для удаления опилок; правильность взаимного располо
жения на цепях конвейера упоров относительно переме
щаемых плит; состояние приводных ремней (натяжение 
и правильность положения на шкивах); наличие и ис
правность вспомогательного инструмента (крючка, ли
нейки и т. п .) .

2. Опробовать работу станка на холостом ходу.
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3. Пуск конвейера, подающего плиты на пильные ди 
ски, следует производить после того, как пилы наберут 
номинальное число оборотов.

4. Следить за тем, чтобы упоры подающего конвейера 
подавали только по одной плите.

5. Следить, чтобы плиты подавались плавно и без пе
рекосов.

6. Следить за правильностью укладки плит в стопы 
штабелеукладчиком. Масса стопы не должна превы
шать грузоподъемности транспортного средства.

7. Запрещается: поправлять плиты или убирать заст
рявшие обрезки; подлезать под работающие конвейеры; 
тормозить диск пилы обрезками древесины или другими 
предметами; смазывать и регулировать цепи конвейера; 
переносить пилы без специального приспособления.

8. При смене пильных дисков строго следить, что
бы станок и все околостаночное оборудование были 
обесточены и на пусковой аппаратуре висел плакат: 
«Не включать! Работаю т люди!»

9. Остановить станок при: сфуговке или обрыве
зубьев пилы; пробуксовке ремня или его спадании; 
утечке сжатого воздуха из пневмосистемы.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
10. Оператор форматно-обрезного станка обязан от

ключение станка производить в порядке, обратном пус
ку; выключить подающие конвейеры, затем пильные 
диски и, наконец, приемные конвейеры.

11. Сложить в шкаф инструмент и приспособления.

3.2: ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСН ОВОЛОКН ИСТЫ Х  п л и т

3. 2. 1. Технологический процесс производства дре
весноволокнистых плит (Д В П ) мокрым способом со
стоит из следующих основных операций: сортировка
древесного сырья; гидротермическая обработка древе
сины; окорка древесины; приготовление технологиче
ской щепы, размол технологической щепы и древесно
волокнистой массы; приготовление растворов химиче
ских добавок; проклеивание древесноволокнистой мас
сы; формирование древесноволокнистых ковров; горя
чее прессование плит; термическая обработка плит; ув-

В о  в р е м я  р а б о т ы
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Рис. 2. Схема технологического процесса производства древесноволокнисты х 
плит из технологической щепы

лажнение и форматная резка плит; складирование 
плит. В зависимости от вида применяемого сырья, обо
рудования и вида плит некоторые из перечисленных 
операций могут быть исключены или введены добавоч
ные. Широкое распространение получило производство 
твердых Д В П  на линиях, оснащенных многоэтажными 
прессами с шириной нагревательных плит 1350 мм.

При применении в качестве древесного сырья тех
нологической щепы отпадает необходимость в операци
ях по получению технологической щепы из круглого 
лесоматериала, тонкомера и отходов лесопильного про
изводства. Операции получения технологической щепы 
из древесного сырья аналогичны получению щепы в 
производстве ДСП , которое было рассмотрено ранее. 
На схеме (рис. 2) изображен процесс изготовления 
твердых Д В П  из технологической щепы. Щепу перед 
подачей на размол очищают от минеральных примесей 
(песка, камней и т. п.) в гидромойках и металлических 
включений с помощью металлоуловителей. Щепу с ру- 
бительных машин дополнительно сортируют на плос
ких вибрационных сортировках типа СЩП. Крупная 
щепа доизмельчается в дезинтеграторах (РД-40 АЗ-1). 
Кондиционная щепа подается со склада 1 в бункер з а 
паса щепы 2. Из бункера запаса щепа по пневмокон
вейеру поступает в бункер 3 над дефибратором 4, отку
да шнеком-питателем — в пропарочную камеру, а з а 
тем попадает на размол. Дефибраторное волокно про
ходит вторичный размол в рафинаторе и направляется 
в бассейн. Параллельно с получением древесноволок-
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цистой массы приготавливают растворы химических 
добавок: гидрофобной эмульсии, раствора осадителя, 
упрочняющих добавок, красителей. Введение в древес
новолокнистую массу гидрофобных эмульсий, упрочня
ющих добавок и растворов осадителей осуществляют 
подачей их через дозаторы в ящик проклеивания 5 или 
в смесительный насос. Древесноволокнистый ковер ф ор
мируют на отливной машине 6. Удаление воды из дре
весноволокнистой массы производится через транспор
тирующую сетку за счет гидростатического напора мас
сы и с помощью отсасывающих устройств в прессовой 
части отливной машины. На отливной машине произ
водят обрезку кромок и деление ковра пилой попереч
ной резки 7. Д алее  ковер укладывается на поддон и 
подкладную сетку на конвейере 8 и поступает в загру
зочную этажерку 9, где накапливаются ковры. Из эта 
жерки все ковры одновременно загружаю тся в горячий 
гидравлический пресс 10 (ПР-10), где обеспечивается 
превращение сформированного ковра в древесноволок
нистую плиту. После прессования плиты выгружаются в 
разгрузочную этажерку 11, откуда конвейером 12 по
штучно подаются к типпелю и стопочной вагонетке. 
Вагонетка закатывается в камеру термической обра
ботки плит 13. Термическая обработка предназначена 
для улучшения прочностных и гидрофобных свойств 
плит. Затем производится увлажнение плит, форматная 
резка пилами 14 и укладка в стопы 15, где плиты д о лж 
ны выдерживаться не менее 24 ч. Хранят плиты ка 
складе в сухих вентилируемых помещениях.

3 .2 .2 .  Технологический процесс производства дре
весноволокнистых плит сухим способом. Обусловлен ус
ловиями формирования ковра и прессования плит: мок
рый —  формирование ковра в водной среде и прессова
ние с применением сетки для удаления воды; сухой —• 
формирование ковра в воздушной среде, прессование 
без применения сетки.

Существенное отличие сухого способа производства 
от мокрого состоит в следующих операциях: размол
технологической щепы на волокно; введение смолы и 
парафина; сушка волокна, формирование древесново
локнистого ковра, послепрессовая обработка плит. Ос
новной объем Д В П  сухого способа производства вы
рабатывается на оборудовании фирмы «Бизон». На схе-
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Рис. 3. Схема технологического процесса производства древесноволокнистых 
плит сухим способом

ме (рис. 3) изображен процесс изготовления Д В П  
сухим способом на линии «Бизон». Операции получения 
технологической щепы из древесного сырья аналогич
ны получению щепы в производстве Д С П  и при мокром 
способе производства Д ВП . Кондиционная щепа со 
склада 1 пневмоконвейером подается в бункер щепы 2, 
из которого конвейером направляется в пропарочный 
котел 3. Пропаренная щепа размалывается в волокно 
на рафинере 4. Сушат волокно в две ступени. Первая 
ступень — сушилка с пневматическим транспортирова
нием волокна по трубопроводу 5, вторая ступень — 
сушильный барабан 6. Из сушильного барабана волок
но влажностью б— 8% пневмотранспортом 7 подается к 
головкам формирующей машины 8, где под действием 
вакуума, создаваемого вентиляторами под сеткой кон
вейера 9, происходит послойное осаждение волокна, 
образующего ковер. Полученный ковер подпрессовы- 
вается ленточно-валковым прессом 10, разрезается на 
брикеты пилами 11. При большой толщине брикет про
ходит подпрессовку на форпрессе 12, а затем через си
стему конвейеров 13 и загрузочную этажерку 14 посту
пает на 22-этажный гидравлический пресс 15. Из прес
са 15 древесноволокнистые плиты выталкиваются в з а 
грузочную этажерку 16, откуда по одной поступают на 
разгрузочный конвейер. Послепрессовая обработка плит 
включает предварительную обрезку кромок, кондицио
нирование, форматную обрезку пилами 17, складирова
ние плит 19. Плиты, направляемые на отделку, предва
рительно шлифуют на ленточно-шлифовальном станке 
18 без кондиционирования.
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3 .2 .3 .  Опасные и вредные производственные факто
ры производства древесноволокнистых плит. Д ля при
готовления растворов химических добавок в производ
стве Д В П  мокрым способом используются: нефтяные
остатки (гач дистиллятный), парафин, лигносульфона- 
ты технические (ранее употреблялись под названием 
концентраты сульфитно-спиртовой барды, концентраты 
сульфитно-дрожжевой браж ки),  натр едкий, кислота 
серная, алюминий серно-кислый, смола фенолформаль- 
дегидная, альбумин, формалин, талловое масло, краси
тели органические.

Большинство применяемых и образующихся в про
цессе производства Д В П  веществ для человека мало- 
токсичны. Некоторые токсичны. Основными мерами 
защиты от вредных веществ являются: механизация,
автоматизация и герметизация процессов, не допускаю
щие контакты с веществами. Меры личной защиты, по
жарной безопасности в аварийных ситуациях и при 
контакте с применяемыми материалами указаны частич
но ранее — при знакомстве с технологией производства 
Д С П  и ниже — в характеристиках веществ.

Органические красители, поступая в организм в ви
де паров или пыли, оказывают общее токсическое дей 
ствие. Они могут вызывать кожные заболевания.

Операции термической обработки Д В П  в некоторых 
случаях могут привести к самовозгоранию плит внутри 
камеры термической обработки. Это связано с возник
новением под действием температуры экзотермической 
реакции в плитах, которые недостаточно продуваются 
вентилятором при их соприкосновении в вагонетке или 
при заполнении просвета несколькими плитами. З а го 
ранию содействуют недопрессованные лохматые кром
ки плит, засоренность камеры отходами плит, неочи
щенные от смоляных выделений во время чистки к а 
меры.

При обнаружении пожара отключают подачу пара 
на калорифер и включают вентиль пожарного паропро
вода- Двери камеры не открывают, вентилятор не отклю
чают. О возникновении пожара сообщают в пожарную 
команду и руководству участка (цеха). После ликвида
ции загорания открывают камеру и при остывании 
оборудования выкатывают вагонетку. Производят чист
ку вагонетки и камеры.
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Профилактика загораний связана с точным выпол
нением технологических режимов термообработки, со 
своевременной очисткой камеры от загрязнений, с ис
правностью оборудования и с достаточной натяжкой 
струн вагонетки.

В сухом способе производства аварийные ситуации 
может вызвать процесс сушки волокна, повышенная 
запыленность рабочих помещений, значительные пыле
вые выбросы от технологического оборудования в атмо
сферу.

Процесс сушки волокна в потоке горячего агента 
сушки при несоблюдении необходимых технологических 
и технических требований пожаро- и взрывоопасен, осо
бенно на второй ступени сушки. Поэтому контроль за 
работой сушилок, их техническим состоянием, состояни
ем противопожарного оборудования, установленного на 
сушилках, системами противопожарной блокировки и 
автоматики, а такж е контроль за процессом и реж им а
ми сушки должен быть достоянным и квалифицирован
ным.

В случае загорания волокна в сушилке должны: ав 
томатически сработать (или включается вручную) проти
вопожарная блокировка; отключиться горелки; вклю
читься система пожаротушения, прекратиться подача 
волокна в сушилку. Волокно, находящееся в сушилке, 
через пожарный шнек направляется за пределы цеха.

После удаления остатков волокна и тщательной про
верки отсутствия тлеющих частиц сушилки могут быть 
запушены в работу.

О бработка в технологическом оборудовании сухой 
древесноволокнистой массы, невозможность полной гер
метизации оборудования вызывает выделение некото
рого количества мелкодисперсной пыли в рабочие поме
щения. Зная, что пыль пожаро- и взрывоопасна, необхо
димо своевременно и тщательно производить уборку по
мещений, строительных конструкций и оборудования от 
пыли. Особенно недопустим обдув убираемых поверхно
стей сжатым воздухом, что может привести к созданию 
взрывоопасных концентраций пыли.

Пневмотранспортные и вентиляционные системы про
изводства Д В П  сухим способом выбрасывают в атмосфе
ру значительные количества пыли (20—30 кг на 1 м3 го
товых ллит). Это вызывает повышенную пожароопас
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ность и дополнительную нагрузку па перекрытия цеха, 
так как пыль оседает на них.

Снижение загрязнения воздушной и окружающей 
юроды достигается квалифицированной эксплуатацией и 
уходом за пневмотранспортными и вентиляционными си
стемами и особенно за бункерами, циклонами, шлюзовы
ми питателями. Перекрытия зданий цеха должны перио
дически очищаться от отходов.

Физические опасные и вредные производственные 
факторы, создаваемые конкретными машинами и обо
рудованием для производства древесноволокнистых 
плит, отражены в инструкциях по технике безопасности 
на типовое оборудование.

3. 2. 4. Инструкции по технике безопасности для ра
бочих при производстве древесноволокнистых плит.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  дефибраторщика-рафинаторщика

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Дефибраторщик-рафинаторщик обязан проверить: 

наличие защитных ограждений и надежность их крепле
ния на всех вращающихся частях дефибратора и рафи- 
натора (шнеков-дозаторов, разгрузочных устройств и 
др.);  блокировки, предусматривающие включение всех 
механизмов в соответствии с инструкцией технической 
эксплуатации размольного оборудования; наличие и ис
правность контрольно-измерительных приборов (мано
метров, термометров, амперметров, индикаторов и др.); 
исправность деталей и узлов рафинатора и дефибратора 
(крышек, штуцеров, подшипников, сегментов, штурвалов 
и т. д .); наличие смазки в подшипниках; состояние и 
герметичность паровой и водяной систем; систему воз
душного охлаждения главных электродвигателей раф и
натора и дефибратора; исправность электромагнитов.

2. Убедиться в исправной работе рафинатора, дефи
братора включением на холостом ходу.

В о  в р е м я  р а б о т ы

3. Дефибраторщик-рафинаторщик обязан перед пус
ком оборудования в работу дать предупредительный сиг
нал оператору бункера щепы и в клееприготовительное 
отделение о включении рафинатора и дефибратора.
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4. Пуск дефибратора должен производиться при р аз 
двинутых дисках. Рычаг быстрого отвода диска должен 
надежно фиксироваться в крайних положениях.

5. Произвести пуск вибратора и шнекового питателя.
6. Загрузку необходимо производить равномерно, не 

допуская перегрузки, контроль за подачей сырья вести 
по амперметру.

7. Проверить выпускное отверстие для конденсата 
(оно должно быть закрыто).

8. Вести непрерывный контроль за температурой н 
давлением пара в дефибраторе, масла на охлаждение 
подшипников, давлением и подачей воды на охлаж де
ние сальников.

9. Следить за работой сигнализации, контролирую
щей увеличение расстояния между размольными диска
ми. Замену размольных дисков и сальниковой набивки 
производить только при полном снятии давления пара в 
размольной ка-мере и полного охлаждения.

10. Следить за герметичностью аппаратуры и комму
никаций.

11. Запрещается: открывать крышку размольной к а 
меры до полной остановки электродвигателей; разби
рать массопроводы, менять сальники и уплотнения на 
шлюзовом затворе, дефибраторе и рафинаторе до пол
ной их остановки и сброса давления пара до нуля; при
касаться к нагретым частям размольного оборудования; 
производить ремонтные работы при невыключенном 
ключе управления, без вывешивания запрещаемого пла
ката: «Не включать! Работаю т люди!»; пользоваться пе
реносными электролампами напряжением свыше 12 В.

12. Во время попадания инородных тел (камень, ж е 
лезо и т. п.) в размольные диски на ходу оператор обя
зан выключить моторы и питатель, после полной оста
новки развести диски, сбросить давление пара до нуля, 
открыть крышки размольной камеры и проверить со
стояние сегментов.

13. При смене дисков или других ремонтных рабо
тах, связанных с подъемом крупных деталей, необходи
мо пользоваться подъемными механизмами.

И. При промывке камеры размола и дисков необхо
димо пользоваться индивидуальными защитными сред
ствами и спецодеждой.
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15. Дефибраторщик-рафинаторщ ик обязан выклю
ч и т ь  рафинатор и дефибратор в последовательности, об
р атн о й  пуску, при этом главный выключатель распреде
лительного щита можно размыкать только в том случае, 
если все обслуживаемые щитом электродвигатели оста
новлены.

