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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!
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ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ 
и ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСНИЙ Ж УРНАЛ

ОРГАН МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ СССР 

Год  издания тридцать четвертый

Лесопильная промышленность в шестой пятилетке

м. п. Кульбейкан
Зам . министра лесной промышленности С С С Р

Советский Союз раополагает богатейшими в мире 
лесными ресурсами, которые, однако, размещены по 
стране крайне явранноме;рно. Около 8lVrt запасов 
спелой и П0(рестойной древесины расположено в ази
атской части СССР и только 19“/о —  в европейской. 
Это соотнош€!ние находится почти в обратной про
порции с  географичеоинм размещением районов по
требления.

В ооответстнии с  указаниями партии о  приближе
нии промышленности к источникам сы!рья в нашей 
стране происходит перебазирование лесозаготовок. 
Уже в 1955 году свыше 65®/о древесины было заго
товлено в лесоизбыточных районах страны, в том 
числе около 25“/oi — в районах азиатской части 
СССР. В шестом пятилетии объем лесозаготовок в 
этих районах резко возрастает.

Вывоз древесины в 'круглом, необработанном виде 
из М1ноголеоных районов к местам потребления, не
редко за тысячи километров, сильно загружает же
лезнодорожный транспорт, причем дальние и нера
циональные перевозки нам1ного удорожают стоимость 
лесоматериалов. Все это диктует необходимость бы
стро и в значительных объемах разв1ивать лесопиле
ние в лесоизбыточных районах, особенно в Восточ
ной и Западной Сибири, на Дальнем Востоке и на 
севере страны.

В Директивах XX съезда КПСС по шестому пяти
летнему плану развития на.родного хозяйства СССР 
на 1956— 1960 годы поставлена задача: «усилить тем
пы развития лесозаготовок и строительства лесопиль
ных заводов в многолеоных районах. Ввести в дей
ствие в 1956— 1960 годах мощности по производству 
пиломатериалов в размере 16,5 миллиона кубомет
ров». К концу шестой пятилетки Министерство лес
ной промышленности СССР намечает довести об
щие мощности по производству пиломатериалов до 
40 миллионов кубометров как за счет строительства 
новых лесопильных заводов, реконструкции и расши
рения действующих, так и за счет интенсификации, 
модернизации и замены устаревшего оборудования. 
Осуществление этой грандиозной программы разви
тия лесопиления позволит сконцентрировать в лесо
избыточных районах страны свыше 75*/о всех мощ
ностей министерства по выпуску пиломатериалов.

В шестом пятилетии намечается построить 54 ле
сопильных завода с  330 лесопильными рамами и ре
конструировать до 40 действующих лесопильных

предприятий, где устаревшие лесопильные рамы бу
дут заменены новыми, а общее число рам значитель
но возрастет. Большие требования в связи с  этим 
предъявляются к станкостроительной промышленно
сти, которая, как указывается в Директивах XX 
съезда партии, призвана увелич1ить производство 
оборудования для деревообрабатывающей промыш
ленности.. ,

Станкостроители до:еж]ны изготовить для лесопиль
ных предприятий около 300 рамных потоков со всей 
впередирамной и послерамной механизацией, в том 
числе 40 потоков с лесорамами просветом 1100 мм 
и 60 —  с рамами просветом 500 мм. Кроме того, 
следует установить 20 потоков на базе ленточных пил 
для крупномерного пиловочника и не менее 50 по
токов — на базе многопильных круглопильных 
станков, дающих высокую производительность при 
распиловке тонкомерных бревен.

В капитальное строительство лесопильных и дере
вообрабатывающих предприятий в шестой пятилет
ке будет вложено около 5 миллиардов рублей, т. е. 
почти в три раза |болвше, чем в минувшем пятиле
тии. В !ближайшие тоды будет построено много 8- и 
16-рамных лесопильных заводов. Создается гигант 
лесопиления —  32-:рамяый Братский лесопильно-де
ревообрабатывающий комбинат в Восточной Сибири.

Развитие лесопиления не должно, однако, ограни
чиваться строительством крупных лесопильных заво
дов с четырьмя, восемью или шестнадцатью рамами. 
Необходимо в широгаих размерах строить и мелкие 
однорамные и двухрамные лесозаводы, шпалорезные 
установки в 'сочетании с многопильно-круглопильны- 
ми и ленточнопильными станкам1И, размещая их в 
пунктах перевалки леса со  сплава на железную до
рогу и на нижних окладах лесовозных дорог. Такие 
лесопильные установки смогут распиливать пиловоч
ник, за1Готовляемый на месте в количествах, недоста
точных для обеспечения работы крупного лесозаво
да. Здесь можно будет также перерабатьшать круп
номерный пиловочник, 'Полуделовую и дровяную дре
весину, дающую всего 30— 40*/oi выхода пиломате
риалов. В результате возрастут ресурсы деловой 
древесины и значительно сократится дальность пе
ревозок круглого леса.

Серьезное внимание в шестой пятилетке будет 
уделено более полному использованию древесины и 
особенно производству искусственных пиломатериа
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лов. Опилки, ipefliKH, горбыли и короткоме|рные кус
ки пиломатериалов должны стать технологическим 
сырьем для гидролизной и целлюлозной промышлен
ности, сырьем для производства древесноволокни
стых 1И древесностружечных плит (искусствениых 
пиломатериалов).

На лесопильных заводах, тяготеющих к гид
ролизным или 1целлюлоз1Ным заводам, будут установ
лены рубильные машины и дезинтеграторы для 
измельчения древесных отходов и сортировки полу
чаемой щепы, а также транспортеры и погрузочные 
бункеры. Отсюда опилки и щепу будут груз1ить на 
автомашины и в железнодорожные вагоны и на
правлять заводам-потребителям в 'качестве техноло
гического сырья. Это сэкономит страие огром;ное ко
личество высокосортной древесины, употребляемой 
сейчас в качестве балансов для производства целлю
лозы.

В значительной мере (Возрастет производство дре
весной .муки из стр'ужек и опилок. Она пойдет на из
готовление линолеума и изделий из пластмассы.

В шестой пятилетке nia новых и реконструируемых 
лесопильных заводах намечено построить несколько 
десятков цехов по производству искусственных пи
ломатериалов —  так называемых древесностружеч
ных плит. Уже IB 1957 году будет построено шесть 
таких цехов. Первый цех искусственных пиломате
риалов, мощностью 25 тыс. кубометров плит в -год, 
проектируется на Дубровском лесокомбинате. Он 
будет работать по непрерывному способу. К концу 
шестой пятилетки общая (мощность цехов по произ
водству иокусствеоных пиломатериалов будет дове
дена до 1,5 млн. кубометров.

И|скусственные пиломатериалы не только заменят 
пилопродукцию из цельной древесины в строитель
стве и деревообработке, но и могут быть использова
ны в качестве столярных плит для производства ме
бели.

Важнейшая задача работников лесопиления — 
неустанно добиваться улучшения качества выпускае
мой продукции, повышения сортности пиломатериа
лов, твердого соблюдения установленного планом 
ассортимента. Все пиломатериалы должны подвер
гаться естественной или искусственной сушке и по
сле оторцовми и сортировки направляться потреби
телям в строгом соответствии с  требуемой опецифи- 
кацией.

Борьбе за высокое качество пилопродукции дол
жно содействовать введение новых, унифицирован
ных стандартов на пиломатериалы и заготовки. Про
екты этих стандартов уже (направлены Министер
ством лесной промышленности СССР на рассмотре
ние и утверждение в Государственный комитет стан
дартов.
‘ Директивы XX съезда КПСС требуют обеспечить в 
шестой пятилетке расширение специализации и ко
оперирования в промышленности. В плане развития 
лесопиления предусматривается эначителиное увели, 
чение выработки специфицированных пиломатериа
лов, черновых и чистовых заготовок для сельокохо- 
зяйственного машиностроения, автомобилестроения, 
судостроения, вагон'остроения и мебельного произ
водства. С  этой целью будет построено 15 новых спе- 
П)иализ1ир0ванных лесопильных заводов с сушильпо- 
раокроечными и специализированными цехами дере
вообработки. В конце пятилетки заводы сельскохо
зяйственного машиностроения будут полностью обес

печены .готовыми деревянными деталями комбайнов 
и сеялок, а автомобилестроители будут получать в 
необходимом количестве черновые детали из дерева 
для грузовых авт«машин. В значительной мере бу
дут обеспечиваться черновыми и частично Ч1Истовы- 
ми заготовками и мебельные предприятия.

Успешное осуществление строительства и рекон
струкции большого числа лесопильных за:водов во 
многом зависит от своевременного' обеспечения их 
проектно^аметной документацией. Однако Гипродрев 
и Гипролеспром до сих пор плохо справляются с 
этой задачей. Ведущий институт, призванный проек
тировать лесоиильно-деревообрабатывающие пред
приятия, — Гипродрев совершенно недостаточно за
нимается своим прямым делом. Качество вы
пускаемой им проектно-сметной документации зача
стую очень ниэкое, проектные работы выполняются с 
большими опоздания1МИ. Достаточно сказать, что до 
сего времени нет удовлетворительных типовых про
ектов лесопильных цехов на 4— 8 лесопильных рам 
и проектов силовых станций лесозаводов.

Чтобы сократить сроки и решительно повысить ка
чество проектно-сметных работ, связанных со строи
тельством и реконструкцией лесопильно-деревообра
батывающих предцриятий, надо четко специализиро
вать проектные организации и быстрее освободить 
Гипродрев от проектирования лесозаготовительных 
и сплавных предприятий, передав все не закончен
ные им в этой области работы Гипролестрансу.

Для возведения большого числа крупных лесо
пильных заводов и цехов деревообработки необхо
димы мощные строительные организации, оснащен-- 
ные передовой строительной техникой. Необходимо 
поэтому создать в системе Минлеапрома СССР спе
циализированный строительный глав1к или же при
влечь к строительству наиболее крупных лесозаво
дов существующие строительные министерства.

Решая задачи строительства новых мощных пред
приятий, работники лесопильной промышленности 
должны добиваться наиболее полного использования 
мощностей действующих лесозаводов. В 1955 году 
имеющиеся мощности лесозаводов были использо
ваны менее чем на 80®/о.

На ,многих лесопильных предприятиях большие 
явные и скрытые простодз оборудования сильно тор
мозят использование имеющихся мощностей.

Так, на Лобвинском, Молотовском, Красноярских 
№  3 и №  4 и Хороком лесозаводах Главвостдрева 
расчетные мощности (используются всего на -65 — 
80*/(У. Стерлитамакский лесозавод в течение ряда лет 
ра'ботает только на 43— 48‘>/о св'оей мощности. 'Уро
вень использования (расчетно-технических М1ощно- 
стей лесопильных (рам на лесозаводах Главзапдрева 
не превышает 70— 72,4'>/о. Перевыподняет расчетно
технические мощности лесопильных рам тшько Ме
зенский лесозавод этого главка.

Рукавод(ителям и главным (инженерам главных уп
равлений, трестов и лесозаводов надо серьезно по
работать над улучшением иопользо1вания техни- 
чески-расчетных мощностей лесопильных рам. Это 
даст (ВОЗМОЖНОСТЬ выработать допшнительно многие 
сотни тысяч и М(иллионы кубометров пиломатериа
лов.

Необходимо, чтобы планово-экономическое управ
ление и Главлесосбыт совместно с  лесозаготови
тельными главками и минлеапромами союзных рес
публик рассмотрели перспективу развития каждого
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лбопромхоза, шабжающего лесозаводы пиловочным 
сырьем. В соответствии с  потребностью в пиловоч
ном сырье лесП|ромхова1м следует установить объем
ные и посортиментные планы на каждый год шестой 
пятилетки. Такое решение 'Вопроса обеспечения 
сырьем действующих лесопильных заводов создаст 
условия яе только для выполнения, но и для пере
выполнения установленных планов лесопиления.

Перед работниками лесопиления стоят огромные 
задачи в области внедрения новой техники и даль
нейшей механизации трудоемких и тяжелых работ. 
Среди них — создание и внедрение автоматиче
ских и поточных Л1ИНИЙ, конвейеризация процессов 
производства изделий деревообработки и !мебели.

На выгрузке пиловочного сырья в пучках должны 
использоваться мощные лебедки, кабельные и коз
ловые краны. Необходимо установить на лесозаво
дах автоматичеомие Ю0;ртировочные брев.нотаски и 
окорочные машины. На складах пиломатериалов и 
лесопильных потоках будут применяться полуавто
матические агрегаты для сортировки и учета досок 
по количеству, размерам и качеству. Предстоит пат- 
ностью мехааизи|р|0вать работы по транспортировке 
и укладке пиломатериалов на складах для есте
ственной и искусственной сушки, а также механизи
ровать погрузку их в железнодорожные вагоны.

В ближайшее время автомобильная промышлен
ность начнет выпускать автопогрузчики с высотой 
подъема груза до 7 метров, что позволит широко 
применять на лесозаводах пакетную укладку пило
материалов в штабели. Значительно увеличивается и 
выпуск автолесовозов. Для оборудования бирж 
сырья и заводских складов пиломатериалов заказа
ны первые партии козловых и башенных 'Кранов, ка- 
белькранов, торцовочно-сортировочных и маркиро
вочных агрегатов.

Гипродревом в содружестве с Лесотехнической 
академией им. С. М. Кирова создана пакетофО(рми- 
ровочная машина. На заводах Главлесзапчасти для 
лесопильных предприятий изготовляются мощные 
10-тонные лебедки. Лесопильные цеХ1И оснащаются 
пидроаппаратами для натяжения рамных пил и 
многими другими видами высокопроизводительного 
оборудования. В результате на многих лесозаводах 
появляется возможность комплексной механизации 
всех процессов производства.

Созданные и создаваемые на всех крупных лесо
пильных заводах конструкторские 'бюро и техниче
ские лаборатории помогут на месте модернизиро
вать и интенсифицировать имеющееся оборудование. 
Все эти мероприятия будут способствовать техниче
скому перевооружению лесопильно-деревообрабаты- 
ваюшей промышленности и успешному выполнению 
грандиоз1ных задач шестого пятилетнего плана.

В 1956 году, первом году шестой пятилетки, перед 
лесопильно-деревообрабатывающей иромышленно- 
стью стоят большие задачи. В этом году должно 
быть выработано на 1840 тыс. кубометров пилома
териалов больше, чем в прошлом году. Не все пред
приятия, однако, успешно справляются с установ
ленными планами.

Так, если предприятия Главвостдрева план выпус
ка пиломатериалов в первом квартале 1956 года вы

полнили на I02,5fl/o, то лесозаводы треста Сбверолес 
недодали 11,5 тыс. кубометров пиломатериалов. 
Общий план производства пиломатериалов по Мин- 
леспрому СССР в первом квартале 1956 года выпол
нен только на 99,1®/о.

Лесопильно-деревообрабатывающие предприятия 
перевыполнили квартальный план производства 
стандартных домОв, однако они недодали на 
1314 тыс. рублей мебели. Особенно плохо справились 
с ' заданием по выпуску мебели предприятия 
Главзапдрева, Главвостдрева и Минлеопрома БССР. 
Казалось бы, это обязывало хозяйственников с  осо
бенным вниманием отнестись к вводу новых мощ
ностей по производству мебели. Однако на ряде си
бирских лесозаводов и Астраханском лесозаводе до 
сих пор не завершено строительство мебельных це
хов, подлежавшее окончанию еще в прошлом году. 
Надо быстрее выправ1ить положение со строительст
вом цехов и обеспечить выпатнание и перевыполне
ние плана производства мебели.

Одной из важнейших задач работников лесопиль
ной промышленности является снабжение мясо-мо
лочной, рыбной и пищевой промышленности добро
качественной тарой и особенно тарой для упаковки 
сливочного масла, сыра, консервов и рыбы, продажа 
которых населению возрастает из года в год. В этой 
связи большое значение имеет вопрос о строитель
стве специализированных тарных цехов и о  расши
рении сушильного хозяйства.

Задача наращивания произгводственных мощно
стей по производству тары и строительства сушиль
ных цехов должна быть разрешена в течение 1956— 
1957 годов с тем, чтобы потребители были полно
стью обеспечены тарой высокого качества.

Большая и ответственная задача работииков ле
сопильной промышленности — увеличить в 1956 го
ду выпуск качественных пиломатериалов на 25'>/о по 
сравнению с  прошлым годом. Особенно 'сильно дол
жна возрасти выработка высококачественных пило
материалов и готовых чистовых дет^ей для 'изготов
ления зерновых комбайнов и сеялок.

Д о получения пиловочного сырья со сплава лесо
заводы должны расходовать его особенно экономно 
и в первую очередь иа производство пиломатериалов 
для сельскохозяйственного машиностроения, автомо
билестроения, вагоностроения, судостроения и для 
экспорта.

С получением пиловочного сырья со сплава пря
мой долг работииков лесопиления резко увеличить 
темпы работы, с тем чтобы (Восполнить свою задол
женность 'Перед страной и полностью выпоанить 
план первого полугодия по всем показателям, выра
ботать запланированное количество качественных 
пиломатериалов.

Прои3(водств0нный план первого года шестой пя
тилетки должен быть и будет выполнен работниками 
лесопильной 'промышленности по всей номенклатуре 
издел'ий и по воем качественным показателям, уста
новленным пр'омфинпланом. 1956 год должен стать 
годом рентабельной работы лесопильно-деревообра
батывающих предприятий, годом дальнейшего роста 
производительности труда и снижения себестоимости 
выпускаемой продукции.
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Специализация и кооперирование лесопильно
деревообрабатывающих предприятий

Кандидат эконом, наук Г. М . Бененсон

П
ятая пятилетка ознаменовалась существен
ными изменениял^и в размещении лесоза
готовительной промышленности. Вывозка 
древесины на предприятиях Минлеспрома 
СССР, расположенных в многолесных 

районах, увеличилась почти на 60Vo. Таким обра
зом, создана база для первоочередного развития 
лесопиления в лесоизбыточных районах.

В соответствии с Директивами XX съезда КПСС 
в 1956 — 1960 гг. должны быть введены в действие 
новые производственные мощности лесопиления в 
размере 16,5 млн. м® пиломатериалов. Помимо об 
щего роста производственных мощностей, в шестом 
пятилетии произойдут значительные изменения в 
размещении лесопильной промышленности. В на
стоящее время значительная часть лесопильных 
предприятий сконцентрирована в районах, куда ос
новную массу пиловочного сырья приходится заво
зить по железным дорогам. Так, в 1954 г. в районах 
Центра, Запада, Юга, Кавказа и Средней Азии было 
выработано свыше 45»/о пиломатериалов, причем 
более S/4 этого количества произведено на заводах 
министерств и ведомств, являющихся потребителя
ми пиломатериалов.

Грандиозное промышленное строительство, раз
вертываемое в нашей стране в шестой пятилетке, 
значительно увеличивает потребности народного хо
зяйства в лесопродукции. Идя по пути максималь
ной экономии древесины, широко внедряя в строи
тельство менее дефицитные материалы — в пер
вую очередь бетон и железобетон, — следует 
вместе с тем добиваться дальнейшего роста лесной 
иромышленности, в продукции которой пиломатериа
лы еще долгов время будут занимать ведущее 
место.

Наряду с количественным увеличением производ
ства пиломатериалов в шестой пятилетке должно 
резко повыситься качество пилопродукции. Боль
шие возможности в этом смысле открываются пе
ред промышленностью в связи с намеченным 
XX съездом КПСС расширением специализации и 
кооперирования промышленности. Существующее 
в настоящее время размещение лесопильно-дерево
обрабатывающей промышленности и система ее ор
ганизации таят в себе серьезные недочеты, отрица
тельно влияющие на важнейшие показатели разви
тия лесопиления и деревообработки.

Преобладающая часть пиломатериалов перера
батывается сейчас на строительные детали, стан

дартные дома и тару в районах потребления, в том 
числе и в тех районах, где из-за ограниченности 
сырьевой базы лесопиление развиваться не будет. 
Так, в районах Центра (не считая 1Кировской и Ко
стромской областей), Северо-Запада, Запада, Юга, 
Кавказа и Ср(2дней Азии размещено примерно 70“/о 
производства строительных деталей и тары и более 
GOVo стандартного домостроения. В этих же райо
нах сосредоточена основная часть производства 
мебели и других изделий, для которых пиломатериа
лы являются конструктивным элементом. Достав
ка же пиломатериалов на эти предприятия и строй
ки идет в основном с лесозаводов, работающих на 
привозном сырье.

