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НАБОР СЕКЦИОННОЙ МЕБЕЛИ УСМ 6300
Центральным проектно-конструкторским бюро 

по мебели (ЦПКБМ ) Государственного Комитета 
Совета Министров СССР по лесной, целлюлозно- 
бумажной, деревообрабатывающей промышленно
сти и лесному хозяйству создан набор мебели, 
предназначенный для оборудования типовых квар
тир односемейного заселения.

Для формирования изделия различного назначе
ния использованы унифицированные секции, кото
рые устанавливаются на скамейках двух размеров. 
Секции могут быть со стеклами, с ящиками, с глухи
ми дверками и с открытыми нишами. В набор вхо
дят также шкаф для платья и столы (письменный и 
журнальный).

Секции ставятся на скамейки и друг на друга 
свободно, без крепления. Ввиду малых размеров 
секции изготовлены неразборными. Щиты соеди
няются на шкантах с клеем .

Размеры секций позволяют удобно разместить 
их в квартире.

Полки всех изделий переставные, крепятся на 
металлических полкодержателях. В секциях с раз
движными стеклами поставлены полозки из пласт
массы. Ручки металлические. Дверки навешиваются 
на петлях с остановами.

Скамейки могут быть использованы как отдель
ные изделия: в качестве подставки для цветов или 
как банкетки (с подушками).

Вертикальные и горизонтальные щиты и полки 
изготовляются из стружечной плиты, дверки —  из 
столярной плиты, задние стенки —  из клееной ф а
неры, ножки и царги скамеек —  из древесины 
твердых лиственных пород. Скамейки могут быть с 
металлическими или деревянными, круглыми или 
прямоугольного сечения, ножками.

Щитовые элементы облицовываются строганой 
фанерой ясеня или дуба, лакируются или располи- 
рсвываются. Дверки и передние стенки ящиков от
делываются матовым лаком . Скамейки окрашены в 
темный цвет.

Максимальная унификация всех деталей обес
печивает возможность их изготовления на автома
тических линиях.
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no СТРАНИЦАМ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ 
БЮЛЛЕТЕНЕЙ СОВНАРХОЗОВ

К о м п л е к с н ы е  б р и г а д ы  в п о т о ч н о м  
п р о и з в о д с т в е .  3 . Ф. Портнова — нач. отдела 
труда и зарплаты  Гомельского деревообрабатывающего 
комбината пишет, что в начале 1955 г. в мебельных це
хах было несколько комплексных бригад. В настоящее 
время на комбинате насчитывается уж е 119 таких бри
гад, которые охватывают 86,6% всех сдельщиков комби
ната.

В цехе раскроя досок на черновые заготовки до 
внедрения комплексных бригад действовало 600 норм 
выработки с поправочными коэффициентами на поводу 
древесины. Ц ех вы пускал '15— 16 тыс. деталей в смену. 
К аж дая деталь проходила три операции. В настоящее 
время при выпуске той ж е продукции здесь действует 
всего 54 нормы выработки. 110 станочников из бригад 
машинной обработки деталей и узлов мебели отказа
лись от услуг наладчиков.

В цехе корпусной мебели после организации ком
плексных бригад были высвобождены четыре учетчика- 
приемщика и сем* рабочих внутрицехового транспорта, 
в раскройном цехе — пять учетчиков и четыре сортиров
щика, в цехе решетчатой мебели — пять рабочих внут
рицехового транспорта, четыре учетчика и пять налад
чиков.

В цехе решетчатой мебели до организации ком
плексных бригад шесть сдельщиков выпускали в смену 
100— 110 крышек столов для швейных машин. Через 
месяц после организации комплексной бригады выпуск 
крышек возрос до 130— 140 щт. в смену, а число членов 
бригады сократилось на одного человека.

Комплексные бригады повышают активность рабо
чих. Коллективы 24 бригад, в состав которых входят 
290 человек, стали коммунистическими, а 86 рабочим 
присвоено почетное звание ударников коммунистичес
кого труда. Пять бригадиров комплексных бригад отка
зались от оплаты за руководство бригадами. Бригадир 
М. Ятченко перешла в отстающую бригаду и в течение 
двух месяцев вывела ее в число передовых.

За  три года семилетки производительность труда 
на комбинате выросла на 29,1%. В этом большую роль 
сыграли созданные комплексные бригады.

Б ю ллетень технико-экономической инф орм ации Гос
ком и тета С овмина Б СС Р по координации научно-иссле- 
довательски х  раб от  и совн архоза БС С Р «П ромыш лен
ность Б елоруссии » . 1962. № 10 (53).

З а  у н и ф и к а ц и ю  в о т д е л к е  м е б е л и .  
Намеченное объединение мелких мебельных фабрик в 
более крупные комбинаты-фирмы, — пишут В. М. Ки
селева, В. К. Соловьева и В. В. Черкасова, — позволит 
устранить недостатки в отделке мебели, унифицировать 
отделку, быстрее освоить новые, современные виды ме
бели.

Учитывая рекомендации Ц Н И ЛХ И  и МЛТИ, Сверд
ловский научно-исследовательский институт переработ
ки древесины разработал технологию отделкй мебели 
для мебельных предприятий Свердловского совнархоза. 
Отработаны технологические процессы отделки мебели 
лакированием и лакированием с располировкой, с при
менением новых отделочных материалов в комплексе с 
лаком ТК-3.

Л акирование мебели институт рекомендует вести в 
следующем порядке:

1. Грунтование эмульсией марки ГМ-11 или ГМ-22 
в зависимости от условий, в которых происходит грун
тование.

2. Лакирование лаками ТК-3: пистолетом (двукрат
но-перекрестным способом) и наливом в зависимости от 
толщины покрытия и содержания пленкообразующнх 
веществ в лаке.

Л аковую  пленку рекомендуется разравнивать одно
временно со шлифованием, а выравнивать специальной 
жидкостью РМ /Е вручную и на станке ППА-3.

Чистота поверхности древесины под полирование 
должна соответствовать 10-му классу ГОСТ 7016-54, 
толщина лакового покрытия — 230—250 мк, блеск по
крытия — не ниже 10-го класса. Рекомендованы три 
вида прозрачной отделки.
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пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Л Е Р Е В О О Ш А т а В А Ю Щ А Я

ПРОМЫШЛЕННОСТЬ
НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

ГОСУДАРСТВЕННОГО КОМИТЕТА СОВЕТА М И НИ СТРО В СССР ПО ЛЕСН О Й . Ц ЕЛ ЛЮ ЛО ЗН О -БУ М А Ж Н О Й , 
ДЕРЕВО ОБРА БАТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  П РОМ Ы Ш Л ЕН Н О СТИ  И ЛЕСНОМ У ХОЗЯЙСТВУ И Ц ЕН ТРА Л ЬН О ГО  ПРАВЛЕНИЯ 

НТО БУМ АЖ НОЙ И Д ЕРЕВО О БРА БА ТЫ ВА Ю Щ ЕЙ  ПРОМ Ы Ш ЛЕНН ОСТИ

XII ГОД ИЗДАНИЯ №  1 ЯНБАРЬ 1963

МОБИЛИЗУЕМ ВСЕ СИЛЫ РАБОТНИКОВ ПРОМЫШЛЕННОСТИ НА ВЫПОЛНЕНИЕ 
РЕШЕНИЙ НОЯБРЬСКОГО ПЛЕНУМА ЦК КПСС

Ноябрьский Пленум Центрального Комитета КПСС вой
дет важной вехой в историю Коммунистической пар
тии и советского народа. Его решения будут иметь 

огромное значение для дальнейшего победоносного строитель
ства коммунизма в нашей стране. Советские люди горячо 
одобряют постановление Пленума ЦК по дальнейшему улуч
шению партийного руководства промышленностью, строи
тельством и сельским хозяйством.

За последние годы партия, по-ленински смело ломая 
старые, отжившие организационные формы, неуклонно совер
шенствовала руководство народным хозяйством. Особенно 
большую роль в развитии экономического могущества нашего 
государства сыграло создание совнархозов. Принятые партией 
меры по улучшению руководства народным хозяйством поло
жительно сказываются на успешном выполнении семилетнего 
плана. Однако практика коммунистического строительства вы
двигает новые задачи, новые требования, и надо постоянно 
заботиться о дальнейшем совершенствовании всей системы 
управления хозяйством. Новый уровень нашей экономики тре
бует и новых организационных форм руководства.

За время, прошедшее после исторического XX II съезда 
партии, наша страна, претворяя в жизнь решения съезда и 
новую Программу КПСС, добилась больших успехов на всех 
участках хозяйственного строительства. Ярким свидетель
ством этого является перевыполнение плана четырех лет се
милетки, являющегося частью 20-летней программы создания 
материально-технической базы коммунизма. Прирост продук
ции промышленности за 1959— 1962 годы составил 45 про
центов вместо 39 процентов по контрольным цифрам семи
летки. Работники деревообрабатывающей промышленности 
внесли свой трудовой вклад в дело выполнения семилетнего 
плана, дав стране за 1959— 1962 годы более чем на 500 мил
лионов рублей мебели сверх задания. Вместе с тем в народном 
хозяйстве есть огромные, еще не используемые резервы, кото
рые должны быть приведены в действие. Эти резервы име
ются и в деревообрабатывающих отраслях промышленности. 
Совершенствование управления народным хозяйством на 
основе ленинских принципов, централизация руководства тех
нической политикой и улучшение организации строительства 
помогут вскрыть и эффективно использовать все резервы

промышленности, что позволит дать стране с Меньшими за
тратами больше высококачественной продукции для удовлетво
рения потребностей народного хозяйства и населения.