16. Произвести очистку и смазку механизмов р аз 
мольного оборудования, тщательно осмотреть, нет ли де
фектов в отдельных деталях, не ослабло ли их крепле
ние, а также обратить внимание на степень изношенно
сти сегментов.

17. Сложить весь инвентарь, инструменты и приспо
собления в шкаф.

18. При сдаче размольного оборудования на ходу 
рассказать сменщику о всех неисправностях и о приня
тых мерах по их устранению, сделать запись в оператив
ном журнале.

Инструкция по технике безопасности 
д л я  машиниста отливной машины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Машинист обязан проверить: исправность меха

низмов и узлов отливной машины (напускного устрой
ства, регистровой и отсасывающей частей машины, ме
шалок, массных и вакуум-насосов и т. д.); состояние в а 
лов и сеток машины (целостность и натяжение сетки, чи
стоту, работу спрысков для очистки сетки); установку и 
исправность ограждений пил продольной и поперечной 
резкк ковра, привода конвейера, валов прессовой части 
машины, вакуум-насосов, массного бассейна под от
ливной машиной; состояние пильных дисков резки ков
ра; наличие и исправность контрольно-измерительных 
приборов (вакуумметров, манометров, амперметров, 
регулятора концентрации массы и др.);  смазку подшип
ников на валах и валиках; исправность настила на по
лу, крепления шлангов водопровода и наконечников на 
них для мойки машины; исправность сигнализации и 
связи со смежными участками.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Машинист обязан дать предупредительный сигнал 

на смежные участки о включении машины и произве

П о с л е  о к о  н ч а н и и я  р а б о т ы
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сти пуск механизмов в последовательности, предусмот
ренной техническими требованиями по эксплуатации от
ливной машины.

3. Следить за работой отливной машины визуально 
и по контрольно-измерительным приборам.

4. Регулярно убирать упавшую древесноволокнистую 
массу из-под машины и вокруг нее швабрами, метлами 
и скребками с длинными ручками или струей воды из 
шланга от водопровода.

5. Приставшую к сеткам и валикам древесноволок
нистую массу следует удалять струей холодной или го
рячей воды.

6. При большом наплыве массы и при остановке сет
ки необходимо остановить насос подачи массы, отклю
чить привод машины и после полного останова отлив
ной машины произвести чистку сетки от массы.

7. При наслоении мокрого ковра перед поперечной 
пилой необходимо остановить приводы продольных н 
поперечной пил и ликвидировать наслоение или сбро
сить бракованный ковер в бассейн.

8. Запрещается: удалять массу руками с сетковеду
щих валиков; снимать приставшую массу с внутренней 
стороны сетки; производить чистку перегородок напуск
ного ящика; работать с пильными дисками, имеющими 
трещины или выломанные зубья; при травлении метал
лической сетки кислотой необходимо пользоваться з а 
щитными очками.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

9. Машинист обязан дать сигнал операторам про- 
клейного отделения и горячего пресса об окончании 
работы. Прекратить подачу массы и очистить машину 
от массы, отключить машину.

10. Убрать рабочее место и помещение от отходов, 
используя инвентарный инструмент и приспособления 
(швабры, метлы, скребки, щетки).

11. Убрать инструмент и инвентарь для уборки в 
отведенные для этой цели места.

12. При передаче машины на ходу ознакомить смен
щика с замеченными отклонениями и недостатками а 
работе оборудования,



Инструкция по технике безопасности 
для  термообработчика

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Термообработчик обязан проверить: исправность 

дверей и плотность их закрывания, противовзрывные 
клапаны, систему пожаротушения, 100-полочную ваго
нетку и траверсную тележку, контрольно-измеритель
ную аппаратуру; чистоту камеры термической обработ
ки плит и зонта местного отсоса. Камера, загрязненная 
древесными отходами и смолистыми выделениями, 
представляет большую опасность в пожарном отноше
нии; натяжение струн вагонетки; заполнение просветов 
вагонетки плитами поштучно; лищние плиты, а такж е с 
Медопрессованными кромками должны быть удалены; 
наличие и напор воды (не ниже 2 кг /см 2) в системе по
жаротушения; работу вентилятора и калорифера; р а 
боту местного отсоса от зонта над камерами; отрегу
лировать шибером выброс газов из камеры и приток 
свежего воздуха; перед закрытием камеры проверить 
отсутствие в ней людей.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. При закатке  и выкатывании вагонеток траверсная 

тележка долж на быть надежно зафиксирована запорным 
устройством для  точного совпадения стыков рельсов.

3. Вагонетка перед перемещением траверсной тележ 
ки долж на быть закреплена от произвольного скаты ва
ния специальными приспособлениями: защелками, баш 
маками и т. п.

4. Следить за свободным перемещением кабеля 
трацерсной тележки по тросу.

5. Строго следить за показаниями приборов, обеспе
чивая режимы термообработки плит в пределах тех
нологической инструкции.

6. Запрещается: проводить термическую обработку 
плит при неисправном противопожарном оборудовании 
при давлении воды в системе пожаротушения ниже 
2 кгс /см 2; вытаскивать из камеры вагонетки с горящ и
ми или тлеющими плитами; находиться вблизи дверей 
и противовзрывных клапанов (особенно в период заго 
рания);  тормозить вагонетку и находиться на пути ее 
движения; производить уборку камеры при температу
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ре свыше 40бС; оставлять в камере легковоспламеняю
щиеся вещества.

7. При возникновении пожара отключают подачу 
теплоносителя на калорифер, открывают вентиль по
жарного паропровода (водопровода). Вентилятор не 
отключают, двери камеры не открывают. О возникно
вении пожара сообщают в пожарную команду и руко
водству участка, цеха. После ликвидации загорания от
крывают камеру и выкатывают вагонетку. Проводят 
очистку камеры и вагонетки от остатков плит и нагара.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
8. Термообработчик обязан при передаче камеры на 

ходу рассказать сменщику о замеченных недостатках и 
занести замечания в сменный журнал.

9. При остановке камеры выключить калорифер, 
вентилятор, открыть дверь и дать время плитам и ваго
нетке остыть, а затем выкатить их из камер.

10. Очистить рабочее место от мусора. При необхо
димости произвести мойку и чистку камер.

11. Убрать приспособления и инструмент в отведен
ное место.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  пропитчика плит

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Пропитчик плит обязан проверить: исправность и 

состояние маслопропитывающей машины, циркуляцион
ного насоса, загрузочного и разгрузочного устройств, 
очистных щеточных валиков, отжимных валов; работу 
местной вытяжной вентиляции от пропиточной ва.нны и 
щеточных валиков; наличие и исправность приборов 
для контроля температуры и уровня масла в ванне; 
исправность пола и настила у ванны, наличие стоков к 
канализационным колодцам.

2. Д о начала пропитки плит маслами поставить сво
бодную вагонетку под загрузку плитами, включить вен
тиляторы местной вытяжной вентиляции.

В о  в р е м я  р а б о т ы
3. Пропитчик плит обязан вести контроль процесса 

пропитки плит согласно технологической инструкции.
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4. Следить за показаниями термометра и указателем 
уровня, показывающими температуру и уровень масла п 
циркуляционном баке.

\  5. Запрещается: находиться под загрузочным устрой
ством; опираться на направляющие стойки и винты 
подъема; влезать на крышку маслопропиточной маш и
ны; проверять температуру масла в ванне на ощупь; 
пользоваться непроверенными и неисправными приспо
соблениями для подъема бочек и находиться под грузом 
во время подъема; применять загрязненные масла.

6 .Не допускать перелива масла через край ванны.
7. Не реже одного раза в неделю очищать ванну.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
8. Пропитчик плит обязан остановить типпель, кон

вейер, маслопропиточную машину, а затем выключить 
местную вытяжную вентиляцию.

9. Осмотреть обслуживаемое оборудование, очистить 
его и рабочее помещение от отходов, пыли и масла.

!0. Убрать инструмент и инвентарь в отведенное мес
то.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  станочника рустовочного станка

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Станочник рустовочного станка обязан проверить: 

состояние режущего инструмента (фрезы должны быть 
одного диаметра и профиля) и его крепление на валу; 
работоспособность механизма подачи; наличие и уста
новку ограждений; действие местных отсосов и блокиро
вок; состояние приводных ремней и цепей; состояние сто- 
поподъемников и накопителей.

2. Опробовать станок на холостом ходу.

В о  в р е м я  р а б о т ы

3. Станочник рустовочного станка обязан следить за 
правильной укладкой стопы плит на стопоподъемник.

4. Контролировать подачу плит под режущий инстру
мент поштучно и без перекосов.

5. Следить за работой местных отсосов от фрезерных
ГО Л О Б О К .

6. Наблю дать за съемом плит со станка и укладкой 
В ровную пачку высотой не выше 1700 мм.
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7. Запрещ ается: очищать оборудование сжатым воз
духом; поправлять руками плиту, захваченную механиз
мом подачи; удалять  руками обломки и сколы плит 
вблизи режущего инструмента и механизма подачи.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
8. Станочник рустовочного станка обязан выключить 

механизм подачи, фрезерный вал, местные отсосы.
9. Очистить станок и рабочее место от мусора и пы

ли, используя щетки и метлу.
10. Убрать инструмент и приспособления в отведен

ное место.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  сушильщ ика

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Сушильщик обязан проверить: исправность су

шильных установок; наличие ограждений на приводных 
устройствах и надежность их крепления; натяжение 
приводных ремней и цепей, уровень смазки в редукто
рах; наличие и исправность систем пожаротушения; ис
правность приборов на пультах управления; не засоре
ны ли оборудование и трубопроводы волокном или му
сором; исправность смотровых люков; температуру топ
лива и, если необходимо, включить подогрев топлива 
(паром); исправность горелки и топки.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Пуск сушильных установок I и II ступени произ

водится в следующем порядке: открыв пар на калорифе
ре сушилки I ступени, включить пожарный шнек; вклю 
чить ротор-питатель на циклонах сушилки II ступени; 
включить вентилятор пневмотранспорта сушилки II сту
пени; включить питатель и вентилятор сушилки I сту
пени; открыть шибер воздуховода и забора воздуха из 
атмосферы и подать пар на коллектор; включить насос 
подачи топлива в кольцевой трубопровод; разогрев су
шилок производить в течение 20—30 мин, постепенно 
увеличивая температуру до заданной.

3. Контролировать температуру на входе и выходе 
сушильных установок в пределах, установленных техно
логической инструкцией.
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4. Запрещается: допускать скопление и залегание
^золокна в зоне высоких температур; производить очист
к у  циклонов I ступени во время их работы и без страхо
вых средств. Операции очистки следует производить с 
навесных лестниц при участии одного страхующего; з а 
пускать оборудование при утечке топлива и газа; отклю
чать вентиляторы сушилки II ступени при работающей 
топке; выполнять работы по ремонту калориферов и з а 
порном арматуры, если в них находится пар под давле
нием; допускать длительную работу сушилок на макси
мальных температурных параметрах на холостом ходу 
без введения влажной массы волокна; оставлять без при
смотра топки и сушилки, включенные в работу; нахо
диться напротив люков, так как при открывании возмо
жен выброс горящего волокна при загорании его в тру
бах; открывать питатели при неотключенных вентилято
рах.

5. Следить за состоянием трубопроводов пневмо
транспорта и циклонов, не допускать пылевыделений в 
помещение цеха.

6. В случае загорания волокна в сушилке должны: 
автоматически сработать противопожарная блокировка; 
включиться система пожаротушения; прекратиться по
дача волокна в сушилку.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

7. Сушильщик обязан в случае останова подать сиг
нал оператору размольного отделения о прекращении 
работы.

8. При остановке сушилки I ступени более чем на
1 ч сл.едует перекрывать подачу пара на калорифер, от
ключать подачу древесной массы и продувать сушилку 
паром  в течение 3 мин.

9. В зависимости от степени загрязнения следует про
водить очистку сушилки не реже чем один раз в сутки, 
чистка производится при помощи скребка и щетки рабо
чим, снабженным очками, респиратором и монтажным 
поясом. Второй рабочий подстраховывает работающего 
при помощи веревки.

10. Чистка внутренних частей циклонов производит
ся с лестницы двумя рабочими, из которых один стра
хующий, при застопоренном питателе.
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Инструкция по технике безопасности 
для оператора формирующей машины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Оператор формирующей машины обязан прове
рить: состояние деталей и узлов формирующей машины 
и транспортного оборудования: циклонов, питающих
бункеров-дозаторов, щеточных скальпирующих валиков 
для выравнивания ковра, сетчатых и ленточных конвейе
ров, формирующих головок, вакуумных отсосов, диска 
для продольной и поперечной резки ковра, металлоиска
теля и т. д.; наличие и исправность ограждений и предо
хранительных приспособлений формирующей машины; 
крепление и исправность дисков для форматной резки, 
правильность их заточки; исправность натяжных уст
ройств и натяжение конвейерных лент; систему пожаро
тушения; состояние вентиляционных и пневмотранспорт- 
ных устройств; исправность сигнализации, контрольно
измерительных приборов на пульте управления машины; 
отсутствие посторонних предметов на движущихся час
тях конвейера формирующей машины; состояние см аз
ки в передачах и подшипниках; произвести контроль ус
тановки высоты скальпирующих валиков и зазоров в 
ленточном прессе.

2. Ознакомиться с гаписями в рабочем журнале и 
проанализировать ход технологического процесса.

В о  в р е м я  р а б о т ы

3. Включать формирующую машину и транспортное 
оборудование следует при работе пневмотранспортных и 
аспирационных установок.

4 Д ать  предупредительный сигнал о пуске линии.
5. Оператор обязан: строго следить за технологией 

формирования волокнистого ковра и не оставлять без 
присмотра работающие узлы и механизмы; поддержи
вать постоянный уровень волокна в бункерах-дозаторах 
формирующих головок; строго следить за пожарной сиг
нализацией; регулировать скорость конвейера в зависи
мости от толщины насыпаемого ковра или пдиты.

6. Нависшие рыхлые наросты пыли и волокна на 
сводах и стенках бункеров-дозаторов и циклонов осаж 
дения следует обрушать посредством специальных при
способлений (шеста, шуровки и т. п.),
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7. Не менее двух-трех раз в смену удалять пыль и 
ислокно с призм и выключателей.
 ̂ 8. Чистку отсосов скальпирующих валиков на ходу

машины производить только деревянной лопаткой с 
длинной ручкой и обязательно с обслуживающей пло
щадки, имеющей высоту перил не менее 1 м.

9. Запрещается: переходить по работающим конвейе
рам или подлезать под них; надевать цепи или ремни, 
исправлять движущиеся части механизмов и узлов м а
шин, а такж е очищать ленту, сетку, барабаны, ролики, 
приводной механизм от пыли, грязи и волокна при не- 
выключенных электродвигателях; очищать пневмопро
вод; открывать люки работающих бункеров дозаторов.

10. При работе всего конвейера в наладочном реж и
ме запрещается включать оборудование без разрешения 
начальника смены.

11. Оператор линии должен постоянно следить за 
чистотой производственного помещения, строительных 
конструкций и оборудования и помнить, что загрязнение 
и запыление ведет к возникновению пожаров.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
12. Сушильщик обязан в случае останова формирую

щей машины дать сигнал операторам пресса и рафине
ров об окончании работы.

13. Приступить к уборке помещения, при этом убор
ку необходимо производить щетками, скребками и мет
лами с длинной ручкой.

14. Во время уборки помещений и рабочих площ а
док пользоваться сжатым воздухом запрещается.

15. Убрать инструмент, приспособления, инвентарь в 
отведенное для этих целей место.

16..Во время уборки и чистки оборудования пользо
ваться защитными очками и респираторами.