Если в области размещения лесозаготовок в пя
том пятилетии произошли заметные сдвиги в сторо
ну дальнейшего освоения многолесных районов, 
то в области лесопиления и деревообработки дело 
обстояло иначе. Более 55о/о прироста объема лесо
пиления за 1952— 1954 гг. произошло снова за счет 
безлесных и малолесных районов. Прирост произ
водства пиломатериалов в республиках Средней 
Азии и в Казахской ССР вдвое превысил соот
ветствующие показатели районов Севера и по сво
ей абсолютной величине совпал с ростом лесопиле
ния в Сибири. Рост лесопиления в районах Центра 
и Юга почти вдвое превысил увеличение производст
ва в районах Урала, Севера и Карело-Фияской 
ССР. Таким образом, несмотря на крайнюю невы
годность железнодорожных перевозок необработан
ной древесины, производство пиломатериалов в 
годы пятой пятилетки в значительной части воз
растало не в сырьевых, а в потребительских райо
нах.

В Директивах XX съезда КПСС поставлена зада
ч а — улучшить размещение производительных сил, 
приблизить промышленность к источникам сырья и 
топливно-энергетическим ресурсам, а также к райо
нам потребления. В предстоящем пятилетии наме
чено освоение богатых природных ресурсов восточ
ных районов страны.

Таким образом, строительство лесопильных заво
дов в безлесных районах будет, очевидно, прекра
щено, а существующие там лесозаводы должны бу
дут через некоторое время прекратить свою дея
тельность. Деревообрабатывающие же цехи, распо
ложенные в районах потребления, будут работать 
попрежнему, поскольку сырьем для них может быть 
не круглый лес, а полуфабрикаты, предназначенные 
для дальнейшей переработки.
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Большая часть лесопильно-деревообрабатываю
щих предприятий в районах потребления снабжает 
отдельные стройки или производства пиломатериа
лами, а также изделиями деревообработки большой 
и разнообразной номенклатуры.

В Директивах XX съезда партии по шестому пя
тилетнему плану поставлена задача: «В целях уско
рения темпов роста производительности обществен
ного труда, сокращения издержек производства и 
повышения качества продукции обеспечить в ше
стой пятилетке расширение специализации и коо
перирования в промышленности, с организацией на 
специализируемых предприятиях массовопоточного 
производства». Директивы требуют, чтобы в раз
личных районах страны были созданы специализи
рованные предприятия и цехи для производства 
различных изделий, в том числе наиболее массовых 
деталей кз дерева для обеспечения потребностей про
мышленных предприятий данного района, независи
мо от их ведомственной подч1Иненности.

Для осуществления этой задачи в ряде мест мо
гут быть использованы основные производственные 
фонды существующих предприятий, которые при
дется укрупнить и специа.тизировать.

Пиломатериалы на специализированные пред
приятия такого типа будут поступать главным обра
зом с лесозаводов Минлеспрома СССР, находящих
ся в многолесных районах. Таким образом, вместо 
круглого леса, завозимого сейчас в безлесные 
районы Средней Азии, Донбасса, Приазовья и ма
лолесные районы Центра, на специализированные 
деревообрабатывающие предприятия этих районов 
будет направлен поток пиломатериалов нужной им 
спецификации.

Основным направлением специализации и коопе
рирования в лесопильно-деревообрабатывающей 
промышленности будет специализация деревообра
ботки в районах потребления. Связи между соответ
ствующими предприятиями, основанные на произ
водственном кооперировании и взаимном географи- 
чесжом тяготении, будут носить постоянный харак
тер.

Новые мощности лесопиления, создаваемые на 
Енисее, Ангаре и Оби, призваны обеспечивать жи
лищное и промышленное строительство Сибири сто
лярными изделиями и другими строительными эле
ментами, а также удовлетворять потребности в де
ревянной таре и пиломатериалах для мебельного и 
других производств. При строительстве этих лесо
пильных заводов необходимо учитывать мощность 
существующих деревообрабатывающих предприятий 
в Казахстане и в Средней Азии. Производственное 
кооперирование должно обеспечить ^акже макси
мальное использование существующих производст
венных фондов деревообработки в безлесных и ма
лолесных районах Центра, Запада, Юга и Кавказа.

Необходимо выделить из общей массы и обеспе
чить максимальное использование тех действующих 
деревообрабатывающих предприятий, которые опти
мальны по своему географическому размещению и 
располагают наилучшими основными фондами. 
Строительство новых лесозаводов в районах потреб
ления следует прекратить, направив все материаль
ные ресурсы и средства на дальнейшее развитие ле
сопиления IB лесоизбыточных 'районах. План строи
тельства лесопильных и деревообрабатывающих 
предприятий и цехов должен быть единым для всех

мииистерств и ведомств с тем, чтобы не допускать 
больше нерационального размещения предприятий 
по обработке и переработке древесного сырья.

Кооперирование на базе поставки пиломатериалов 
не является единственной формой организации про
изводственных связей. Более совершенная форма 
кооперирования — поставка деревообрабатывающи
ми цехами лесозаводов заготовок и деталей пред
приятиям потребителей.

Решения XX съезда КПСС предуоматршают 
строительство в шестой пятилетке 15 специализиро
ванных лесопильно-деревообрабатывающих пред
приятий мощностью 4,5 млн. м  ̂пиломатериалов с  вы
пуском заготовок для автомобилестроения, сельско
хозяйственного машиностроения и вагоностроения, а 
также заготовок и деталей для производства вдебели.

Эти предприятия предполагается построить на Се
вере, Урале, в Сибири и на Дальнем Востоке. Тесная 
связь поставщиков с потребителями обеспечит не 
только высокое качество заготовок и деталей, но и 
точность их размеров, соблюдение установленного 
процента влажности и своевременность поставки 
продукции на машиностроительные и мебельные 
предприятия. Продукция специализированных пред
приятий должна выпускаться в строгом соответст
вии со стандартной спецификацией, рассчитанной на 
определенных потребителей. Ни в коем случае нель
зя допускать, чтобы на этих предприятиях выпуска
лись хотя бы в незначительном количестве обезли
ченные доски случайной спецификации.

Интересно отметить, что, судя по литературным 
данным, в США, где лесопильно-деревообрабаты
вающая промышленность получила значительное 
разв.итие, обе эти отрасли —  лесопиление и дерево- 
обработка —  разобщены. Лесозаводы США выпу
скают, иак правило, только пиломатериалы, подверг
нутые искусственной или естественной сушке, причем 
50— 60®/о — в строганом или профилированном виде. 
Заготовок выпускается незначительное количество. 
Обработкой пиломатериалов лесопильные заводы 
СШ А не занимаются, а на деревообрабатывающих 
предприятиях, как правило, нет лесопиления. Эти 
предприятия выпускают массовые стандартизиро
ванные изделия: двери, окна, доски для полов, об
шивки равных назначеиий, тарный материал, готовые 
дома и т. д.

Цехи по выпуску заготовок или деталей имеются, 
впрочем, и на машиностроительных предприятиях 
США. Кроме того, некоторые предприятия выпу
скают заготовки и детали для мебельного производ
ства.

В строительстве лесопильных предприятий, раз
вертываемом по шестому пятилетнему плану, важное 
место должен будет занять новый для нашей про
мышленности тип лесопильного завода —  завод без 
деревообрабатывающих цехов, на котором все отхо
ды, в том числе и низкосортные пиломатериалы, ис
пользуются в качестве технологического сырья. От
ходы с этих заводов идут на производство древесных 
плит, сульфатцеллюлозы, полуцеллюлозы, картона и 
для гидролизного производства. Коэффициент ис
пользования сырья при этом достигает 80 и более 
процентов.

Подобные заводы широко распространены в Фин
ляндии, Швеции и других капиталистических стра
нах.
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Заводы этого типа должны выпускать всю пило- 
продукцию строго в заданных спецификациях с тем, 
чтобы потребители были обеспечены наиболее при
годными для их нужд пиломатериалами надлежа
щих размеров и сортности.

Только при соблюдении этого условия работа ле
сопильного завода может оцениваться по проценту 
полезного выхода, определяемого отношением объе
ма пилопродукции к объему распиленного сырья. 
В противном случае при получении значительной 
части иродукции в неспецификационном виде про
цент выхода дает лишь весьма условную характери
стику степени рациональности использования сырья, 
так как переработка его на предприятиях потреби
телей даст дополнительно большое количество отхо
дов.

Наряду с созданием лесопильных заводов без де
ревообрабатывающих цехов дальнейшее развитие 
должно получить и ком^бинирование лесопиления с 
деревообработкой. Необходимо только доводить это 
дело до конца и полностью использовать всю про
дукцию лесопильного деха для внутризаводской пе
реработки. Ряд предприятий (Волжский завод. Ки
ровский лесозавод №  41) уже перерабатывает у 
себя 70—75<»/о пилопродукции. Дальнейшее разви
тие деревообработки на таких предприятиях при хо
зяйском отношении к продукции лесопильного цеха 
должно привести к тому, что вся их товарная про
дукция будет состоять из изделий деревообработки 
(на которые пойдут все пиломатериалы средних и 
низших сортов), из пиломатериалов высших сортов, 
если они не перерабатываются на месте, а также из 
обапола и шахтовки.

Говоря о специализации лесопиления в системе 
Минлеспрома СССР и о ©го кооперировании с дере
вообрабатывающими предприятиями и цехами по
требителей, необходимо указать и на второе направ
ление специализации — выделение лесозаводов, ра 
ботающих для нужд внутреннего рынка и на экспорт. 
Распиловка древесины на экспорт преимущественно 
ка специализированных заводах диктуется рядом 
причин. К их числу относятся специфичность требо
ваний экспорта — измерение значительной части вы
возимой древесины в футах и дюймах, сортировка её 
по. стандартам, отличным от стандартов, действую
щих в СССР, а  главное — географическое размеще
ние портов и других пунктов, через которые идет 
экспорт. Сушка древесины на этих заводах должна 
производиться главным образом за счет естественно
го хранения, что требует значительных складских 
площадей.

Иное положение существует на заводах, работаю
щих для внутреннего рынка. Здесь изготовляются 
пиломатериалы других спецификаций, подвергаемые 
искусственной сушке, с тем, чтобы ускорить отправ
ку их по железным дорогам в пункты потребления. 
При раздельном раскрое сырья для внутреннего 
рынка и для экспорта каждый завод будет давать в 
основном спецификационную продукцию, сводя к 
минимуму выпуск так называемых «попутных», не- 
спецификационных пиломатериалов.

Подводя итоги всему сказанному о специализации 
.:тесопильных заводов, работающих для удовлетворе
ния внутренних нужд страны, можно наметить сле
дующие основные типы предприятий:

1. Заводы без деревообрабатывающих цехов, вы
пускающие пиломатериалы по строго заданной спе
цификации и использующие низшие сорта пиломате
риалов 1И отходы в качестве технологаческого сы
рья для кооперированных с ними смежных про
изводств.

2. Комбинаты с полной переработкой всей продук
ции лесопильного цеха или отдельные лесопильные 
цехи крупных лесопильных заводов с прикреплен
ными к ним деревообрабатывающими цехами 
соответствующей мощности. Товарная продукция 
такого комбината разнообразна —■ строительные 
детали, стандартные строганые доски, комплекты 
стандартных домов, заготовки и детали для маши
ностроительных, мебельных, лыжных предприятий, 
а также комплекты ящиков разных назначений. 
В зависимости от потребностей районов, тяготеющих 
к комбинированным лесозаводам, датжна быть про
изведена внутренняя специализация их деревообра
батывающих цехов и потоков. Отходы комбината 
используются в качестве технолопического сырья на 
кооперированных с ним предприятиях.

3. Лесозаводы с деревообрабатывающими цехами 
для переработки средних и низших сортов и отходов, 
использование которых в качестве технологического 
сырья в данных условиях невозможно; продукция 
такого завода — пиломатериалы высших сортов, а. 
из изделий деревообработки — главным образом, 
тара и частично сырые прирезные заготовки для при_- 
крепленных к нему потребителей.

Строительство новых предприятий и полное ис
пользование существующих производственных мощ
ностей лесопиления и деревообработки позволит 
поднять работу этих важнейших отраслей лесной 
промышленности на уровень задач шестой пяти
летии.

Работники лесной, деревообрабатывающей и бума
ж ной промышленности! Увеличивайте заготовки и вы
возку леса, выработку бумаги! Полностью используйте 
машины и механизмы, повышайте производитель
ность труда!

Дадим стране больше лесных материалов, бумаги  
и мебели высокого качества!

( И з  Призывов Ц К  К П С С  к_1 М а я  1956 г.)
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Типовые унифицированные секции 
в строительстве лесозаводов

М. С. Бурдзинкевич
Зам . гл. инженера Гипродрева

шестой пятилетке намечено ввести в строй 
новые мощности по производству пиломате
риалов в размере 16,5 млн. м*. Для этого не
обходимо в ближайшее время Построить 
значительное количество новых лесопильно

деревообрабатывающих предприятий различной ве
личины (от 2 до 16 лесорам) и установить на них 
сотни лесорам.

Большинство предприятий будет создано в отда
ленных лесоизбыточных районах Севера и Сибири. 
Выполнение этой большой строительной программы 
в сжатые сроки иевоэможно без коренного из1менения 
существующих методов строительства.

Пути перехода на современные индустриальные 
методы строительства указаны в Директивах XX 
съезда КПСС по шестому пятилетнему плану: «Осу
ществить дальнейшую индустриализацию строитель
ства путем широкого применения сборных железобе
тонных конструкций и деталей, конструкций из лег
ких бетонов, крупных блоков и готовых узлов завод
ского изготовления, а также путем всемерного внед
рения комплексной механизации строительства».

В связи с увеличением объема строительных работ 
и большими достижениями в области развития 
строительной техники в настоящее время назрела 
необходи.мость значительно расширить сферу приме
нения сборных железобетонных и деревянных кон
струкций для строительства промышленных зданий 
лесопильно-деревообрабатывающих предприятий.

нормы проектирования конструкций по 
предельным состояниям обеспечивают в настоящее 
В(ремя более совершенный метод расчета, позволяю
щий правильно анализировать надежность конструк
ций и более экономно расходовать материалы. Кро
ме того, появилась возможность повысить качество 
строительных MaTepnavTOB,. применяемых для изготов
ления сборного железобетона (благодаря выпуску 

а
Ю

ю.го
' Г . . .

6.00
ж-

J M Ё
-о,а

/-

высококачественной 1арматуры, высокопрочных и бы- 
стротвердеющих цементов, внедрению новых приемов 
напряженного армпрования и механизации укладки 
и уплотнения бетона) и для изготовления сборных 
деревянных конструкций (путем использования но
вых высокопрочных и стойких казеиноцементных и 
фенолформальдегидных клеев и новых видоз утеп
лителей) .

Широкое применение современных сборных кон
струкций до сих пор тормозилось лишь из-за отсут
ствия необходимой унификации объемно^плагаировоч- 
ных и (конструктивных решений еромьпиленных зда
ний, а также типовых проектов, разработанных на 
базе применения индустриальных конструкций завод

ского изготовления.
Большое разнообразие проектируемых до настоя

щего таремени типов производственных зданий лесо
пильно-деревообрабатывающих заводов вызывалось 
не столько спецификой их производственного назна- 
ч€1ния, сколько недостаточным обоснованием заданий 
по объемам производства и недооценкой отдельными 
проектировщиками-технологами значения типизации 
и систематизации технологических процессов.

В соответствии с постановлением ЦК КПСС и Со
вета Министров СССР «О развитии производства 
сборных железобетонных конструкций и деталей для 
строительства» в 1955 г. были разработаны и ут
верждены некоторые технические условия («Номен
клатура и типоразмеры унифицированных сборных 
железобетонных конструкций и изделий для про
мышленного строительства» и «Основные" положен 
ния по унификации конструкций Производственных 
зданий»), обязательные для всех проектных и строи
тельных организаций. Унификация теновных ^пара- 
метров зданий и типоразмеров сборных несущих'й 
ограждающих элементов конструкций создаёт не
обходимые предпосылки для массового применения 
типовых конструкций.
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Рис. 1. Здания лесопильных цехов из сборного 
железобетона (в разрезе): .

а—2-рамный цех; б—4-рамный цех; в—8-рамный цех; I— . 
наружные колонны; 2—внутренние колонны; 3—балки между
этажных перекрытий; 4—крупнопанельные плиты перекрытий; 
5—стеновая панель подоконная; 6 - ^  же^простёночная': ‘ 

7-^0 же—надоконная; 8—то же—межоконная; 9^-составная 
предварительно напряженная балка; Ш—крупнопаиельньД 
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в  конце 1955 г. в Гипродреве на основе анализа 
ранее выполненных проектов и выявления наиболее 
экономически обоснованных 'параметров зданий бы
ли разработаны типовые унифицированные секции 
промышленных зданий для лесопильно-деревообра
батывающей промышленности.

Поскольку большинство предприятий сооружается 
в отдаленных районах Севера и Сибири, где лесома
териалы являются одним из основных местных

ч^/3.07

1̂0.20

18000

Рис. 2. Здание 4-рамного лесопильного цеха 
со  сборным деревянным несущим покрытием 

(разрез)

строительных материалов,— при разработке типовых 
унифицированных секций промышленных зданий 
для лесопильно-деревообрабатываюшей промышлен
ности были созданы варианты таких строительных 
решений, которые наряду с  широким применением 
сборных железобетонных конструкций допускают 
свободную замену их сборными деревянными конст
рукциями.

Все объемнопланировочные решения основных 
производственных зданий удалось подчинить реко
мендованной Госстройкомитетом модулированной 
сетке колонн. При ограниченном количестве Ьриме- 
няемых габаритных схем и максимальном примене
нии сборных унифицированных конструкций и дета
лей эти решения позволяют, что особенно ценно, со
бирать из ограниченного количества типоразмеров 
производственные здания различного объема, кон
фигурации и композиции.

Так, например, л е с о п и л ь н ы е  ц е х и  мощ
ностью 2— 4—8 рам решены в виде двухэтажных 
зданий сборной железобетонной каркасно-панельной 
конструкции с наружным отводом воды. При этом 
предусмотрена модулированная сетка колонн 
6X6 м — соответственно с пролетами 12, 18 и 36 м 
(2X18 м) с двумя отметками междуэтажных пере-

Рис. 3. Здание 8-рамного лесопильного цеха с покрытием 
из металлических ферм (разрез)

крытий— 5,40 м и 4,80 м (рис. 1). Частичное вынуж
денное изменение шага колонн допускается только в 
местах расположения лесорам.
Здание цеха состоит из основных двухэтажных рам, 

которые монтируются из сборных железобетонных

колонн, балок перекрытий и покрытий, соединяемых 
между собой при помощи металлических закладных 
деталей на сварке, чем обеспечивается надлежащая 
устойчивость сооружения.

Дополнительная жесткость здания создается за 
счет жестко связанных с каркасом междуэтажных 
перекрытий и покрытий.

Ф у н д а м е н т ы  под железобетонные колонны 
намечены сборные железобетонные стаканного ти
па.

Наружные цродольные к о л о н н ы  для всех 
лесоцехов приняты одинаковой высоты и одного се
чения с незначительно измененной верхней частью, 
служащей опорой для железобетонных балок покры
тия.

Внутренние колонны, несущие междуэтажные 'пе
рекрытия на отметках 5,40 м и 4,20 м, у всех лесо
цехов имеют одинаковое поперечное сечение, а по 
высоте делятся на два основных типоразмера. Иск
лючение представляют лишь здания для восьмирам
ных лесоцехов, где вводится дополнительная средняя 
внутренняя колонна, несущая нагрузку от соответ
ствующих балок покрытий.