В своем докладе «Развитие экономики СССР и партийное 
руководство народным хозяйством» товарищ П. С. Хрущев, 
говоря об огромных возможностях для роста производительно
сти труда, улучшения качества продукции, рациональной 
организации труда и специализации производства, йодверг 
резкой и справедливой критике мебельную промышленность, 
показав на конкретных примерах недостатки организации про
изводства мебели в нашей стране.

Серьезными недостатками мебельной промышленности 
являются распыленность фабрик по многочисленным совнар
хозам и небольшой объем производства на большинстве пред
приятий, исчисляемый несколькими сотнями тысяч рублей в 
год. При таких объемах производства невозможно организовать 
поточное изготовление мебели, обеспечить высокую производи
тельность труда и низкую себестоимость при вйсоком каче
стве мебели.

Партия неоднократно указывала, что специализация про
изводства имеет огромное значение в борьбе за создание мате
риально-технической базы коммунизма. Она дает широкий 
простор для роста производительности труда, позволяет не
прерывно улучшать качество продукции, наиболее рациональ
но организовать труд.

Решения ноябрьского Пленума ЦК КПСС, предусматрива
ющие укрупнение совнархозов, позволят осуществить надле
жащую специализацию предприятий по выпуску мебели, а 
также с большим эффектом применить современную технику 
и технологию. Это позволит на существующих производствен
ных площадях уже в ближайшие 2— 3 года увеличить произ
водство мебели на 20— 25 процентов.

В совнархозах, имеющих крупную мебельную и дерево
обрабатывающую промышленность, таких, как Мссковский 
(городской). Ленинградский, Краснодарский, Киевский и не
которых других, работа по специализации производства уже 
частично осуществлена и дала значительный экономический 
эффект, но ее необходимо быстрее довести до конца и пол
ностью использовать преимущества такой организации произ
водства для резкого повышения производительности труда.
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Большое значение будет иметь для деревообрабатываю
щих отраслей промышленности решение ноябрьского Пленума 
ЦК КПСС по централизации руководства технической поли
тикой и повышению роли и ответственности отраслевых коми
тетов за внедрение новой техники и технологии производства, 
за технический уровень развития отраслей щ)омышленпости 
и специализацию производства. Не секрет, что за последнее 
время в результате разобщенности научно-исследовательских 
и проектных институтов, а также конструкторских бюро мно
гие работы дублировались, что приводило к излишней трате 
сил и средств. Особенно ненормальное положение создалось в 
деле проектирования новой мебели. Как известно, проектиро
ванием мебели в настоящее время занимается 40 про'ектных 
организаций со штатом около трех тысяч человек. Естествен
но, что это породило многотипность мебели одного функцио
нального назначения, о чем и говорил на ноябрьском Плену
ме ЦК товарищ Н. С. Хрущев. Это сдерживало внедрение как 
новой техники, так и прогрессивной организации производ
ства в промышленность.

Централизация руководства технической политикой по
зволит ликвидировать параллелизм в работе научно-исследо- 
вательских институтов и конструкторских бюро, специализи
ровать их работу, более полно удовлетворить запросы промыш
ленности и быстро внедрять в производство последние дости
жения науки и техники, а также прогрессивные технологи
ческие процессы.

В настоящее время Государственный комитет Совета Ми
нистров СССР по лесной, целлюлозно-бумажной, деревообра
батывающей промышленности и лесному хозяйству, вьшолняя 
решения ноябрьского Пленума ЦК КПСС, разрабатывает меро
приятия, которые коренным образом изменят создавшееся по
ложение как в работе научно-исследовательских и проектных 
институтов, так и конструкторских бюро деревообрабатываю
щей и мебельной промышленности. В результате осуществле
ния этих мероприятий проектирование новой мебели будет 
сосредоточено в ограниченном количестве* конструкторских 
бюро, подчиненных Комитету. Особо большое внимание будет 
уделено работе по нормализации и унификации узлов и дета- 
.тен мебрли, типизации основных проектных и технологических 
решений. Все это позво<тит резко сократить типаж отдельных 
видов выпускаемой мебели.

Для обеспечения технического прогресса в деревообра
батывающих отраслях промышленности в ближайшее время 
будет создана промышленно-экспериментальная база, пред
назначенная для опробования и проверки в производствен
ных условиях новых технологических процессов, новых видов 
оборудования, средств механизации и автоматизации.

Важную роль в комплексном использовании древесины 
должно сыграть производство древесных плит. Однако, как 
известно, развитие этой промышленности отстает от наметок 
семилетнего плана. Причиной этого является не только недо
оценка этого важного дела со стороны отдельных совнархозов, 
например Архангельского, Костромского, Кировского и других, 
но и сама организация капитального строительства. В резуль
тате этого при наличии комплектного технологического обо
рудования вьтолнение намеченной программы строительства и 
ввода мощностей по производству древесных плит затянулось 
на годы. Лишь только в некоторых совнархозах (Краснодар
ском, Башкирском) мощности по производству древесных плит 
были пущены своевременно, и народное хозяйство получило 
ценный материал для производства мебели и строительства.

Создание самостоятельных строительных организаций и 
дальнейшее совершенствование планирования, а также наде

ление правами Госкомитетов позволят, в частности, резйо 
ускорить строительство цехов древесных плит, монтаж и на
ладку оборудования и ввод мощностей по производству дре
весных плит, и тем самым выполнить семилетний план по их 
выпуску.

Па многих деревообрабатывающих предприятиях еще ма
ло уделяют внимания так называемым «тылам» производства. 
А между тем здесь скрыты огромные резервы для повышения 
производительности труда. Речь идет о механизации работ на 
биржах сырья, погрузочно-разгрузочных, складских и других 
вспомогательных работах, на которых в мебельной, фанерной 
и лесопильно-деревообрабатывающей промышленности заняты 
десятки тысяч человек. Расчеты показывают, что механизация 
этих работ требует иногда меньше затрат, чем дорогостоящие 
и сложные работы по автоматизации основного производства. 
Необходимо уже в текущем году каждому предприятию поста
вить определенные задачи в этом направлении, высвободить 
за счет механизации большое количество рабочих и тем самым 
добиться значительного роста производительности труда.

В пятом году семилетки советскому народу предстоит 
взять новые рубежи в хозяйственном строительстве. По плану, 
объем промышленной продукции увеличится на 8 процентов, 
в том числе производство средств производства возрастет на 
8,5 процента и производс-ьво предметов потребления —  на
6,3 процента.

Работники деревообрабатывающей промышленности в 
1963 году должны увеличить производство стружечных плит 
на 64 процента, мебели —  на 10,5 процента, древесно-волок
нистых плит —  на 10 процентов.

Для успешного выполнения этого задания необходимо на 
каждом предприятии широко развернуть социалистическое 
соревнование, мобилизовать всех работников на борьбу за ис
пользование всех резервов производства и ускорение техни
ческого прогресса в деревообрабатывающей промышленности.

«Темпы развития народного хозяйства страны, —  гово
рится в постановлении ноябрьского Пленума ЦК КПСС, —  
зависят главным образом от трудовых усилий миллионов, от 
умения организовать пдетворение в жизнь политики партии, 
планов хозяйственного строительства».

Ноябрьский Пленум ЦК КПСС обратил внимание всех 
партийных организаций, государственных и хозяйственных 
органов, профсоюзов, комсомола и других общественных 
организаций на необходимость дальнейшего развития демокра
тических принципов участия трудящихся в управлении про
изводством, правильного сочетания единоначалия с широким 
привлечением масс к управлению предприятиями и строй
ками.

Создание производственных комитетов на деревообраба
тывающих предприятиях позволит еще шире развивать твор
ческую инициативу трудящихся и тем самым вскрывать и 
приводить в действие резервы, имеющиеся на каждой фабри
ке и заводе.

Решения ноябрьского Пленума ЦК КПСС сыграют огром
ную роль в дальнейшем хозяйственном строительстве, помо
гут успешнее выполнить исторические решения ХХП съезда 
КПСС.

Работники деревообрабатывающей промышленно'сти, во
одушевленные решениями ноябрьского Пленума Коммунисти
ческой партии, вместе со всем советским народом вскрывая и 
используя все резервы производства, добьются успешного 
выполнения плана пятого года семилетки и тем самым внесут 
свой достойный вклад в общенародное дело построения ком
мунистического общества.
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РАЗВИВАТЬ И СОВЕРШЕНСТВОВАТЬ ПРОИЗВОДСТВО 
КЛЕЕНОЙ ФАНЕРЫ И ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ

к. и. СМОЛЕНСКИЙ

Б ыстрое развитие производства клееной фанеры и осо
бенно древесных пяит, которые являются эффективны
ми заменителями ниломатериалов, —  одна из важных 

задач деревообрабатывающей промышленности.
Поэтому необходимо уделить максимум внимания науч

ным исследованиям в области совершенствования технологии 
производства клееной фанеры и древесных плит, а также 
конструированию оборудования для их производства.

Между тем научно-исследовательские, проектные и кон
структорские организации, а также машиностроительные 
предприятия отстают в выполнении работ, предусмотренных 
государственными планами и заданиями, не находятся на со
временном уровне развития техники.