3.3. О ТДЕЛКА ДРЕВ ЕС Н Ы Х  ПЛИТ

3.3.1. Технологический процесс и оборудование при 
отделке ДВП  лакокрасочными материалами. Отделка 
древесноволокнистых плит производится лакокрасочны
ми материалами, древесностружечных — облагораж ива
нием декоративными бумажно-смоляными покрытиями, 
а также лакокрасочными материалами С использованием 
метода печати,
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Рис. 4. Схема линии отделки древесноволокнисты х плит

Одноцветная или имитационная отделка плит произ
водится на оборудовании фирм «Дефибратор», «Штей- 
неманн», «Хильдебранд», «Бизон-Франс», обычно уста
навливаемых в автоматизированные линии с проектной 
мощностью 0,5—5 млн. м2 плит в год. Типичная схема 
линии изображена на рис. 4. В линию входят станок 
предварительной шлифовки плит 1, питатель поштучной 
выдачи плит 2, одна или несколько щеточных машин 3 
для очистки плит от пыли, камера предварительного н а
грева 4, шпатлевочный станок 5, сушилки 6 для после
довательной сушки слоев покрытий, шлифовальные стан
ки 7 для шпатлевки (грунтовки), печатные и лаконалив
ные машины 8, оборудование для укладки и упаковки 
плит 9. Расстановка и тип оборудования в линии в зави
симости от вида отделки могут несколько отличаться от 
описанного. В начале линии может быть установлен 
грунтовочный или шпатлевочный станок; плиты перед 
грунтовкой на линии «Штейнеманн» нагреваются в тер
морадиационной камере; сушильные камеры могут быть 
одноэтажными проходного типа или многоэтажные кон
векционные; при многоцветной отделке устанавливаются 
последовательно несколько печатных и лаконаливная 
машины, которые блокируются в отдельном помещении.

Имитационная отделка плит методом печатания про
изводится в следующей последовательности. После ш ли
фовки очищают лицевую поверхность плит от пыли на 
щеточном станке, нагревают в терморадиационной кам е
ре и наносят грунтовку методом налива, после чего су
шат грунтовочный слой в двухзонной сушильной камере. 
Загрунтованные плиты шлифуют, очищают от пыли, 
производят предварительный нагрев и наносят фоновую 
грунтовку, которая отверждается в сушильной камере, 
аналогичной упомянутой выше, для сушки первой грун
товки. Фоновая грунтовка шлифуется, плиты очищают^
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С я от пыли и подаются на печатные и лаконаливную м а 
шины для нанесения рисунка и лака. Сушка покрытия 
производится в двухзонной сушильной камере. Одноцвет
ную отделку плит методом налива производят в той же 
последовательности, что и методом печатания, печатную 
машину отключают, а вместо лака  наносят эмаль.

Д ля  отделки применяют грунтовки ГФ-020; МЧ-042; 
НЦ-0135; эмали МЛ-242; МЛ-12; шпатлевки МЧ-0054; 
НЦ-008; лак НЦ-2101; МЧ-270; МЧ-52, а такж е импорт
ные фоновые грунтовки и печатные краски.

3.3.2. Опасные и вредные производственные факторы 
при отделке ДВП  лакокрасочными материалами. Л а к о 
красочные материалы, применяемые при отделке, в боль
шинстве пожароопасны и токсичны, что обусловлено 
свойствами входящих в их состав растворителей и д р у 
гих компонентов: ксилола, сольвента, тяжелого раство
рителя, уайт-спирита, бутилацетата, диклогексанона, фе
нола, оксида хрома, этиленгликоля, толуола, этилацета- 
та, ацетона; бутилового, изобутилового и этилового спир
тов, бутилцеллозольва.

Токсические вещества (в основном растворители) 
оказывают воздействие на организм человека при вды
хании их в виде паров и аэрозоля, при контакте аэрозо
ля или самих веществ с незащищенными частями тела. 
Лакокрасочные материалы в основном пожаро- и взры 
воопасны. Сами вещества горючи, а их пары взрывоопас
н ы — нижний предел взрываемости при содержании их в 
воздухе по объему от 0,3% для фенола, до 3,8% для эти
ленгликоля. Д л я  устранения этих вредных и опасных 
производственных факторов должны соблюдаться сле
дующие общие требования безопасности.

Работы с лакокрасочными материалами должны 
проводиться в помещениях, оборудованных приточно-вы
тяжной вентиляцией и противопожарными средствами. 
Станки должны быть снабжены местными отсосами от 
зон выделения вредных веществ. Общеобменная и мест
ная вентиляции должны обеспечивать содержание вред
ных веществ в воздухе рабочей зоны, не превышающее 
предельно допустимые концентрации (ГТДК) в соответ
ствии с ГОСТ 12.1.005—76. Соответственно выдерж ива
ются показатели взрывобезопасности помещений.

Содержание в воздухе производственных помещений 
вредных паров, газов и пыли, пожароопасность веществ,
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условия микроклимата должны систематически контро
лироваться. Порядок и сроки проведения анализов воз
душной среды устанавливаются администрацией пред
приятия.

Все работы, связанные с применением и хранением 
лакокрасочных материалов, должны проводиться в со
ответствии с правилами пожарной безопасности и про
мышленной санитарии. В помещениях согласно ГОСТ 
12.1.004—76* должна быть обеспечена пожарная безо
пасность, которая предусматривает систему предотвра
щения пожара и систему пожарной защиты. Система 
предотвращения пожара обеспечивает исключение обра
зования горючей среды, источников зажигания, а также 
поддержание параметров горючей смеси ниже минималь
но допустимых величин по горючести и по объему горю
чей среды. К требованиям пожарной безопасности отно
сятся: ограничение количества горючих веществ и их 
размещение; изоляция горючей среды; применение 
средств пожаротушения, средств пожарной сигнализа
ции, средств извещения о пожаре и др.

Д л я  тушения пожара используют песок, асбестовую 
ткань, пенные огнетушители марки ОП-5, углекислотные 
огнетушители марок ОУ-2 и ОУ-5, воздушно-механичес
кую пену и тонкораспыленную воду.

Токсичность, индивидуальные средства защиты и 
средства тушения пожара для конкретных лакокрасоч
ных материалов следует указывать согласно техничес
ким условиям на это вещество.

Физические опасные и вредные производственные 
факторы, создаваемые конкретными машинами и меха
низмами цля отделки плит, отражены в инструкциях по 
технике безопасности.

3.3.3. Инструкции по технике безопасности для рабо
чих при отделке древесных плит:

Инструкция по технике безопасности 
д ля  заправщика-раздатчика отделочных материалов

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Заправщ ик-раздатчик отделочных материалов обя

зан проверить: спецодежду, средства индивидуальной 
защиты; инструмент, раздаточные емкости, поддоны;
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транспортное средство для развозки лакокрасочных м а
териалов; устройства для централизованной подачи л а 
кокрасочных материалов; действие местной вентиляции 
в зоне разлива лакокрасочных материалов.

2. Надеть спецодежду, смазать руки предохранитель
ной мазью или кремом.

3. Включить местную и общеобменную вентиляции.
4. Подготовить чистую, исправную тару с крышками 

и пробками под лакокрасочные материалы.

В о  в р е м я  р а б о т ы
5. Заправщ ик-раздатчик отделочных материалов обя

зан лакокрасочные материалы разливать, разводить 
растворителями в установленном месте под местным вен
тиляционным отсосом, используя приспособления, пре
дотвращающие разбрызгивание, разлив на пол.

6. Емкости транспортировать с плотно закрытыми 
крышками и пробками.

7. Вывозить порожнюю тару с рабочих мест в место 
промывки, не допуская ее скапливания.

8. Запрещается: хранить у рабочих мест запас лако 
красочных материалов, превышающий сменную потреб
ность; хранить лакокрасочные материалы в неукупорен- 
ной таре; хранить у рабочих мест порожнюю тару.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
9. Заправщ ик-раздатчик отделочных материалов о б я

зан слить остатки лакокрасочных материалов, раствори
телей из емкостей централизованной подачи, раздаточ
ных емкостей, поддонов.

10. Промыть порожнюю тару, емкости, приспособле
ния и инструменты. Инструменты сложить в отведенное 
место. •

11. Очистить рабочее место от остатков лакокрасоч
ных- материалов и мусора.

12. Использованные обтирочные материалы (ве
тошь, концы и т. п.) вынести из помещения в отведенное 
пожарной охраной место.

13. Выключить вентиляцию.
14. Снять спецодежду и повесить в вентилируемый 

шкафчик.
15. Принять душ или помыть лицо и руки теплой во

дой с мылом. С мазать руки кремом.
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Инструкция по технике безопасности 
по загрузке и выгрузке плит на линии  отделки

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор по загрузке и выгрузке плит на линии 

отделки обязан проверить: наличие и исправность спец
одежды (комбинезона, халата, фартука, рукавиц, пер
чаток, головного убора и т. п.); наличие и исправность 
средств индивидуальной защиты (противогаза, респира
тора, очков, защитной мази и т. п.); наличие и исправ
ность средств обеспечения пожарной безопасности и сиг
нализации; искробезопасного инструмента.

2. Надеть спецодежду, смазать руки предохранитель
ной мазью или кремом.

3. Выключить общеобменную и местную вентиляции.
4. Проверить: визуально исправность автоматических 

вакуумных питателей, электрогидравлических столов, 
конвейеров, щеточной машины; действие местного отсо
са; наличие и надежность закрепления ограждений; со
ответствие зазора между щетками щеточной машины 
толщине плиты.

5 Опробовать на холостом ходу действие оборудова
ния, блокировок, органов управления, приборов.

6. Д ать  сигнал о начале работы.
В о  в р е м я  р а б о т ы

7. Оператор по загрузке и выгрузке плит на линии 
отделки обязан контролировать нормальную работу ме
ханизмов, узлов, приборов и устройств автоматической 
линии.

8. Не поправлять плиту на работающей линии.
9. Отладку и ремонт линии проводить при отключен

ном питании оборудования. На пусковом устройстве вы
весить предупредительный плакат: «Не включать! Р аб о 
тают люди!»

10. Запрещается: находиться в опасных зонах дейст
вия оборудования; работа щеточной машины без мест
ного отсоса; поднимать ограждения щеточной машины; 
вставать на подъемную платформу электрогидравличе- 
ского стола; убирать мусор под подъемным столом; ос
тавлять без надзора действующее оборудование.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
11. Оператор по загрузке и выгрузке плит на линии
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отделки обязан выключить линию, под подъемную плат
форму электрогидравлических столов установить упор
ные стойки, а затем производить очистку оборудования 
и помещения от мусора и отходов.

12. Щеточные валики очищать от пыли после снятия 
ограждения вдвоем прижатием деревянной рейки к щет
ке при работающем местном отсосе. Длина рейки д о л ж 
на быть больше валика на захват руки с обеих сторон. 
Рейку держать со стороны подачи плиты.

13. Отключить местную и общеобменную вентиляции.
14. При передаче оборудования на ходу необходимо 

сообщить сменщику о замеченных недостатках в работе 
оборудования и зафиксировать их в журнале.

Инструкция по технике безопасности д л я  оператора 
грунтовочного станка

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор грунтовочного станка обязан проверить: 

наличие и исправность спецодежды (комбинезона, х а л а 
та, фартука, перчаток, головного убора и т. п.); наличие 
и исправность средств индивидуальной защиты (проти
вогаза, респиратора, очков, защитной мази и т. п.); на
личие и исправность средств обеспечения безопасности и 
сигнализации; искробезопасного инструмента.

2. Надеть спецодежду, смазать руки предохранитель
ной мазью или кремом.

3. Включить общеобменную и местную вентиляции.
4. Проверить: визуально роликовые конвейеры до 

машины и после машины; наличие и исправность ограж 
дений и блокирующей решетки; исправность и н адеж 
ность крепления гибких шлангов; чистку бачков для р а 
бочих составов грунтовки; установку дозирующего и н а
носящего валов.

5. Опробовать на холостом ходу действие станка, ор
ганов управления, блокировок.

6. Заполнить бачки рабочими составами грунтовки и 
дать сигнал о готовности к работе.

В о  в р е м я  р а б о т ы
7. Оператор грунтовочного станка обязан контроли

ровать нормальную работу станка по технологической 
инструкции и руководству по эксплуатации.
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8. Запрещается: производить чистку ракельных но
жей; поправлять плиту на конвейере во избежание з а 
тягивания рук в станок; поднимать ограждения валов; 
проводить чистку и ремонт станка; работать при выклю
ченной вентиляции от местных укрытий; переходить по 
работающему конвейеру.

9. Разлитую на пол грунтовку и растворитель следу
ет немедленно убрать с помощью опилок, песка, которые 
затем вынести из помещения в отведенное место.

10. Отладку и ремонт станка следует производить 
после остановки станка и конвейеров и вывешивания на 
пульте управления плаката: «Не включать! Работают 
люди!»

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
11. Оператор грунтовочного станка обязан выклю

чить станок и поднять блокирующую решетку.
12. При работающих местных отсосах промыть ста

нок растворителем, соблюдая следующие требования: 
надеть средства индивидуальной защиты — противогаз 
или респиратор с защитными очками, резиновые перчат
ки; поднять дозирующий и наносящий валы на высоту 
не менее 100 мм; убрать совком грунтовку из бачков и 
залить растворитель для смыва остатков грунтовки из 
бачков и валов; включить станок, при этом уменьшив 
его скорость до минимума; после смыва остатков грун
товки с валов и ножей выключить станок и после оста
новки закончить его мойку вручную; убрать разлитые на 
пол грунтовку и растворитель, обтереть станок досуха 
ветошью; вынести обтирочные материалы, остатки грун
товки и растворителя.

13. Отключить местную и общеобменную вентиляции.
14. При передаче оборудования на ходу необходимо 

сообщить сменщику о замеченных недостатках в работе 
оборудования и зафиксировать их в журнале.

Инструкция по технике безопасности 
для  оператора шпатлевочного станка

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор шпатлевочного станка обязан проверить: 

наличие и исправность спецодежды (комбинезона, х а л а 
та, фартука, перчаток, головного убора и т. п.); наличие 
н исправность средств индивидуальной защиты (проти-
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1ю газа, респиратора, очков, защитной мази и т. п.); н а
личие и исправность средств пожарной безопасности и 
сигнализации; искробезопасного инструмента.

2. Надеть спецодежду, смазать руки предохранитель
ной мазыо или кремом.

3. Включить общеобменную и местную вентиляции.
4. Проверить: визуально роликовый конвейер до стан

ка и цепной конвейер после него; наличие и исправность 
ограждений и блокирующей решетки; чистоту ванн для 
шпатлевки; установку дозирующего, наносящего и сгла
живающего валов; действие вентиляции от местных от
сосов.

5. Опробовать на холостом ходу действие станка, ор- 
, ганов управления, блокировок.
1 6. Заполнить ванны рабочим составом шпатлевки
, согласно технологической инструкции.
I В о в р е м я р а б о т ы
I 7. Оператор шпатлевочного станка обязан контроли-
, ровать нормальную работу станка по технологической
I инструкции и руководству по эксплуатации.
; 8. Запрещается: производить чистку ракельных но-
; жей; поправлять плиту на конвейере во избежание за-
j тягивания рук в станок; поднимать ограждения валов; 
' проводить чистку и ремонт станка; работать при выклю- 
' чснных местных отсосах; переходить по работающему 

конвейеру.
г 9. Разлитую на пол шпатлевку следует немедленно 
убрать с помощью опилок, песка, которые затем вынес
ти из помещения в отведенное место.

10. Отладку и ремонт станка следует производить 
после остановки станка и конвейеров и вывешивания на 
пульте 'управления плаката: «Не включать! Работают 
люди!»

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
11. Оператор шпатлевочного станка обязан выклю

чить станок и поднять блокирующую решетку.
12. При работающих местных отсосах промыть ста

нок водой, соблюдая следующие требования: надеть 
средства индивидуальной защиты — очки и резиновые 
перчатки; поднять дозирующий, наносящий и сглаж ива
ющие валы на высоту не менее 100 мм; убрать совком

61



шпатлевку из ванн и ракеледержателей и залить воДу 
для слива остатков шпатлевки из бачков, с валов и с 
ножей; включить станок, при этом уменьшив его ско
рость до минимума; после смыва остатков шпатлевки с 
валов и ванн выключить станок и после его остановки 
закончить его мойку вручную; обтереть станок досуха 
ветошью и собрать разлитые воду и шпатлевку; следить 
за положением ракельных ножей: во время чистки р а 
кельных ножей нормальное их положение вертикальное; 
при промывке остальных узлов положение ракельных 
ножей горизонтальное; убрать использованные обтироч
ные материалы и остатки шпатлевки.