М е ж д у э т а ж н ы е  п е р е к р ы т и я  для всех 
лесоцехов решены из однотипных поперечных балок, 
укладываемых непосредственно по внутренним ко
лоннам и на специально устраиваемые «онсольные 
выпуски двухэтажных колонн. По балкам укладыва
ются сборные железобетонные крупнопанельные пли
ты —  панели перекрытий, которые заливаются бето
ном. Решение междуэтажных перекрытий лесоцехов, 
располагаемых, как правило, на двух отметках и 
имеющих большое количество' (свьш1е 130 в восьми
рамном цехе) самых разнообразных отверстий, пред
ставляет известную сложность. Несмотря на это, все 
междуэтажные перекрытия решены в двух основных 
типоразмерах плитчпанелей. Необходимые отверстия 
создаются в них путем установки в формы при бето
нировании специальных деревянных вкладышей.

В принятой «аркасно-панельной конструкции н а- 
р у ж н ы е  с т е н ы  здания выполняют только ог
раждающую и теплозащитную функцию, так как 
все постоянные и временные нагрузки воспринима
ются несущим каркасом. Конструкция стенового ог
раждения однотипна дл5Гвсех лесоцехов по всей 
длине здания.

Наружное стеновое ограждение монтируется из 
пяти основных стеновых панелей, утепленных пено
бетоном: подоконной (1200X5990 мм), простеночной 
(2400X5990 мм), надоконной (1200X5990 мм) и 
двух межоконных (1500X2400 мм и 1500X3000мм). 
Кроме того, предусматриваются карнизные панели.

Конструкции л е с т н и ч н ы х  к л е т о к  реша
ются также из однотипных сбррных железобетонных 
маршей и-площадок.

П о к р ы т и е  выполняется из сборных железобе
тонных крупнопанельных плит — настилов, уклады
ваемых по составным предварительно напряженным 
балкам типа НИИ-200. Кровля над зданием должна 
быть рубероидной с уклоном V12.

Верхние фонари выполнены из легкого металличе
ского каркаса, покрытием их служат сборные желе
зобетонные настилы, аналогичные настилам на ос
новном покрытии лесоцеха.

Благодаря унификации несущих элементов кар
каса достигается большая взаимозаме!няе1мость зна-
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читёльной части сборных железобетонных конструк
ций при строительстве зданий двух-, четырех- и вось
мирамных лесопильных цехов. Таким образом ,созда
ются все условия для массового капользования од
них и тех же сборных железобетонных конструкций 
при сооружении любого здания лесопильного цеха, 
независимо от его мощности.

Для всех цехов даны варианты устройства наруж
ных стеновых ограждений из самонесущих стеновых 
блоков. Для двух- и четырех|рамных лесопильных 
цехов рекомендованы сборные деревянные несущие 
покрытия (|рис. 2), а для восьмпрамных лесоцехов, 
удаленных от строительных баз, применимы покры
тия из металлических ферм (рис. 3). (Кроме того, для 
двухрамных лесопильных цехов разработан вариант 
деревянного двухэтажного здания сборной каркасно- 
щитовой конс-ярукции.

С о р т и р о в о ч н ы е  п л о щ а д к и  для лесо
пильных цехов представлены в двух вариантах; в 
виде одноэтажных зданий сборной железобетонной 
каркасно-панельной конструкции при модулирован
ном продольном шаге колонн 6 im и гаролете 9 ,м и в 
виде деревянного здания сборной каркасной кон
струкции.
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Рис. 4. Здание деревообрабатывающего цеха с  пролетом 24 м 
из сборного железобетона (разрез):

1—нарзгжныв колонны; 2—стеновая панель подоконная; 3—то же—над* 
оконная; 4—то же—межоконная; 5—составная предвари!е^тьно напря

женная балка; в—крупнопанельный настил

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и е  ц е х и  будут 
представлены одноэтажными зданиями сборной же
лезобетонной каркасно-панельной конструкции с 
модулированным продольным шагом колонн 6 м и 
с пролетами 12, 18 и 24 м без мостовых кранов 
(рис. 4), а также с мостовыми кранами грузоподъем
ностью 5 т для пролетов 12, 18, 24 и 36 м 
(2X9+18).

В конструктивных схемах 
деревообрабатывающие цехи 
представлены в виде ра.м с 
верхними шарнирными узла
ми и жестким защемлением 
колонн в фундаменты. Рамы 
монтируются из сборных желе
зобетонных колонн и балок, 
соединяемых между собой для 
создания необходимой жестко
сти и устойчивости металли
ческими закладными частями на сварке.

Здания деревообрабатывающих цехов с мостовы
ми кранами выполняются из типовых сборных желе
зобетонных конструкций, отличаясь от зданий цехов 
без кранов только наличием колонн с подкрановыми 
консолями (опора для подкрановых балок) и боль
шей высотой.

Разработаны также варианты устройства наруж
ных стеновых ограждений тех же цехов из самоне

сущих стеновых блоков с применением сборных де
ревянных несущих конструкции: для пролетов 12, 
18 и 24 м 'без мостовых кранов (рис. 5) и для про
летов 12, 18, 24 и 36 м (2X9+18) с мостовыми кра
нами.

Кроме того, для деревообрабатывающих цехов 
шириной 48 и 54 м предусмотрено строительство од-

Рис. 5. Здание деревообрабатывающего цеха с про
летом 24 м из самонесущих стеновых блоков со сбор

ной деревянной несущей конструкцией (разрез)

поэтажных промышленных зданий с внутренним от
водом воды, с пролетами 48 м (4X12) и 54 м (3X18) 
(рис. 6). ^ и  варианты батее экономичны, так как 
они создают условия для беспрепятственной блоки
ровки цехов и в большей мере отвечают требованиям 
унификации. Однако они требуют обязательного 
устройства покрытий из железобетона.

Прирельсовые с к л а д ы  технических материа
лов и готовой продукции разместятся в одноэтажных 
зданиях сборной каркасно-панельной конструкции с 
пролетом 18 м. Кроме того, для этой цели разрабо
тан вариант устройства наружных несущих колонн 
и стеновых ограждений из блоков с применением 
сборных деревянных несущих конструкций покрытий.

Склады готовой продукции с мостовыми кранами 
грузоподъемностью 5 т представлены в виде одно
этажных зданий сборной каркасно-панельной конст' 
рукции с пролетом 24 м. Здесь также предусмот;рена 
возможность устройства покрытий из сборных дерС' 
вянных несущих конструкций.

Таким образом, несмотря на разнообразие приве
денных унифицированных секций, строительство 
■производственных зданий по типовым проектам зна
чительно упрощается за счет применения однотип
ных сборных конструкций и деталей. В частности, 
сборные железобетонные панели покрытий приняты 
для всех зданий одинаковыми, а несущие железобе-

~1 • 1 1
в н ■ •1 -^\

чяп 1:1
ЪЯЛРЛ
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Рис. 6. Здание деревообрабатывающего цеха из сборного железобетона с пролетом

54 м (разрез)

тонные конструкции покрытий зданий разных проле
тов (12, 18 и 24 м) выполняются в виде составных 
предварительно напряженных балок и блокируются 
из однотипных 'панелей.

Незав1Исимо от высоты стен утепленные панели 
составляются из однотипных подоконных, надокон
ных и промежуточных элементов.

Высота цехов может изменяться только за счет 
высоты оконных проемов и за счет дополнительных
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типоразмеров простеночных стеновых Панелей или 
блоков. При этом ширина сохраняется одинаковой.

Плиты-панели междуэтажных п€)рекрытий, 'прого
ны, наружные и внутренние колонны, а также пло
щадки и лестничные марши для лесопильных цехов 
различной мощности также однотипны.

Сборные деревянные утепленные щиты покрытий 
для всех зданий с деревянными покрытиями — оди
наковы. Деревянные несущие конструкции покры
тий с  пролетами 12, 18 и 24 м, принятые в виде дере- 
во-металлических ферм, выполняются из однотипных 
клееных блоков.

Эффективность применения сбо(рных конструкций 
получит убедительное подтверждение, если технико
экономические 'показатели ' строительства зданий 
восьмирамных лесопильных, а также деревообраба
тывающих цехов из кирпича с монолитными железо
бетонными междуэтажными перекрытиями и (метал
лическими фермами и прогонами для покрытий сопо
ставить с показателями строительства тех же зданий, 
решенных в сборных железобетонных каркасно-па
нельных конструкциях.

Такое сопоставление показывает, что при строи
тельстве указанных производственных зданий из 
сборных конструкций трудовые затраты резко умень
шаются (для восьмирамных лесоцехов — на 35«/о 
и для деревообрабатывающих цехов — на 25«/с). Об
щий вес зданий уменьшается на 35®/(У, что приводит 
к соответствующему сокращению объема фундамен
тов и уменьшению транспортных работ.

При использовании сборных железобетонных кон
струкций количество кирпича для строительства 
этих зданий сокращается на 90*/(У, а лесоматериа
лов — на 30®/в. Увеличение же расхода цемента и 
металла оказывается незначительным (соответст
венно на 20 и 350/0).

Некоторое увеличение сметной стоимости строи
тельных работ для зданий, решаемых в сборных кар
касно-панельных конструкциях, по сравнению с ана
логичными кирпичными зданиями обычного типа но
сит чисто условный характер, поскольку 'при массо
вом /выпуске этих конструкций фактическая их стои
мость может быть знач)ительно снижена.

Типовые унифицированные секции являются пер
вой ступенью типизации строительства производст
венных цехов” лесопильно-деревообрабатывающей 
промышленности. На этой базе будут разрабатывать
ся типовые проекты отдельных зданий, что будет 
способствовать дальнейшей индустриализации строи
тельства и типизации технологических процессов.

Разработка проектными институтами Минлеспро- 
ма СССР типовых проектов и альбомов рабочих чер
тежей с номенклатурой сборных железобетонных и 
де|ревянных конструкций позволит районным строи
тельным базам перейти к изготовлению унифициро
ванных сборных несущих и ограждающих конструк
ций и обеспечит быструю реализацию продукции.

Создание таких альбомов рабочих чертежей зна
чительно сократит сроки проектирования, поскольку 
разработка наиболее трудоемкой строительной ча
сти проектов сведется фактически к составлению 
монтажных планов, разрезов и фасадов с маркиров
кой сборных деталей и конструкций.

Особое значение эти мероприятия приобретают в 
настоящее (время в свете Директив XX съезда КПСС, 
предусматривающих переход в ближайшие 2— 3 года 
к строительству промышленных зданий, как правило, 
по типовым проектам й широкое применение сборных 
железобетонных конструкций и деталей заводского 
изготовления. Дальнейшая индустриализация строи
тельства позволит сократить его сроки, улучшить ка
чество и снизить стоимость строительно-монтажных 
работ.

МОДЕРНИЗАЦИЯ ТРЕЛЕВОЧНЫХ ТРАКТОРОВ
От редакции. Перед работниками лесной промышленности 

поставлена важная задача —  повысить производительность 
трелевочных средств, в течение двух лет переоборудо
вать газогенераторные трелевочные тракторы КТ-12 в дизель
ные. Семь тысяч тракторов должны быть переоборудованы 
уже в нынешнем году. Переоборудование будет производиться 
центральными ремонтно-механическими мастерскими и ре
монтно-механическими заводами, которые ремонтируют трак
торы КТ-12.

В печатаемой ша стр 11 статье А. В. П а 1кцвра дается 'краткое 
описание работ, выполняемых при модернизации тракторов.

Переоборудованному трактору КТ-12 присваивается новая 
марка —  ТДТ-40, и это не случайно. Он становится прин
ципиально другой, более мощной машиной, обладающей ббль- 
шимн тяговыми усилиями, ббльшей устойчивостью против 
вздыбливания. При соответствующем уходе дизельный трак
тор будет более долговечен и надежен в работе, чем газоге
нераторный. Как показали испытания, проведенные в Кре- 
стецком леспромхозе Ц Н И И М Э  и некоторых леспромхозах 
Главсевлеспрома, производительность тракторов КТ-12 пос

ле перевода « а  дизельное топливо повышается « а  40“/о.
Чтобы придать эти качества переоборудованному тракто

ру, руководители комбинатов, трестов, леспромхозов, дирек

тора ремонтных предприятий обязаны с  б&льшим вниманием 
и зз 1ботой отнестись к работам по моде|рииаации, повсещнешо 
конкретно руководить этим делом, вникая во все мелочи.

Одновременно с переоборудованием нужно провести капи
тальный ремонт тракторов. Известно, что рамы тракторов 
КТ-12 первых выпусков были слабы по конструкции и часто 
ломались. Поэтому при переоборудовании, тракторов . можно

оставлять только рамы производства 1951 г. и поз;1йее, при
чем и эти рамы следует усиливать в таких местах, как, напри
мер, крепление заднего моста, задней рессоры и др.

В процессе переоборудования тракторов наряду с дизель

ным двигателем на них ставят и новые усиленные узлы — 
натяжное устройство, главные и малые балансиры, упроч
ненный погрузочный щит, позволяющий трелевать деревья с 
кронами комлями вперед. При проведении капитального ре
монта различных агрегатов трактора необходимо твердо со 
блюдать технические условия, не допуская никаких отклоне
ний от требований разбраковки деталей.

Прямой долг работников Главлесзапчасти и Главсяаба —  

овоев1реме|нно наготовить и поставить Ц Р Л Ш  «  Р М З  комплекты 
деталей, необходимых для модернизации тракторов. Более 
30 метров сварного шва должны положить ремонтники на 
каждую раму переоборудованного трактора.' ■ Поэтому Глав- 
снаб обязан обеспечить ремонтные предприятия качествен
ными электродами.

В связи с предстоящим поступлением в лесную промыш
ленность большого количества дизельных тракторов, лебедок, 
автомобилей необходимо организовать массовую подготовку и 
переподготовку кадров механизаторов и ремонтных работах, 
обучить их основам правильного использования, обслужива
ния и ремонта дизельных машин и механизмов. Директора 
леспромхозов, начальники комбинатов и управляюшие тре
стами обязаны организовать на месте производственное обуче
ние и переподготовку механизаторов, обеспечить этим успеш
ное внедрение и освоение дизельных машин на лесозаго
товках.
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Перевод трактора КТ-12 на дизельное топливо

А. В. Панцер

ирективы XX съезда КПСС по шестому пя
тилетнему плану требуют резко улучшить 
использование оборудования в лесной про- 
мышленности и оснастить ее более пронз- 

S!' водительнымй машинами и механизмами. 
Важным звеном решения этой задачи является мо
дернизация трелевочных тракторов КТ-12, перевод 
их на дизельное топливо.

В 1956— 1957 гг. 15 000 газогенераторных тракто
ров КТ-12, работающ.их на лесозаготовках, должны 
быть переоборудованы в дизельные. С этой целью 
на тракторах КТ-12 двигатель У|ралЗИС-352-Т бу
дет заменен дизельным Д-36 или Д-40 и будут уси
лены некоторые узлы трактора. Все это приведет к 
значительному улучшению его эксплуатационных ка
честв.

В таблице сопоставлены основные показатели тех
нической характеристики трактора КТ-12 и нового, 
модернизированного трактора (рис. 1), названного 
трактором ТДТ-40. Как видно из таблицы, модерни
зированный трактор имеет большее тяговое усилие 
н?> крюке, чем трактор КТ-12.

Поскольку в модернизированном тракторе остает
ся без изменений коробка перемены передач тракто
ра КТ-12А, то скорости движения его ниже, а тяго-

Наименование показателей КТ-12 ТДТ-40

Тяговые усилия на крюке (расчетные, 
при номинальной мощности двигателя 

без'учета буксования) в кг:

первая передача . 
вторая передача . 
третья передача . 
четвертая передача 
пятая передача . .

С к орости  движения (расчетны е без учета 

буксования) в км час:

первая передача .
вторая передача .
третья передача .
четвертая передача 
пятая передача . . 

задний ход . . . .

Т яговое усилие на тросе лебедки (при 
номинальной мощности двигателя) в кг

С к орость  наматывания троса лебедки в

м / с е к .....................................................................

Р асх од  топлива на э. л. с./час:

дизельного в г ..........................
газогенераторной  чурки в кг

Вес трактора в кг

.S100
1400
650
340
100

2.0
4.0
6,39

9.2
12.58
2,83

3500 

0,35

0 , 8 - 1  

6150

4000
1800
830
440
130

1,56
3,12
4.25
7,15
9.8
2.21

35С0

0,35

220

6500

Рис. 1. Модернизированный трактор ТДТ-40:

2 — блок радиаторов; 3 — двигатель Д-36; 4 — выхлопная труба; 5 — бак дизельного топлива; 6—бак 
жалюзи, двигателя; 7 -  задние фары; 8 - лебедка; 9 -  коробка перемены передач; 10-привод ле

для погрузочный щит; 1 2 -сдвоенные торсионы дяя ебрасыв.ния погрузочного щита
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вое усилие выше, чем у нового трактора ТДТ-40, 
подготовленного к выпуску Минским тракторным 
заводом и имеющего коробку перемены передач с 
измененным передаточным числом. Существенный 
недостаток трактора КТ-12 — «вздыбливание» при 
движении с возом —  в модернизированном тракто

т  
гшзпг

Рис. 2. Эпюры давления тракторов ТДТ-40 и КТ-12А;

ЦТ — центр тяжести; ЦД — центр давления

ре устранен благодаря «еремещению Ц'бнтра тяжести 
и цент1ра давления вперед к кабине.

На рис. 2 даны эпюры давления на опорные кат
ки тракторов ТДТ-40 и КТ-12 при движении без наг- 
рузюи и при трелевке пачки хлыстов объемом 6 м® 
(вес груза, приходящийся на трактор, 3 т). Эпюра 
для трактора 1КТ-12А (сплошные линии) показывает, 
что задние катки трактора сильно перегружены, 
давление по опорной поверхности гусеницы распре
делено неравномерно. Эпюра для трактора ТДТ-40 
(пунктирные линии) свидетельствует о значитель
но лучшем распределении нагрузок «  модернизиро

ванном тракторе.

Благодаря улучшению динамики и экс
плуатационных качеств, производитель
ность нового трактора увеличилась на 
30—40,Vo по сравнению с трактором 
КТ-12 А.

Погрузочное устройство трактора 
КТ-12А, позволяющее увеличивать сцеп
ной вес машины при движении с грузом, в 
тракторе ТДТ-40 сохранено без каких- 
либо принципиальных изменений, однако 
оно модернизировано: щит уширен, благо
даря чему трактор ТДТ-40 может треле
вать деревья по прогрессивной техноло
гии — с кронами комлем вперед.

Основные изменения, вносимые в 
конструкцию трактора КТ-12 при его мо
дернизации, сводятся к следующему.

' "  ' а 8 /' /И 4

^  И  /

 ̂ X  / \\\
\ , ... ........ Г 1 ;

—

Рис. 3. Рама трактора ТДТ-iO
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1. Двигатель УралЗИС-Зо2-Т заменяется двига
телем Д-36 (или Д-40).

2. Рама трактора усиливается, меняется располо
жение опор для двигателя, который перемещается на 
324 мм вперед.

3. Расширяется щит трактора. Для удобства опус
кания щита устанавливаются сдвоенные тороианы 
оригинальной конструкции.

4. Устанавливается удлиненный карданный вал.
5. Передаточное опношение звездочек привода 

лебедки увеличивается с I до 1,3.
6. Изменяется система управления (в основном 

в связи с установкой нового двигателя).

7. Вводится тоиливный бак с системой обогрева.
8. Устанавливается новый электрогенератор, по

вышенной мощности Г-25-Б с  реле-регулятором 
РР-20-В.

9. Усиливается крепление ведущей звездочки.
10. Усиливается конструкция больщого и малого 

балансиров.

Рассмотрим более подробно некоторые изменения 
конструкции трактора, а также введенные в нее но
вые узлы.

Все изменения, вносимые в р а м у  т р а к т о р а ,  
отражены на рис. 3, где штриховкой показаны вновь 
вводимые детали. Планка 1 усиливает узел крепле
ния рамы к заднему мосту трактора. Площадка 2 
служит опорой для топливного бака. Балка 3 из 
ш^веллера №, 14 усиливает раму в связи с тем, что 
поперечная труба, служащая для установки криво
шипов ленивцев, в середине вырезается.

Косынки 4 и 5 предназначены для усиления опор 
кривошипов ленивцев. Детали 6— 7 вводятся в связи 
с передвижением кабины влево на 65 мм. Кронштейн 
8 предназначен для опоры радиатора. Детали 9— 10 
служат опорами для двигателя Д-36 или Д-40, а 
площадка И  для инструментального ящика.

Накладка 12 и показанная пунктиром накладка 13 
вводятся для усиления рамы. С этой же целью вво
дится и уголок 14.