Вот несколько примеров. Завод «Пролетарская свобода» 
с большим опозданием (лишь в 19G1 г. вместо 1959 г.) изго
товил оборудование полуавтоматической линии лущение —  
рубка шпона. Однако модель лущильного станка ЛУ17-3, вхо
дящего в линию, уже устарела.

Передовые фанерные предприятия приступили к модер
низации действующих лущильных станков, оснастив их при
жимными роликами и двойными телескопическими шпинделя
ми для устранения прогиба и для долущивания чураков до 
диаметра 65— 70 мм. А завод «Пролетарская свобода» еще 
не начал выпуска лущильных станков ЛУ17-4, оснащенных 
вышеуказанными приспособлениями, хотя известно, что осна
щение фанерных предприятий линиями лущение —  рубка 
шпона с лущильными станками ЛУ17-4 и полуавтоматически
ми ножницами позволит довести выработку шпона толщи
ной 1,5 мм до 25— 30 м'̂  в смену вместо 13— 16 м̂  и вдвое 
повысить производительность труда.

С опозданием (в конце 1961 г. вместо 1960 г .) выпущен 
этим же заводом опытный образец восьмиэ?ажной роликовой 
газовой сушилки СРГ-25 для шпона с металлоемким механи
ческим загрузочным устройством. Заметим здесь же, что ме
ханические загрузочное и разгрузочное устройства, разрабо
танные Центральным научно-исследовательским институтом 
фанеры и мебели для роликовой сушилки Ле
нинградского промышленно-экспериментального фанерного за
вода, по конструкции значительно проще. Высокопроизводи
тельные восьмиэталсные роликовые сушилки СРГ-50 выпуще
ны без механических загрузочного и разгрузочного устройств, 
что вдвое снижает производительность этих сушилок.

Крайне затянул завод «Пролетарская свобода» изготов
ление опытного образца новейшего ребросклеивающего стан
ка с поперечной подачей кусков шпона, хотя государствен
ным планом по новой технике его предусматривалось изгото
вить еще в 1961 г. Вместе с тем завод «Пролетарская свобо
да» с 1961 г. приступил к серийному производству устарев
ших л е н т о ч н ы х  ребросклеивающих станков РС-7 с 
п р о д о л ь н о й  подачей шпона.

Не созданы еще усовершенствованные двухпильные об
резные станки для обрезки фанеры по  о д н о м у  л и с т у ,  
которые позволили бы легче автоматизировать процесс обрез
ки фанеры и обеспечили бы больший процент выпуска полно
форматной фанеры. Вместо этого выпускаются новые о д н о 
п и л ь н ы е  форматно-обрезные станки для обрезки фанеры 
п а ч к а м и .

Наши конструкторы не приступили к созданию машин 
для упаковки фанеры в пачки, и тяжелая, трудоемкая рабо
та продолжает осуществляться вручную.

Необходимо Головное специальное конструкторско-техно
логическое бюро по фанерному оборудованию (ГСКТБФ) Ярос
лавского совнархоза укрепить квалифицированными кадрами, 
а завод «Пролетарская свобода» того же совнархоза специали
зировать на выпуск только фанерного оборудования (кроме 
клеильных прессов), освободив его от изготовления другого 
деревообрабатывающего оборудования.

Современные экструзионные прессы для производства 
однослойных стружечных плит далеки от совершенства: проч
ность стружечных плит, изготовляемых в экструзионных 
прессах, невелика, поэтому их облицовывают шпоном, бума
гой, бумажным пластом и другими листовыми материалами. 
Следует уже сегодня работать над упрочнением стружечных 
плит, изготовляемых методом экструзии. Решение этой зада
чи позволило бы значительно удешевить такие плиты.

Основное технологическое оборудование для цехов трех
слойных стружечных плит, изготовляемых способом периоди
ческого прессования, и типовые проекты таких цехов также 
оставляют желать много лучшего. Так, например, выпускае
мые заводом «Волна революции» стружечные станки ДС-1 для 
переработки реек, горбылей и тому подобных отходов отли
чаются конструктивной сложностью и малой производительно
стью. Кроме того, эти станки, по заключению ДНИИФМа, не 
пригодны для переработки рванины шпона и коротких куско
вых отходов. Барабанные сушилки завода «Прогресс» имеют 
сравнительно малую производительность и в то же время от
личаются значительной мета’ллоемкостью и большей занимае
мой площадью по сравнению с другими типами сушилок. В ти
повых проектах цехов стружечных плит предусмотрен только 
один вариант оборудования стружечного отделения независи
мо от вида перерабатываемого сырья и т. д.

Вот почему Ученый совет ЦПИИФМа, рассмотревший в 
октябре 1962 г. основные направления научно-исследователь- 
ских работ в связи с созданием крупных цехов по производ
ству стружечных плит, признал целесообразным:

—  имеющиеся и вновь разрабатываемые технологиче
ские и проектные решения распространить не только на 
вновь создаваемые крупные цехи, но и на строящиеся цехи 
производительностью 25 и 12 тыс. плит в год;

—  рекомендовать проектным организациям при созда
нии типовых цехов по производству стружечных плит вклю
чить в объем проектирования, кроме основного цеха стру
жечных плит, также склад сырья и отделение гидротермиче
ской обработки. Кроме того, в типовых проектах цехов стру
жечных плит предусмотреть различные варианты оборудова
ния стружечного отделения в зависимости от вида перераба
тываемого сырья. Во вновь строящихся цехах стружечных 
плит принять для подготовки стружки среднего слоя рекомен
дуемую ЦНИИФМом технологию измельчения древесины в ру- 
бительных машинах с последующим пропуском щепы через 
стружечные станки роторного типа ДС-3. ЦНИИФМу дать про
ектным организациям рекомендацию по подбору отечествен
ных рубительных машин;

—  ввести сепарацию сырой стружки до ее сушки;
—■ изготовить для сушки стружки головной образец лен

точной сушилки ЦПИИФМ-14 производительностью 
1 тыс. кг/час, а затем и промышленных сушилок производи
тельностью 1; 2 и 3 тыс. кг/час;

—  разработать новую технологию холодной подпрессов- 
ки стружечного ковра для обеспечения возможности горячего 
прессования плит без поддонов;

—  разработать новую технологию внесения связующих 
в стружку, обеспечивающую снижение удельных норм расхо
да связующих;

—  в целях сокращения площади, занятой под выдержку 
плит, провести работу по их кондиционированию.

Для ускорения прогресса фанерной промышленности и 
промышленности древесных плит безотлагательно должен 
быть разрешен и ряд других технических и организационных 
вопросов.

Известно, что вальцы наносят клей на шпон неравномер
но. Отсюда перерасход 10— 15%  клея. Следует разработать 
новую технологию нанесения клея на шпон.

Д ЕРЕВОО БРА БА ТЫ ВА Ю Щ А Я П РО М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь, 1963/1
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в связи с быстрым развитием химической промышлен
ности и работами ЦНИйФМа по увеличению жиз
неспособности карбамидных смол через несколько лет (ориен
тировочно с 1966 г .) , видимо, представится возможность пе
рейти на централизованное снабжение фанерной промышлен
ности и промышленности стружечных плит синтетическими 
смолами. Целесообразность этого мероприятия должна быть 
подтверждена технико-экономическими расчетами. ЦНИИФМ 
уж более полутора лет занимается изучением этого вопроса, 
но обоснованного цифрами ответа до сих пор не дал. Извест
но также, что Кусковский химический завод перешел в теку
щем году на непрерывный способ варки карбамидных смол, в 
результате чего производительность реакторов увеличивает
ся в 3— 4 раза. ЦНИИФМу этот способ известен, однако свое
го заключения институт еще не сделал. Хотя должен был изу
чить этот вопрос и дать свои предложения о переходе на но
вый метод варки карбамидных смол.

Следует все подлежащие строительству цехи стружечных 
и древесно-волокнистых плит включать в перечень объектов, 
комплектуемых Главкомплектоборудованием при ВСНХ, за 
счет выделяемых ему фондов на оборудование и материалы.

Головные автоматические линии по производству древес
ных плит должны приниматься государственными комиссия
ми, организуемыми Госкомитетом Совета Министров СССР по 
автоматизации и машиностроению с участием заинтересован
ных организаций. Должен быть выделен головной завод, otj 
вечающий за сдачу в эксплуатацию каждой автоматической 
линии в целом.

Быстрейшее техническое и экономическое освоение но
вых автоматизированных линий по производству стружечных 
и древесно-волокнистых плит должен возглавить Госкомитет 
Совета Министров СССР по лесной, целлюлозно-бумажной, де
ревообрабатывающей промышленности и лесному хозяйству. 
Следует определить нормативы продолжительности техничес
кого и экономического освоения линий и в соответствии с этим 
разработать систему материального поощрения рабочих и слу
жащих. Следует форсировать создание мощных автоматичес
ких линий стружечных плит производительностью 50 и 
100 тыс. м̂  в год и древесно-волокнистых плит производи
тельностью 10 и 20 млн. м̂  в год.