13. Отключить местную и общеобменную вентиляции.
14. При передаче оборудования на ходу необходимо 

сообщить сменщику о замеченных недостатках в работе 
оборудования и зафиксировать их в журнале.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  оператора печатной машины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Оператор печатной машины обязан проверить: на
личие и исправность спецодежды (комбинезона, халата, 
фартука, перчаток, головного убора и т. п.); наличие и 
исправность средств индивидуальной защиты (противо
газа, респиратора, очков, защитной мази и т. п.); нали
чие н испразность средств пожарной безопасности и сиг
нализации; искробезопасного инструмента.

2. Надеть спецодежду, смазать руки предохранитель
ной мазью или кремом.

3. Включить общеобменную и местную вентиляции.
4. Визуально проверить: конвейер до печатных м а

шин и после них; печатные машины; состояние узлов и 
механизмов печатных машин — емкостей для краски, 
шлангов и соединительных муфт на них, регулировки 
гравировального и офсетного валов; наличие и исправ
ность ограждений и блокировок; наличие инструмента 
для регулирования машины.

5. Опробовать на холостом ходу действие конвейе
ров, печатных машин, органов управления, блокировок, 
эффективность действия местных отсосов, настройку м а 
шин.
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6. Заполнить емкости краской согласно технологиче
ской инструкции и дать сигнал о готовности к работе.

В о  в р е м я  р а б о т ы
7. Оператор печатной машины обязан контролиро

вать работу печатных машин, соблюдая правила техни
ческой эксплуатации и технологической инструкции.

8. Запрещается: производить омазку и чистку обору
дования; поправлять плиты на конвейере во избежание 
затягивания рук в станок; снимать и поднимать ограж 
дения валов, цепей конвейеров; работать при выключен
ной вентиляции: принимать пищу в печатном отделении.

9. Транспортировка гравировальных и офсетных ва 
лов должна производиться на специальных тележках.

10. При разливе краски и растворителя на пол и обо
рудование их необходимо собрать ветошью и смыть во- 

)Дой. Ветошь следует удалять в специальное место.
! П о о к о н ч а н и и р а б о т ы
’ 11. Оператор печатной машины обязан выключить
конвейеры и печатные машины.

! 12. Надеть средства индивидуальной защиты: проти
в о г а з  или респиратор с защитными очками, резиновые 
;перчатки.
[ 13. Поднять гравировальный и офсетный валы, смыть
[остатки краски и растворителя из бачков и промыть их. 
При работающих местных отсосах промыть валы и дру
гие детали машин. Насухо протереть ветошыо.

14. Собрать разлитые на пол краску и растворитель, 
вынести остатки краски, растворителя и использованную 
ветошь в отведенное место.

15. Отключить местную и общеобменную вентиляции.
16. При передаче оборудования на ходу необходимо 

сообщить сменщику о замеченных недостатках в работе 
оборудования и зафиксировать их в журнале.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  станочника-распиловщика ( станок раскроя плит 

после отделки)
П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Станочник-распиловщик обязан проверить: наличие 
и исправность спецодежды; наличие и исправность 
средств индивидуальной защиты (наушников, очков).
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2 Надеть спецодежду и наушники.
3. Включить вентиляцию от местных укрытий.
4. Проверить визуально: целостность пильного дис

ка и заточку зубьев; наличие ограждений пилы и при
водных устройств и надежность их крепления; наличие 
сжатого воздуха в пневмосистеме станка и соответствие 
давления в системе рекомендуемому паспортом станка; 
эффективность местных отсосов; установку портала и 
каретки в исходное положение; укладку плиты на опор
ный стол по упорам ровной стопой; закрепление плиты 
пневмозажимами; установку каретки пилы в положение 
для резания; положение пневмоприжимов относительно 
линии реза.

5. Опробовать на холостом ходу действие станка 
раскроя плит и проверить действие автоматики и блоки
ровок.

В о  в р е м я  р а б о т ы

6. Станочник-распиловщик обязан контролировать 
нормальную работу станка раскроя плит и размеры вы
пиливаемых форматов.

7. Следить за полным отсосом опилок и не допускать 
забивания пневмоприемников местного отсоса.

8. Запрещается: выравнивать плиты, перемещать
упоры и размечать форматы при работающей пиле; сни
мать защитные ограждения пилы и привода; производить 
чистку и смазку станка на ходу; работать при выключен
ных местных отсосах.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

9. Станочник-распиловщик обязан установить портал 
и каретку в исходное положение, остановить пилу.

10. Отладку, ремонт и очистку станка следует произ
водить после вывешивания на пульте управления п лака
та: «Не включать! Работаю т люди!» Местные отсосы 
отключать не следует.

11. Освободить плиты от пневмоприжимов.
12. Убрать распиленные плиты с опорного стола.
13. Произвести уборку станка и рабочего места.
14. Отключить местные отсосы.
15. Замеченные недостатки в работе оборудования 

зафиксировать в ж урнале передачи смены.
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3.4. ПРОИЗВОДСТВО БУМАЖНО-СМОЛЯНЫХ ПЛЕНОК 
И О БЛИЦОВКА ДРЕВЕСН ОСТРУЖ ЕЧНЫ Х  ПЛИТ

3.4.1. Технологический процесс изготовления пленки
(на пропиточно-сушильной линии «Вите»). Состоит из 
следующих операций: подготовка пропиточного состава; 
подготовка бумаги; пропитка и сушка бумаги, раскрой 
пленки; маркировка, транспортировка и хранение 
пленки.

В расходный мерник закачиваю т раствор меламино- 
формальдегидной смолы, вводят поверхностно-активное 
вещество (ПАВ) и перемешивают. Затем  в мерник д о 
бавляют отвердитель и снова перемешивают раствор. 
Готовый раствор смолы закачиваю т в пропиточную ван
ну линии.

Рулон бумаги подают электропогрузчиком со склада 
к разматываю щему узлу 1 (рис. 5), бумагу освобождают 
от упаковки, в сердечник рулона вставляют и закрепля
ют шпиндель, электропогрузчиком или тельфером рулон 
устанавливают в опорах разматывающего устройства. 
Бумаж ное полотно заправляю т в узел пропитки соглас
но технологической схемы через увлажняющий валик 2, 
зону пенетрации 3 и дозирующие валики 4. Пропиточную 
ванну поднимают на высоту, обеспечивающую полное 
погружение бумажного полотна в раствор на участке 
погружающих валиков. Регулирующий и дыхательный 
валики находятся при этом в крайнем нижнем положе
нии. После прохода через поддерживающий ролик нача
ло бумажного полотна крепят к заправочной рейке. Р ей 
ку укладываю т в захваты цепей конвейера, конвейер про
тягивает полотно бумаги через сушильную камеру 5. На 
выходе из сушильной камеры рейку снимают, а полотно 
бумаги подается на выравнивающее устройство б и на 
тянущие ролики 7, обеспечивающие равномерное н атя
жение полотна и охлаждение пленки 8.

Рис. 5. Схема пропиточно-сушильной линии
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После прохода бумажным полотном тянущих роли
ков пропиточно-сушильная установка выводится на р а 
бочий режим. Заправку  бумаги в линию производят на 
скорости 2—3 м/мин.

По кромкам бумажного полотна опускаются ракели„ 
которые снимают излишки раствора с поверхности по* 
лотна шириной 1—2 см от каждого края для предотвра
щения слипания пленки по кромкам при хранении.

Нанесение пропиточного раствора на сеточную сторо
ну бумаги происходит на увлажняю щем валу. На участ
ке от дыхательного до погружного валика производят 
визуальный контроль поверхностной впитываемости раст
вора в бумагу. Степень проникновения раствора на л и 
цевую сторону бумаги перед погружным валиком д о л ж 
на составлять не менее 98% площади бумажного полот
на. Регулировку содержания смолы в пленке до требуе
мых значений производят изменением зазора дозирую
щих валиков. Равномерность нанесения связующего по- 
поверхности бумажного полотна обеспечивается р азр а в 
нивающим валиком.

Пропитанное бумажное полотно сушится в трехзон
ной сушильной камере 5. Контроль и регулировка тем
пературы в сушильных зонах ведется со щита управле
ния.

Готовую бумажно-смоляную пленку заправляю т в ста
нок поперечной резки 9, для раскроя на заданные фор
маты. У кладка листов пленки производится пневматиче
ски в пачки на подъемном столе 10. Число листов в пач
ке не должно превышать 500 шт. Перед набором очеред
ного пакета на ограждающ ие опоры подъемного стола 
накладываются металлические рейки, на которые посту
пают листы пленки. Тележка с готовым пакетом плен
ки опускается и скатывается с подъемного стола. Н а ее 
место подводят новую тележку с поддоном. Стол подни
мают до уровня реек, рейки вынимают и пакет продол
ж ает формироваться на поддоне. Стопа пленки, улож ен
ная на поддонах, транспортируется электропогрузчиком 
на склад готовой продукции и укладывается на стелла
жах.

При производстве рулонной пленки после тянущих 
роликов пленку протягивают к узлу намотки, где ее ко
нец вручную закрепляю т на валу. Раскрой пленки на 
три рулона осуществляется на продольно-резательном
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Рис. 6. С хем а линии изготовления рулонного кромочного м атери ала

станке. Продольно-резательный станок включает 2 пилы, 
закрепленные на валу. Станок смонтирован на опоре, 
поднимаемой во время раскроя до. контакта с пленкой, 
наматываемой на вал. Пленка выпускается в виде руло
нов, каждый из которых снабжается паспортом, в кото
ром указывается: дата  изготовления, номер смены, х а 
рактеристика пленки (содержание смолы, летучих ве
ществ, время помутнения рабочего раствора).

Пленку из цеха пропитки транспортируют на склад 
или для дальнейшего применения при помощи электро
погрузчика. Рулоны пленки должны храниться в верти
кальном положении на стеллаж ах при температуре 
18±5°С и влажности 6 5 ± 5 % .

Технологический процесс изготовления рулонного 
кромочного материала (рис. 6) на установке Е-178 сос
тоит из следующих операций: загрузка разматывающих 
устройств рулонами оберточной бумаги, пергамента и д е 
коративной пленки; заправка оберточной бумаги, зап 
равка пергамента и декоративной пленки; прессование 
материала; охлаждение, раскрой на полосы и намотка 
кромочного материала в катушки. Загрузка разм аты ваю 
щих устройств рулонами оберточной бумаги, пергамен
та и декоративной пленки осуществляется при помощи 
двух специальных опор 1. Д ля  загрузки необходимо: 
сняты с размоточного вала рифленое гаечное кольцо и 
передний распорный конус; при помощи электропогруз
чика поочередно подвести загруж аемые рулоны к валам 
и поднять их таким образом, чтобы оси валов и рулонов 
•совпадали, после чего надеть рулоны на валы; надеть 
распорный конус и закрепить гаечным кольцом. Н азре
вают четыре зоны ленточного пресса 2 до заданной тем
пературы и заправляю т оберточную бумагу, которая про
ходит через пресс между бесконечными лентами, огиба
ет три охлаждаю щ их валика 3 и поступает на наматы 
вающий барабан  6. Одновременно включается двигатель
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Рис. 7. Схема автоматизированной линии облицовки древесностружечных плит 
бумажно-смоляными пленками

и инфракрасный излучатель (И К ),  подогревающий лен
ты на входе в пресс. После достижения заданной темпе
ратуры лент и зон обогрева снимают оберточную бума
гу с намоточного и размоточного валов и заправляю т 
лергамент по схеме, аналогичной заправке оберточной 
бумаги до узла намотки. Затем  на пергамент наклады 
вают декоративную пленку и подают в пресс, одновре
менно создавая необходимое давление. Выходящий из 
пресса кромочный материал проходит зону охлаждения, 
огибая охлаж даю щ ие валики, зону раскроя 4 и поступа
ет в зону намотки 5, где его закрепляю т на наматываю 
щем валу при помощи липкой ленты. Д ля  формирова
ния кромочного материала в катушки регулируют н атя
жение полотна на валу, опускают сепаратор, устанавли
вают щетку и приводят в рабочее положение ножевой 
&ал. Скорость подачи материала при заправке 
4—6 м/мин. Прессование кромочного материала осуще
ствляют в проходном прессе. Давление прессования соз
дают сжатым воздухом, образующим воздушную подуш
ку относительно поверхностей лент. Д л я  герметизации 
зоны прессования создают контрдавление путем подачи 
воздуха на уплотнители. Давление воздуха, подаваемого 
на уплотнители, должно быть на 1—2 бара выше д ав л е 
ния воздуха, подаваемого на ленты. Процесс прессова
ния регулируют главным образом скоростью подачи, ко
торая определяется внешним видом материала.

Лента кромочного материала фиксируется на рулоне 
липкой лентой. Рулон упаковывают в полиэтиленовую 
пленку или битумированную бумагу, концы которой
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должны быть закреплены. Кромочный материал должен 
храниться в проветриваемом помещении при темпера- _ 
туре не выше 25°С и относительной влажности не более 
85% на ровных стеллаж ах  вдали от отопительных при
боров.

Технологический процесс облицовки древесностру
жечных плит бумажно-смоляными пленками (на обору
довании фирмы «Бизон Верке, Берез и Гретен») начи
нается с подготовки плит под облицовку. Плиты после 
прессования выдерживаются на складе не менее 10 сут, 
затем шлифуются. Время выдержки плит после шлифо
вания не должно превышать одни сутки. Схема автом а
тизированной линии облицовки Д С П  бумажно-смоляны
ми пленками приведена на рис. 7. Стопа шлифованных 
Д С П  высотой 0,9— 1 м устанавливается электропогруз
чиком на поперечный приводной роликовый конвейер 1, 
который подает их на подъемную платформу 2, откуда 
плиты толкателем поштучно направляются к щеточному 
обеспыливающему устройству 3. Очищенные от пыли 
плиты останавливаются в зоне действия вакуумного пе
рекладчика 6. Присоски перекладчика снизу подымают 
плиту, переворачивают ее на 180° и опускают на форми
руемый пакет, состоящий из металлического транспорт
ного листа, компенсирующего мата, пресс-прокладки и 
листа декоративной пленки. Предварительный набор п а
кета производится автоматическим вакуумным устрой
ством, которое уклады вает один лист декоративной плен
ки с тележки 4. Затем поперечный конвейер 5 подает па
кет на очередную позицию, где на него автоматическим 
вакуумным устройством из тележки накладывается дру
гой лист декоративной пленки, укладываются пресс-про
кладка  и компенсирующий мат. Сформированный пакет 
поступает в загрузочную этажерку 7. После заполнения 
этажерки все пакеты одновременно разгружаю тся в пресс 
8 и проходят процесс горячего прессования. Отпрессован
ные плиты выгружаются в разгрузочную этажерку 9, из 
которой поштучно подаются на поперечный 10 и далее 
на продольный 11 конвейер к участку разборки пакетов
12. Здесь вакуумный перекладчик снимает с пакета верх
нюю пресс-прокладку вместе с компенсирующим матом 

} и перекладывает ее на вновь набранный пакет, лежащ ий
I на конвейере. Н а следующей позиции вакуумный пере- 
; кладчик снимает облицованную Д С П  и перекладывает
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ее на гидравлическую подъемную платформу 14 или на 
тележ ку  13 в зарисимости от группы качества облицо
ванных плит. Д л я  удобства сортировки облицованных 
плит и осмотра поверхности каретки вакуумных . пере
кладчиков поворачиваются на 60°. Освободившийся 
транспортный лист с компенсирующим матом и пресс- 
прокладкой поступает на исходную позицию — подсто
йные места 15 для поддонов и 16 для  транспортных 
листов для набора нового пакета. Стопа облицованных 
плит подается к станку раскроя.