Таким образом, рама трактора IKT-12A претерпе
вает изменения не только в связи с установкой ново
го двигателя, но и в связи с явной необходимостью 
усилить ее во всех ненадежных местах, где наблюда
лись случаи поломок.

Перед установкой на трактор в серийный двига
тель Д-36 вносят ряд изменений: ,к корпусу прикреп
ляют опоры для установки двигателя на раму, уста
навливают муфту сцепления от серийного трактора 
КТ-12А.

Рис. 4. Соединение коробки перемены передач с двигателем

Рис. 5. Погрузочный щит на тра-кгоре ТДТ-40.

Для установ.ки дисков сцепления внутреннюю по
лость маховика двигателя Д-36 растачивают на диа
метр 336 мм.

Если модернизация трактора КТ-12А производит
ся на предприятиях Минлеспрома СССР, то короб
ку перемены передач трактора используют без ка
ких-либо изменений. Поскольку же фланец короб
ки по своему размеру не подходит для непосред
ственного крепления к фланцу двигателя Д-36, 
пришлась ввести специальное промежуточное коль
цо 1 (рис. 4) и нажимной фланец 2. Первое обес
печивает точное центрирование коробки перемены 
передач по отношению к муфте сцепления, а второй 
служ1ит для крепления коробки к фланцу двигателя. 
Фланец 2 крепится 12 болтами диаметром 12 мм.

П о г р у з о ч н ы й  щит  трактора ТДТ-40 (рис. 5) 
усилен по сравнению со щитом трактора КТ-12А 
и расширен на 340 мм.

Новый щит рассчитан на перевозку комлем впе
ред пачки деревьев объемом 5—6 м®. ..

Для облегчения ручного сбрасывания щита кон
структорами Минского завода разработаны сдвоен
ные торсионы. При подъеме щита тягой лебедки во 
время натаскивания пачки хлыстов торсионы закру
чиваются до усилия, несколько меньшего, чем 
требуемое для обратного сбрасывания щита. 
Благодаря этому рабочим приходится затрачивать 
сравнительно небольшое усилие на опускание щита 
перед набором воза.

■ Учитывая, однако, что в процессе эксплуатации 
трактора возможны поломки торсионов, а также в 
целях ■ устранения ручных операций, конструкторы 
Гипролесмаша разработали вариант тросового 
сбрасывания щита при помощи тяги лебедки 
(рис. 6). С этой целью лебедка оснащается дополни
тельным шкивом 1, устанавливаемым на конце вала.

Шкив имеет три прорези, в которые закладывает
ся петля троса 2. Петля на ^втором конце троса на
дета на рычаг 3.

При включении лебедки трос наматывается на 
шкив, а рычаг через вал 4 приводит в действие
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рамку 5, II щит опускается в нижнее положеиие. Эта 
конструкция пришособления для опускания щита 
в настоящее время проходит испытания.

На тракторе устанавливается т о п л и в н ый б а к  
для дизельного топлива емкостью 100 л и бензино
вый бачок для пускового двигателя емкостью 7 л.

калорифер, после чего двигатель переключают на 
дйзе-тьное топливо.

По второму варианту (рис. 7,6) бак обогревается 
горячим воздухом, поступающим из теплообменни
ка 1 в подогревательное устройство 2. Циркуляция 
воздуха в системе обеспечивается за счет примене
ния эжекционного устройства 3.

Запуск двигателя производится так же, как при 
подогреве бака по первой схеме.

Благодаря постоянной 
циркуляции горячего воз
духа дизельное топливо ii 
обоих случаях будет подо
греваться в течение Bceii 
смены, чем обеспечивает
ся экономия в керосине и 
бесперебойная работа дви
гателя на морозе.

Рис. 6. Схема тросового сбрасывания щита

При работе на морозе бак с дизельным топливом 
должен обогреваться. Гипролесмаш разработал 
схему подогрева бака в двух вариантах. Первый из 
них предусматривает обогрев топлива выхлопными 
газами.

Как видно из схемы (рис. 7,а), выхлопные газы 
попадают через патрубок 1 в специальное подогре
вательное устройство 2. Подогревательное устрой
ство состоит из калорифера 3, приваренного к дну 
бака, и распределяющей камеры 4.

Газы, двигаясь в направлении, указанном стрел
ками, попадают в камеру 4 и затем через отверстия 
5- поступают в калорифер 3.

Дизельное топливо, находящееся внутри калори
фера, подогревается до нужной температуры.

Излишек выхлопных газов выбрасывается в ат
мосферу через патрубок 6.

Благодаря наличию в обогревательном устройстве 
распределяющей камеры обеспечивается равномер
ный нагрев калорифера и бака, чем устраняется 
опасность прогара бака и воспламенения топлива.

Калорифер и поддон бака выполняются из сталь
ного листа толщиной 5— 6 мм, вследствие чего влия
ние коррозии становится незначительным.

При пользовании обогревательным устройством 
перед останов.кой двигателя перекрывают подачу 
дизельного топлива, открывают кран керосиново
го бачка и заполняют трубопровод керосином. З а 
пуск двигателя на морозе производится на керосине 
с небольшой добавкой солярового масла.

После кратковременной (не свыше 10— 15 минут) 
работы на керосине выхлопные газы подогревают

Н ддиеателн?

Н Пигатыю 

Рис. 7. Схема обогрева топливного бака

Обе с.хемы обогрева дизатьного топлива в бли
жайшее время будут иопытаны Гипролесмашем и 
лучшая 1ИЗ них Судет применена на тракторах 
ТДТ-40 серийного выпуска.
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ОБМЕН ОПЫТОМ

Передовой мастерский участок

__________ А. Дубинина, В. Махнов, А. Семаков____________
Бригада Архангельского областного правления научно-технического общества

лесной промышленности

оллектив мастерского участка П. И. Пиро
гова Верховского лесопзшкта Емцовского 
лестранхоза выступил осенью 1954 г. ини
циатором социалистического соревнования 
за дальнейший подъем производительности 

труда и лучшее использование техники на лесозаго
товках. Входящие в состав участка комплексные 
бригады В. А. Латухина и А. Г. Николаенко обяза
лись заготовить и стрелевать за год по 50 тыс. м’ 
древесины. Верховские лесозаготовители с честью 
выполнили свои обязательства. На 1 октября 1955 г. 
мастерским участком было отгружено свыше 
100 тыс. м® древесины (бригадой т. Латухина заго
товлено и стрелевано 50 320 м®, бригадой т. Никола
енко — 50 077 м®).

Одним из решающих условий успеха явилась 
к о н ц е н т р а ц и я  п р о и з в о д с т в а .  Верхов
ский лесопункт работает на базе узкоколейной же
лезной дороги, проходящей по лесному массиву, рас
положенному на водоразделе рек Онеги и Северной 
Двины, западнее железной дороги Архангельск — 
Вологда. Более трети лесной территории покрыто 
озерами и болотами преимущественнб озерного ти
па. Лесоэксплуатационная площадь— 44,9 тыс. га со 
средним ликвидным запасом 145 м® на 1 га. Н асаж 
дение перестойное, состав — 6ЕЗС1Б+Ос. Средний 
объем хлыста по всему массиву — 0,3—0,4 м®.

До 1953 г. здесь было два небольших мастерских 
участка и в каждом по две комплексные бригады с 
двумя трелевочными тракторами.

В 1953 г. на их основе был создан один укрупнен
ный участок, в состав которого вначале вошли четы
ре комплексные бригады, насчитывающие 75 рабо
чих. С переходом на цикличный метод упорядочи
лась организация механизированных лесозаготовок, 
легче стало внедрять передовые методы работы.

В настоящее время мастерский участок П. И. Пи
рогова — это крупная производственная единица, 
оснащенная следующим оборудованием:

Наименование
оборудования

В том числе

В сего в
работе

в
резерве

подмен
ные

Электростанции 

ПЭС-12-200 . . . • 2 1 1

Электропилы 
ЦНИИ.МЭ-К5 . . . 16 5 5 6

Тракторы КТ-12 
(на трелевке) . . 7 4 1 2

Лебедки ТЛ-3 с лви- 
гателем ГАЗ-МК 
(на п огрузке) . . Э 1 1 1

магистральный 

кабель 4 X 4  в м . 850 600 250 _
пильный кабель 
4 X  2,5 в м . . . . 2100 2100 _ _

Чокеры  в шт. . 100 50 20 30

Пильные цепи в шт 32 10 10

В 1955 г. мастерскому участку была передана кон
центрированная годичная лесосека общей площадью 
390 га (рис. 1). Лесосечный фонд состоял из насаж
дений III бонитета с запасом 280 м  ̂ на гектаре, при 
среднем объеме хлыста 0,37—0,57 м®.

- Ветка лесовозной Лзроги 
. - BpeuRMHNB усы 

а  Приеио - nmpiflOvHOii площадка

Рис. I. Годичная лесосека мастерского участка 
П. И . Пирогова:

I—XIr-очередность освоения делянок

Мастерский участок П. И. Пирогова выполняет все 
работы по валке леса, обрубке сучьев, трелевке и 
погрузке хлыстов на подвижной состав железной до
роги. Режим работы — цикл в сутки. Валка и обруб
ка сучьев производятся только днем, а трелевка и 
погрузка — в две смены. Обе комплексные бригады 
заканчивают цикл трелевкой хлыстов. Погрузка же 
леса выполняется отдельным звеном грузчиков.

В каждой комплексной бригаде определилась по
стоянная в основном расстановка рабочих; на вал
ке — два звена вальщиков, каждое в составе мото
риста электропилы с помощником; на обрубке сучь
ев — от 12 до 20 человек, в зависимости от состава 
насаждения; на трелевке в две смены — четыре 
тракториста с помощниками и, наконец, двое рабо
чих иа ремонте волоков. В звене грузчиков каждую 
смену работают моторист лебедки и два грузчика. 
'Кроме того, на участке находится один электро
механик и два моториста электростанций. Учетом
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и приемкой работы от комплексных бригад занима
ются четыре десятника.

Бессменными р^ководителям-и комплексных бригад 
являются освобожденные бригадиры В. А. Латухин 
и А. Г. Николаенко. В круг их обязанностей входит 
расстановка рабочих, учет выхода на работу. Они 
указывают вальщикам волоки, ширину лент и на
правление повала деревьев в течение дня. В начале 
смены расставляют по ленте обрубщиков сучьев, 
определяют очередность их переходов. Бригадир от
водит каждому трактористу волок для трелевки. 
Очень часто бригадиры сами включаются в работу- 
помогая отдельным звеньям. Работники Верховского 
лесопункта и .мастерского участка решили создать 
разветвленную транспортную сеть на лесосеке, рас
ширив строительство веток и усов узкоколейной до
роги. Переняв опыт передовых предприятий области, 
лесопункт отказался от прокладки гухтой сети пасеч
ных трелевочных волоков и перешел на устройство 
в делянке нескольких благоустроенных магистраль
ных трелевочных волоков. Такой порядок освоения 
лесосеки сокращает расстояние трелевки, а следова
тельно, приводит к лучшему использованию треле
вочных средств и повышению оборачиваемости трак
торов.

Усы и ветки железной дороги прокладывали на 
лесосеке с таким расчетом, чтобы размеры одной де
лянки равнялись примерно 500X500 м. Поэтому 
лесовозные усы прокладывают через каждые 500 м.

Для того чтобы освоить за год 100 тыс. м® древе-

------ ТрелеВоцный Золок
------ Гоаница ленты по

вала дереВьеВ

------ ЭлентронаВель
Электропила с бухтой кабеля

Рис. 2. Схема разработки явсосеии;

В—звено вальщиков, О—звено обрубщиков; Т—звено трелевщикоь: I—погрузочная
1Л0щадка; 2—погрузочная лебедка со стрелами: 3—ППУ; 4—ПРМ; 5—столовая;
6—вагон с газогенераторной ч\'ркой; 7—ПЭС-12-200; 8—временный тупик: 9—стоянка

тракторов

сины, лесопункт построил б км пути, из них 3,5 км 
усов. i

График разработки лесосеки составлялся так, 
чтобы мастерский участок, осваивая годичную лесо
секу, последовательно мог перебазироваться, как 
правило, в смежную делянку. В результате до ми
нимума сократились потери времени на переходы, а 
мастерский участок получил возможность подго
товлять делянки к разработке своими силами.

Делянка разделялась лесовозным усом дороги на 
две примерно равные части; каждая из них разбита 
на участки размером 250 X  125 м или 250 X  100 м, 
осваиваемые при помощи одного трелевочного во
лока. Таким образом, трелевочные волоки распо
ложены параллельно на расстоянии 100—^125 м 
один от другого. Пасечные трелевочные волоки не 
нарезаются (рис. 2). При этом расстояние трелевки 
не превышает 300 м. В результате сокращаются 
затраты времени на рейс.

Не случайно за год работы на мастерском участке 
достигнута средняя выработка на тракторосмену 
52,2 м® при норме 48 (М,®, а отдельные, наиболее 
опытные трактористы — тт. Шпаковский, Бартенев, 
Меркушев доводят среднюю выработку за смену до 
60 — 70 м\

Для погрузки хлыстов на верхнем складе мастер
ского участка по одну сторону лесовозного уса уст
раивается простейшая погрузочная площадка раз
мером 25X20 м. Против нее по другую сторону уса 

устанавливают на расстоянии 10 м одну 
от другой две А-образные погрузочные 
стрелы и трехбарабанную мотол^бедку. 
Расстояние от крайней стрелы до ле
бедки — 25— 30 м. Для облегчения ве
са с лебедки снят вспомогательный ба
рабан. Грузовой барабан используется 
для погрузки хлыстов, а холостой — 
для обратного оттасйивания погрузоч
ного троса.

Вблизи погрузочной площадки уст
роена стоянка тракторов и оборудовано 
место для хранения горючего и смазоч
ных материалов. В конце лесовозного 
уса стоит вагон— склад газогенератор
ной чурки. Чурку привозят через ден'> 
с нижнего склада, где установлены 
механический станок для разделю!, 
сушилка и сараи для хранения запасу 
топлива. В тупике поставлены паропо
догревательная установка (ППУ), пе
редвижная ремонтная мастерскач 
(ПРМ) и вагон-столовая. Зимой рядом 
со стоянкой тракторов оборудуют бре
венчатый бокс, где проводят профилак
тические осмотры и текущий ремонт 
тракторов.

Недалеко от погрузочной площадки 
находится электространщш ПЭС-12-200, 
от которой по обе стороны лесовозного 
уса протянуты 100— 150-метровые от
резки магистрального кабеля, к кото
рым и подключены пильные кабели.

Лесосечные работы ведутся одновре
менно на восьми трелевочных волоках. 
За каждым звеном вальщиков закреп
лено два волока, разрабатываемых лен
тами ши'опнои от 6 до 10 м. На каждо.м
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волоке лежит растянутый или собранный в бухты 
пильный кабель. Деревья валят под углом к волоку, 
причем так, чтобы они ложились параллельно и 
вершины их не перекрещивались.

Продвигаясь вдоль волока по мере валки, валь
щик растягивает кабель вдать стены леса. Дойдя 
до очередной бухты, он включает следующий отре
зок кабеля и, растягивая его, продолжает двигаться. 
Закончив валку, вальщик переходит к началу ленты, 
одновре.менно подбирая и складывая в бухты ка
бель, готовя его для следующего захода. Благодаря 
этому при переходе на следующий волок вальщику 
не приходится перетаскивать кабель.

За каждым вальщиком закреплено от 6 до 10 об
рубщиков сучьев. Они, как правило, работают на 
других лентах. Каждому обрубщику выделяется по 
очереди группа деревьев — до 10 штук. Только об
работав их, он переходит дальше по ленте.

Вслед за обрубщиками работают трелевщики — 
один трактор на волоке. На волоке всегда имеется 
задел хлыстов, примерно на две смены. Все тракто
ристы доставляют хлысты на одну погрузочную пло
щадку. Так как трелевка ведется с разных сторон 
лесосеки, то этим обеспечивается погрузка хлыстов 
комлями в разные стороны и сцепы платформ за
гружаются более равномерно.

На мастерском участке большое внимание уделя
ют уходу за трелевочными волоками. Для этого в 
каждой комплексной бригаде имеются специальные 
рабочие по расчистке и ремонту волоков. Они сре
зают на волоках выступающие пни, засыпают ямы, 
заболоченные участки покрывают настилом. При пе
реходе в новую лесосеку эти же рабочие прочищают 
прорубленные волоки, убирают валежник и подле
сок. В свободное от работы на волоках время они 
помогают трелевочному 31вену.

Приемка работы в комплексных бригадах произ
водится индивидуально от обрубщиков, а у валь
щиков, трелевщиков и грузчиков учитывается по ко
личеству хлыстов, подвезенных на погрузочную пло
щадку. Оплату бригадирам комплексных бригад и 
рабочим по уходу за трелевочными волоками произ
водят по прогрессивной сдельной системе, в зависи
мости от выполнения норм выработки трактори
стами-

Мастерский участок работает в подготовленной 
заранее лесосеке. Прорубают трассу лесовозной 
ветки или уса ц трелюют заготовленный здесь .цес 
рабочие комплексных бригад. На эту работу пере
ключается одно звено вальщиков с обрубщиками 
сучьев. Они разрубают трассу лесовозной дороги и 
площадь верхнего склада и убирают опасные де
ревья. Для трелевки хлыстов с трассы уса переклю
чается один трактор. Заготовленный лес подвозится 
на площадку соседней, уже освоенной или осваивае
мой лесосеки и отск?да отгружается.

После очистки трассы от хлыстов к работе при
ступает дорожностроительная бригада, находящая
ся в ведении лесопункта. Она устраивает земляное 
полотно дороги и укладывает путь. В помощь брига
де выделен бульдозер.

После прокладки уса или одновременно с этим 
одна из комплексных бригад выделяет двух рабочих 
для устройства погрузочной площадки, монтажа 
стрел и лебедки. В помощь к ним на несколько часов 
придается трактор КТ-12.

Комплексная бригада, закончив валку деревьев в 
разрабатываемой делянке, переключает звено 
вальщиков, а затем обрубщиков на новую делянку. 
Вальщики разрубают сначала зону безопасности 
около площадки, а затем трелевочные волоки. Каж
дое звено вальщиков работает одновременно на двух 
трелевочных волоках. Звенья трелевщиков, закон
чив работу в освоенной деля>нке, начинают трелевать 
хлысты с волоков на новой делянке. Вместе с тре
левщиками сюда переключаются рабочие по ремон
ту волоков и грузчики.

Все подготовительные работы на лесосеке, за 
исключением подготовки транспортной сети, прово
дятся под непосредственным руководством мастера 
леса. На подготовку одной делянки в среднем 
затрачивается 78 человекодней.

Верховские лесозаготовители подхватили инициа
тиву создания на мастерских участках постоянных 
б р и г а д  т е х н и ч е с к о г о  о б с л у ж и в а н и я .  
В июле 1955 г. здесь была сфор.мирована такая 
бригада, которую возглавил сменный механик 
Т. С. Передельский. В нее вошли два опытных сле
саря и один тракторист. Состав бригады утвержден 
приказом по лестран.хозу.

Перед бригадой технического обслуживания по
ставлена задача — наладить повседневный уход за 
всеми механизмами мастерского участка, а также 
проводить текущий ремонт. Ей передана передвиж
ная ремонтная мастерская, оснащенная станками, 
электросварочным аппаратом, переносным кузнеч
ным горном, набором слесарного, токарного и куз
нечного инструмента. На участке поставлен сбор
ный бокс для осмотров и ремонта механизмов. Для 
облегчения запуска двигателей тракторов и других 
механизмов имеется пароподогревательная установ
ка ППУ-3, которая по предложению механика т. Пе- 
редельского и слесаря т. Тарабарова установлена 
на железнодорожной платформе вместе с электро
станцией для энергоснабжения станков и аппара
тов мастерской.