Запасные части для технологического оборудования по 
производству фанеры и древесных плит, а также отдельные 
узлы и механизмы для модернизации этого оборудования из
готовляются в настоящее время в ремонтно-механических ма
стерских предприятий, что нельзя признать нормальным. Бы
ло бы правильнее организовать это в централизованном по
рядке. Это особенно относится к модернизации оборудования. 
Достаточно привести несколько цифр. В настоящее время 
на фанерных предприятиях РСФСР 90%  лущильных станков 
не оснащены двойными телескопическими шпинделями и 
прижимными роликовыми устройствами. Из 250 сушилок, 
имеющихся на фанерных предприятиях страны, только 70 су
шилок следует считать высокопроизводительными. 150 паро
вых сушилок еще не переведены на обогрев газом. Только на
чато оснащение роликовых сушилок загрузочно-разгрузочны
ми устройствами. Разумеется, осуществить модернизацию лу
щильных станков и сушилок в короткие сроки силами ремонт- 
но-механических мастерских фанерных заводов невозможно. 
Централизованное изготовление отдельных узлов и механиз
мов ускорило бы работы по модернизации действующего 
оборудования.

Нам представляется, что Госкомитет Совета Министров 
СССР по лесной, целлюлозно-бумажной, деревообрабатываю
щей промышленности и лесному хозяйству поступил бы пра
вильно, если бы включил в план внедрения новой техники и 
передовой технологии проведение работ по модернизации лу
щильных станков и сушилок на фанерных предприятиях.

Заслуживает большого внимания работа Уральского лесо
технического института по созданию из измельченных частиц 
лиственницы (содерлгащей до 12%  клеящего вещества —  ка
меди) древесных плит без добавления связующих (для произ
водства стружечных плит затрачивается на 1 м̂  в сред

нем 60 кг карбамидной смолы в пересчете на сухое вещество). 
Следует уточнить и освоить технологию производства этих 
плит в заводских условиях.

Учитывая большую перспективность организации произ
водства волокнисто-стружечных плит без связующих или с 
минимальным их содержанием из смеси волокнистой массы 
улучшенной разработки (играющей роль связующего) и спе
циально изготовленной стружки (играющей роль наполните
ля), необходимо быстрее полностью перевести на изготовление 
таких плит цехи древесно-волокнистых плит Сегежского 
ДОКа и Нелидовского ДСК и проверить эффективность этого 
производства.

Важной и неотложной задачей является улучшение ка
чества продукции. На этом участке не все обстоит благопо
лучно. Качество клееной фанеры на ряде фанерных предприя
тий за последнее время ухудшилось, сортность фанеры снизи
лась, увеличился выход фанеры сорта С (фанерные заводы 
Океанский, Львовский, Тюменский, «Новатор», череповецкий 
завод «Фанеродеталь» и др.), что свидетельствует об ослаб
лении технологической дисциплины. Неудовлетворительное 
качество стружечных плит, на которое нередко справедливо 
жалуются мебельные предприятия, также объясняется несо
блюдением технологической дисциплины. Не секрет, что 
утвержденной технологической инструкции производства 
стружечных плит пока нет. То же следует отнести и к качест
ву древесно-волокнистых плит.

Нора навести порядок на этом участке. Каждое пред
приятие обязано иметь разработанные научно-исследователь
скими организациями и утвержденные Госкомитетом Совета 
Министров СССР по лесной, целлюлозно-бумажной, деревооб
рабатывающей промышленности и лесному хозяйству ин
струкции технологического процесса производства на все ви
ды фанерной продукции и древесных плит. ЦНИИФМ должен 
к 1964 г. разработать и передать производственникам новую 
технологию клееной фанеры, чтобы полностью ликвидировать 
выпуск низкосортной фанеры сорта С. Этого можно достиг
нуть путем организации производства комбинированной фане
ры с использованием шпона, бумаги, пласта и других мате
риалов и путем широкого развития ребросклеивания и почин
ки шпона. Задача состоит также в том, чтобы поднять на 
предприятиях роль отдела главного технолога и заводских 
лабораторий в деле борьбы за качество продукции.

Следует укрепить экономические лаборатории научно- 
исследовательских организаций. Главным содержанием их 
работы, по нашему мнению, должны быть сравнительные эко
номические оценки различных мероприятий и направлений 
развития производства, оценки, базирующиеся на возможно 
большем количестве фактов. Результатом экономических рас
четов должны быть предложения по улучшению экономики и 
организации производства, а также по выбору направлений 
его технического развития.

После перестройки управления промышленностью и стро
ительством улучшились производственные связи между пред
приятиями внутри экономических районов, но внутриотрасле
вые связи между родственными предприятиями различных 
экономических районов недостаточны. Обмен опытом между 
предприятиями осуществляется несистематически.

Ряд производственников за последнее время поднимал 
вопрос о недостатках планирования выработки стружечных 
плит. В настоящее время выработку стружечных плит плани
руют в кубометрах в пересчете на среднюю толщину 19 мм. 
На эту же толщину плит рассчитаны и типовые проекты це
хов стружечных плит производительностью 25 тыс. м̂  в год. 
А между тем с 1961 г. потребители все больше предъявляют 
спрос на более тонкие плиты. При выпуске же более тонких 
плит снижается производительность прессов, а следовательно, 
и выработка всего цеха. Это невыгодно предприятиям— произ
водителям плит, в результате чего потребители не всегда по
лучают плиты необходимой толщины, что приводит к утяжеле
нию конструкций изделий и их удорожанию. Видимо, следу
ет, посоветовавшись с предприятиями, планировать выработ
ку и учет стружечных плит как в фактических, так и в услов
ных кубометрах.
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НЕПРЕРЫВНОЕ СКЛЕИВАНИЕ ДЕРЕВЯННЫХ ДЕТАЛЕЙ ПОДЛИНЕ
Канд. техн. наук Л. М. КОВАЛЬЧУК, инж. Е. Н. БАСКАКИН

Склеивание древесины по длине на зубчатый шип, позво
ляющее использовать отходы, все больше применяется в 
производстве. Эффективность продольного склеивания в 

первую очередь определяется совершенством процесса склеи
вания и применяемым при этом оборудованием.

'В Центральном научно-исследовательском институте 
строительных конструкции АС и А СССР был разработан и 
проверен производительный способ склеивания*. При 
использовании этого способа стыки предварительно запрессо
вываются и затем при движении прогреваются в электриче
ском поле ТВЧ, что позволило резко сократить время склеи
вания и увеличить производительность оборудования.

Рис. I. Полуавтоматическая линия для непрерывного склеива
ния деталей по длине: '

/  — агсоподзтчи к; 2 —  запрессовочны й м ехани зм ; 3 —  ф отоэлектри 
ческое vcTpoilcTBo: 4 —  вы сокочастотн ая  кам е р а ; 5 — генератор; 6 —

к р у гл ая  пила; 7 — сб р асы ватель

Д ля производственной проверки указанного способа 
склеивания Ц НИ ИСК совместно с ДО Ком №  3 Главмоспром!- 
строимагериалов разработал полуавтоматическую линию для 
непрерывного склеивания деталей по длине на зубчатый шип 
(рис. I). В настояшее время она внедрена на комбинате.

Перед склеивание.м на .1инии подлежащие стыкованию ко- 
poTKOMi.'i'Hbre заготовки или 1'изкосортные пиломатериалы сор
тируются по толщине и ширине, затем из них вырезаются де
фектные места (сучки, трещины и т. п.). На концах заготовок 
нарезаются зубчатые шипы. Клей наносится на один шип 
склеиваемой пары. После этого заготовки предварительно на
живляются и подаются на линию, где производятся оконча
тельная запрессовка шиповых соединений, их прогрев в элек
трическом поле ТВЧ и раскрг й склеенной ленты на отрезки 
требуемой длины.

Д ля зарезки зубчатых шипов используется шипорезный 
станок типа ШО-6, на котором* заготовка с помощью пневмя- 
тическпго заж има прижимается к направляющей линейке по
движном каретки. При подаче осуществляются торцовка и 
зарезка шипов на одном конце заготовки.

После зарезки шипоь' у одного конца заготовок всей пар
тии шдни.мается или опускается шпиндель на половину шага 
зубчатого шипа. Смещение по гысоте может производиться 
такж» путем подкладки под заготовку пластины толщиной, 
равн >н половине шага зубчатого шипа. Затем зарезаю тся ши
пы на другом конце заготовок.

На шипорезном станке установлена ванночка с краской, 
в которой вращается резиновый диск, наносящий черную по
лосу на один из концов заготовки в момент зарезки шипов. 
Черная полоса необходима для своевременного включения 
фотоэлектрическим прибором запрессовзчного устройства и

соблюдения постоянной базы при зарезке шипов на втором 
конце заготовки.

Клей наносится с помощью специальньк клеевых вальцов 
дискового типа. Этот клеенаиоситель состоит из бачка с клеем 
и вращающегося съемного диска, профиль которого соответ
ствует профилю шипов зубчатого соединения.

Механизм подачи (автоподатчик) линии состоит из свар
ной станины, верхнего приводного рифленого ролика и элек
тродвигателя с редуктором и электромагнитным тормозом. 
Верхний приводной ролик может перемещаться в вертикаль
ном направлении с помощью двух опорных винтов. Сила при
жимка заготовок к поверхности стола регулируется при помо
щи двух натяжных пружин, действующих на верхний привод
ной ролик. Скорость подачи может устанавливаться от 2,5 
до 10 mImuh путем замены звездочек цепи.

Д ля  обеспечения прядшлинейной подачи заготовок автопо
датчик снабжен регулирующими направляющими и верхними 
прижимными роликами. Бы страя остановка автоподатчика в 
момент прохождения стыка в зону запрессовки осуществляет
ся колодочным электром1агнитным тормозом.