При облицовывании древесностружечных плит деко
ративной пленкой с применением пленки подслоя сфор
мированный полупакет состоит из транспортного листа, 
компенсирующего мата, латунной хромированной прок
ладки, листа декоративной пленки и пленки подслоя, на 
него укладывается плита и второй полупакет. Д ал ее  про
цесс осуществляется аналогично облицовыванию одним 
листом декоративной пленки.

Технологический процесс облицовывания кромок ме
бельных деталей состоит из следующих операций: наг
рев 4 клеевых ванн; загрузка и нагрев клея до рабочей 
температуры; загрузка штабелеукладчика; загрузка ру
лонов кромочного материала или пакета полосового кро
мочного материала; заправка лент кромочного м атериа
ла; установка рабочего режима; подача детали; обрезка 
по формату продольных кромок детали; подача кромоч
ного материала аэроматом; облицовывание продольных 
кромок детали; снятие продольных и поперечных свесов; 
разворот щита; подача детали; обрезка по формату по
перечных кромок; подача кромочного материала аэрома
том; облицовывание поперечных кромок детали; визу
альный контроль качества облицованных поверхностей; 
укладка в штабель.

В зависимости от назначения мебельных деталей об
лицовывают одну, две, три или четыре стороны детали 
на станках, смонтированных в одну линию. Клеевые ре
зервуары заполняются клеем, который расплавляю т при 
температуре 180—220°С за 30—40 мин до начала работы. 
Клеенамазывающ ий валик может дополнительно обогре
ваться за счет спирали, вмонтированной в него. Д ля  конт
роля его температуры предусмотрено две металлические 
термопары.
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Рис. 8. Схема линии облицовки кромок мебельных деталей

При прекращении работы (до 2 ч) во избежание при- 
горания клея его температуру в резервуаре снижают на 
30—40°С. Клей-расплав может быть применен в работе 
вторично, если он находится в расплавленном состоянии 
при температуре 160— 170°С не более 3 ч.

Схема линии по облицовыванию кромок мебельных 
деталей приведена на рис. 8. Роликовым конвейером 1 к 
штабелеукладчику 2 подают пакет деталей. Подача кро
мочного материала в узел склеивания осуществляется 
аэроматом (автомат с пневматическим захватом кро
мочного м атериала) .  П еред началом работы производят 
настройку аэромата и (магазина по ширине и толщине 
кромочного материала. Настройка по ширине полоски 
осуществляется поворотом звездообразной ручки. Н а 
стройка по толщине полоски регулируется боковой 
прижимной линейкой путем ослабления или прижима 
болтов. Если применяют рулонный кромочный материал,, 
необходимо фиксировать рулон по внутреннему диам ет
ру, чтобы исключить его биение. В случае использова
ния полосового кромочного м атериала давление прижим
ной линейки регулируют перемещением шарообразной 
кнопки. Затем  пакет полосок закрепляю т нижними дер
жателями. Контроль подачи полосок осуществляется ко
нечным переключателем, который регулируется так, что
бы полоска расположилась между подающим и прижим
ным роликом.

После установки материала проверяют температуру 
клея в ванне и включают конвейер 3. Подача деталей 
на конвейер производится вакуум-укладчиком. Д етали  
поступают к узлу форматной резки 4, а затем в узел 
склеивания 5. Кромочный материал, захваченный аэро
матом, подается до контакта с кромкой щита, нам азан 
ной клеем-расплавом, и прижимается к ней рядом при
жимных роликов. Процесс облицовывания кромок д ета 
лей осуществляется с припусками (40 мм для продоль
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ных и 3.0 мм для поперечных кромок щ ита) ,  образую щи
ми сверы,. которые удаляются при прохождении йщта че
рез все узлы станка. Поперечные свесы с торцев детали 
удаляю т при домр^ци переднего и заднего торцовочных 
агрегатов 6. Передний торцовочный агрегат включается 
конечным переключателем и прижимается к щиту пнев
моцилиндром. При этом ощупывающий баш м ак верхним 
роликом лежит под щитом по оси пильного диска. Пнев
моцилиндр управляется концевым переключателем через 
электровентиль. После прохождения щитом концевого 
переключателя передний торцовочный агрегат возвращ а
ется в исходное положение. Задний торцовочный агрегат 
одновременно прижимается к задней кромке, обра
баты вая второй торец. Д л я  снижения отдачи тор
цевых агрегатов и предупреждения повреждения кро
мок предусмотрен амортизатор. Торцовочные агрегаты 
устанавливаются с наклоном к кромке щита в 3—4°. 
После прохода торцовочного агрегата облицованная д е 
таль поступает к устройству для снятия фаски, а затем 
к приспособлению для циклевания 7, которое предназ
начено для удаления остатков клея, выдавленных при 
сжатии, и окончательного снятия свесов с кромки д ета 
ли. Удаление следов клея и зачистка кромки произво
дятся скребковыми ножами, установка которых коррек
тируется при изменении толщины обрабатываемых де
талей и кромочного материала. После облицовки про
дольных кромок деталь поступает на автоматическое по
воротное устройство 8 и после поворота проходит обли
цовку поперечных кромок, которая производится анало
гично вышеописанному процессу. Облицованные детали 
проходят визуальный контроль и автоматическим ваку
ум-укладчиком укладываю тся в штабель.

В производстве пленок и кромочного м атериала на 
основе бумаг, пропитанных полимерами, в состав пропи
точных растворов входят: меламиноформальдегидная,
фенолформальдегидная и карбамидная смолы, хлорис
тый аммоний, аммиачная вода, поверхностно-активные 
вещества — IIAB (ОП-7, ОП-Ю ). Д л я  приклеивания кро
мочного м атериала применяются клеи-расплавы на осно
ве полимера этилена и винилацетата (например, марки 
«Крус»), а такж е на основе полиамида. В качестве з а 
щитного покрытия пленок могут служить лаки, анало
гичные применяемым при лакокрасочной отделке плит.
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3.4.2. Опасные и вредные производственные факторы 
в производстве пленок и при облицовке ими плит. Токси
ческие свойства исходных материалов (смол, отвердите- 
ля, ПАВ, клея-расплава, лака )  определяются свойства
ми веществ, входящих в их состав,— формальдегида, фе
нола, аммиака, растворителей. Смолы представляют со
бой водную суспензию, негорючую, невзрывоопасную. 
Токсичность, взрыво- и пожароопасные свойства, класс 
опасности, характеристика воздействия, средства инди
видуальной защиты, средства пожаротушения для этих 
веществ описаны в разделах  «Производство древесно
стружечных плит» и «Отделка древесноволокнистых 
плит лакокрасочными материалами».

Комплекс мероприятий по пожарной профилактике 
для цехов и участков приготовления пропиточных раст
воров и производства пленок должен отвечать требова
ниям категории Б по пожарной безопасности в соответ
ствии со СН иП  П-М.2—72. Следует применять следую
щие средства пожаротушения: химическую пену, тонко
распыленную воду, воздушно-механическую пену на ос
нове П О -11.

Физические опасные и вредные производственные 
факторы, создаваемые конкретными машинами и м еха
низмами в производстве пленок и отделке ими плит, от
ражены в инструкциях по технике безопасности.

3.4.3. Инструкции по технике безопасности для рабо
чих при производстве бумажно-смоляных пленок и обли
цовке древесностружечных плит.

Инструкция по технике безопасности д ля  оператора
линии по производству пленок на основе бумаги

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор линии обязан включить общеобменную 

вентиляцию и местные отсосы, а такж е обогрев сушиль
ной камеры.

2. Проверить: работоспособность общеобменной вен
тиляции и местных отсосов; работоспособность контроль
но-измерительной аппаратуры и правильность настрой
ки ее на технологические режимы; надежность закрепле
ния рулонов бумаги на шпинделе и установки ее в боко
вых опорах разматывающего устройства; визуально ис
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правность механизмов и узлов оборудования — пропиточ
ной ванны и механизма ее подъема; системы валков и 
ракелей; пластинчатого конвейера, заправочной рейки, 
сушильной камеры; выравнивающего, натяжного и н а 
матывающего устройства; пил продольно-резательного 
или ножей поперечно-резательного станка; надежность 
работы пневмоперекладчика; исправность и герметич
ность расходных мерников и емкостей; трубопроводов 
для приготовления и подачи пропитывающего состава и 
его компонентов; исправность насосов, клапанов, кранов, 
вентилей; наличие и исправность ограждений; стержней 
перед вращающимися валами; ограждающих реек подъ
емного стола.

3. Заправку  бумаги производить на скорости конвей
ера свыше 2—3 м/мин.

4. Заправку бумаги, а также съем, отбраковку, отбор 
проб и упаковку готовой пленки необходимо производить 
в резиновых перчатках.

5. При заправке бумаги в ролики согласно техноло
гической инструкции следует держать  руки не ближе 
500 мм от роликов.

6. Во время проводки бумаги, находясь у пульта уп
равления, необходимо выполнять все команды старшего 
оператора (заправляющего б ум агу) .

7. После закрепления пленки следует проверить ее 
натяжение, установку и исправность режущего инстру
мента.

В о  в р е м я  р а б о т ы
8 Следует контролировать работу всех автоматичес

ких устройств, приборов, механизмов и устройств линии.
9. При проверке натяжения бумажного полотна з а 

прещается приближать руки к валикам ближе 500 мм.
10. У ножедержателя и с рукояточной штангой ры 

чажного устройства необходимо работать при открытом 
вентиле для выпуска сжатого воздуха. Не оставлять на 
рычаге рукояточную штангу.

11. Отбор проб пленки для контроля обязательно про
водить согласно технологической инструкции при обрат
ном ходе валков.

12. Смену режущего инструмента, отладку или ре
монт линии необходимо проводить при отключенном пи
тании оборудования. Н а пусковые устройства вывесить
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предупредительный плакат: «Не включать! Работаю т
люди!»

13. В отделении пропитки запрещается работать од
ному в связи с повышенной токсикологической и пож ар
ной опасностью.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
14. Необходимо отключить линию и произвести убор

ку оборудования и производственного помещения от от
ходов производства и мусора.

15. Отключить местную и общеобменную вентиляции.
16. Проверить, не осталось ли в зоне сушилки горю

чих отходов.
17. При передаче оборудования на ходу необходимо 

поставить в известность сменщика о замеченных недос
татках в работе оборудования и зафиксировать передачу 
смены в журнале.

Инструкция по технике безопасности д ля  оператора
на линии непрерывного прессования кромочного  

пластика (оборудование фирмы «Хельд»)
П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Оператор на линии непрерывного прессования обя
зан включить общеобменную вентиляцию и местные от
сосы на оборудовании линии, обогрев ленточного пресса 
и подогрев лент.

2. Проверить: визуально исправность оборудования, 
приводов, передач, ограждений, работоспособность мест
ных отсосов; работоспособность контрольно-измеритель
ной аппаратуры и правильность настройки на технологи
ческие режимы; готовность к работе компрессорной ус
тановки; наличие в цеховой системе сжатого воздуха; 
установку рулонов оберточной бумаги, пергамента и де
коративной пленки; правильность установки температу
ры в зонах обогрева и излучателей на пульте управле
ния; давление сжатого воздуха на подушки и уплотни
тели.

3. Заправку декоративной пленки, а также съем, от
браковку и упаковку катушек готового пластика следу
ет производить в резиновых перчатках.

4. Скорость подачи материала при заправке не д о л ж 
на превышать 4—6 м/мин.
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5. Заправить оберточную бумагу, пергамент и деко- 
ративную пленку по схеме технологической инструкции, 
установить щетку и сепаратор, привести в рабочее поло
жение ножевой вал.

6. Проверить натяжение пленки и исправность реж у
щего инструмента.

В о  в р е м я  р а б о т ы
7. Необходимо осуществлять контроль за работой а в 

томатических устройств, приборов, всех агрегатов л и 
нии.

8. В случае необходимости отладки, смены режущих 
инструментов или ремонта следует отключить питание 
участка линии или всю линию на пусковое устройство вы
весить предупредительный плакат: «Не включать! Р аб о 
тают люди!»

9. Во избежание ожогов следует работать осторож
но, чтобы не коснуться пресса незащищенными частями 
тела.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
10. Необходимо отключить линию и произвести убор

ку оборудования и производственного помещения от от
ходов производства и мусора.

11. Следует отключить местную и общеобменную вен
тиляции.

12. Проверить, не осталось ли в зоне нагрева пресса 
и лент горючих отходов.

13. При передаче оборудования на ходу необходимо 
обратить внимание сменщика на замеченные недостатки 
в работе линии и зафиксировать передачу смены в ж у р 
нале.

Инструкция по технике безопасности д л я  операторов, 
обслуж ивающ их линию  по облицовке  
древесностружечных плит пленкам и  

( оборудование фирмы «Бизон Верке, Бере и Гретен»)

Г лавны й конвейер

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Необходимо включить общеобменную вентиляцию 

и местные отсосы на конвейере.
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2. Проверить: исправность и действие поперечных и 
продольных роликовых конвейеров Для перемещ ения стоп 
плит, подъемной платформы и то л ка тел я п ош тучно й  вы
дачи плит, тележек для пакетов пленки; и спр авн ость щ е
точной машины и эффективность работы местного отсо
са; работоспособность вакуумных перекладчиков для на
бора пакета, переворачивающего устройства; исправ
ность механизмов и приводов главного конвейера; нали
чие и исправность ограждений, предохранительных при
способлений и инструмента; исправность и комплект
ность транспортных листов, компенсирующих матов и 
пресс-прокладок; исправность электрооборудования, дей
ствие блокировок, сигнализации, контрольно-измеритель
ных приборов и автоматики.

3. Следует произвести ремонт, наладку и смазку обо
рудования, убедиться в отсутствии людей в зоне дейст
вия механизмов и дать сигнал о готовности к работе и 
пуску главного конвейера (линии).

В о  в р е м я  р а б о т ы

4. Необходимо наблюдать за нормальной работой ме
ханизмов, блокировок, автоматики и контрольно-измери
тельных приборов. При обнаружении нарушений в их р а 
боте дать сигнал об остановке механизмов главного 
конвейера и после остановки вызвать специалистов для 
устранения нарушений в работе механизмов, блокировок, 
автоматики и контрольно-измерительных приборов. При 
штатных ситуациях (предусмотренных технологической 
картой) следует самостоятельно устранить неисправ
ность.

5. Запрещается: производить на ходу ремонт, н алад 
ку, смазку и очистку главного конвейера или в зоне дей
ствия его механизмов; поправлять на ходу транспортные 
листы, пакеты плит, компенсирующие маты и пресс-про
кладки; снимать ограждения и защитные устройства; до
пускать людей в зону работающего конвейера, под кон
вейер и в зону действия вакуумных укладчиков и пере
кладчиков.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
6. Следует выключить главный конвейер и все меха

низмы конвейера.
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7. После остановки необходимо очистить главный 
конвейер и пол в зоне действия механизмов конвейера 
от мусора и отходов.

8. Отключить местные отсосы и общеобменную вен
тиляцию.

9. Необходимо обратить внимание сменщика на не
достатки в работе главного конвейера и зафиксировать 
их в журнале передачи смены.

Г идравлический пресс д л я  горячего прессования

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
10. Необходимо включить отсос от зонта пресса и 

проверить действие местного отсоса и общеобменной 
вентиляции.

11. Проверить: исправность и действие загрузочной и 
разгрузочной этажерок, автоматических ограничителей 
предельного хода этажерок; работоспособность загрузоч
ного устройства пакетов из этажерки в пресс; действие 
разгрузочного устройства из этажерки на конвейер; тем
пературу нагрева и механизма смыкания плит; распре
делительные колонки пресса; действие предохранитель
ных клапанов и гидросистемы пресса, целостность трубо
проводов и надежность их соединений; наличие, исправ
ность и надежное крепление ограждений и предохрани
тельных устройств; исправность электрооборудования, 
заземления, блокировок, средств сигнализации, систем 
контрольно-измерительных приборов и автоматики; ре
жимы настройки оборудования в соответствии с техноло
гической инструкцией.