Работа бригады строится на основе ежемесячных 
графиков технического обслуживания и планово
предупредительных осмотров, составляемых брига
диром и утверждаемых старшим механиком лесо
пункта. Бригадир в течение месяца ведет исполни
тельный график, в котором последовательно отме
чает порядок и характер выполненных технических 
уходов. Кроме того, он ведет так называемую «кар
ту работы», в которой по каждому механизму в от
дельности ежедневно отмечаются отработанное вре- 
мя, объем ,работ, а также простои и время, затра
ченное на технический уход. В специальном табеле 
записываются трудовые затраты на техническое об
служивание и ремонт механизмов. Налажен также 
строгий учет расходования запасных частей и мате
риалов, которые передаются бригадиру-механику с 
материального склада лесопункта по нарядам.

Основной состав бригады работает днем. Тракто
ристы второй смены получают машины на ходу от 
своих напарников или от работников бригады, если 
днем за трактором проводился технический уход 
№  2. По окончании ночной смены водители осмат
ривают тракторы и заправляют их чуркой. Если в 
механизме замечены какие-либо дефекты или неис
правности, тракторист оставляет бригадиру записку- 
заявку у щита приборов в кабине трактора.
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Мастер П. И . Пирогов 

(Фото П. Дружинина)
Бригадир комплексной бригады 

В. А. Латухин 
(Фото Л . Дружинина).

Бригадир комплексной бригады 

А. Г. Николаенко 
(Фото П. Дружинина).

С начала рабочего дня бригада технического об
служивания принимается прежде всего за выполне
ние этих заявок и затем переходит к очередным по 
графику техническим уходам. В этой работе наряду 
с членами бригады принимают участие тракторист п 
чокеровщик.

При новом порядке технического обслуживания 
значительно улучшилось использование механизмов 
и снизились затраты на технические уходы и теку
щий ремонт. Так, если до организации бригады за 
первое полугодие на участке ежедневно отрабатыва
лось на трелевке 5 — 6 тракторосмен, то теперь, при 
том же количестве машин, — 7 —  7,5 тракторосме- 
ны. При этом расходы на запасные части, материа
лы, заработную плату и проведение технических 
уходов, падаюшие на 1 м® стрелеванной древесины, 
снизились на 24 копейки.

Члены бригады технического обслуживания мате
риально заинтересованы в улучшении использова
ния механизмов, своевременном проведении плано
во-предупредительных ремонтов и повышении каче
ства ремонта тракторов. Для них установлена пре
миально-прогрессивная система оплаты труда в за
висимости от выработки механизаторов мастер
ского участка. Так как трактористы и другие’ меха
низаторы мастерского участка со дня создания 
бригады технического обслуживания постоянно пере
выполняли нормы, то и заработок ремонтников так
же повышался. Бригадир-механик за руководство 
бригадой получает дополнительное вознагражде
ние— 3®/о от общего заработка всех механизаторов 
и членов бригады технического обслуживания по 
основным расценкам. i

Мастерский участок т. Пирогова — крепкий кол
лектив, состоящий из кадровых рабочих. Многие из 
них, как, например, Т. С. Передельский, А. Г. Нико
лаенко, И. В. Романовский, Ь\. П. Сметанин и неко
торые другие, имеют 10— 15-летний стаж. Здесь 
быстро распространяется опыт передовиков. По 
методу ведущего вальщика леса на участке — од
ного из старейших лесорубов области И. И. Госпо- 
даренко работают электропильщики тт. Коженков, 
Попов, Попович. Высокая выработка зависит от 
слаженности работы мотористов электропил и их

помощников. Эта слаженность достигается строгим 
разграничением обязанностей. Так, за то время, 
когда помощник перетаскивает кабель на новое 
место, моторист успевает обрезать козырек у по- 
раленного дерева, перейти к следующему, срезать 
электропилой мешающий валке подрост и сделать 
подпил. Непроизводительные переходы от дерева к 
дереву со1кращаются тем, что вальщик имеет зара
нее намеченный план переходов, который склады
вается по мере продвижения по ленте. При хроно
мегражных наблюдениях за работой т. Господарен- 
ко и его помощника т. Шугаева было установлено, 
что в лесосеке 1П бонитета, при смешанном лесона
саждении и среднем объеме хлыста 0,41 м® электро
пильщик тратил на валку одного дерева вместе с 
переходами в среднем 1 минуту, а многие деревья 
успевал свалить за 30 — 40 секунд.

Электропильщик А. П. Коженков за год заготовил 
27 500 м* леса, выполнив сменную норму в среднем 
на 1290/0.

Высокая производительность труда вальщиков 
обеспечивается бесперебойной работой электростан
ции.

Ведущая операция в комплексных бригадах — 
трелевка леса. В бригаде т. Латухина средняя го
довая сменная вырабожа на трактор КТ-12 достиг
ла 52,3 м®, а в бригаде т. Николаенко — 52,1 м® при 
норме 48 м®. Еще более высоких показателей доби
лись ведущие трелевщики В. И. Меркушев, В. Г. 
Бартенев, Ф. С. Шпаковский. Первый из них за 
128 рабочих смен стрёлевал 8 196 м® леса, в среднем 
по 64 м® за смену. Сокращение расстояний трелев
ки за счет широко развитой транспортной сети на 
лесосеке, хорошее содержание* трелевочных воло
ков; повышение оборачиваемости тракторов, пра
вильная техническая эксплуатация и обслужива
ние механизмов — в этом главным образом «сек
рет», высокой производительности трелевщиков.

Механизаторы-лебедчики хорошо освоили погруз
ку хлыстов мотолебедками. Лучший лебедчик-по
грузчик В. А. Кузнецов добился средней сменной 
выработки 136 м®. Моторист лебедки добивается 
правильной укладки хлыстов на железнодорожные 
платформы, тем самым увеличивая их полногруз-
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иость. Нагрузка на сдеп достигает в среднем 28 м*. 
Четкая, и слаженная работа звена т. Кузнецова поз
волила' - -сократить время погрузки сцепа до 
15 — 20 минут.

Социалистическое соревнование кохмплексных 
бригад на мастерском участке т. Пирогова нашло 
живой отклик и на других производственных участ
ках лесопункта. В соревнование включились и ра
ботники лесовоз'Ной дороги и рабочие нижнего скла
да.

Приняв новое, повышенное социалистическое обя
зательство на 1956 г., коллектив участка про- 
дошжает работать высокими темпами. За четыре ме
сяца — октябрь — январь — отгружено 35666 м» 
леса. Особенно успешно шла работа в дни социали
стического соревнования в честь XX съетда КПСС. 
В .январе участок дал 10 553 м* древеоины вместо 
9600 м̂  по плану, при средней комплексной выработ
ке 6,2 м3. Производительность трактора за это вре
мя достигла 54 м̂  в смену.

Индивидуальная защита лесорубов от гнуса

Кандидат биологических наук А. С. Лутта

ольшой помехой на лесоразработках являются кро
вососущие двукрылые насекомые —  комары, мош
ки, мокрецы и слепни, известные под общим на
званием —  гнус. В летние месяцы кровососущие на

секомые тучами нападают на лесорубов и сплавщи
ков, мешают их нормальной работе, отчего резко 

снижается производительность труда. KcoiMe того, гнус причи
няет людям беспокойство своими многочисленными болезнен
ными укусами. Мелкая мошкара (мошки и мокрецы) наби
вается в уши, глаза, нос и рот и нередко становйтся причи

ной кожно-гнойничковых заболеваний.
Нам приходилось сталкиваться в лесах Карело-Финской 

СС Р  со  случаями, когда лесозаготовители, особенно в ночные 
смены,'при 'маосозом лёте иасекомых ие были в состоянии про
должать работу. Если она в этих тяжелых условиях и про

изводилась, то выработка снижалась на 25— Ю"/о, а в некото
рых случаях и на бО’/о.

Существует ряд средств защиты человека от гнуса. Одним 
из них явл'яется диметилфталат. Это бесцветная, прозрачная, 
без запаха, маслянистая жидкость, которой смазывают от
крытые части тела. Диметилфталат действует и как отпугива
ющее вещество, и как средство против укусов насекомых.

Пользуются диметилфталатом так. Н а ладонь левой руки 
наливают небольшое количество (1— 2 см^) препарата и паль
цем правой руки наносят его на кожу лица, шеи и рук. Кожу 
покрывают очень тонким слоем диметилфталата, при этом надо 
избегать его попадания на веки, губы и в нос, так как он 

раздражающе действует на слизистые оболочки.

М ожно также пользоваться защитными сетками академика 
Е. И . Павловского, пропитанными диметилфталатовым студ
нем. В отличие от накомарников, эти защитные сетки наде
ваются поверх головного убора, и лицо остается совершенно 
свободным. Такие сетки легко можно изготовить самим из 
старой рыболовной сети или из марли, выкраивая из них пря
моугольные куски размером 50X70 см или более удобные для 
Применения в лесу полосы 45X110 см со'скошенными углами. 
Края полос для прочности обшиваются материей. Прямо
угольная полоса складывается поперек вдвое и сходящиеся 
половинки по одному короткому краю  прошнуровывают те
семками так, чтобы получилось подобие капюшона, который 
надевается поверх головного убора. Сетки в виде полос при
крепляют шнурами к головному убору.

Готовые сетки пропитывают резко пахнущей отпугивающей 
смесью (лизольно-скипидарной и креолиново-скипидарной) 
или диметилфталатовым студнем. Для изготовления смеси бе
рут 2 весовые части лизола или креолина, 1 часть скипидара 
и 7 частей воды. В эту смесь, холодную или подогретую до 
появления пара, погружают сухие сетки и.затем либо кипятят 
их не менее часа, либо оставляют в холодной смеси на 
6— 8 часов. После пропитывания сетку надо слегка отжать и 
просушить в тени под навесом.

Для удлинения срока действия сеток их нужно хранить в 
плотно закрывающихся сосудах (например, в ведрах с крыш- 
ка1ми), на дно которых рекомендуется наливать 0,5— 1 л отпу
гивающей смеси. Защитные сетки должны быть помещены на 
металлическую сетку над поверхностью жидкости.

Диметилфталатовый студень готовят, растворяя I весовую 
часть ацетилцеллюлозы в 10 весовых частях ацетона и затем 
прибавляя в раствор 4 весовые части диметилфталата. Аце
тилцеллюлозу может заменить отмытая от эмульсии несгорае

мая! рентгеновская пленка или кинопленка. В студенистую 
.массу погружают сетки на 10— 15 минут, а затем просуши- 

В31ЮТ. На пропнтываиие 1 сепии 'необходимо 300— 350 г омеси.
Правильно организованная защита от кровососущих насе

комых на лесозаготовках значительно повышает производи

тельность труда. Это подтверждается результатами наблюде
ний, проведенных нами в течение трех лет в лесах Карело- 
Финской СС Р . В бригадах лесорубов, применявших средства 
индивидуальной защиты от гнуса, производительность труда 
была в среднем на 25“/о выше, чем у лесорубов, не пользовав
шихся защитными средствами. Наибольшее значение индиви
дуальная защита от гнуса имеет для вальщиков, раскряжев
щиков и сучкорубов, для трелевщиков она менее важна.

Немалое значение имеет защита от гнуса рабочих лошадей. 
Н а  них еще в большей степени, чем на людей, нападают все 
виды кровососущих насекомых, в особенности слепни. При 

многочисленных укусах лошади от действия ядовитой слюны, 
впускаемой слепнями в ранку, заболевают «шишечной бо
лезнью», а паразиты, заносимые кровососами в кровь, приво
дят нередко и к другим болезням. Все это резко снижает ра 
ботоспособность лошадей и ограничивает возможность их 
использования.

Для защиты лошадей можно использовать уже упомяну
тые выше химические средства. В особенности рекомендуют
ся защитные попоны, пропитанные отпугивающими вещест
вами и помещаемые под сбрую лошади.

Ш ирокое использование рациональных средств индивиду
альной защиты от гнуса позволит резко повысить производи

тельность труда и обеспечит охрану здоровья тружеников ле
созаготовительной промышленности.

От редакции. В ' статье кандидата биологических наук 

А. С . Лутта поднят вопрос, имеющий |бо«тъшое зиачение для 
лесной промышленности.

Борьба с  гнусом затруднена в связи с тем, что потребность 
лесозаготовительных организаций в диметилфталате, напри
мер, удовлетворяется далеко не полностью. Н а местах не все
гда имеются ацетилцеллюлоза и ацетон, нужные для изготов
ления диметилфталатового студня. Поэтому надо добиваться 
поставки необходимых химикатов, в централизованном поряд
ке. Более удобно использовать для пропитывания сеток отпу
гивающие смеси, так как лизол, креолин и скипидар всегда 
>40ЖН0 достать через местное аптекоуправление.

В еще большей степени, чем гнус, здоровью и жизни рабо
чих лесной промышленности угрониют клещи —  переносчики 
энцефалита. Однако для борьбы с  клещами диметилфталат и 
защитные сетки мало пригодны. Большую роль в этом отно
шении должны сыграть гексахлорановые дымные шащки —  но
вое и очень эффективное средство м а с с о  в ой защиты от 
кровососущих насекомых. Уже в этом году предприятия Мин- 
леспрома С С С Р  получат первую партию (200 тыс. штук) та
ких шашек.

Главснаб и Отдел труда и заработной платы Министерства 
лесной промышленности С С С Р  должны принять самые энер
гичные меры к обеспечению лесозаготовительных и сплавных 

предприятий Сибири, Дальнего Востока, Севера «  других рай
онов средствами зашиты от гнуса. Вместе с  тем необходимо 
продолжать работу над изысканием новых, более надежных 
средств массовой и индивидуальной защиты, в частности уско
рить выпуск специальной одежды, защищающей рабочих от 

yiKyicoB пнуса и особенно клещей.
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Новый способ установки и натяжения рамных пил

в. д . Ко гобое
цниимод

Ш соответствии с иоследованиями Ц НИИМ ОД
I прошлых лет оптимальное пшожение ли- 
V НИИ натяжения рамных пил, при котором

_____ ' уменьшается требуемая сила натяжения и
улучшаются условия работы пил, достига

лось до сих пор благодаря использованию оснастки 
моделей ПЦ-2 и ПЦ-2у.

Однако эта оснастка пригодна только для одно'- 
шатунных рам с просветом до 750 мм. Вот почему 
все остальные типы лесорам работают попрежяему 
со старой оснасткой и для «их рекомендации 
ЦНИИМОД о положении линии натяжения оказы
вались неприменимыми.

Для того чтобы эти рекомендации могли быть 
внедрены при эксплуатации лесорам с захватами

Рис. 1. Схема установки и натяжения пил с применением 
упоров:

а — для одношатунных лесорам; б — для двухшатунных лесорам: 
I — упор; 2 — захват; 3 — линия натяжения; 4 — ось полотна пилы

обычной конструкции о с т  НКЛес 321, научные 
сотрудники Ц НИ И Л  треста Севзаплес Ю. И. Коть- 
ков и А. И. Чернышев предложили применять спе
циальные упоры-ограиичители.

Упоры, так же как и захваты моделей ПЦ-2 и 
ПЦ-2у, устанавливают на планку пилы заблаговре
менно в пилоправной мастерской, причем положе
ние упоров определяют по расчету в зависимости от 
требуемого уклона пил.

На рис. 1 показана обш,ая схема натяжения пил 
для одношатунных и двухшатунных лесорам. Оче
видно, что положение линии натяжения на пилах 
при строго определенной (нормализованной) шири
не щечек захватов зависит от положения закреплен
ных упоров.

Улоры (рис. 2) имеют вид .хомутиков шири;ной 
13 мм, легко передвигающихся по планкам вдшь 
циирины пилы и при помощи болта закрепляемых в 
требуемом положении.

Напомним, что наивыгоднейшее положение линии 
натяжения, по рекомендациям ЦНИИМ ОД, опреде
ляется значениями:

а ср — 0,3в и а„ <  0,45в > Л з  (рис. 1, а),

то есть линия натяжения должна проходить в сере
дине длины пилы, ближе к линии зубьев, «а 
расстоянии а со от продольной оси полотна пилы, 
равном 30®/о общей ширины полотна (в), а на одном 
из концов пилы — нижнем или верхнем — на 
расстоянии, равном 0,45 в. Вел1ичину уклона пилы в 
захватах определяет разность расстояний от задней

I

CD

9J_Л‘

I

$

b i

'■а

Рис. 2. Упоры;

А — первоначальной конструкции; Б—усовершенсттованной ЦНИИМОЦ 
конструкции (предложение мастера И. Ф. Севастьянова)- 1 — бслг- 

2 — накладка; 3 — щечки (За — левая; 36 — правая)
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кромки пилы до центров иижнего (Л„) и верхнего 
захватов (Л в ) (рис. 1а, 6).

Поэтому, если при изменении посылки необходи
мо изменить уклон пил, то для этого меняют рас
стояния А„и Ад, перемещая нижние и верхние за
хваты по планке. Таким образом, чтобы придать 
правильное положение линии натяжения и найти 
связанную с этим величину уклона пилы в захватах, 
надо определить соответствующие положения зак
репленных на планках пилы упоров.

В практике лесозаводов для установки передвиж
ных упоров на пиле в требуемом положении исполь
зуются специальные рабочие таблицы, по которым 
в соответствии с заданными условиями работы оп
ределяют расстояния от задней кромки .пилы до 
верхнего упора (az) и до нижнего упора (ai).

Чтобы эффективно работать с применением упо
ров, прежде всего нужно комплексно нормализиро
вать длину всех элементов узла пильной рамки: ее 
высоту, длину пил и длину захватов. Это значитель
но облегчит и упростит работу всего пилоставного 
цеха. На каждом заводе должны быть пилы не ме
нее двух размеров по длине — для рам первого и 
второго ряда.

Нормализация всех трех элементов должна быть 
подчинена одной задаче—^применению пил наимень
шей длины. Проводглть нормализацию необходимо с 
обязательным учетом местных условий И поэтому 
дать заранее какие-либо рекомендации нельзя. По
скольку изданы специальные указания по комплек
сной нормализации*, мы здесь на этих вопросах под
робно останавливаться не будем.

Второй существенной задачей является установ
ление уклонов. Общий уклон пилы и связанная с 
ним величина посылки определяются двумя факто
рами: уклоном пильной рамки и уклоном пил в зах
ватах. Поскольку пиле в зах1ватах можно придать 
сравнительно небольщой уклон, далеко недостаточ
ный для работы с высокими посылками, необходимо 
обеспечить постоянный уклон пильной рамки и пе
риодически проверять его величину.

И, наконец, необходимо нормализовать размеры 
захватав для натяжения пил по ширине. Для всех 
рам с длиной пил меньше 1600 мм рекомендована 
ширина а щечек нижних и верхних захватов (см. 
рис. 1 ) 80 мм. Для более длинных пил ширину 
щечки захватав следует принять 100 мм.

В настоящее время в Ц НИИМ ОД  разработаны 
чертежи и изготовлена опытная партия упрощен
ных эксцентриковых захватов. Захваты двух марок— 
ЗУ-22 и ЗУ-18 (габаритные размеры по толщине 
22 и 18 мм) — имеют прямую подушку с четырех
ступенчатым подэксцентриком или клиновую по
душку с трехступенчатым подэксцентриком (рис. 3).

В комплект упрощеиных захватов входит 150 упо
ров. Дополнительной нормализации на лесозаводе 
захваты не требуют. В марте этого года упрощенные 
заз^ваты испытывались на трех лесозаводах и дали 
положительные результаты.

Надежность установки захватов должна быть обя
зательно проверена с тем, чтобы у нижней попере
чины пильной рамки опорная поверхность под яко- 
ри нижних захватов (для одношатунных лесорам) 
составляла прямой угол с осями стоек пильной рам

ки. У верхней поперечины тяги верхних захватов 
должны плотно прилегать к задней нижней кромке 
(для одно- и двухшатунных лесорам). Достигается 
это' установкой специальных накладок.

Следует проверить также планки пил с тем, чтобы 
упоры и захваты легко надевались на них и свободно 
передвигались по ним поперек пилы.

‘ П. п. Е с й п о в и М. Н . О р л о в ,  Рекомендации лесоза
водам по комплексной нормализации пильных рамок и пил, 
ЦБТИ Минлеспрома СССР , Гослесбумиздат, 1955.

3 — упоры

По окончании проверки можно приступить к со
ставлению рабочих таблиц, пользуясь которыми 
устанавливают упоры в пилоставном цехе. Чтобы 
облегчить составление рабочих таблиц, приводим 
три типовые вопомогателыные таблицы. Все они 
разработаны для щечек захватов шириной 80 мм 
при уклоне пильной рамки, равном 0.