Зашипованные заготовк11 запрессовываются пневмомеха
низмом, общий вид которого показан на рис. 2.

Заготовки 1 винтами 2 прижимаются к плоскостям двух 
столов; левого неподвижного 3 и правого подвижного 4. При 
горизонтальном движении правого стола соединение запрессо
вывается.

Заготовки прижимаются к поверхности столов двумя при
жимными винтами, приводимыми в движение от пневматиче
ских цилиндров через систему рычагов. Величина хода при
жимного винта вдоль оси может изменяться, что позволяет 
регулировать величину вертикального прижима в зависимости 
от толщины заготовок. Величина горизонтального и вертикаль
ного давления может регулироваться воздушными редуктора
ми пневмосистемы. Запрессовочное устройство в линии про
дольного склеивания включается в тот момент, когда стык 
входит в зону запрессовки. Фиксация стыка и последующее 
включение механизмов производятся при помощи специально
го фотоэлектрического устройства, реагирующего на черную 
полосу, предварительно нанесенную на боковую поверхность 
заготовки рядом со стыком.

* В работе принимали участие А. С. Белозерова, Е. П, П а- 
рини, А. Ф. Ипатов, А. И. Воробьев.

Рис. 2. Пневматическое запрессовочное устройство:
/  — заготов ка; 2 —  приж им ны е винты ; 3 — неподвиж ны й стол;.

4 — подвиж ны й стол

Фотоэлектрическое устройство, разработанное ГПИ Тяж- 
промэлектропроекта, состоит из трех отдельных частей: фото
головки, осветителя и усилителя. Фотоголовка и осветитель 
(рис. 3) имеют несущую рамку и консольное приспособление, 
с помощью которых устанавливаются в запрессовочном уст
ройстве между двумя вертикальными прижимами. Несущая 
рамка /  имеет четыре отве1рстия для крепления ее к запрессо-
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вечному устройству. Консольное приспособление является опо
рой для осветителя 2 и фотоголовки 3. Последние могут пере
мещаться в горизонтальной плоскости с помощью прижимных 
планок и консольного приспособления.

5 б

Рис. 3. Конструкция фотоэлектрического устройства:
I  — несущ ая о ам ка ; 2 — осветитель; 3 —  ф отоголовка; 4 —  основная 
трубка; 5 — сред няя  трубка; S —  лин зы ; 7 — тр у б ка  д л я  защ и ты  от 

радиопом ех

Фотоголовка и осветитель перемещаются в вертикальной 
плоскости при помощи зажимных хомутов и стягивающих 
шпилек. Фотоголовка и осветитель имеют одинаковую конст
рукцию и только в одном случае основная трубка служит для 
крепления лампы накаливания с патроном, а в другом —  для 
фотосопротивления с ламповой панелькой. Крепление осуще
ствляется с помощью втулки, опорного кольца и задней проб
ки с отверстием для вывода проводов.

На основную трубку 4 навертывается средняя трубка 5, в 
которой устанавливаются линзы 6, закрепляемые третьей 
трубкой 7, служащей для защиты от радиопомех. При фокуси
ровании защитная и средняя трубки вращаются одновременно 
по наружной резьбе основной трубки.

После фокусировки защитная трубка фиксируется затяж 
кой хомута и стопорного кольца, находящегося на основной 
трубке. Д ля защиты линз от пыли передняя часть трубок за 
крывается стеклом. В качестве датчика, реагирующего на чер
ную полосу, используется фотосопротивление типа ФСК-1, в 
электрическом отношении представляющее собой обычное со
противление, величина которого существенно зависит от осве
щенности поверхности. Светочувствительный слой фотосопро
тивления освещается отраженным светом от боковой поверх
ности заготовок. Освещенность фотосопротивления, а следова
тельно, и величина сопротивления будут различны при отра
жении световых лучей от светлой поверхности заготовки и от 
черной полосы. Изменение величины сопротивления преобра
зуется в конечном счете в работу выходного реле.

Нагрев в электрическом поле токов высокой частоты про
изводится при непрерывном движении заготовок в течение 
всего периода работы линии.

Источником высокочастотной энергии служит генератор 
ЛГД-10А, переоборудованный для работы на пониженной ча
стоте fl5 —)10 М гц), что необходимо для согласования нагруз
ки с генератором.

Нагрев осуществляется в специальной камере, оборудо
ванной электродным узлом. Она состоит из сварного металли
ческого короба, внутри которого расположены низкопотен
циальный и высокопотенциальный электроды и винты для ре
гулирования расстояния между электродами при склеивании 
заготовок разной толщины. Низкопотенциальный электрод кре
пится непосредственно ко дну короба и электрически с ним 
соединяется. Высокопотенциальный электрод изолирован от 
короба. Д ля этого электрод прикреплен к деревянному осно
ванию, которое в свою очепедь посредством ребристых изо
ляторов соединено с планкой, прикрепленной к верхней крыш
ке короба.

Д ля подавления радиопомех на входе в камеру и выходе 
из нее заготовок имеются волноводные фильтры.

'Камера имеет выдвижные крыщки для монтажа электрод
ного узла и очистки электродов от потеков клея. Н адежный 
электрический контакт крышки с основанием камеры получает
ся при помощи бронзовых полос, подпружиненных резиновыми 
прокладками.

Д л я  раскроя склеенной ленты установлена пила ЦП-А с 
гидравлической подачей пильного диска. Она оборудована 
электрическим устройством, позволяющим автоматизировать 
раскрой склеенной ленты.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  л и н и и
Разм еры  склеиваемых заготовок, мм:

д л и н а .............................................................................. От 250
ш и р и н а .........................................................................  40—180
т о л щ и н а .....................................................................  20—80

Скорость подачи, м ]м ш ч ................................................. 5—10
Длина склеенных заготовок, м м ............................. 800—2500
Размеры л и н и и ,ж :

д л и н а .............................................................................  8
ш и р и н а .......................................................................... 1,5
в ы с о т а .........................................................................  1,3

Принципиальная электрическая схема управления работой 
линии показана на рис. 4.

Схема управления предусматривает автоматизацию рабо
ты подающего, запрессовочного и раскроечного станков, а 
такж е автоматическое включение высокочастотной ступени ге
нератора.

В начале работы линии кнопкой подается напряжение на 
катуш ку М'згнитного пускателя, который одновременно вклю
чает электродвигатели пилы и насоса гидроподачи.

Так как кратковременные включения и выключения элек
тродвигателей пилы могут привести к быстрому их износу, ра
ботать они должны до момента отключения всей установки.

После включения 1-й и 2-й ступеней прогрева генератор
ных ламп установка готова к работе.

Заготовки со смазанными клеем шипами укладываются 
меж ду направляющими планками автоподатчика. При этом за 
мыкается конечный выключатель 1КВ. Его контакты включают 
катушку пускового реле автоподатчика РПпо. В свою оче
редь контакты этого реле, замыкаясь, автоматически включают 
электродвигатель автоподатчика.

Автоподатчик, передвигая заготовки между направляющи
ми, производит их предварительную запрессовку (наживле- 
ние).

Когда черная полоса окажется в зоне действия осветителя 
фотоэлектрического устройства, контакты ФР замыкаются и 
включают реле времени РВ. При этом замыкаются контак
ты PBi и размыкаются контакты РВ^, отключающие авто
податчик.

Одновременно с реле времени включается электропневма- 
тический клапан КЭ-1, подающий сжатый воздух к вертикаль
ным прижимам! запрессовочного устройства. Затем через неко
торое время (через 4—5 сек.) включается электромагнитный 
клапан КЭ-2 (контакты РВз), подающий воздух к цилиндру 
торцового давления. Под действием торцового давления об
ж атое соединение продвигается несколько вперед, и контак
ты ФР вновь размыкаются. Величина продвижения черной чер
ты относительно осветителя
фотоэлектрического устрой- | \ ~ 2 Z 0 t
ства может быть отрегули
рована путем создания раз
личного давления на верти
кальных 'И торцовом прижи
мах. После сж атия загото
вок контакты реле време
ни PBi автоматически от
ключают клапаны КЭ-1 и 
КЭ-2, которые реверсируют 
подачу воздуха в пневмоци
линдры, и заготовки осво
бождаются. Одновременно 
контактами Р В 2 вновь вклю
чается в работу автоподат
чик. При подходе следующе
го зубчатого соединения к 
осветителю цикл запрессов
ки повторяется.

Постепенно наращ ивае
мые заготовки проходят ка-

д а  РВг
II J +1-

<рр Рй ^

РВ.,

II z \

Рис. 4. Принципиальная элек
трическая схема управления 

работой линии

6

меру прогрева и, двигаясь дальше по роликам сбрасывателя, 
нажимаю т на конечный выключатель 2КВ. Его контакты раз
мыкаются и автоматически останавливают автоподатчик.

Кроме того, контактами 2КВ  включается пускатель МПм, 
подающий напряжение на катушку электромагнита, управляю
щего подачей пилы.
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Срабатывая, электромагнит открывает гидроклапан подачи 
пилы. В результате движения суппорта склеенные заготовки 
раскраиваются и сбрасываются. При сбрасывании заготовки 
конечный выключатель 2КВ  возвращ ается в исходное положе
ние и разры вает цепь питания магнита, после чего под действи
ем пружины гидроклапан перекрывается, и пила возвращ ается 
в первоначальное положение. При своем обратном движении 
суппорт пилы освобождает конечный выключатель, в результа

те чего вновь включается электродвигатель автоподатчика и 
начинается следующий цикл работы^.