12. Подать сигнал на смежные участки о готовности 
к работе и о пуске оборудования. Включить оборудова
ние в соответствии с инструкцией по эксплуатации.

В о  в р е м я  р а б о т ы
13. Следует контролировать нормальную работу обо

рудования по приборам и визуально.
14- Немедленно отключить пресс: при появлении з а 

паха дыма, огня, чрезмерной загазованности; при появ
лении необычных для пресса шумов и вибрации; при вы
ходе из строя гидросистемы, течи эмульсии из трубопро
водов или термомасла; при выходе из строя аккум уля
торной установки.
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15. Запрещается: поправлять пакеты и плиты в э т а 
ж ерках и прессе при включенной автоматике; произво
дить наладку, ремонт и уборку оборудования; устранять 
замеченные неисправности до полной остановки обо
рудования-

l l  о о к о н ч а н и и  р а б о т ы
16. Следует дать сигнал на смежные участки об ос- 

‘ тановке оборудования и окончании работы, отключить
оборудование.

17. Необходимо произвести уборку оборудования и 
рабочего помещения от отходов производства и мусора.

18. Отключить местные отсосы и общеобменную вен
тиляцию.

19. Следует указать сменщику на замеченные недо
статки в работе оборудования и зафиксировать их в ж у р 
нале.

Инструкция по технике безопасности д ля  оператора 
линии облицовки  кромок м ебельны х деталей 

( линия  фирмы «Хомаг»)

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Необходимо включить общеобменную вентиляцию 

и местные отсосы на линии.
2. Включить нагрев термостатов клеевых ванн.
3. Проверить: заполнение ванн клеем и герметич

ность закрытия крышек на ваннах; действие термопар, 
контролирующих температуру термостата и клеенамазы 
вающего валка, и отрегулировать их на рабочую темпе
ратуру согласно технологической карте; действие мест
ных отсосов; действие вакуум-укладчиков; настройку м а
газина и аэромата на толщину и ширину кромочного 
материала и испытать узел в настроечном режиме; д ав 
ление прижимной линейки и настройку концевого вы
ключателя, обеспечивающих подачу кромок между по
дающими и прижимными роликами; давление воздуха в 
аэромате; исправность и действие конвейера для подачи 
мебельных заготовок; фиксацию рулона кромочного м а
териала по внутреннему диаметру; исправность, заточку 
и закрепление пил в узлах форматной резки; настройку 
ощупывающего башмака, который должен быть установ
лен по оси пильного диска; настройку торцовочных аг
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регатов и амортизаторов; настройку приспособлений для 
снятия фаски и для циклевания кромок, заточку скреб
ковых ножей; исправность и действие поворотного уст
ройства для разворота мебельного щита; давление в 
пневмосистеме линии, которое должно соответствовать 
технологической инструкции; действие контрольно-изме
рительной аппаратуры, автоматики и блокировок; нали
чие и исправность ограждений.

4. При настройке линии на новый типоразмер необ
ходимо убедиться в отсутствии в машине щита другого 
типоразмера и людей между суппортами линии.

5. Правильность настройки следует проверить путем 
холостого прогона щита.

В о  в р е м я  р а б о т ы

6 Необходимо контролировать работу автоматичес
ких устройств, приборов, всех агрегатов линии.

7. В случае необходимости отладки, смены режущего 
инструмента или ремонта следует отключить питание 
участка линии или всю линию и на пусковое устройство 
вывесить предупредительный плакат: «Не включать! Р а 
ботают люди!»

8. Разгрузку  и очистку клеевых резервуаров о б яза
тельно производить в перчатках не реже раза  в неделю.

9. Запрещ ается находиться на ходу заготовки на по
воротном и загрузочных устройствах.

10. Н е следует допускать число заколов больше нор
м ы — это указывает на затупление режущего инструмен
та, поэтому необходимо своевременно заменять такой 
инструмент.

11. Следует своевременно убирать обрезки кромоч
ного материала в кожухах местных отсосов и ограж де
ниях режущего инструмента.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы

12. Необходимо отключить линию и произвести убор
ку оборудования и производственного помещения от от
ходов производства и мусора.

13. Отключить местную и общеобменную вентиляции.
14. При передаче оборудования на ходу следует сооб

щить сменщику о замеченных недостатках в работе ли
нии и зафиксировать передачу смены в журнале.
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Инструкция по технике безопасности д л я  рабочих, 
занятых упаковкой и погрузкой прирезных

мебельных деталей из древесностружечных плит 
(упаковщ ик, комплектовщик, оператор упаковочного  

агрегата типа «Ц и к ло н»)

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Необходимо проверить: наличие и исправность 

многооборотных инвентарных поддонов, подстопов, боко
вых и угловых накладок, металлических боковин, много
оборотных обвязок, а такж е наличие вспомогательных 
упаковочных средств — гофрированного картона, пило
материала, защитных уголков, стальной упаковочной лен
ты, гвоздей, бумаги и полиэтиленовой пленки; заправку 
стальной ленты и пломб в упаковочный агрегат; д ав л е 
ние сжатого воздуха в системе перед упаковочным агре
гатом; качество заточки отрезающего ножа; чтобы все 
металлические элементы тары не имели заусенцев и ост
рых углов.

2. Н а ручной упаковке и сортировке деталей необхо
димо работать в рукавицах и исправным ручным инстру
ментом.

В о  в р е м я  р а б о т ы
3. При закреплении ленты в упаковочном агрегате не 

допускается, чтобы в механизме замыкания находилось 
более чем два слоя ленты.

4. Упаковку и погрузку пакетов мебельных деталей 
следует производить согласно технологической инструк
ции и в соответствии с грузоподъемными средствами и ' 
видом транспорта: сформированный пакет должен иметь 
массу .не более 1000 кг при загрузке электропогрузчиком 
(автопогрузчиком) в крытые вагоны и крытый автотранс
порт; не более 3000 кг при загрузке автопогрузчиком и 
краном в полувагоны и открытый автотранспорт.

5. В пакете, сформированном стыковкой нескольких 
пачек, на стыках пачек необходимо устанавливать боко
вые накладки.

6. П акет следует скреплять двумя поперечными и 
продольными обвязками из стальной упаковочной лен
ты. Поперечные и продольные обвязки обычно распола
гаются по ограждению из гофрированного картона на 
расстоянии 150—200 мм от торцев пакета, по угловым
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накладкам из отходов Д С П  на расстоянии 100 мм, по 
металлическим боковинам на расстоянии 200 мм от тор- 
цев пакета.

7. При складировании пакетов не допускается у к л а 
дывать их более чем в 3 яруса.

8. Пакеты необходимо устанавливать на деревянные 
прокладки сечением 70X 80 мм. П рокладки не должны 
иметь сучков и кривизны.

9. При длине пакета до 1000 мм используются 2 
прокладки, пакет более 1000 мм устанавливается на 3 
прокладки. Использование составных прокладок не д о 
пускается.

10. При погрузке в автомашину под пакеты на дно 
кузова укладываются прокладки сечением 60X100 мм 
по две прокладки для пакетов длиной до 1000 мм, по 
три — свыше 1000 мм.

11. Загруженные пакеты следует надежно закреплять 
в кузове автомобиля.

12. Погрузку пакетов в крытые вагоны необходимо 
производить по технологической инструкции. Пакеты ус
танавливаются на прокладки сечением 60X 100 мм и н а 
дежно закрепляются. Ряды  пакетов закрепляются брус
ками не менее трех раз с каждой стороны вагона от двер
ного проема. Пакеты  в средней части вагона закрепля
ются упорно-распорными брусками.

13. Двери вагона ограж даются досками сечением 
5 0 х Ю 0  мм, по 3 на каждый дверной проем, высотой, 
равной высоте погрузки пакетов в междверном прост
ранстве. Доски прибиваются гвоздями длиной не менее 
100 мм.

14. Погрузку (разгрузку) пакетов в полувагоны про
изводят краном. Под пакеты укладываю т прокладки се
чением 6 0 х Ю 0  мм. Пакеты в полувагоне надежно з а к 
репляются упорно-распорными брусками, которые при
биваются к прокладкам. Двери полувагонов должны 
быть ограждены столярными щитами или древесностру
жечными плитами.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
15. Следует осмотреть транспортные и грузоподъем

ные средства (автопогрузчика, электрокары, крана),  
очистить от грязи, проверить крепление узлов, поставить 
машину в отведенное место.

82



16. Необходимо произвести уборку места работы.
17. При обнаружении неисправностей и поломок в 

механизмах следует сообщить руководителю работ о не
обходимости ремонта. Следует зафиксировать неисправ
ности в ж урнале эксплуатации оборудования или смен
ном журнале.

Инструкция по технике безопасности д л я  водителя 
электропогрузчика ( автопогрузчика) и электротележки

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Необходимо проверить: надежность крепления

пальцев, шарниров и цепей грузоподъемника, всех ш ар
ниров рычагов и тяг рулевого управления, тормозного 
устройства и исправное соединение механизмов электро
погрузчика (автопогрузчика) или электротележки; д а в 
ление в шинах; действие сигнала; зарядку и соединение 
аккумуляторов; действие электросхемы.

2. Опробовать действие всех механизмов на холос
том ходу.

В о  в р е м я  р а б о т ы
3. Поднимаемый груз должен быть расположен р ав 

номерно по ширине вил согласно инструкционной т аб 
лице.

4. Мелкий штучный груз должен быть уложен в спе
циальную тару, предохраняющую его от падения во вре
мя транспортировки и подъема.

5. Подвозка рулонов бумаги, пергамента или деко
ративной пленки к разматывающим устройствам техно
логического оборудования производится электропогруз
чиком (автопогрузчиком) с помощью специальных опор.

6 . 'П ри  загрузке размоточного вала следует снять 
рифленое гаечное кольцо и распорный конус, подвести 
загружаемый рулон к валу и поднять на необходимую 
высоту, чтобы ось размоточного вала и рулона совпали, 
после чего надеть рулон на вал, надеть распорный конус 
и надежно закрепить его гаечным кольцом.

7. Подъем груза производить при вертикальной или 
наклоненной назад раме грузоподъемника.

8. Движение электропогрузчика, как с грузом так и 
без груза, разрешается при транспортном положении р а 
мы грузоподъемника.
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9. Перед подъемом и опусканием груза электропо
грузчик следует поставить на ручной тормоз.

10. Во избежание несчастных случаев водитель обя
зан наблюдать за верхними препятствиями (провода, 
трубы, арки и т. п.).

11. При появлении шумов, треска, скрежета, непо
ладках  в управлении гидрораспределителями или в дру
гих узлах нужно остановить электропогрузчик (автопо
грузчик) и принять меры к устранению причин неисправ
ности.

12. Запрещ ается: работать на неисправном электро
погрузчике (автопогрузчике); оставлять включенный 
электропогрузчик, а такж е при поднятом грузе; резкое 
торможение при движении электропогрузчика; нахожде
ние под грузом, взятым на рабочее приспособление 
электропогрузчика; движение с поднятым грузом и нак
лоненной вперед рамой грузоподъемника; двигаться со 
скоростью, превышающей установленные ограничения в 
помещении цеха и по территории предприятия.

П о  о к о н ч а н и и  р а б о т ы
13. Очистить электропогрузчик (автопогрузчик) или 

электротележку от мусора и отходов, от перемещаемых 
грузов.

14. Отогнать электропогрузчик (автопогрузчик) или 
электротележку на место, отведенное для межсменной 
стоянки, поставить на тормоз и отключить от питания.

3.5. ПРОИЗВОДСТВО ФИБРОЛИТОВЫ Х ПЛИТ

3.5.1. Технологические процессы и оборудование в 
производстве фибролитовых плит. Фибролит — плитный 
материал, полученный путем прессования массы, состоя
щей из древесной стружки (шерсти), смоченной водой с 
раствором хлористого кальция и перемешанной с порт
ландцементом. Фибролит применяется в строительстве в 
качестве изолирующего материала, например в стеновых 
панелях. Д ля  изготовления фибролита применяются в 
основном следующие породы древесины: ель, сосна, оси
на, тополь, пихта.

Н а рис. 9 представлена технологическая схема произ
водства фибролитовых плит.

Поступающая на предприятие древесина складиру
ется и может храниться несколько месяцев. Со склада
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Хлористый„ 
кольций Цемент

Рис. 9. Схема технологического процесса производства ф ибролитовы х плит

1 сырье поступает на переработку: пропарку, окарива- 
ние на окорочном агрегате 2, раскряж евку на раскря
жевочном агрегате 3 по длине чурака и раскалывание 
чураков большого диаметра. Подготовленные чураки 
конвейером подаются к древесношерстным станкам 4, 
на которых получается древесная стружка (шерсть). 
Стружка пневмотранспортом 5 подается в смесительное 
отделение в коллекторы 6, откуда она поступает на виб
роувлажняющие устройства 8, на которых происходит 
отсев мелких частиц и смачивание стружки через пер
форированные трубки 3%-ным раствором хлористого 
кальция из специальной емкости 7. Одновременно в бун
кер 9 со склада пневмотранспортом подается цемент, 
который дозируется шнеком в смеситель 10. Туда же 
подается смоченная стружка. Внутри смесителей под 
шнеко'выми питателями установлены вращающиеся 
пропеллеры для равномерного распыления цемента. По 
оси' смесителя вращается вал с лопастями. Лопасти 
проворачивают массу, размешивают ее и перемещают к 
выходному отверстию. Под выходным отверстием на
ходится приемная воронка загрузочного конвейера 11. 
Н ад конвейером установлен разравнивающий ролик 12, 
который выравнивает слой волокон на конвейере 11 пе
ред подачей их на другой конвейер 14, на котором з а 
полняются формы, подаваемые под заполнение конвейе- 
ером 13. Н ад  конвейером 14 такж е установлен разрав 
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нивающий ролик 15. С конвейера масса подается в дви
жущиеся непрерывным потоком формы. Фибролитовая 
масса подпрессовывается специальным роликом и р аз 
резается между торцами форм балансирной пилой 16. 
После заправки концов обрезанной массы формы и зд а 
ются по роликовому конвейеру 17 к пресс-лифту 18. 
Здесь нижние поверхности плит смазываются специаль
ной эмульсией, предотвращающей схватывание плит 
между собой в момент прессования. Пакет из 10 форм 
и пригрузочной плиты прессуется, затем электропогруз
чик вынимает пакет из пресс-лифта и транспортирует 
его в помещение твердения плит. Твердение плит до 
распалубочной прочности в течение 18—24 ч произво
дится в формах, которые в пакетах по 10 шт. устанав
ливаются электропогрузчиком в 3 яруса. После тверде
ния пакеты плит ,в формах возвращаются на автомати
ческую линию на роликовый конвейер 19, где затем с 
помощью сепаратора 20 пакет разбирается и формы по
штучно поступают по конвейеру 21 на распалубочное 
устройство 22. Погрузочная плита и порожние формы от 
распалубочного устройства 22 конвейерами доставляю т
ся к месту их очередного заполнения. Плита, отделен
ная от формы, опускается на роликовый стол, где ее по
ложение фиксируется направляющей линейкой. При 
движении по конвейеру пара продольных и поперечных 
пильных дисков 23 и 25 снимают заусенцы с плиты. П ос
ле оторцовки плиты автоматическим лифтом 24 уклады 
ваются в стопы. От лифта готовые стопы перемещаются 
конвейером 26 к месту приема 27 их электропогрузчи
ком, который отвозит и укладывает их в помещении для 
остывания плит в течение 12— 24 ч. По истечении этого 
срока плиты вывозят на открытый воздух под навес для 
окончательного дозревания, которое продолжается в 
нормальных условиях около недели.