При пользовании типовыми таблицами необходи
мо учитывать, что каждая из них составлена для

определенного диапазона соотношений j/  (А —

условная длина пил, т. е. расстояние между шарни
рами верхнего и пижнего захватов; Я  — высота хо-

да пильной рамки): табл. 1 — для ^  =  1,9— 2,2; 

табл. 2 — для ^ = 2 , 3  — 2,7 и табл. 3 дл.1 
^  =  2,8 -  3,5.

Измерив в натуре величины Л и Я  и подобрав 
нужную типовую таблицу, надо определить величину 
постоянного уклона пильной рамки (Упр). согласо
вав ее с требованиями формулы:

^пр=0>55 ■ /7макс — 10 мм,

где Ямакс — наибольшая часто применяемая по
сылка на данной лесораме в мм.
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Типовая таблица i рекомендуемыч расстояний 

от задней кромки пилы до упоров при разных 

уклонах пилы в захватах

Типовал таблица 2 рекомендуемых расстояний 

от задней кромки пилы до упоров при разных 

уклонах пилы в захватах

X
Ш ирина полотна пилы (без зубьев), мм

до
7 1 -8 0 31— 90 91— 101— ПО— 121 — 131 и

я с  Z 70 — 10П — ПС — 120 — 130 более

3 5 й
о
С

*=5 И
м п 
>, в

ве ртнего
расстояние от задней кромки пилы до упора — ----- -н ижнсго

1 2 3 1 4 1 5 1 6 1 7 8 1 ^ 1 10

- 8
98 J07 117 125 134 143 147

82 91 101 109 118 127 131

- 7
98 107 116 124 133 142 147

64 9d 102 н и 119 128 133

- 6
98

86
106
94

115

103

123

111

132
120

141

129

147

135
—

- 5
97 105 114 122 131 140 147

87 95 104 112 121 130 137

96 104 и з 121 130 139 147

88 96 1и5 И З 122 131 139

О 95 103 112 120 129 138 146

89 97 106 114 123 132 140

О 94 102 111 119 128 137 145

90 98 107 115 124 133 141

— 1
93 101 110 118 127 136 144

91 99 108 116 125 134 142

0
92
92

100

100
109
109

117

117

126
126

134
134

143

143
9Г0

Г90

1

91 99 108 116 '125 133 142 158
93 101 100 118 127 135 144 160
90 98 107 115 124 132 141 156

2 94 102 111 119 128 136 145 1Ь0
89 97 106 114 123 131 140 154

3 95 103 112 120 129 137 146 160
88 96 105 113 122 130 139 152

4 96 104 И З 121 130 138 147 160
87 95 104 112 121 129 137 150

5 97 105 114 122 131 139 147 160
86 94 103 111 120 128 135 1486 98 106 115 123 1а2 140 147 160

7 84 93 102 ПО 119 127 133 146
/

98 107 116 124 133 141 147 160

8 82 91 101 109 118 126 131 144
98 107 117 125 134 142 147 160

Q 80 89 99 108 117 125 129 142и
98 107 117 126 135 143 147 160

10
87 97 106 116 124 127 140
107 117 126 136 14t 147 160

11
85 95 104 114 123 125 138
107 117 126 136 145 147 160

12
83 93 102 112 121 123 136
1U7 117 126 136 145 147 160

13
81 91 100 ПО 119 121 134
107 117 126 136 145 - 147 160

14
79 89 98 108 ,117 119 132
107 117 126 136 145 147 160

15
87 96 106 115 117 130

117 126 136 145 147 160

S
S

§ т

2 CN

ё  II
Е С

м
R3 е- 
п S

с;
sr S
С X:
® X

Р«  га
>3 н

■ ч
S
с  ^

«  с

1 II 
о > >

Ш ирина полотна пилы (без зубьев), мм

до

70
7 1 -
- 8 С

8 1 -
- 9 0

9 1 -
-1 0 0

101-
— 110

I I I -
-1 2 С

121-
- 1 3 0

131 и 
более

расстояние от задней кромки пилы до упора
нижнего

1 2 2а 3 4 11  5 6 1 7 8 1 . 1  10

4 8 4 93 108 117 127 136 144 147
78 8 « 97 107 116 124 12/

6 __7 5 98 108 117 126 135 1 13 147
—  /

80 90 99 108 117 11:5 J1.9

8 — 6 6 98 Г08 117 125 134 142 147
83 93 102 ПО 119 127 132

10 - 5 7 98 107 116 124 133 141 147

85 94 103 111 120 128 134

12 — 4 8 97 105 114 122 131 139 147

87 95 104 112 121 J29 137

14 — 3 9 96 104 113 121 130 138 147

88 96 105 И З 122 130 139

16 — 2 10 95 103 112 119 129 137 146

90 98 107 114 124 132 141

18 — 1 П
94 102 1П 118 128 136 145

91 99 108 , П 5 125 133 142

"'92 100 109 117 126 134 143 160
20 0 12, 92 100 109. 117 126 134 143 160

1
91 99 108 116 125 133 142 158

22 13 93 101 ПО 118 127 135 144 160

- 90 ,98 107 115 124 132 141 155
24 2 14

95 103 П 2 120 129 137 146 160

15
88 96 105 И З 122 130 139 152

26 3
96 104 И З 121 130 138 147 160

87 95 104 112 121 129 137 150
28 4 16

97 101 114 122 131 139 147 160

и 

т. д.
5

и 

т. д.

86

98

94

106

103

115

111

123

120

132

128

14U

135

147

148

I6U

о 83 93 102 ПО 119 127 .132 145
6

98 108 117 , 125 134 142 147 160

7 80 90 99 108 117 125 129 142
/

98 108 117 126 135 143 147 160

Q 88 97 106 116 124 127 140
О

108 117 126 136 144 147 160

Q 85 94 103 И З 122 124 137
У

108 117 126 136 145 147 160

to 83 92 101 111 120 122 135
IV/

108 117 126 136 145 147 160

11
81 90 99 109 118 120 133

108 117 126 136 145 147 160

12
87 96 106 115 117 130

117 126 136 145 147 НО

13
85 94 104 И З 115 128

117 126 136 145 147 160

14
82 91 101 ПО 112 125

117 126 136 145 147 160

15
89 89 99 108 ПО 123-

1
117 126 136 145 147 160

|П ip 1И м е ч а я  и е. При установке в заисватах лил шириагой полотна 131 мм и более приклепка верхних планоК в пиле- 
должна производиться со  смещением в сторону режущей кромии а а  10 imm.
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Типовая таблица 3 рекомендуемых расстояний 

бт задней кромки пилы до упоров при разных уклонах пилы в захватах

л S Ш и ри н а  полотна пилы (без зубьев), мм
S
со до 70 71— 80 81-90 91-100 101— 110 111-120 121— 130

131 и 
более

ч 332оо
с

о S
3 « 5>а п с

верхнего
расстояние  от задней кромки пилы до уп ора

2 3 4 5 6 11 7 11 8 1 ^ 1 10

- 8
9S 108 117 126 136 145 147

74 84 93 102 Г12 Г21 123

98 108 117 126 136 144 147
— /

76 86 95 104 114 122 125

- 6
98

80

108

90

117

99

125

107

134

116

142

124

147

129
— .

98 107 116 124 133 141 147

83 92 - 101 109 118 126 132

98 106 115 123 132 140 147

86 94 103 111 120 128 135

97 104 113 121 130 138 147'

88 95 104 112 121 J29 138

95 103 112 .120 . 129 137 146

89 97 106 114 123 131 140

- 1
94

91

101

9»

110

10?

118

115

127

124

135

132

144

141
—

0
92 100 109 117 126 134 ■ 143 160

92 100 109 117 126 134 143 160

91 99 108 116 125 133 142 157

1
94 102 111 119 .128 136 145 160

89 97 106 114 123 131 140 154

2
95 103 112 120 129 137 146 160

88 98 96 106 1Г5 115 113123 122 132 130 27 ■ 138 35 151 48

3—20 3
97 107 105115 114124 122 132 131 141 139 36 147 44 160 57

86 94 103 111 120 128 135 148
4

98 106 115 123 132 140 147 160

83 93 102 110 119 127 132 145

б
98 108 117 125 134 142 147 160

80 90 99 108 117 125 129 142

6
98 108 117 126 135 143 147 160

87 96 105 115 124 126 139
7 —

10S 117 126 136 145 147 160

8
84 93 102 112 121 123 136

-
108 117 126 136 145 147 160

81 90 99 109 118 120 133
9 -

108 117 126 136 145 147 160

10
87 96 106 115 117 130

117 126 136 145 147 160

11
84 93 103 112 114 127

- - 117 126 136 145 147 160

12
81 90 100 109 111 124

- 117 126 136 145 147 160

13
87 97 106 108 121

126 136 145 147 160

14
84 94 103 105 118

126 Гзб 145 147 160

15 — —
81

126
91'

136

100

145

102

147

115

60

Величины посылки рассчиты
вают, пользуясь следующей за
висимостью для лесорам с не
прерывной посылкой: Я = 2 У — 
—4 мм, где П— посылка за один 
ход лбсорамы, У— величина об
щего уклона.

Полученные величины обще
го уклона и посылки вписыва
ем в графы 2 и 1 типовой 
таблицы, которую, таким обра
зом, превращаем в рабочую, 
так как в горизонтальной стро
ке для каждой величины укло
на и посылки уже подсчитаны 
расстояния от задней кромки 
до упоров.

В качестве рабочей таблицы 
для лесорам с толчковыми по
дачами за рабочий ход может 
служить одна горизонтальная 
строчка типовой таблицы при
менительно к заданному укло
ну пил в захватах.

Если ширина щечек захва
тов равна не 80, а 100 мм, то 
все размеры в графах 3, 4, 5, 6 
и 7 типовой таблицы должны 
быть увеличены на 10 мм, раз
меры же в графах 8, 9 и 10 
должны быть уменьшены на 
103 мм. В этом случае (схема 
б на рис. 1) пила должна 
вставляться в захваты со сто
роны зубьев. Этот способ наве
ски пил в захваты применяется 
на некоторых наших лесозаво
дах (Красноярский ДОК Глав- 
востдрева, Краснодарский ле
созавод Минлеспрома Р С Ф С Р ).

Если на заводе применяется 
оснастка /7 ц с использованием 
упора внизу пилы, то для соста
вления рабочей таблицы нуж
но, в дополнение к ранее ска
занному, в соответствующей 
типовой таблице из числителя 
каждой величины вычесть 70.

Рассмотрим два случая со 
ставления рабочей таблицы.

П р и м е р  1—для лесорамы 
РД  с непрерывной подачей, ук
лоном пильной рамки=12 мм, 
при ширине щечек захва
тов =  80 мм, Я  =  500 мм и 
А =  1280 мм.

-^=2,56 вы-

Полученную величину У„р последовательно скла
дываем алгебраически с цифрами графы 2 типовой 
таблицы для различ'ных уклонов пил в захватах. В 
результате получаем для каждого случая значеяие 

^щ его уклона пил У =  Упр+^пил--

По отношению

бираем типовую таблицу 2. В 
графу 2* таблицы записываем 
итоги ал'гебраического сложе
ния величины уклона пил в за- 

I хватах с величиной уклона
пильной рамки (12 мм).
Затем подсчитываем соответствующие величины по
сылки по формуле П — 2У — 4 мм и полученные

* Для удобства изложения записи, полученные в данном 
примере, выделены в графу 2а.
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цифры вписываем iB графу 1. Теперь таблицей мож
но пользоваться как рабочей (цифры, вытекающие 
из данного примера, напечатаны в тексте типовой 
таблицы жирным шрифтом).

П р и м е р  2 — для лесорамы с толчковой пода
чей за рабочий ход, при ширине щечек захватов =  
=  100 мм, А =  1800 мм и Я  =  600 мм.

По отношению ^  .=  3, выбираем типовую табли

цу 3. При постоянном уклоне на пилах, равном 3 мм, 
используем в качестве рабочей таблицы соответ
ствующую горизонтальную строку тиловой табли
цы. В связи с повышенной шириной щечек увеличи
ваем расстояние для упоров в графах 3, 4, 5, 6 и 7 
на 10 мм, а в графах 8, 9 и 10 —  уменьшаем на 
103 мм (соответствующие записи показаны в тексте 
типовой таблицы жирным шрифтом). Диапазон ве
личин посылок для лесорам с толчковой подачей 
обыкновенно находится в пределах 3— 20 мм. Эту ве
личину и записываем в графу 1.

Для эффективной эксплуатации пил с упорами и 
обеопечеиия правильного положения линии натяже
ния в пиле необходимо, во-первых, устанавливать 
упоры с точностью до 1 мм и прочно закреплять их 
•ключом длиной не более 90 см в любом положении 
на планках пилы. Во-вторых, надо, чтобы торцы пил 
и планок не имели забоин, расклепов, искривлений 
л отгибов. Пила должна свободно (от руки) наве
шиваться в захваты. Далее необходимо, чтобы дли
на передней режущей кромки пилы не превышала 
длину задней кромки более чем на 1 мм. Важно так
же, чтобы пилы были провальцованы на 0,1 — 
0,15 м.м.

При на1ВвС'ке пил в лесораму ни в коем случае 
нельзя заколачивать их в захваты ударами молотка 
по торцам планок. Пилы следует свободло встав
лять в захваты, продвигая до упоров переднюю или 
заднюю кромки.

Торцы щечек верхних и нижних захватов должны 
прилегать к упорам плотно, без зазоров. При обна
ружении зазора, его надо устранить путем легкого 
подколачивания пилы к захватам.

В опытном порядке упоры на пилах применялись 
на лесозаводе им. Калинина. С июня 1955 г. они 
использовались на леоораме РЛБ-75 (ход 600 мм, 
300 об/мин.), а затем ца  лесораме «Машинверкен» 
(.ход 600 мм, 325 об/м'Ин).

На Красноярском деревообрабатывающем комби
нате упоры были применены на одной двухшатун
ной лесораме фирмы Брно с просветом 1100 мм (ход 
600 мм, подача непрерывная, уклон пильной рамки 
4 мм, длина пил 1800 мм). Ширина щечек эксцент- 
риково-клиновьих захватов была 100 мм.

Наблюдения за работой пй1<азйлй, ,Что отклонения 
пил от заданного уклона и на заводе им. Калинина 
и на Красноярском комбинате не превышали допу
стимых пределов# Так, в результате 377 замеров на 
заводе им. Калинина было установлено всего 70 
случаев отклонений от заданного уклона пил, при
чем величина отклонений в среднем составляла 1 —
2 мм. На Красноярском комбинате при 80 замерах 
было установлено всего 17 отклонений от заданиого 
уклона, и величина отклонений не превышала 1 мм.

Хрономегражные данные по замеру времени пере
становки пил приведены в следующей таблице:

Затраты времени в сек. 
на перестановку:

Наименование

операций
постава 

из 6 пил

одной 
пилы 

(из 6)

постава 

из 12 
пил

одной
пилы

(нз12)

Откры вание и закры 
вание ворот .................. 26.8 4,45 20.0 1.6

Ослабление натяжения 8,35 1,40 10.0 0 .8

Уборка прокладок . . . 44,3 7,40 40,0 3,3

У борка пил ...................... 25,0 4,17

16,68

35,0 2,9

Н авеска пил .................. 100,0 180.0 15.0

Закладка разлучек . . 93.5 15,6 180,0 15.0

Предварительное на
тяжение ...................... 30,0 5,0 60.0 5,0

Выверка по уго.тьнику 59,0 9,85 103,0 8.7

Натяжение пил . . . . 35,8 5,95 80,0 6.0

В среднем на пилу, 

с е к . , ............................... 70,5

1.17

58,3
0.97

На'блюдения производились при установке на 
лесораме РЛБ-75, имеющей эксцентриково-клиновые 
подвески, пил толщиной 2— 2,2 мм и длиной 1380 мм.

В среднем, безотносительно к величине постава, 
на установку одной пилы затрачивается 1,07 мин.

С августа 19Й г. лесозавод им. 'Калинина приме
няет установку ,пил на оснастке моделей ПЦ-2 и 
ПЦ-2у, используя внизу пилы упоры, при этом 
клинья из нижних захватов удалены, а захваты 
оставлены в пильной рамке. Фиксация линии на
тяжения и уклонов на пиле внизу производится 
упором, а вверху — захватом с клином. На широ
ких пилах (шириной без зубьев 130— 160 мм) ниж
ние захваты ставятся на уровне торцов планок.

Широкое применение упоров-ограничителей улуч
шит технику эксплуатации пил на лесозаводах н 
обеспечит высокую производительность лесорам при 
работе на повышенных посылках.
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Эффективность различных способов распиловки 
тонкомерного сырья

Доцент Д. А. Филиппов, кандидат эконом, наук К. П. Бойцов
ЛТА  им. С . М. Кирова

опросы рационального использования пиловочного 
сырья в лесопильной и деревообрабатывающей про
мышленности имеют исключительно большее значе- 

— чение, однако они до сих пор еще полностью не 
^  решены. Не изучен еще до конца, в частности, и во

прос о  способах рационального раскроя тонкомер
ных бревен, в большом количестве поступающих на лесопиль
ные з'аводы, особенно северо-западных районов страны.

В конце 1954 г. сотрудники Ленинградской лесотехнической 
академии им. С. М. Кирова совместно с  работниками дерево
обрабатывающего завода им. Халтурина 'провели опытные рас
пиловки тон'комерного сырья на лесопильных рам ах типа 
РЛ Б . Для опытных распиловок было отобрано и рассортирова

но по ГОСТ 1047— 51 /свыше 300 тонкомерных бревен. И з этого 
количества 125 бревен имели диаметр 8 см и столько же бре
вен диаметр 10 см, бревен диаметром 12 см было отобрано 60 
штук.

Опытные распиловки проводились по следующим поставам, 
разработанным применительно к размерам пиломатериалов, 
вырабатываемых заводом им. Халтурина;

для диаметра 8 см: 19— 19— 25— 19— 19 
> > 1 0  см: 19— 19— 40— 19— 19
» » 12 см: 19— 25— 40— 25— 19

Доски толщиной 40 мм, выпиливаемые из тонкомера диа
метром 10 и 12 см, обрезались 'На обреэном станке и затем
строгались применительно к нуждам строительства. Прочие 
виды досок, толщиной 19 и 25 мм, выпускали необрезными и 
использовали для раскроя на тарную дощечку и черновые з а 
готовки.

В процессе опытных распиловок выход пиломатериалов из 
сырья диаметром 8 см равнялся 66,5“/о (необрезных); из сырья 
диаметром 10 см —  55,3»/о (в том числе 28,4»/о необрезных и 
26,9"/о обрезных). И з бревен диаметром 12 см —  64“/о, (в том 
числе 39% необрезн 1̂ х и 25Vo обрезных досок). Средний вы
ход пиломатериалов в ходе опытных распиловос был равен 

60,7»/|) (в том числе необрезных 44,3“/о и обрезных 16,4“/о). Вы
ход из тонкомера диаметром 10 и 12 см, приведенный к необ

резным -пиломатериалам, соответственно равен 64,3'’/о и УЗ^/о. 
Выход же из сырья всех диаметров, приведенный к необрез
ным пиломатериалам, был равен в среднем 66,5“/о.

Средний коэффициент сортности по всем видам полученных 
пиломатериалов равен 0,615. Однако для досок различной тол
щины этот коэффициент был различным; для обрезных досок 
толщиной 40 мм —  0,73, а для необрезных досок толщиной 25 
и 19 мм соответственно 0,62 и 0,57.

Выход пиломатериалов первого и второго сорта из сырья 
первого сорта составлял 47,5“/о, из сырья второго сорта —  

26Vo, а !из сырья третьего сорта —  -юлько IbSVo.
Все выпиленные пиломатериалы в дальнейшем был-и ис

пользованы для разных целей; доски толщиной 19 и 25 мм бы
ли раскроены на черновые заготовки мебельного производст
ва, а обрезные доски толщиной 40 мм после строгания пошли 
на половой шпунт.

При опытном раскрое поперечно-продольным способом не
обрезных досок, выпиленных из тонкомера диаметром 8— 10 см, 
на черновые заготовки шириной 60— 110 мм и длиной 
360 —  850 мм средний выход заготовок составил 54,8“/о. Сред
ний же выход заготовок из досок, выпиленных из тонкомера 
диаметром 12 см, равнялся 59”/о.