Опыт эксплуатации на ДО К е jY» 3 описываемой линии по
казал, что все механизмы, объединенные общей системой авто
матики, работаю т надежно.

Следует отметить, что описанная линия разработана и 
изготовлена неспециализированными организациями, поэтому 
некоторые узлы и части ее при специальной разработке могут 
быть выполнены проще и надежнее.

ПОВЫШЕНИЕ ТОЧНОСТИ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ 
БРУСКОВЫХ ДЕТАЛЕЙ

г. л. ШАЛИМОВ
СКТБД  Мосгорсовнархоза

В статье рассматриваются вопросы повышения точности 
изготовления брусковых деталей, не обладающих доста
точной жесткостью и требующих предварительного со

здания базовой поверхности. Получение точных базовых по
верхностей перед формированием деталей, производящееся на 
строгальном станке, является определяющим фактором, от ко
торого зависит точность обработки самих деталей.

Д ля  операций подготовки базы при машинной обработке 
брусковых деталей применяются фуговальные станки с меха
нической подачей или с автоподатчиками. Опыт эксплуатации 
подобны1х станков показал, что при обработке деталей по 1-му 
и 2-му классам точности (ГОСТ 6449—53)^ за один проход 
не обеспечивается надлеж ащ ая плоскостность базовых поверх
ностей (порядка 0,2 мм на 1000 мм  длины).

Одним из условий  для получения необходимой плоскостно
сти заготовок за один проход должно быть отсутствие внут
ренних напряжений, что достигается нормальной выдержкой 
заготовок после сушки.

На практике величина крыловатости и покоробленности по 
пласти заготовки достигает 4—5 мм на ее длине, а иногда и 
больше, в результате чего с базовой поверхности заготовки 
снимается слой такой ж е величины. При снятии этого слоя 
за один проход усилия резания достигают больших значений, 
и для удерживания заготовок от вибраций требуются значи
тельные усилия прижима, кото'рые деформируют заготовку при 
резании. Вследствие увеличения усилий резания и прижима 
увеличивается тяговое усилие подачи.

В большинстве своем механизмы подачи на фуговальных 
станках выполняют одновременно функции подачи заготовок и 
их прижима, что неизбежно связано с деформацией заготовок 
при прохождении их над ножевым валом.

Заготовка после выхода из станка под действием сил 
упругих деформаций возвращ ается в свое первоначальное со
стояние поко'робленности. Поэтому, стремясь уменьшить де
формацию заготовки при резании, иногда съем припуска р ас
пределяют на несколько проходов на станке, уменьшая тем 
самым усилия прижима и тяговое усилие. В автоматических 
линиях для этих целей ставят в ряде случаев последовательно 
несколько станков. Д ля уменьшения деформаций заготовок 
необходимо, чтобы механизм подачи не вьиполнял функции 
прижима.

В случае разделения функций прижима и подачи заготовки 
усилия ппижима должны зависеть только от сил резания. Они 
должны быть минимальными, но в то ж е время достаточными 
для того, чтобы заготовка не вибрировала при обработке.

Однако существующие прижимы выполняются обычно в 
виде пружинящих элементов. При такой 'конструкции всякое 
увеличение заготовки по толщине в пределах допуска, а такж е 
изменение ее положения по высоте относительно стола в боль
шую сторону за счет покоробленности влечет за собой увели
чение сил прижим1а от сжатия пружин.

Так как увеличение сил прижима вызьгаает увеличение де
формации покоробленных заготовок, целесообразно усилия

прижи.ма сделать зависящими только от усилий резания и не 
зависящими от толщины и формы покоробленных заготовок.

Если с заготовюи снимать первоначально слой не по всей 
ширине пласти, а только узкие базовые ленточки (рис. 1), то в 
этом случае усилие резания, а следовательно, и усилие при
жима и возможность деформации заготовки снизятся до ми
нимума. М ожно сказать, что для получения точной базы надо 
стремиться к максимальному уменьшению деформаций поко
робленных заготовок при прохождении их над ножевым валом. 
Наиболее точная база будет получаться при полном отсутствии 
деформации заготовок. Это условие является вторым необхо
димым условием  получения плоскостности базы 0,2 мм на 
1000 мм. длины за один лроход.

Рис. 1. Базовы е ленточ
ки на заготовке: Г ч

а  — ленточки  на пласти: 
б — ленточки  на правой 

кром ке

Третьим условием  для получения точной бйзы является 
отсутствие перебазирования заготовки во время ее продвиже
ния по столам фуговального станка. Д ля выполнения этого 
условия должны быть выполнены пять требований, выявлен
ных при анализе конструкций и условий эксплуатации фуго
вальных станков.

1. Заготовка долж на быть перед обработкой ориентирова
на на столе фуговального станка выпуклостью пласти по отно
шению к столу вверх и выпуклостью кромки — от направ
ляющей линейки. При существующих схемах подачи положе
ние заготовки, ориентированной таким образом, наиболее ус
тойчиво.

2. Заготовка до начала резания долж на леж ать на столе 
станка по всей своей длине, так как в случае, если заготовка 
имеет продольное коробление или крыловатость, будет 
иметь место пе1ребазирование в процессе-резания по-мере того,- 
как заготовка будет поступать на стол свисающим концом.

3. Заготовка до начала резания должна целиком нахо
диться под действием прижимных элементов, базирующих заго
товку в определенном положении. Это важно для крылрва'той 
заготовки, так как в случае, если крыловатая заготовка цели
ком не войдет под прижимные элементы, ориентирующи,е"заго-" 
товку в каком-то одном определенном положений, то по мере 
вхождения ее под прижимы в  процессе резания ' она будет 
перебазироваться, и мы опять не получим точной баз».
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4. Если исходить из принципа разделения функций при
жима и подачи заготовки, то могут представиться следующие 
возможные конструктивные решения:

а) перед началом фрезерования заготовка выходит из 
механизма подачи и подается на ножевой вал торцом следую
щей заготовки;

б) заготовка подается упором;
в) заж атая заготовка подается на ножевой вал кареткой.
Последняя схема неконструктивна, обладает рядом недо

статков и не может €ыть рекомендована. И з двух первых схем 
предпочтительней и надежней вторая, так как в этом случае 
заготовка, находящ аяся в процессе обработки, не перебази
руется.

В первой схеме перебазирование может иметь место под 
воздействием косых торцов или крыловатости заготовок, 
являющихся ведущими по отнощению к заготовкам, на кото
рых строгается база. Наличие такого влияния выявлено в ре
результате экспериментов, проведенных С КТБД  на Болш ев
ском домостроительном комбинате.

Итак, четвертым требованием отсутствия перебазирования 
заготовок является подача заготовок упором.

5. При движении заготовки с продольным короблением, 
по столу вследствие обкатывания кривизны по кромке передне
го стола формирование поверхности начального участка заго
товки будет происходить по циклоидальной кривой. П ереба
зирование при продольном короблении будет иметь место до 
момента захода заготовки на задний стол. Чтобы избеж ать т а 
кого перебазирования, целесообразно создать предварительную 
базу в виде двух ленточек, сохранив при этом передний стол 
станка, по которому идет заготовка, вплоть до накладок, по 
которы.-л будут базироваться обработанные ленточки. Это 
является пятым требование.м, необходимым для ликвидации 
перебазирования заготовок.

Специальное конструкторско-технологическое бюро по де
ревообрабатывающему станкостроению (С К ТБД ) Мосгорсов- 
нархоза спроектировало ряд автоматических линий для обра
ботки брусковых деталей (модели Д Л 1, Д Л З, ДЛ8А, ДЛ13) 
с использованием некоторы^х .принципов, о которых было ска
зано выше. Линии Д Л 1, Д Л З и ДЛ 8А  изготовлены в металле 
Московским заводом деревообрабатывающих гтанков 
(М ЗДС) и Заводом баш енньк кранов (ЗБ К ) и внедрены в 
производство.

Рабочий, укладывающий заготовки «а загрузочное устрой- 
спво линии (в виде накопителя), ориентирует их выпуклостью 
вверх по отношению к столу и выпуклостью кромки — от на
правляющей линейки. Заготовка подается за задний торец 
конвейерной цепью с упором (в линиях ДЛ1 и Д Л З — через 
все ножевые головки, в линиях Д Л 8А  и Д Л 13 —■ до образова
ния базовой поверхности на фуговальном станке).

Таким образом, механизм подачи «а  базоформирующем 
участке не выполняет одновременно функции прижима, в свя
зи с чем деформация деталей значительно уменьшена. Так как 
подача производится упором, то исключено такж е влияние 
косых торцов на перебазирование заготовки в процессе созда
ния базовой поверхности.

В линиях при.менен принцип создания предварительной б а 
зы в  виде уэких ленточек, что позволяет такж е уменьшить от
жим детали за счет небольшого припуска и вертикально рас
положенных шпинделей фуговальных головок, образующих 
ленточки (составляющие от сил резания не действуют на при
жимы). Одна головка образует ленточку на пласти, другая — 
на пласти и правой кромке.