Д л я  приема и хранения цемента в состав цеха фиб
ролитовых плит обычно входит механизированный склад 
цемента с оборудованием для вибропомола. Цемент к 
складу подается вагонами или цементовозами. Р азгруз
ка вагонов или цементовозов в бункер производится 
пневморазгрузчиками. Цемент из бункера в сме
сительное отделение подается воздушно-винтовым на
сосом. Кроме склада цемента цех должен иметь емко
сти для хранения раствора хлористого кальция.
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3.5.2. Опасные и вредные производственные факторы 
прбшводства фибролитовых плит. В качестве вяж ущ е
го цещества в производстве фибролитовых плит приме
няются портландцементы. Ускорителем твердения це
мента служит хлористый кальций. Д л я  смазки форм и 
нижней стороны плит от слипания берут минеральные 
масла или керосин.

Меры предупреждения при работе с вышеперечис
ленными веществами:

максимальное устранение выделения паров и аэрозо
лей;

перчатки при контакте с веществами;
смазывание кожи индифферентными мазями (напри

мер, мазью Селисского).
Токсичные исходные материалы оказывают вредное 

воздействие на организм человека в виде пыли (цемент) 
и при контакте незащищенного тела с веществами (хло
ристый кальций, цемент, масла минеральные). Д ля 
устранения этих вредных производственных факторов 
должны соблюдаться следующие требования безопас
ности.

П одача цемента на склад, со склада в производство 
долж на быть максимально механизирована благодаря 
применению пневмотранспорта, закрытых конвейеров. 
Места возможного выделения цемента должны быть 
оборудованы местными отсосами, обеспечивающими со
держание цемента в воздухе рабочей зоны не свыше 
предельно допустимой концентрации.

Уборка помещений должна производиться пылесоса
ми или мокрым способом. При работе с цементом, хло
ристым кальцием обслуживающий персонал кроме спец
одежды общего назначения должен использовать средст
ва индивидуальной защиты: респираторы, резиновые пер
чатки, герметичные очки, защитные дерматологические 
вещества — мази и пасты. Прием пищи и курение на 
рабочих местах недопустимы. Кроме местных отсосов 
цеха долж ны  быть оборудованы общеобменной вентиля
цией.

Физические опасные и вредные производственные 
факторы, создаваемые конкретными машинами и меха
низмами производства фибролитовых плит, отражены в 
инструкциях по технике безопасности.
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3.5.3. Инструкции по технике безопасности для jia- 
>чих при производстве фибролитовых плит j

Инструкция по технике безопасности j  
для проварщика-пропарщ ика древесины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Проварщ ик-пропарщик древесины обязан прове

рь: исправность и состояние тельфера и троса с крюч- 
м; состояние паровых сетей и контрольно-измеритель- 
IX приборов.

2. Убедиться в исправности и незахламленности ка- 
:ры, а такж е  надежности крепления грузовой цепи к а 
ры.
3. Проверить плотность прилегания крышек к гидро- 

гворам парильных камер.
В о  в р е м я  р а б о т ы

4. Проварщ ик-пропарщик древесины обязан загруз- 
и выгрузку чураков производить только после полно- 
удаления пара из камеры.
5. Не допускать раскачивание крышки парильной 

меры при ее подъеме или опускании.
6. Следить за правильностью укладки чураков на 

^зовую цепь, не допуская их перекосов.
7. Перед подачей пара в камеру убедиться в плотно- 

и закрытия крышки и заполнения водой гидрозатвора.
8. Грузовую цепь с чураками поднимать постепенно 

за каждый прием на такую высоту, чтобы на конвей- 
не могло скатываться более одного чурака.
9. Запрещ ается: становиться на загруж аемы е и выг- 

жаемые чураки; поправлять неправильно упавшие 
)аки ногами и руками; производить оттягивание 
зймы крюка электротельфера, держась руками за 
)с; оставлять тельфер с поднятым грузом после окон- 
1ия работы.
10. Упавшие в камеру чураки следует поднимать с 

дощью грузозахватного приспособления. При подъ- 
; чураков нахождение людей в камере запрещается.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
11. Проварщик-пропарщик древесины обязан зак- 

гь загруженные или освободившиеся парильные ка- 
)ы крышками.



,12. Отвести электротельфер в безопасное место-
13. Убрать рабочее место от скопившегося во время 

работы мусора и воды. Сложить инструмент и приспо
собления в специально отведенное место.

Инструкция по  технике безопасности д л я  станочника 
древошерстного станка

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Станочник древошерстного станка обязан прове

рить состояние механизмов станка, крепление болто
вых соединений и работу зажимов для чураков.

2. Проверить наличие и исправность вспомогатель
ного инструмента.

3. Убедиться в отсутствии лю фта между направляю 
щими и ползунами ножевой рамы в поперечном и вер
тикальном направлениях. При люфте положение обеих 
направляющих отрегулировать винтами.

4. Посредством наж има на педали убедиться в рабо
тоспособности подающих вальцов.

5. Установить ножи, гребенки и отрегулировать их.
В о  в р е м я  р а б о т ы

6. Пуск станка следует производить только после 
звукового сигнала от оператора плитоформовочной м а
шины на холостом режиме-

7. Включение станка необходимо производить в сле
дующей последовательности: пневматический конвей
ер д ля  стружки, затем древошерстный станок.

8. Остаток отработанного чурака необходимо осво
бождать от заж им а специальной палкой.

9. Чистку забившегося стружкой пневмопровода про
изводить только при отключенном вентиляторе.

10. Соблюдать осторожность при снятии чураков с 
верхней части конвейера.

11. Остаток отработанного чурака должен быть оп
ределенной треугольной формы во избежание возможно
сти вылета из зажимных валиков.

12. При замене гребенок и ножей необходимо станок
отключить и повесить плакат: «Не включать! Работаю т 
люди!» -• i И

13. Во время снятия крышки с набора сменных шес
терен необходимо пользоваться специальной подставкой.
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14. Запрещается открывать зажимы до полной оста
новки станка.

15. Запрещается установка контейнеров для сбора
отходов между станками. ____

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
16. Отключить древошерстный станок, а затем пнев

мотранспортер уборки стружки.
17. Убрать рабочее место от щепок, сколов и стружки.
18. Сложить в шкаф инструмент и приспособления.

Инструкция по технике безопасности 
для  дозировщика-минерализатора

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы

1. Дозировщик-минерализатор обязан проверить: ис
правность и действие местной вытяжной вентиляции*\ра- 
личие и комплектность аптечки и средств индивидуаль
ной защиты; исправность перекрывного клапана для з а 
качки хлористого кальция; воздуховод и перекрывной 
клапан; исправность сеток для сбора мелких частиц дре
весной стружки; исправность площадки у емкости с хло
ристым кальцием и состояние самой емкости; достаточ
ность освещенности над поверхностью бака с хлористым 
кальцием; исправность насоса путем кратковременного 
включения его.

2. За  10 мин до начала работы включить местную 
вентиляцию.

В о  в р е м я  р а б о т ы
3. Дозировщик-минерализатор обязан не перекачи

вать выше положенного емкости, предназначенные для 
хлористого кальция.

4. При работе и заполнении емкости хлористым каль
цием (и твердым и жидким) необходимо пользоваться 
защитными очками и резиновыми перчатками.

5. Скопившуюся стружку в сите убирать только в ре
зиновых перчатках.

6. Б ак  с хлористым кальцием должен быть всегда з а 
крытым.

7. Следить за чистотой и исправностью мостика.
8. Запрещается работать на неисправном оборудова

нии и при неработающей вентиляции.
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9. Разлитый хлористый кальций должен немедленно 
убираться.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
10. Дозировщик-минерализатор обязан убрать рабо

чее место. Уборку производить при включенной местной 
и общеобменной вентиляции.

11. Использованные обтирочные материалы сложить 
в специальный ящик.

12. Спецодежду и защитные приспособления убрать 
в вентилируемый шкафчик.

Инструкция по технике безопасности 
д л я  загрузчика  смесительного агрегата

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Загрузчик смесительного агрегата обязан прове

рить: исправность привода смесителя и формирующего 
устройства; исправность сеток на бачках хлористого 
кальция; исправность пусковых кнопок; состояние мест
ной вентиляции.

2. Произвести встряхивание рукавных фильтров на 
бункере с цементом.

В о  в р е м я  р а б о т ы
3. Загрузчик смесительного агрегата обязан подать 

установленный сигнал на смежные участки о готовности 
смесителя к работе.

4. Запрещ ается включать смеситель при неисправной 
электроблокировке люков.

5. Следить, чтобы верхние решетки смесителя д о л ж 
ны быть всегда закрыты.

Ь. ‘Следить за своевременной подачей стружки в тре
буемом количестве из стружечного отделения и в случае 
перебоев сигнализировать в стружечное отделение.

7. Следить за бесперебойной работой и взаимосвязью 
всех механизмов смесительного отделения.

8. В течение смены поддерживать чистоту в смеси
тельном отделении.

9. При очистке коллектора и сеток необходимо поль
зоваться защитными очками.

10. Д ля ремонта и чистки смесителя обесточить пос
ледний, вывесить плакат: «Не включать! Работаю т лю-
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дн!» и заклинить вал от проворачивания. Чистку произ
водить в респираторе, очках и резиновых перчатках.

11. Очистка выполняется сверху смесителя вниз.
12. Цементно-стружечную массу убрать через люк в 

контейнер.
13. Запрещ ается оставлять смешанную со связующим 

стружку в смесителе на длительное время.
П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы

14. Д ать  сигнал на смежные участки о прекращении 
работы.

15. Очистить смеситель и рабочее место от мусора, 
грязи, стружки, связующего.

16. Сложить инструмент и приспособления, исполь
зуемые в работе, в установленном месте.

Инструкция по технике безопасности 
д ля  ровнялы цика

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Ровнялыцик обязан проверить: наличие и исправ

ность спецодежды и защитных приспособлений; работо
способность расчесок и наличие на них пальцев; исправ
ность вертушки по очистке верхней части конвейерной 
ленты от налипания фибролитовой массы; исправность 
кнопок пуска конвейера, расчесок, вертушки и «Стоп».

В о  в р е м я  р а б о т ы
1. Ровнялыцик обязан перед пуском убедиться в от

сутствии людей в камере начеса и дать предупредитель
ный сигнал на смежные участки о готовности к работе.

3. Работать  только с исправными заправочными но
жами.

4. Следить, чтобы излишки фибролитовой массы, сни
маемые с ковра и возвращаемые в производство, не про
сыпались на пол.

5. Запрещается: подлезать и становиться на дви ж у
щийся конвейер; находиться между автоматическим 
круглопильным станком и конвейером; поправлять рука
ми перекосившиеся формы.

6. Своевременно производить чистку рабочего места 
от просыпанной фибролитовой массы. Д ля  чистки поль
зоваться специальными приспособлениями.
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7. Ровняльщик обязан дать предупредительный сиг
нал оператору плитоформовочной машины.

8. Очистить рабочее место от просыпанной фиброли
товой массы.

9. Сложить инструменты и приспособления в уста
новленном месте.

Инструкция по технике безопасности 
для  оператора плитоформовочной машины

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор плитоформовочной машины обязан  про

верить: исправность ленточного и роликового конвейе
ров; состояние и исправность пневмосистемы и контроль- 
но-регулирующей аппаратуры; исправность ограждения 
пильного диска; наличие и исправность спецодежды и 
защитных приспособлений; состояние рабочего места.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Оператор плитоформовочной машины обязан по

дать установленный сигнал на смежные участки о готов
ности плитоформовочной машины к работе.

3. Следить за равномерной подачей фибролитовой 
массы и контролировать заполнение форм, не допускал 
просыпания на пол.

4. Контролировать работу смежных механизмов.
5. Освобождать застрявшие формы необходимо толь

ко при полной остановке конвейера.
6. Запрещается: находиться в непосредственной бли

зости от вращающейся балансирной пилы; переворачи
вать металлические формы для освобождения их от фиб
ролитовой массы.

7. Своевременно производить чистку рабочего места 
от просыпанной фибролитовой массы. Чистку произво
дить только при помощи скребка и вил.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
8. Оператор плитоформовочной машины обязан по

дать предупредительный сигнал на смежные участки о 
прекращении работы.

9. Очистить конвейер и пол от остатков фибролито
вой массы.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
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10. Сложить приспособления и инструменты, исполь
зуемые в работе, в установленном месте.

Инструкция по технике безопасности 
д л я  оператора-прессовщика древесных плит

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Оператор-прессовщик древесных плит обязан про

верить: исправность узлов и механизма пресса; исправ
ность кромкозаправочного барабана; исправность пере
даточного стола подачи грузовых прокладок; состояние 
и исправность пневмосистемы; состояние рабочего места.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Оператор-прессовщик древесных плит обязан по

дать установленный сигнал на смежные участки о готов
ности пресса к работе.

3. Следить за правильностью загрузки стола пресс- 
лифта, не допускать перекосов заполненных форм.

4. Запрещается: чистка конвейера и пресса на ходу; 
стоять под грузом во время снятия форм с шихтой элект
ропогрузчиком из пресса; проталкивать рукой застряв
шую форму под пресс.

5. Во время работы электропогрузчика находиться 
возле него не ближе 3 м.

6. При заклинивании формы в прессе проталкивание 
осуществлять специальным толкателем (кочергой).

7. Своевременно производить чистку рабочего места 
от просыпанной фибролитовой массы.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
8. Следует подать предупредительный сигнал на 

смежные участки о прекращении работы.
9. Очистить конвейер, лифт пресса и пол от остатков 

фибролитовой массы.
10. Сложить приспособления и инструменты, исполь

зуемые в работе, в установленном месте.

Инструкция по технике безопасности 
д л я  расф орцовщ ика

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Расформовщ ик обязан проверить: исправность

пневмоблокировок; наличие фиксирующего стержня (ло
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миКа) для поворотных рычагов; пусковое устройство пе
ремещения каретки; работу элеватора; пневмокоробку с 
переключением поворотных рычагов; работу аспирацион- 
ной системы распалубочного агрегата; работу конвейера, 
служащего для отбора отходов; крепление дисковых пил; 
наличие и состояние деревянных прокладок.

В о  в р е м я  р а б о т ы
2. Расформовщ ик обязан подать установленный сиг

нал водителю электропогрузчика о готовности к работе; 
вести постоянный контроль за взаимосвязанной работой 
механизмов распалубочного участка; сбрасывание непри
годных поддонов с площадки производить только, когда 
внизу нет людей; застрявшие плиты на рамках каретки 
освобождать при помощи специального деревянного ш е
ста.

3. Запрещается: убирать обрезки и остатки фиброли
товой массы из-под обрезных пил; производить распа
лубку фибролитовых плит при нахождении людей в зо 
не распалубки; производить работы под элеватором опус
кания фибролитовых плит; оставлять на весу элеватор с 
пакетом плит.

4. При проведении ремонта распалубочного агрегата 
поворотный рычаг должен быть надежно зафиксирован.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
5. Расформовщик обязан: подать установленный сиг

нал водителю электропогрузчика об окончании работы; 
предварительно заклинив поворотный рычаг распалубоч
ного агрегата, провести уборку рабочего места с исполь
зованием специальных приспособлений; сложить инстру
мент и.приспособления в установленном месте.

3.6. ОБЩ ИЕ РАБОТЫ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ 
ДРЕВ ЕС Н Ы Х  ПЛИТ

3.6.1. Инструкции по технике безопасности на общие 
профессии и работы.

Инструкция по технике безопасности 
при чистке приямков пресса

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Следует поднять вверх этажерки и сомкнуть пресс.
2. Обесточить прессовое оборудование и вывесить на
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Пульт управления плакат: «Не включать! Работаю т лю 
ди!»

3. Надеть спецодежду и защитную каску и проверить 
исправность рабочего инструмента.

4. Получить наряд-допуск на чистку приямка пресса.
5. Подготовить переносной светильник напряжением 

не свыше 12 В.
6. При использовании переносной лестницы прове

рить, имеются ли на концах лестницы резиновые нако
нечники.

7. Проверить исправность лестницы.
В о  в р е м я  р а б о т ы

8. Работа в приямке, а такж е спуск и подъем по при
ставной лестнице производятся двумя рабочими, из ко
торых один страхующий.