Опытные распиловки тонкомерного сырья и раскрой пило
материалов на черновые заготовки показали, что с  точки зре

ния полезного выхода я использования древесины переработ
ка тонкомерного сырья на лесопильных заводах является целе
сообразной. Для выяснения же экономической эффективности 
применения стационарных лесопильных рам для распиловки 
тонкомерного сырья приведем некоторые сравнительные дан
ные их производительности в зависимости от диаметра распи

ливаемого сырья*.

Фактическая производительность лесопильных рам типа 
РЛ Б  на деревообрабатывающем заводе им. Халтурина при 
распиловке тонкомера диаметром 8 см оказалась равной (по 
распилу сырья) 19,2 м’ , а при распиловке леса диаметром 10 
и 12 см —  соответственно 28 и 40,2 м’ .

Затраты рабочего времени на Т)аспиловку 1 м’ сырья обрат

но пропорциональны производительности лесорам. Распиловка
1 м* бревен диаметром 8 см продолжается 25,2 мин., а распи
ловка более толстого леса (бревен диаметром 10 и 12 см) —  
соответственно 17,1 и 11,9 мин.

Эти показатели говорят о  крайне низкой производительно
сти лесопильных рам при распиловке тонкомерного сырья и о 
плохо.м использовании производственных мощностей на дан
ном предприятии*.

Тонкомерное сырье поступает на завод им. Халтурина по 
р. Неве. Его выгружают из воды лебедками и укладывают в 
штабели на берегу. Затем лес сбрасывается в бассейн и отсю
да подается в лесопильный цех.

В этих условиях при распиловке тонкомерного сырья диа
метром 10 см трудовые затраты на выработку 1 м’ пиломате
риалов составляют 1 человекодень. Трудовые затраты на пе
реработку пиловочника средним диаметром 19 см при тех же 
условиях составили 0,75 человекодня на 1 м’ пиломатериалов. 
Отсюда видно, что на распиловку тонкомера расходуется тру
да на 32,5“/о больше, чем на распиловку стандартного пило
вочника.

Одновременно с  увеличением трудовых затрат на распилов
ку тонкомерного сырья увеличиваются и расходы по заработ
ной плате. Например, заработная плата рабочих основного 
производства при распиловке сырья диаметром 10 см состави

ла 18 р. 98 к. « а  1 м® пило'материалоа, а при распиловке сырья 
диаметр01м 19 см —  15 р. 10 к., т. е. на 26“/о меньше.

Сравнение себестоимости пиломатериалов, полученных из 
тонкомерного сырья средним диаметром 10 см, и себестоимости 
пиломатериалов, полученных из сырья средним диаметром 
19 см, показывает, что Д О З  им. Халтурина на распиловке 
каждого кубометра тонкомерного леса теряет 95 рублей.

Общецеховые расходы в себестоимости распиловки тонко
мерного сырья распределяются пропорционально производи
тельности лесопильных рам, общезаводские расходы —  про
порционально цеховой себестоимости, а внезаводские расхо
ды —  пропорционально заводской себестоимости. Такое рас 
пределение вполне оправдано, поскольку все постоянные рас 
ходы на выработанную продукцию, за исключением расходов 
по охране труда, пропорциональны времени работы цеха, а не 
количеству выработанной продукции.

* Известно, что производительность лесорам резко сни
жается при распиловке тонкомерного пиловочника (20 см и 

ниже), тем более это относится к распиловке тонкомерного 
сырья диа.метром ниже 14 см.

2 Приведенная фактическая производительность при опыт
ных распиловках ниже возможной по мощности лесорам при
мерно на 40“/о. {Р е д .)
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Сравнение себестоимости по статьям затрат показывает, что 
при распиловке тонкомера (10 см) цеховые расходы увеличи
ваются в 2,3 раза по сравнению с  распиловкой пиловочника 
диаметром 19 см. В частности, стоимость пара выше почти в 

два .раза, а заработная плата —  на 25“/о.

При сравнении технико-экономических показателей распи
ловки тонкомерного сырья с  показателями .распиловки стан
дартного пиловочника обнаруживается явная нерентабель
ность переработки тонкомера « а  стационарных лесорамах ти
па РЛ Б  и на лесопильных рамах вообще.

Сравнивая возможную производительность круглопильных 
станков с  производительностью лесопильных рам, можно, убе
диться, что распиловка тонкомерного сырья (8— 12 см) на 
круглопильных станках в два и ■более раза производительнее, 
чем на лесорамах.

Стоимость оборудования потока для распиловки тонкомера 
по представленной на рисунке схеме сравнительно невелика — 
около 150 тыс. -рублей.

Трудовые затраты на распиловку тонкомера круглопильны
ми станками сокращ аются по сравнению с  распиловкой его

Технологическая схема распиловки тонкомерных бревен на круглопильных станках:

I—амбарная бревнотаска; 2—многопильный круглопильный станок для распиловки бревен; 3—роликовый стол; 4—двухпильный обрезной станок;
6—>1 енточный транспортер

Чтобы улучшить технико-экономические показатели распи
ловки тонкомерного сырья —  повысить производительность 
оборудования и снизить трудовые затраты, необходимо орга
низовать отдельные потоки с  применением специального обору 
дования для распиловки тонкомера. Одним из видов такого 
оборудования, предназначенным для распиловки вразвал бре
вен диаметром от 8 до 14 см, является круглопильный станок 
с несколькими пилами. Он может быть создан на базе обыч
ного обрезного станка, на пильном валу которого установлены 
специальные втулки для яасадки нескольких (4— 6) круглых 
пил (См. проверенное на практике предложение инж. М . Г. 
Анопольского —  журнал «Лесная промышленность», 1955, 
№  12). При выпиливании толстых сердцовых досок, предназ
наченных для последующего строгания, в потоке за разваля- 
вающи.м станком устанавливают малый обрезной станок. Что
бы обеспечить непрерывную работу потока, скорости подачи 
обоих станков должны быть синхронизированы.

Технология работы такого потока (см. рисунок) организо
вана следующим образом. И з бассейна по бревнотаске тон
комерный лес подается на буферное место перед развали
вающим станком и оттуда поступает в распиловку. После 
распиловки сердцовая доска попадает на стол перед малым 
обрезным станком и идет в обрезку. Боковые доски вместе 
с горбылями поперечным цепным транспортером подаются 
на стол торцовочного станка, на котором торцуются горбы
ли и неделовая часть подгорбыльных досок. Обрезные 
доски и доски, годные для раскроя на заготовки, направ
ляются по ленточному транспортеру на сортировочную пло

щадку.
Отходы <в виде горбылей и реек, не дающие деловой дре

весины, направляются в дробилку

Подача тонкомерных бревен на первый разваливающий ста
нок может осуществляться двумя пластинчатыми цепями, дви
жущимися по направляющим. Устойчивость бревна при рас 
пиловке обеспечивается давлением верхних посылочных валь
цов и установкой ■расклинивающих ножей позади пил.

Скорость подачи на таком станке с  4— 6 пилами диаметром 
500 —  550 мм колеблется в пределах от 20 до 30 м/мин. П ро 
изводительность разваливающего круглопильного станка и все
го потока в целом при средней скорости подачи 20 м/мин. и 
коэффициенте использования станка К =0 ,8  будет равна 
7600 пог. м в смену. В зависимости от диаметра тонкомера 
производительность потока меняется. Так, при распиловке 
сырья диаметром 10 см станок разваливает в смену 78 м  ̂ бре
вен, а при распиловке более толстого леса (12 и 14 см )— со

ответственно 112 и 150 м’ .

лесопильными рамами на 0,287 человекодня на каждый кубог 
метр. При обслуживании потока тремя рабочими затраты тру
да на кубометр составят 0,713 человекодня, т. е. производи
тельность труда при прочих равных условиях будет на 6"/о 
выше, чем при распиловке пиловочника диаметром 19 см на 
лесопильных рамах.

В соответствии с  ростом производительности .труда и про
изводительности оборудования, а также с  уменьшением за 
трат на электроэнергию, амортизационных и накладных расхо
дов цеха, снижается и себестоимость пиломатериалов, полу
ченных из тонкомерного сырья. Расчеты показывают, что стои
мость распиловки тонкомерного сырья на бессортные пило
материалы круглопйльным станком на 10 р. 55 к. 1 м® (или на 
5,5“/о) меньше, чем затраты на распиловку стандартного пило
вочника лесопильными рамами.

Об экономической эффективности распиловки тонкомерно
го сырья круглопильными станками можно судить даже по 
этим цифрам, хотя они не учитывают всех резервов сниже
ния затрат производства, увеличения выхода пиломатериалов 
и повышения коэффициента сортности.

Идея распиловки тонкомерного сырья на круглопильных 
станках не является новой. П о рекомендации инженера М . Г. 
Анопольского (1937 г.). на ряде заводов б. Главтранлеса, в 
частности на Лузском, организован и работает поток из. двух 
круглопильных станков для распиловки сырья диа.метром от 
12 до 18 см. В 1954 г. производщельность потока круглопиль
ных станков на брусовке достигла 163 м’ сырья в смену с  вы
ходом необрезных пиломатериалов в 70,4“/о при скорости по
дачи на станке 18 м/мин.

Учитывая экономическую невыгодность распиловки тонко
мера « а  лесопильных рамах большой мощности, следует на 
всех лесопильных заводах, получающих тонкомерное сырье, в 
ближайшее аремя организовать /распиловку на круглопильных 
станках.

От редакции. Н а ^распиловке тонкомерного пиловочника 
диаметром 20 см и меньше производительность круглопильных 
станков оказывается в два с лишним раза выше, чем произво
дительность лесорам. Благодаря этому на круглопильных 
станках можно распиливать тонкомерный пиловочник со 
100“/о-ной брусовкой, что совершенно неэффективно на лесо
рамах.

Брусовка тонкомерного пиловочника повышает выход пило- 
продукции и особенно выход качественных пиломатериалов. 
Распиловка сырья вразвал может быть допущена лишь как 
исключение —  для бревен диаметром ниже 14 см.
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Древесностружечные плиты
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амечая обширную программу развития лесной, 
бумажной и деревообрабатывающей промышлен
ности в шестой пятилетке, X X  съезд партии ука
зал на необходимость увеличить использование 
древесных отходов для нужд целлюлозно-бумаж
ной, лесохимической и гидролизной промышлен

ности, а также для производства древесноволокнистых плит, 
строительных деталей и искусственных пиломатериалов.

В нашей стране уже имеется опыт кооперировзнчя, на 
базе комплексного использования древесины, ряда лесопиль

но-деревообрабатывающих заводов с  гидролизными и целлю
лозно-бумажными предприятиями, г  также с  цехами древесно
волокнистых плит. Примером может служить Архангельский 
лесозавод им. Молотова, передающий отходы лесопиления Со- 
ломбальскому целлюлозно-бумажному комбинату, благодаря 
чему полезное использование древесины достигает 90»/о.

Важнейшую роль в улучшении использования древесины 

сыграет широкое развитие производства древесноволокнистых 
и древесностружечных плит (искусственных пиломатериалов) 
непосредственно на лесопильно-деревообрабатывающих пред
приятиях, нижних складах леспромхозов и лесоперевалочных 

базах.
Древесноволокнистые и древесностружечные плиты, широко 

распространенные в зарубежных странах, могут применять
ся в самых различных отраслях промышленностя— в .жилищ
ном и промышленном строительстве, в судостроении, вагоно- 
и автостроении, а также в производстве мебели и столярных 
и.эделий. Особенно же велико их значение в строительстве 
малоэтажных жилых зданий из сборных конструкций.

Производство древесноволокнистых плит в нашей стране 
уже получило значительное развитие. В послевоенный период 
на некоторых домостроительных и целлюлозно-бумажных 

предприятиях построены "соответствующие цехи различной 
мощности (по 3— 20 тыс. т ). З а  годы шестой пятилетка общий 
выпуск древесноволокнистых плит намечается увеличить в

4— 5 лаз. Увеличение объемов производства должно быть про
изведено в основном Эа счет ввода в действие новых цехов, 
обеспеченных Технологическим оборудованием и прессами для 
изготовления изоляционных полутвердых и твердых п.лит.

Наряду с  совершенствованием и увеличением объемов про
изводства древесноволокнистых плит должно получить значи
тельное развитие производство древесностружечных плит, ко

торые в отличие от всех других плит являются строительным 
материалом вполне могут заменить полноценные пилома
териалы.

Производство древесностружечных плит является новой 
важной отраслью промышленности, которая получила уже 
большое развитие в ряде зарубежных стран, прежде всего в 
Англии, Западной Германии, Швеции. В настоящей статье 
автор описывает производство плит на основе личного озна
комления с ним при поездке за границу; вместе с тем исполь
зованы также некоторые литературные материалы.

Технология изготовления древесностружечных плит

Сырьем для производства древесностружечных плит слу
жат отходы лесопильно-деревообрабатывающих производств 
(стружки, горбыли, рейки, срезки) и отходы лесозаготовок 
(сучья, тонкомер, фаутные деревья).

В отличие от производства древесноволокнистых плит при 
изготовлении древесностружечных плит сырье не размалыва
ют, а только измельчают, древесную массу подсушивают и, не 
разбавляя водой, вводят в нее значительное количество син
тетического связующего вещества.

При изготовлении древесностружечных плит применяют

два способа прессования —  непрерывный и периодический. 
Оба эти способа нашли промышленное применение в ряде 
стран. В этой статье мы рассмотрим первый из них.

Непрерывный процесс прессования стружечных плит про
изводится в специальных прессах, позволяющих вырабатывать 

плиты различной длины. Использование установки непре
рывного прессования создает условия для авто.матизации всего 
процесса производства плит, начиная от подготовки сырья и 
кончая выпуском готовой продукции. Помимо резкого сокра
щения потребности в рабочей силе, автоматизация процесса 
производства плит обеспечила строгое соблюдение технологи
ческих режимов и высокое качество продукции при равномер
ном расходе основных материалов. Этот способ производст

ва нашел промышленное применение только в последние годы.
Из оборудования непрерывного прессования наиболее из

вестна английская установка «Бартрев» и установка «Край- 
баум» (Западная Германия).

Среднегодовая производительность установки «Б.чртрев» 
при двухсменной работе с одним прессом — 25 тыс. м’ плит 
толщиной 12,5 мм. Эту установку обслуживают И  человек в 
смену. Установка «Крайбаум» дает в год при двух прессах, 
обслуживаемых пятью рабочими, 8 тыс. м’ плит.

Остановимся на производстве стружечных плит на пред
приятии «Бартрев».

Технологический процесс производства древесностружечных 
плит по методу «Бартрев» состоит из трех стадий. Первая 
стадия —  подготовка сырья: измельчение, сушка и сортиров
ка. Вторая —  приготовление синтетического клея и нанесе
ние его на поверхность древесной стружки. Третья —  образо
вание ковра (равномерного слоя) из древесных стружек, его 
прогрев и прессование плит.

Подготовка сырья

Предприятие «Бартрев» работает в основном на стружках 
от строгальных и фрезерных станков, стружки доставляются 
в мешках автомашинами с деревообрабатывающих предприя
тий в радиусе до 250 км.

Твердые отходы древесины (фрбыли, рейки, дрова и др.), 

предназначенные для изготовления стружки, перерабаты
ваются на стружечных станках различной конструкции, кото
рые срезают стружку параллельно волокнам древесины.

Для обеспечения более высокой прочности плит и сниже
ния расхода связующих материалов рекомендуется изготов
лять плоскую стружку, у которой на единицу веса приходит
ся относительно небольшая площадь поверхности.

Принято считать, что максимальная прочность плит зави
сит от удельного веса плиты и от соотношения поверхности 
стружек и их веса.

Оптимальные размеры стружек пока еще окончательно не 
установлены и должны стать предметом дополнительного ис
следования. Н а большинстве предприятий в настоящее время 
применяются стружки, размеры которых колеблются в пре
делах; толщина от 0,1 до 0,4 мм, ширина от 5 до 20 м.м и дли
на, от 10 до 30 мм.

Для повышения физико-механических свойств плит реко
мендуется предварительно окорять древесину. Однако некото
рые фирмы допускают кору в количестве до lO^/o от общего 
объема древесной массы. Древесину с пониженной влаж
ностью целесообразно до строгания увлажнять в бассейне 
или пропаривать в камере при температуре 70°.

При производстве трехслойных плит на образование верх
него и нижнего слоев обычно идут специально изготовленные 
стружки из окоренной древесины; средний слой образуют 
стружки —  отходы от строгальных станков и стружки более 
крупных размеров, в которых допускается кора, В этом
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случае стружки подготавливаются в двух технологических 
потоках: один для среднего слоя и второй для наружных 
слоев. j

Проследим теперь процесс подготовки и первичной обра . 
ботки стружки на установке «Бартрев» (рис. 1).

из общей массы сухой стружки более легкие и мелкие части
цы. Последние направляются в бункеры 15, а затем — на 
сортировочные устройства —  вибрационные сита 16, с кото
рых легкая, но кондиционная стружка поступает на транс
портер 18, а более мелкие частицы в виде пыли просеивают-

г п г а
J3 38 I \\ ^

33 32 34 I  к

Рис. 1. Схема производства древесностружечных плит

Готовая стружка через загрузочную воронку 1 по транс
портерам 2 и 3 подается к приемным рукавам шнековых ре
зервуаров 4, которые предназначены для равномерной пода
чи стружки. Отсюда она поступает в молотковые дробилки 
5, где измельчается до определенных размеров. При всасыва
нии стружки воздухом в молотковую дробилку твердые 
куски древесины и другие посторонние предметы отделяются, 
как более тяжелые, и выпадают. После этого через решетки 
молотковых дробилок стружка требуемой кондиции отсасы
вается вентилятором и по трубопроводу 6 подается сначала 

в циклоны 7, а затем в бункер 8.
Из бункера измельченная стружка с помощью разгружа- 

теля (два рифленых ролика, вращающихся в разные сторо

ны) равномерно поступает по ленточному транспортеру 9 в 

сушилку 10.
Сушилки применяются различных типов: пневматические, 

барабанные, ленточные, тарельчатые или турбинные.

Представленная на схеме пневматическая сушильная уста
новка состоит из двух замкнутых воздуховодов (петлеобраз
ных труб), работающих последовательно. Стружка, подсу
шенная в газовом потоке первого воздуховода, через циклон 
и бункер /1 поступает во второй воздуховод. Температура 
газов при входе в первый воздуховод —  около 120° и при вы
ходе 95°. Во втором воздуховоде температура газов при 

входе 150° и при выходе 100—  105°.

Сушильная установка работает на жидком топливе (мазу
те), которое из резервуаров 42 насосами 43 подается в топку 
44. Расход мазута составляет 450 кг/час, производительность 
сушилки 3 т в час. Работа сушилки' контролируеточ автома

тическими приборами.

В описываемой пневматической установке стружка сушит
ся до влажности 4“/о, а в некоторых других установках —  до 
влажности в"/». Следует отметить, что ввиду громоздкости 
описанной сушильной установки применение ее довольно ог
раничено. Наиболее широко применяются сушилки барабан

ного, турбинного и ленточного типов.
Из сушилки стружка через циклоны /3 поступает в бунке

ры 14, куда вентилятором нагнетается воздух, отделяющий

ся и пневмотранспортом подаются в циклон 17. Собранные 
в бункере 12 эти частицы затем упаковываются в мешки и 
отправляются на заводы пластмасс.

Следовательно, основной целью сортировки стружек яв
ляется удаление из них наиболее мелких частиц, снижающих 
физико-механические свойства плит и требующих большого 
расхода связующцх материалов.

Отсортированные более тяжелые стружки из бункеров 
14 по транспортерам 18 и 19 поступают в бункер {20, откуда 
через разгружатель они равномерно подаются скребковым 
транспортером 21 к распределительному устройству 22 и ав
томатическим весам 23. Автоматические весы обеспечивают 
подачу определенного количества стружек в смеситель 
24, в котором стружки перемешиваются с синтетическим 
связующим.