Рис. 2. Базоформирующий участок линии модели ДЛЗ;
а  — п р ав ая  ф уговальн ая  головка, обо азу ю щ ая  ленточку на пласти и 
правой кромке: б  — л е в а я  ф уговальн ая  головка, образую щ ая  ленточку 
на п ласти ; в  —  н и ж н яя  н о ж евая  головка: г  — приж им ы : д  — н ак л а д 
ки, на которы х бази р у ется  д е тал ь  ленточкам и : е  — конвейерная цепь

с упорам и

Ленточки служ ат базой при обработке детали нижней го
ризонтальной и правой вертикальной ножевыми головками. 
Длина стола леред фуговальными головками, образующими 
ленточки, больше длины наибольшей заготовки, поступающей 
на линию. Стол доходит непосредственно до накладок, на ко- 
торьгх базируется деталь простроганными ленточками.

Все это предохраняет деталь от перебазирования в про
цессе ее движения.

Указанные конструктивные особенности, примененные на 
линиях, позволили добиться доброкачественной обработки 
брусковых деталей с  плоскостностью не более 0,2 мм на 
1000 мм длины.

Н а рис. 2 показан базоформирующий участок линии мо
дели Д Л З. Н иж е приведены размеры деталей, обрабатываемых 
на указанных линиях.

ДЛ1 ДЛЗ ДЛ8А ДЛ13

Длина . . 
Ш ирина . 
Толщ ина .

320-2,120 385-1800
55 -190  4 0 -7 0
4 4 -5 4  3 2 -6 0

650-2500 680 -2200
80-200  100-140
40-100  4 0 -7 0

ИСПЫТАНИЯ ПРЕСС-ФОРМ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 
ЦЕЛЬНОПРЕССОВАННЫХ РАМ ИЗ ИЗМЕЛЬЧЕННОЙ ДРЕВЕСИНЫ

в. л. ВЛАДЫШЕВСКИЙ
У к с Н И И М О Д

П осле лабораторной разработки технологии прессования 
рам для мебельных изделий* Украинский научно-иссле
довательский институт механической обработки древеси

ны при участии Одесского фанерно-мебельного комбината при
ступил к освоению технологии прессования плинтусной и кар
низной рам шкафа в заводских условиях.

•  В. Л . В л а д ы ш е в с к и й. Ускоренное прессование де
талей из древесно-стружечной массы. —  Ж урн. «Деревообра
батываю щ ая промышленность», 1960, №  1.

В ____________________________________________________________

Институт «Укргипромебель», по заданию Одесского фанер
но-мебельного комбината, разработал конструкцию цельнопрес
сованной плинтусной и карнизной рам платяного шкафа с 
двумя средниками (рис. 1).

Гнезда под стяжки и четверти для фанерных стенок и но
ликов формуются в процессе прессования; в плинтусной раме 
в местах крепления ножек нет бобышек. Рамы в местах креп
ления ножек упрочняются с помощью вкладышей из полос 
шпона.
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Проектирование и изготовление первого комплекта пресс- 
форм для прессования плинтусной и карнизной рам выполне
ны Одесским заводом средств механизации и автом1атизации 
легкой промышленности №  2 по техническому заданию 
УкрНИИМОДа**.

** В работе, кроме автора статьи, принимали участие 
Т. Я. Самусь, В. С. Тодорчик, В. Р. Несин, И. А. Блантер, 
Т. Ф. Краснова, Н. М. Ш естак, В. П. Фролов, А. К. Нижник 
и др.

Рис. I. Конструкция прессованных рам платяного шкафа: 
а —  карнизная рама; 6 — плинтусная рама

Техническое задание на рабочее проектирование пресс- 
фо’рм основано на разработанной УкрНИИМ ОДом технологии 
прессования деталей и узлов с помощью самозапирающихся 
пресс-форм и однопролетного пресса, в котором подпрессовка 
и окончательное формование стружечной массы производятся 
при комнатной температуре за один прием. Операция подпрес- 
совки и формования массы, включая загрузку и выгрузку ее из 
пресса, длится 1 мин. При смыкании пресс-формы пуансон 
автоматически скрепляется с матрицей пружинными замками 
или другими фиксирующими устройствами.

М асса, заж атая  в замкнутом пространстве закрытой пресс- 
формы, сохраняет форму, размеры и плотность, достигнутые 
под давлением пресса, что позволяет сейчас ж е по окончании 
формования снять давление пресса и выгрузить из него пресс- 
форму с находящейся в ней отформованной массой. Д алее 
закрытая пресс-форма подается в нагревательное устройство 
для нагревания до 170— 180°; нагревание ускоряет склеивание 
спрессованных частиц и стабилизирует форму и размеры, при
обретенные стружечной массой в замкнутой пресс-форме.

Рис. 2. Пресс-форма для карнизной рамы шкафа (.матрица)

Вне пресса производится и охлаждение пресс-форм от тем
пературы 170— 180° до 50—60°. Охлаждение в пресс-форме 
улучшает формоустойчивость деталей, облегчает засыпку стру
жечной массы и исключает преждевременное отверждение свя
зующего в случае задержки с приложением давления пресса.

Вынесение из пресса операций по загрузке пресс-формы 
массой, по нагреванию, охлаждению и распрессовке повышает

производительность прессового оборудования, поскольку заня
тость пресса на каждую  запрессовку сокращается до 1 мин. 
вместо обычных 30 .мин. и более.

Опытные пресс-формы для плинтусной и карнизной рам 
ш кафа показаны на рис: 2 и 3. Пресс-форма состоит из матри
цы I. пуансона 2, загрузочной камеры J  и толкателя 4.

Стенки матрицы пресс-форм имеют толщину 15 мм (мате
риал — Ст. 40, без термической обработки) и посажены в паз, 
выбранный в основной плите 5. Кро.ме этого, к стенкам мат
рицы приварены паровые рубашки 8, значительно повышающие 
жесткость матрицы. В матрице закреплены пружинные зам 
ки 6. которые в момент погружения пуансона на заданную 
глубину срабаты ваю т в результате нажатия штыря 9 на руч
ку 10. В дне матрицы установлены цилиндрические выталкива
тели 7 для выемки отпрессованной рамы.

Пресс-форма оборудуется съемной загрузочной камерой, 
позволяющей разместить в ней .массу, отвешенную в количе
стве, обеспечивающем получение прессованной детали с задан
ным объемны'м весо.м.

Д ля  механизирован
ной засыпки массы в за-, 
грузочную камеру приме
нено специальное при
способление, показанное 
на рис. 4. Приспособле
ние состоит из ящика с 
очертаниями загрузочной- 
камеры, двух заслонок, 
образующих раздвижное 
дно, и трех съемных над
ставок с наклонными по
верхностями, устанавли
ваемых на внутренние 
стенки загрузочной ка
меры.

Отвешенная стру
ж ечная масса насыпает
ся ровным слоем на дно 
ящика, после чего за 
слонки выдвигаются, и 
масса (по наклонным по
верхностям надставок) 
скатывается в загрузоч
ную камеру, где в даль
нейшем слегка разравнивается в слой примерно одинаковой 
толщины. Поверх массы укладывается пуансон, который при
легает к стенкам камеры, выполняющей функции направляю
щего устройства.

Пуансон через загрузочную камеру проходит при помощи 
толкателя (рис. 5), передающего усилие пресса на пуансон и 
на массу, которая подпрессовывается и перемещается из загру
зочной камеры в матрицу. Пуансон под давлением пресса про
ходит через загрузочную камеру, погружается в матрицу на 
глубину, об(?спечивающую придание массе заданной формы, 
размеров и плотности. "В момент окончания формования тол
катель нажимает через специальный штырь на ручку замка, и 
после того, как закроется п р е с с -ф о р .М 'а , отключается гидропри
вод, нагнетающий жидкость в цилиндр пресса.

Д ля  успешной работы пресс-формы требуется, чтобы кон
туры загрузочной ка.меры точно совпадали с матрицей, так 
как иначе невозможно беспрепятственное прохождение пуансо
на из загрузочной камеры^ в матрицу. Установка загрузочной 
камеры производится с помощью фиксаторов, определяющих 
правильное положение ее на матрице.

Усилия, передаваемые на загрузочную камеру, значительно 
меньше, че.м на матрицу. Принятая нами толщина стенок за 
грузочной камеры 10 мм оказалась вполне достаточной; вы
сота загрузочной камеры — 165 мм, она сделана съемной и 
после скрепления матрицы с пуансоном снимается.

Распрессовочное приспособление состоит из верхней и 
нижней частей. Верхняя часть, в виде легкой рамы, устанав
ливается на наружные стенки матрицы так, чтобы ,из нее могли 
выйти пуансон и спрессованная рама. Н иж няя часть приспо
собления сварена из швеллеров, в которые заделаны штыри, 
предназначенные для передачи усилий пресса на толкатели, 
расположенные в пресс-форме. Распрессовочное приспособле
ние устанавливается под матрицу по фиксаторам, обеспечиваю
щим попадание штырей на выталкиватели, расположенные в 
дне м1атрицм. Перед распрессовкой открываются замки, скреп
ляющие пуансон с матрицей, и устанавливаю тся упоры высо

Схема пресс-формы со 
загрузочной камерой п 

толкателем
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той, равной толщине пуансона и спрессованной рамы. Затем 
в результате нажатия пресса на распрессовочное приспособле
ние из матрицы .выталкивается пуансоп и отпрессованная рама.