9. Н а высоте более 2 м применять страхующий мон
тажный пояс, который пристегивается к стационарным 
металлоконструкциям.

10. При подъеме груза из приямка запрещается сто
ять под поднимаемым грузом.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
11. Следует собрать весь рабочий инструмент, дать 

сигнал наверх об окончании работы.
12. Сообщить мастеру о выполненной работе и снять 

плакат с пульта управления «Не включать! Работаю т лю 
ди!»

Инструкция по технике безопасности при остеклении 
световых проемов на высоте

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Каждый рабочий, должен быть освидетельствован 

медкомиссией и иметь удостоверение на право работы на 
высоте.

2. Получить наряд-допуск как  на особо опасную р а 
боту с указанием объекта работы; с распределением по
фамильно обязанностей членов бригады; с указанием 
приспособлений и механизации, обеспечивающей безопас
ность работ.

3. Н адеть  спецодежду и рукавицы, при необходимос
ти — предохранительные пояса и защитные каски.
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4. Проверить исправность лесов, подмостей, ручного 
инструмента, люльки, крепления люльки.

5. Подготовить стекла нужных размеров и защитные 
сетки для световых фонарей.

6. Привезти на тележке контейнер со стеклами и з а 
щитными сетками.

7. Переносить стекла больших размеров следует на 
лямках с подкладками несколькими рабочими в зависи
мости от размеров и веса стекол.

8. Место под остекляемыми проемами должно быть 
ограждено веревочным ограждением с красными ф л а ж 
ками, с указанием запрещения прохода.

9. В местах интенсивного прохода людей под рабо
чей зоной должен находиться наблюдающий.

В о  в р е м я  р а б о т ы
10. Перед остеклением оконные проемы следует очис

тить от осколков стекла, которые необходимо уложить в 
ящик.

11. Поднимать стекла к месту установки следует в 
контейнере механизированным способом (краном, подъ
емником, талью).

12. При остеклении окон на крыше здания или с подъ
емного механизма рабочие должны пристегнуться предо
хранительным поясом за надежную металлоконструк
цию.

13. Установка стекол больших размеров и их крепле
ние производятся двумя и более рабочими в зависимос
ти от веса стекла.

14. Стекла тщательно закрепить мягкими проклад
ками.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
15. Необходимо собрать все осколки стекла и мусор 

в ящик и опустить вниз с помощью грузоподъемного уст
ройства.

16. Проверить прочность закрепления стекол и реше
ток в оконных проемах.

17. Собрать весь инструмент.
18. Снять предохранительный пояс, опуститься вниз 

и увезти остатки стекла на тележке в специальное место.
19. Убрать ограждение и сообщить мастеру о выпол

ненной работе.



Инструкция по технике безопасности 
при замене спринклерны х головок

Общие требования:
1. Замена спринклерных головок производится на вы

соте, поэтому она, как работа с повышенной опасностью, 
долж на выполняться по наряду-допуску только лицами, 
прошедшими медицинское обследование и специально 
обученными.

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
2. Необходимо получить наряд-допуск и инструктаж 

по безопасным приемам работы от руководителя работ.
3. Надеть спецодежду, предохранительный пояс и з а 

щитную каску.
4. Проверить исправность лесов, подмостей, пере

движных устройств или подъемников, а такж е инстру
мента.

5. Подготовить исправные спринклерные головки и 
детали к ним.

6. Уложить спринклерные головки, детали и инстру
мент в специальную сумку.

7. Место под заменяемыми спринклерными головка
ми должно быть ограждено или около него должен н а 
ходиться наблюдающий.

8. Отключить подачу воды к головкам и сигнальные 
устройства.

9. Подняться к месту работы и надежно закрепить 
предохранительный пояс.

В о  в р е м я  р а б о т ы
10. Перед заменой головок следует отвинтить штуцер 

и выпустить остатки воды. При установке головки д о л ж 
ны плотно прилегать к трубопроводу.

11. Аккуратно укладывать снятые головки в сумку. 
Не допускается оставлять детали на полу, настиле, под 
ногами.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
12. Проверить, насколько полно и качественно выпол

нен весь объем работы.
13. Проверить, не оставлены ли на подмостях или 

строительных конструкциях детали и инструменты.
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14. Опустить вниз с помощью веревки или грузоподъ
емного устройства детали и инструмент.

15. Отстегнуть предохранительный пояс и спуститься 
вниз.

16. При работе с передвижными подъемными устрой
ствами установить их на новом месте и продолжить р а 
боту.

17. По завершении работы доложить руководителю 
работы.

Инструкция по технике безопасности при замене 
сегментов на размольном оборудовании

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Работающие обязаны отключить подачу пара и ох

ладить камеры.
2. Проверить надежность отключения пара.
3. Обесточить оборудование, на пульт управления вы

весить плакат «Не включать! Работаю т люди!»
4. Проверить гаечные ключи и убедиться в их исправ

ности. Они должны быть без заусенцев, забоев, трещин 
и соответствовать размерам гаек.

5. Проверить исправность ручной тали и соответст
вие ее весу поднимаемого груза.

6. Установить устойчиво треногу для подвески руч
ной тали.

7. Подвести на тележке новые сегменты.

В о  в р е м я  р а б о т ы

8. Подъем и опускание дисков и крышки размольной 
камеры следует производить с помощью ручной тали. 
Строповка их должна осуществляться исправными стро
пами, имеющими бирку, за все имеющиеся рым-болты.

9. Во время установки дисков и крышки размольной 
камеры следует быть внимательным, следить, чтобы в 
зоне опускания не оказались прижатыми кисти рук.

10. Проверка параллельности установки дисков про
изводится при помощи щупа. Запрещ ается проверка сов
падений отверстий пальцами рук.

11. Проверить биение диска ротора индикатором 
(биение не должно превышать 0,05 мм).
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12. Работаю щие обязаны проверить работу дефибра- 
тора на холостом ходу.

13. Пуск дефибратора осуществляется при раздвину
тых дисках.

14. Освободить ручную таль от груза и увезти ее в со
ответствующее место.

15. Снятые с дефибратора сегменты увезти на тележ 
ке в заточное отделение.

16. Сообщить мастеру о выполненной работе и снять 
плакат. «Не включать! Работаю т люди!»

Инструкция по технике безопасности 
д л я  смазчика оборудования

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы
1. Надеть спецодежду и резиновые перчатки.
2. Проверить наличие и исправность масленки и р а 

бочего инструмента.
3. Заправить масленки маслом и по карте смазки 

оборудования уточнить место смазки.
В о  в р е м я  р а б о т ы

4. Смазку оборудования следует производить при 
обесточенном оборудовании и исправности светозвуко
вой сигнализации и блокирующих систем; при см азы ва
нии оборудования пользоваться соответствующим см а 
зочным маслом; разлитое масло немедленно собрать, а 
загрязненное место посыпать песком.

5. Пользоваться исправными переносными лампами 
безопасного напряжения (12 В).

6. Запрещается: снимать и устанавливать ограж де
ния на ходу оборудования; заходить за ограждения аг 
регатов и трансмиссий; подлезать под вращающиеся в а 
лы, если они не ограждены глухим ограждением; стано
виться на агрегаты и их ограждения; производить см аз
ку оборудования вблизи открытых токоведущих частей, 
без устройства вокруг них хотя бы временных ограж де
ний; пользоваться связанными лестницами для обслужи
вания высокорасположенных точек смазки (симультан
ного механизма и т. п.); оставлять на оборудовании ин
струмент, инвентарь и обтирочный материал; мыть руки 
в смазочном масле и эмульсии.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
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7. Обтереть, смазать и убрать по местам инструмент 
и маслозаправочный инвентарь.

8. Сообщить сменщику о всех замечаниях и о при
нятых мерах по устранению неисправностей.

9. Вымыть руки и лицо теплой водой-

3.6.2. Перечень работ, на которые требуется выдача 
наряда-допуска как на производство особо опасных ра
бот:

1. Подготовительные работы (очистные, футеровоч- 
ные, ремонтные, связанные с пребыванием работающих 
в бункерах, колодцах, лифтах, массных бассейнах, ме
шалках, котлах, сосудах и других закрытых емкостях).

2. Работы, связанные с монтажом и демонтажом, к а 
питальным ремонтом производственного оборудования.

3. Работы, выполняемые на высоте с временных лесов 
и подмостей, с элементов конструкций зданий, сооруже
ний и производственного оборудования.

4. Ремонт крановых путей на высоте.
5. Установка и работа стрелового крана на расстоя

нии ближе 30 м от крайнего провода линии электропере
дачи (вблизи Л Э П ).

6. При производстве работ в охранной зоне линии 
электропередач.

7. М онтаж и демонтаж, ремонт башенных и козловых 
кранов.

8. При ремонте кран-балок, тельферов и других гру
зозахватных механизмов, находящихся на высоте более
2 м от пола.

9. М онтаж железобетонных и металлических конст
рукций на высоте.

10. Работа в подвесных люльках.
11. При проведении погрузочно-разгрузочных работ 

одновременно двумя кранами.
12. Работы, выполняемые: с полным снятием напря

жения; с частичным снятием напряжения; без снятия на
пряжения вблизи и на токоведущих частях, находящих
ся под напряжением.

13. М онтаж и демонтаж лесов.
14. Все подземные работы, работы в траншеях. П ро

изводство земляных работ.

П о с л е  о к о н ч а н и я  р а б о т ы
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15. Газоопаеные работы.
16. Работы на крышах зданий.
17. Слив вредных и ядовитых жидкостей из цистерн 

и других емкостей.
3.6.3. Перечень работ, при выполнении которых обя

зательно ношение работающими защитных касок:
1. Работы, связанные с подъемом и перемещением 

грузов грузоподъемными кранами. Выполняют стропаль
щики.

2. Работы на строительно-монтажной площадке. Вы
полняют: каменщики, бетонщики, плотники.

3. Работы, связанные с пребыванием на высоте. В ы 
полняют: слесари-монтажники, жестянщики, рабочие
РСЦ.

4. Работы в колодцах очистных сооружений, бунке
рах, шахтах лифтов. Выполняют: слесари-сантехники, 
технологические рабочие.

5. Работы, связанные с монтажом и демонтажом обо
рудования с помощью грузоподъемных машин. Выпол
няют: слесари, технологические рабочие.

4. ОКАЗАНИЕ ПЕРВОЙ (ДО ВРАЧЕБН О Й ) 
ПОМОЩИ ПРИ НЕСЧАСТНЫХ СЛУЧАЯХ

Знания и навыки по оказанию первой (доврачебной) 
медицинской помощи при всякого рода повреждениях 
необходимы всем, так как вызвавший повреждение нес
частный случай может произойти в любое время и в лю 
бой обстановке.

От того, насколько правильно и своевременно будет 
оказана первая медицинская помощь пострадавшему, з а 
висит его жизнь и, как правило, успех последующего л е 
чения. В некоторых случаях промедление с оказанием 
помощи может привести к смерти пострадавшего на мес
те происшествия. Иногда неправильное и неумелое о к а 
зание помощи может явиться причиной всякого рода ос
ложнений, затягивающих выздоровление пострадавшего 
или даж е  ведущих к инвалидности.

Срочная первая доврачебная медицинская помощь 
включает в себя три группы действий: 1. Немедленное 
прекращение воздействия повреждающих факторов 
(прекращение работы механизма, отключение электри
ческого тока, устранение или ослабление температурного
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воздействия и т. д.); 2. Оказание срочной доврачебной 
помощи пострадавшему в зависимости от характера ч 
вида несчастного случая или внезапного заболевания. 
Возможно потребуется остановить кровотечение, сделать 
искусственное дыхание, массаж сердца; 3. Вызов скорой 
помощи и транспортировка пострадавшего в лечебное 
учреждение.

При оказании первой помощи прежде всего следует 
постараться удалить причину, вызвавшую несчастный 
случай: извлечь пострадавшего из-под машины; прекра
тить действие тока (при электротравме); вынести из з а 
газованного помещения и т. д. Это должно быть сделано 
с большой осторожностью, чтобы не усилить страдания 
потерпевшего и не усугублять тяжести повреждения.

П ервая помощь при обмороке — немедленно увели
чить прилив крови к головному мозгу, расстегнуть ворот 
одежды, пояс и ослабить все, что стесняет дыхание, уло
жить пострадавшего в наклонном положении с низко 
опущенной головой, обеспечить поступление свежего воз
духа (открыть окно, форточку, вынести на воздух). Сле
дует обрызгать лицо пострадавшего холодной водой, дать 
ему вдохнуть нашатырный спирт на вате. Несколько ми
нут после обморока пострадавший должен лежать. П о
лезно дать ему в это время крепкого чаю или кофе, в а 
лериановых капель. Если обморок не проходит или пост
радавший снова теряет сознание, это свидетельствует о 
каком-то тяжелом нарушении здоровья.

В результате несчастных случаев пострадавшие мо
гут получить ушибы, ранения, переломы костей, пораж е
ния электрическим током, тепловой или солнечный удар, 
ожоги и отморожения, отравления и засорение глаз.

О казы вая первую помощь при тяжелых ушибах, осо
бенно при сдавливании, необходимо осторожно извлечь 
пострадавшего из-под завала . Д л я  предупреждения р а з 
вития шока пострадавшего согревают — дают ему горя
чий чай или кофе, а сдавленную конечность, создав ей 
полный покой, если возможно, обкладывают льдом. Пост
радавшего быстро и осторожно доставляют в больницу. 
В более легких случаях для уменьшения кровоизлияния 
и более быстрого стихания болей к ушибленному месту 
прикладывают холод (пузырь со снегом и льдом, мокрую 
салфетку) и создают покой (руку подвешивают на пе
ревязь; при ушибе ноги пострадавший должен леж ать) .
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Н аклады вать  тепло на область ушиба и применять мас
саж места повреждения непосредственно после ушиба 
нельзя. Ушибы головы, груди и живота могут сопровож
даться тяжелыми повреждениями внутренних органов.

Первая помощь при ранениях — прежде всего остано
вить кровотечение и защитить рану от попадания в нее 
микробов. Следующие действия должны уменьшить боль 
с целью избежания обморока, шока, коллапса и преду
предить инфицирование и осложнение.

Первая помощь при переломах — основная задача — 
уменьшить подвижность обломков в месте перелома. С 
этой целью и для защиты мягких тканей, особенно сосу
дов и нервных стволов, от повреждения обломками кос
тей при транспортировке применяется шинная" повязка. 
Хорошо наложенная шинная повязка предупреждает 
развитие шока и другие осложнения-

Первая помощь при ожогах — немедленно прекратить 
действие высокой температуры или химических веществ. 
Одежду не снимают, а разрезают, чтобы она отпала с а 
ма. В местах соединения одежды с обожженным телом 
ее обрезают вокруг и оставляют на месте ожога. На 
обожженные места накладывают повязку. При термиче
ских ожогах нельзя смазывать обожженные места ника
кими маслами и жидкостями. При химических ожогах 
места ожогов обильно поливают водой с целью нейтра
лизации кислот и щелочей. Кислоты такж е можно ней
трализовать слабыми растворами щелочей (сода), а щ е
лочи — слабыми растворами кислот (уксус). Пострадав
шего необходимо доставить в лечебное учреждение.

Первая помощь при отравлениях — немедленно вы з
вать скорую помощь или направить больного в ближ ай
шую больницу. Очень важно при наличии отравления вы
яснить, чем оно вызвано. Необходимо такж е сохранить 
остатки яда до прибытия скорой медицинской помощи.

Инородные тела в глазу. Инородные тела в виде мел
ких частиц металла, камня, стекла и т. п. часто попадают 
в глаз и вызывают его повреждение. Более часты попа
дания в конъюнктивальный мешок, т. е. под нижнее или 
чаще верхнее веко. Такие больные нуждаются в немед
ленной специальной медицинской помощи.

Следует знать, что при оказании первой доврачебной 
помощи пострадавшим от несчастного случая могут по
требоваться: остановка кровотечения; искусственное ды 
хание; наложение повязок; непрямой массаж сердца.
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