Приготовление синтетического связуюш,его 
и смешивание с ним стружек

Для изготовления древесностружечных плит применяются 
различные виды синтетических смол (мочевино-формальде- 
гидные, фенолформальдегидные, крезольные, ксиленольные 

и др ).
Значительное применение получили мочевино-формальде- 

гидные синтетические смолы и клеи на их основе. Мочевино- 
формальдегидные смолы представляют собой маловязкий 
продукт конденсации мочевины (карбамида) с  формальдеги
дом в присутствии различных катализаторов. Иногда для 
снижения температуры полимеризации в смолу добавляют 
специальные отвердители.

Мочевино-формальдегидная смола может применяться в 
жидком и сухом виде. Для производства древесностружеч
ных плит рекомендуется применять мочевино-формлльдегид- 
ные смолы, содержащие 70“/о (НгЗ^/о) сухого остатка и 
5 —  8"/о свободного формальдегида. Вязкость этой смолы при 
25° должна быть 30— 40 пуаз, а удельный в е с— 1,31 —  1,32. 
Концентрация водородных ионов (pH) в смоле, идущей на 
изготовление древесностружечных плит, должна быть 

7 ,1— 7,8. Заводская лаборатория должна обязательно про-
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йеряТь cOotB6tctBHe каждой партии смолы указанным техни
ческим условиям.

Смола на складе хранится в специальных цистернах I  
(рис. 2), которые предохраняют смолу от действия высоких 
и низких температур. П о мере надобности смола центробеж
ным насосом 2 подается в сборник-смеситель 3, где ее р а з 
бавляют водой до 50“/о-ной концентрации. Сборник-смеситель

Рис. 2. Схема приготовления синтетического 
связующего

имеет мешалку пропеллерного типа, паровую рубашку для 
подогрева смолы и загрузочный люк.

Н а заводе должно быть три сборника-смесителя смолы, 
каждый емкостью примерно 1 м^. При непрерывном произ
водстве древесностружечных плит один сборник-смеситель дает 
смолу для изготовления плит, во втором приготовляется 
50”/о-ный раствор смолы, а третий сборник является резерв

ным.
Для приготовления клея в мочевино-формальдегидную 

смолу из бака 5 добавляется отвердитель. Примерный состав 
отвердителя; 10 кг мочевины, 9 — 10 кг хлористого аммония 

и 160 л дистиллированной воды.
Состав отвердителя и его количество по отношению к ко

личеству смолы определяются лабораторным путем с учетом 
состава смолы и требуемых режимов прессования.

При приготовлении мочевино-формальдегидного клея сле
дует учитывать, что раствор смолы при введении отвердите
ля быстро затвердевает даже при комнатной температуре. 
Поэтому необходимо применять специальные меры для не
прерывной подачи обеих жидкостей. Для этой цели устанав
ливаются два плунжерных насоса 6, приводимых в движе
ние от общего вала. Один насос подает раствор смолы, а 
другой —  раствор отвердителя. Насосы  работают с одинако
вой скоростью, причем подача раствора каждым из них за 
один оборот может изменяться в зависимости от нужного 
соотношения смолы и отвердителя. Конструкция этих насо
сов позволяет изменять величину хода одного поршня отно

сительно другого.
Окончательное смешивание растворов смолы и отвердителя 

происходит в баке-смесителе 7, который имеет две мешалки 
пропеллерного типа. Отсюда приготовленный мо- 
чевино-формальдегидный клей насосами подается 
к смесителю 24 (рис. 1).

Поскольку количество смоляного клея, идущего 
на производство плит, невелико по сравнению с 
количеством стружек, очень важно равномерно 
покрыть поверхность каждой стружки тонкой 
пленкой клея. Для этого в смесителе непрерыв
ного действия через форсунки 25 распыляют ежа- 
тым воздухом струю клея под давлением около 
3,5 кг/см^. Сжатый воздух подается к форсункам 
смесителя по шлангу 48 из воздушного аккумуля
тора 47, в который он поступает от компрессоров 

45 через охладитель 46.
Стружка поступает в смеситель непрерывно и 

выбрасывается у противоположного конца маши
ны специальным эжектором. При прохождении 
стружек через смеситель они все время перемеши
ваются мешалкой шнекового типа, находясь, та
ким образом, как бы во взвешенном состоянии. .

Производительность смесительного аппарата 
обеспечивает пропуск в час 3 т стружек, поверх
ность которых при прохождении через смеситель 
покрывается клеем. Расход клея составляет от 5 
до 8“/о к весу сухой стружки. В других установках 
расход клея колеблется от 4 до 12“/в.

ббразование ковра и прессдваниё

Подготовленная для прессования и термообработки древес
ная стружка из смесителя 24 (рис. 1) по транспортеру 
26 поступает в бункер 27. Отсюда стружка через дозатор 
28 непрерывным потоком поступает в пресс «Бартрев> на 
вибратор, посредством которого образуется ковер (слой; 
одинаковой толщины) на нижней стальной ленте 34 пресса. 
В прессе имеются две движущиеся бесконечные ленты из 
нержавеющей стали. Нижняя лента проносит ковер стружек 
через высокочастотную установку 30. Здесь ковер нагревает
ся до 75°.

Выходя из высокочастотной установки, ковер стружек 
встречает верхнюю ленту 35, идущую под малым углом на
клона. Это позволяет захваченному стружками воздуху вый
ти прежде чем ленты сблизятся и начнут двигаться парал
лельно друг другу. Сжатый с двух сторон движущимися лен
тами и плитами пресса ковер стружек приобретает свой ко
нечный размер по толщине и превращается в спрессованную 
плиту.

Ленты пресса, соприкасающиеся одной стороной с ковром 
стружек, другой стороной находятся в контакте с обогрева
тельными плитами 32, которые нагреваются до 140^ от 
электрических панелей 33.

Выйдя из-под пресса, древесностружечная плита охлаж
дается на рольганге 36 нагнетаемым воздухом, который за 
тем отсасывается вентилятором 37. Охлажденная плита р а з 
резается автоматическими циркульными пилами 38 на нуж
ные размеры по ширине и длине. Опилки и обрезанные с 
краев плит частицы отсасываются вентилятором 40 в 
циклон 41.

Р е ж и м ы  п р е с с о в  ан И Я  могут изменяться в зависи
мости от вида применяемого клея, от толщины и назначе
ния изготовляемых плит. Рабочее давление между нагрева
тельными плитами меняется от 18 до 25 кг/см^. Скорость 

движения лент в прессе при изготовлении плит толщиной
9 мм составляет 4,5 м/мин, а при изготовлении плит толщи
ной 12,5 мм и 19 мм —  соответственно 3,6 и 2,7 м/мнн.

Основные узлы пресса «Бартрев»

Общий вид пресса «Бартрев» представлен на рис. 3. Основ
ные данные его технической характеристики таковы; длина 
40,2 м, ширина 2,3 м, высота 6 м. Общий вес 200 т. Скорость 
движения лент 1,5 —  9 м/мин. Максимальное удельное дав
ление 35 кг/см^. Максимальное расстояние между нагрева
тельными плитами 25 мм. Толщина вырабатываемых плит
5 — 19 мм, ширина 1200 мм.

Рассмотрим вкратце отдельные узлы пресса, о  большинст

ве которых уже упоминалось выше при описании- процесса из
готовления плит.

А п п а р а т  д л я  ф о р м и р о в а н и я  к о в р а ,  уста
новленный над нижней стальной лентой, принимает гото
вую стружку, обработанную клеем, из бункера с вибрирую
щим конвейером и подает ее в нужном количестве на ниж
нюю стальную ленту. Этот аппарат состоит иЗ' открытой 
прямоугольной коробки —  приемника (рис. 3, 7) и стальной 
решетки. Коробка приемника смонтирована на специальном

Рис. 3. Общий вид пресса «Бартрев»:

I—приемник; 2—высокочастотная установка: 3—верхняя цепь нагревательных плит; 
4—нижняя цепь нагревательных плит; 5—верхняя стальная лента; 6—нижняя сталь 
ная лента; 7 — вертикальная стальная колонна; S — нижняя стальная поперечина; 
9 — верхняя стальная поперечина; 10 — электронагревательные панели; П — гидравли

ческие цилиндры; 12 — автоматический пильный а.регат.
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каркасе. При помощи опорного ролика и эксцентрика ей 
придается колебательное движение с частотой до 2000 коле
баний в минуту. Амплитуда колебаний достигает 6 мм. 
Главный вал аппарата приводится в движение электромото
ром мощностью 5 квт через клиноременную передачу.

В ы с о к  04  а с т  от- 
н а я  у с т а н о в к а  (рис.

3, 2) служит для подо
грева слоя стружки пе
ред поступлением его в 
зону прессования. Ковер 
стружек прогревается 
при ?помощн специаль
ных электродов —  пло
ских алюминиевых плит 
той же ширины, что и 
ковер, установленных 
на одинаковой высоте 
над нижней стальной 
лентой (рис. 4). Предва
рительный прогрев ков
ра токами высокой ча

стоты до 75° сокращает 
время последующего 

прессования древесно
стружечной плиты. П ро 
грев ковра до более вы
сокой температуры не 
целесообразен, так как 
при этом возможно пре
ждевременное затверде
ние смолы, а следова
тельно, снижение физи
ко-механических свойств 
плиты. Поэтому строгое 

соблюдение технологических режимов на всех стадиях произ
водства соверщенно необходимо.

Высокочастотный генератор (17,5 мегагерц в сек.) состо
ит из трех одинаковых секций, работающих независимо одна 
от другой. Контрольные панели с регулирующими прибора
ми расположены между секциями. Общий вид установки то
ков высокой частоты с тремя щитами управления представ
лен на рис. 5. Габаритные размеры установки; длина 6,5 м. 
ширина 1,2 м, высота 2 м.

Силовое оборудование состоит из масляного трансформа
тора высокого напряжения, выпрямителя и контрольно-изме
рительной аппаратуры.

Вся электродная система заключена в кожух из листового 
алюминия. Приток подогретого воздуха к электродам пре

дотвращает возможность конденсации на них водяных 
паров.

С т а н и н а  п р е с с а  частично сварная, частично 
сборная (из швеллеров, двутаврового железа, уголка и т. д.) 
закреплена на фундаменте болтами. Н а ней смонтированы 
все узлы и механизмы пресса. Фундамент закладывается не
глубоко, поскольку он необходим лишь для принятия стати
ческой нагрузки от пресса.

Рис. 4. Прогрев ковра под 
электродами генераторов токов 

высокой частоты: 
а—ковер стружек; б—электрод; 
в—опорный ролик нижней ле;1ты 

пресса

Ёерхнйя ветвь нижней ленты на всем своем протяжении 
идет горизонтально. Н а участке, где лента проходит под вы
сокочастотной установкой и аппаратом для формирования 
ковра ее поддерживают 12 металлических валиков. Нижнюю 
ветвь этой ленты также поддерживают валики.

Все барабаны и валики смонтированы на шариковых под
шипниках, корпуса которых укреплены на станинах. Натя
жение стальной ленты производится специальным натчжным 
устройством.

Для того чтобы у ковра не обсыпались края, на стани
нах смонтированы два плоских и четыре роликовых ограни
чителя. Кроме того, по всей длине пресса установлены ко
рытца, в которые падают стружки с краев плиты.

В прессе имеются две бесконечные плоскозвенные цепи 
нагревательных плит —  нижняя и верхняя (см. рис. 3, 3 и 4). 
Каждое звено цепи —  нагревательная плита —  лежит на 
10 самоустанавливающихся роликоподшипниках, образующих 
роликовую опору, которая рассчитана на максимальную на
грузку в 12 т. При максимальной скорости движения цепных 
плит звездочки цепей делают до 12 оборотов в минуту. Для 
смазки роликов применяются смазочные материалы, выдер
живающие высокую температуру (до 160°). Роликоподшип
ники не только являются опорой для цепных плит, но и слу
ж ат элементом привода цепи (рис. 6). Для этой цели в каж 
дом ряду два роликоподшипника из десятк связаны с зубья
ми приводной и холостой звездочек.

В соединение со  звездочкой входят третий и седьмой ро 
ликоподшипники, зубья звездочек попадают в промежутки 
между траверсами, соединяющими роликоподшипники, и 
тем самым предотвращают смещение цепи в ту или другую 
сторону. Нагревательные плиты прикреплены к траверсам.

Проходя мимо электрических нагревательных панелей
10 (рис. 3), плиты нагреваются до 140°. Общ ая мощность, 
потребляемая электрическими панелями, составляет около 
300 квт.

Для наблюдения за температурой нагревательных плит в 
некоторые из них вмонтированы термометры с увеличитель
ными линзами.

Роликовые опоры плит передвигаются вдоль пресса по де
сяти рельсам —  соответственно числу роликов. К ребрам 
каждого рельса прикреплены фланцы, являющиеся направ
ляющими для роликов. Крайние ролики, поддерживающие не-

Рис. 5. Общий вид установки токов высокой частоты

Б е с к о н е ч н ы е  л е н т ы  из нержавеющей стали 
(рис. 3, 5 и 6) натянуты каждая на четырех барабанах диа
метром 0,9 м. Ширина лент 1320 мм, толщина 0,9 мм, длина 
верхней ленты 32 м, длина нижней около 49 м. Расстояние 
между осями барабанов по горизонтали 22,5 м, по вы
соте 1,5 м.

Рис. 6. Нагревательные плиты с элементами цепи 
и роликами
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нагруженные ветви цепи, скользят по специальным направ
ляющим. Для натяжения цепей холостые звездочки обору
дованы натяжными устройствами, подобными устройствам 
на стальных лентах.

Г и д р а в л и ч е с к а я  у с т а н о в к а .  Необходимое дав
ление между плитами создается шестью парами гидравличе
ских цилиндров 77 (рис. 3), расположенных с такими интер
валами; 0,9 м— 0,9 м —  1,2 м — 1,5 м и 1,8 м.

Давление в цилиндрах создается маслом, поступающим 
от гидравлической установки.

Через верхние траверсы, служащие опорой верхних рель
сов, пропущены стальные разрезные колонны 7 (рис. 3), 
оканчивающиеся внизу плунжерами. Верхние траверсы не
подвижны, а нижние перемещаются вверх и вниз одновремен
но с цилиндрами.

Наибольшее давление в прессе необходимо в начале прес
сования, а поэтому первые пары цилиндров приближены 
друг к другу на расстояние 0,9 м.

Для получения плит нужного размера необходимо регули
ровать зазор между стальными лентами. Для этой цели на 
всех колоннах имеются специальные устройства, соединен
ные в одну систему с помощью цепи.

П р и в о д ц е п е й  и с т а л ь н ы х л е н т  осуществляется 
от электродвигателя мощностью 30 л. с., который через 
клиноременную передачу приводит во вращение редуктор. 
М алая шестерня редуктора соединена с нижней шестерней, 
сидящей на одном валу с нижними приводными звездочка
ми, имеющими по 16 зубьев. Каждый второй зуб звездочки 
является ведущим. Нижняя приводная шестерня закреплена 
на валу постоянно, а спепляющаяся с ней верхняя шестерня 
соединяется с валом скользящей муфтой. Последняя ком
пенсирует ту небольшую разницу в модулях двух цепзй, ко
торая может возникнуть от колебаний температуры.

А в т о м а т и ч е с к и е  п и лы.  Готовая древесностру
жечная плита, выходящая из пресса, должна быть разрезана 
на части определенной длины; кроме того, у нее должны быть 
обрезаны кромки.

Обрезка кромок производится четырьмя круглыми пилами 
диаметром 400 мм, из них две пилы работают, а две являют
ся резервными. Каждая пила (рис. 7) приводится в движе
ние электродвигателем мощностью 5,-5 л. с. и делает 
3000 оборотов в минуту. За  пилами установлены приспособ
ления для обламывания обрезаемых кромок плиты.

Расстояние между пилами можно регулировать.
Пила для поперечного разрезания смонтирована на под

вижной каретке и может резать плиту в обоих направлениях, 

передвигаясь одновременно с ней.
Движение пилы автоматизировано. Необходимый размер 

отрезаемой плиты устанавливается конечным выключателем. 
Плита, ударяясь передним концом о контакты, включает ме
ханизм перемещения каретки. Каретка с пилой движется с 
той же скоростью, что и плита, причем последняя прижи
мается к транспортеру. Разрезав плиту, пила продолжает 
вращаться, а каретка останавливается. После этого сраба 
тывает гидравлический прижим и плита освобождается, а ка
ретка с пилой возвращается в исходное положение.

По обгонному Транспортеру с роликами, покрытыми рези
ной, обрезанные плиты транспортируются на маркировочный 
стол 39 (рис. 1). Затем их упаковывают в пачки. Транспорти
ровка готовых плит и укладка их в штабели производятся ав
топогрузчиком.

Рис. 7. Автоматическая пила

П о заказу потребителя плиты могут быть отшлифованы или 
покрыты бумагой в процессе изготовления. Для этой цели 
перед прессом имеются специальные устройства 37 (рис. 1), 
которые подают к плитам бумагу и покрывают ее клеем.

Кроме метода «Бартрев», известен метод непрерывного 
прессования «Крайбаум». П о этому методу стружки, покры

тые смолой, прессуют плунжером. Древесную массу пропус
кают между двумя горячими стальными плитами, располо
женными вертикально. Расстояние между ними по мере на
добности регулируется. Однако прочность на разрыв плит, 
изготовленных по методу «Крайбаум», ниже, чем • у плит, 
спрессованных по способу «Бартрев». Объясняется это тем, 
что в первом случае стружечная масса запрессовывается 
вдоль листа, вследствие чего частицы древесины в основном 
имеют перпендикулярное направление к плоскости плиты. 
Плиты «Крайбаум», подвергаются фанерованию, что значи

тельно повышает их прочность и фopLMoycтoйчивocть.
Конструкция прессов «Крайбаум» позволяет изготовлять 

на них плиты сплошные и с внутренними отверстиями (кана
лами). Объемный вес и размеры этих плит могут меняться в 
широких пределах. Толщина сплошных плит, получаемых на 
прессе «Крайбаум», колеблется в пределах ог 10 до 30 мм, а 
плит с внутренними каналами от 22 до 75 мм.

О  технологическом процессе производства древесностру
жечных плит другими способами, свойствах плит, а также 
технико-экономических показателях их производства мы рас
скажем в одном из следующих номеров журнала. ■

Поправка
в  №  7 журнала «Лесная промышленность» за 1955 г. в 

статье 3. В. В о р о н е н к о  «Над чем работает сушильная 
лаборатория Ц Н И И М О Д » по вине автора допущена ошибка: 
неправильно указан составитель инструкции по сушке древеси
ны для лыжного производства. В действительности эта инст
рукция разработана и внедрена инженером В. П. Мироновым.
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Центральный научно-исследовательский институт механизации и 
энергетики лесной промьииленности (Ц Н ИИ М Э) Минлеспрома СССР  
объявляет прием в аспирантуру:

а) с отрывом (в очную) и без отрыва от производства (в заочную! по специал:.- 
ностям:

1. Технология лесоразработок.
2. Тяговые машины.
3. Сухопутный транспорт леса.
б) с отрывом от производства (в очную) по специальностям:
4. Экономика лесозаготовительной промышленности.
5. Машины и механизмы лесоразработок.
Заявления о приеме в аспирантуру подаются на имя директора Ц Н И И М Э  в пе

риод с 1 мая по 1 октября 1956 года с приложением в двух экземплярах: а) нотариаль
но заверенной копии диплома об окончании высшего учебного заведения; б) нота
риально заверенной копни приложения к диплому; в) личного листка по учету кадров, 
г) автобиографии; д) справки о состоянии здоровья; е) справки об отношении к воин
ской обязанности; ж ) служебной и общественной характеристики с последнего места 
работы; з) списка имеющихся печатных работ; и) фотокарточек.

Инженеры, получившие от Ц Н И И М Э  извещение о допуске к приемным испыта
ниям, представляют реферат на тему по специальности.

Приемные экза.мены проводятся с 1 июня по 15 ноября 1956 года.

Лицам, допущенным к приемным экзаменам в аспирантуру с отрывом или без 
отрыва от производства, предоставляется месячный отпуск с сохранением заработной 
платы по месту работы для подготовки и сдачи приемных экзаменов.

Зачисленные в очную аспирантуру получают стипендию в размере 680 руб, в месяц 
и обеспечиваются общежитием.

Запросы  и заявления направлять по адресу: г, Химки, Московской области,
ЦН И И М Э ,  Телефон Д  3-73-25.
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