Пресс-формы -испытывались в гидравлическом! прессе 
ДЗТ:П-713А. В этом прессе, путем подвески девяти плит к 
архитраву, был получен просвет, в который прошла пресс- 
форма с загрузочной камерой и толкателем, имеющим в со
бранном виде (до подпрессовки) высоту около 550 мм. 
Подъемные столы у пресса были использованы при загрузке и 
выгрузке пресс-форм.

Рис. 4. Распределяющие поверхности приспособления для з а 
сыпки массы, установленные иа внутренних стенках загрузоч

ной камеры

Д ля прессования плинтусной и карнизной рам з качестве 
сырья были применены стружки и опилки, получаемые на c t .'j h - 

ках после обработки древесины хвойных и лиственных пород. 
Стружки и опилки высушивались в шнековой сушилке до 
влажности 4—6 “/о и затем! просеивались через сетки с отвер
стиями б и 2 мм. Фракция, прошедшая через сетку с отверстия
ми 5 мм и оставш аяся на сетке с отверстиями 2 мм, смешива
лась с мочевино-формальдегидной смолой марки МФ17-РХК 
(8% сухого вещества от веса абс. сухой древесины). В смолу 
предварительно вводился хлористый аммоний ()1% от веса 
смолы).

Количество стружечной массы, расходуемой на изготовле
ние необлицованных рам, определялось по объему плинтусной 
и карнизной рам и объемному весу материала (1,0 г/сж^).

В тех случаях, когда рамы облицовывались шпоном, ко
личество массы уменьшалось на вес полос шпона, включенных 
в пакет для прессования. Рамы облицовывались шпоном! толь
ко с верхней и нижней сторон, расположенных в пресс-форме 
наклонно или горизонтально. Кроме того, в местах крепления 
ножек плинтусные рамы усиливались полосами шпона длиной 
до 200 мм. Облицовочный шпон, а такж е отрезки шпона, уси
ливающие места крепления ножек, вначале укладывались на 
дне матрицы, а затем •— поверх массы, засыпанной в загр у 
зочную камеру. Полосы шпона располагались так, чтобы обес
печить симметричное строение прессуемого пакета. Полосы 
шпона снаружи ковра не мешали механизированной засыпке 
массы в  загрузочную камеру.

'Рамы прессовались при комнатной температуре и удель
ном давлени 150 кГ/см^. Тепловая обработка пресс-формы с 
зажатой в ней массой производилась контактной теплопереда
чей от нагревательных плит и пропусканием пара в паровые 
рубашки, приваренные к матрице. По местным условиям под
нять температуру пара и нагревательных плит выше 110° не 
удалось. При указанной температуре пара нагрев пресс-формы 
длился 30 мин. После освобождения пресс-формы от нагрева
тельных плит и отключения пара в паровые рубашки пуска
лась вода, и пресс-форма охлаж далась в течение 10 мин. 
Остывшая пресс-форма устанавливалась на распрессовочное 
приспособление для выталкивания готовой рамы.

Испытания показали, что все части пресс-формы и обслу
живающей ее оснастки работали' хорошо, за исключением рас- 
прессовочного приспособления.

Пружинные замки, скрепляющие пуансон с матрицей, ра
ботали хорошо. Однако работа в прессе, имеющем перекосы, 
потребовала поворачивания пресс-формы на 180° с тем, чтобы-

закрыть замки с обеих сторон. Ввиду того, что большие или 
меньшие перекосы могут встретиться л на других прессах, 
необходимо предусмотреть конструкцию замков, обеспечиваю
щих автоматическое скрепление пуансона с матрицей при нару
шении параллельности между верхней и нижней плитами 
пресса.

В процессе испытаний выявилась необходимость доводки 
вертикальных участков матрицы, на которых недостаточно 
тщательно были выполнены технологические уклоны в 0,5°, 
облегчающие распрессовку готовы* рам. Кроме того, оказалось 
нужным довести количество выталкивателей в каждой матрице 
до lie, чтобы сократить м еж ду ними расстояние до 200 мм и 
уменьшить возможный изгиб и поломку рам при распрессовке.

Загрузочная камера устанавливалась на матрице по фик 
саторам. Опыты подтвердили правильность предположения 
что загрузочную камеру можно не скреплять с матрицей, так 
как силы трения, возникающие при подпрессовке и перемеще 
НИИ стружечной массы, настолько значительны, что обеспечи 
вают надежное прижатие камеры к матрице.

Успешно работало и приспособление для засыпки массы в 
загрузочную камеру. При открытии заслонок масса высыпа
лась в камеру -быстро, образуя в ней слой при.мерно одинако
вой толщины, требующий незначительного подравнивания в от
дельных местах.

В процессе прессования ^ а м  из -измельченных отходов дре
весины получается материал в виде древесного пластика 
объемным весом около il г/сл1®. К весьма хорошим результатам' 
привела облицовка шпоном горизонтальных и наклонных по
верхностей ра.м, которые стали более гладкими и приобрели 
более высокие физико-механические свойства.

Пресс ДЗТП-713А усилием 400 т имеет стол размером 
2000X1300 мм и может быть использован как однопролетный, 
если плиты пресса вплотную прижать и подвесить к архитраву.

Спрессованные на Одесском фанерно-мебельном комбина
те рамы обладаю т хорошей формоустойчивостью и были ис
пользованы при изготовлении образца шкафа Ш-83а. Поверх
ность их отделана укрывистой нитроэмалью.

Рис. 5. Толкатель для продвижения массы и пуансона из за 
грузочной камеры в матрицу

Освоение технологии прессования рам в заводских усло
виях показало, что процесс прессования можно механизиро
вать -и расчленить на отдельные операции, каж дая из которых 
может быть выполнена на конвейере в течение il мин. Особое 
место в процессе прессования занимают операции нагрева и 
последующего охлаж дения пресс-форм с находящейся в них 
массой. На эти операции затрачивается время, превышающее 
длительность других операций в несколько раз. Из различных 
способов нагрева «аиболее удобным оказался контактный на
грев пресс-форм между нагревательными плитами, имеющими 
температуру 170— 180°. При такой температуре плит пресса 
-прогрев массы, заж атой  ,в пресс-форме, будет длиться около
0,3 мин. на ;1 мм толщины -рамы. Это позволит ограничить вре
мя нахождения пресс-форм между нагревательными плчтами 
до 10 мин. Д ля нагревания плит пресса целесообразно исполь
зовать электронагреватели.

'После нагревания и отверждения связующего отпрессо
ванная деталь,' находясь в пресс-форме, охлаждается до тем
пературы 50—60°. Охлаждение, подобно нагреву, можно про
изводить контактным способом между плитами, охлаждаемы 
ми водой.
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Создание на конвейерной линии этажйых нагревательных 
и охлаждающих устройств, оборудованных подъемникакм ч 
толкателями для вертикального и горизонтального перемеще
ния пресс-форм, может обеспечить ритмичную работу кон
вейера. Число пресс-форм, занятых на операции по прогречу 
массьь, О'пределяется из отношения длительности выдержкл к 
ритму конвейера.

Расчетная годовая производительность одной конвеиернон 
линии составит не менее 225 тыс. запрессовок.

Конвейер строится из расчета, что пресс-формы переме
щаются на один шаг конвейера (расстояние около 1500 мм) 
в течение б сек., а выполнение операций на каж дом  рабочем 
месте длится около 65 сек.

(Комплект прессованных рам (плинтусной и карнизной) на 
2,29 руб. дешевле комплекта аналогичных рам, изготовленных 
столярным способом из массивной древесины. Д ля  проектируе
мого на Одесском фанерно-мебельном комбинате цеха прессо
ванных изделий производительностью 55 тыс. комплектов плин
тусной и карнизной рам ожидаемая денежная экономия со
ставит 1126 тыс. руб. в тод. Расходы на постройку такого цеха 
окупятся в течение двух лет.

Положительные результаты' испытания пресс-форм! и освое
ния технологии прессования рам ш кафа в заводских условиях 
подтверждаю т целесообразность прессования готовые деталей 
и узлов мебели из измельченных отходов древесины.

СУШКА ИЗМЕЛЬЧЕННОЙ ДРЕВЕСИНЫ ВО ВЗВЕШЕННОМ 
СОСТОЯНИИ

г. г. ТИХОНРАВОВА

В лаборатории сушки древесины при кафедре лесопильно
строгальных производств Лесотехнической академии 
им. С. М. Кирова создана аэрофонтанная сушильная 

установка полупромышленного типа для сушки опилок и дре
весной стружки.

Как известно, основными преимуществами аэрофонтанных 
сушилок являются высокий влагосъем с 1 объема сушилки, 
простота конструкции и отсутствие каких-ли^о движущихся 
элементов, кроме питателей и вентиляторов.

При проектировании опытной установки за основу была 
принята сушилка, предложенная Гипродревпромом. Схема 
этой установки показана на рис. 1.

Рис. 1. Схема аэрофонтанной сушильной установки

Опилки сушатся топочными газами от котельной установ
ки I. Горячие топочные газы проходят через искрогаситель
ную камеру 3 и поступают в газоход.

Сырые опилки просеиваются через сито вибросепаратора 
с ячейками размером 5 x 5  мм, затем пневмотранспортом пода
ются к циклону 7 и поступают в горизонтальный участок га 
зохода через лопастный питатель 8.

Поток газа несет опилки к нижнему входу сушилки 11. 
Последняя представляет собой цилиндр, внутри которого вва
рены две конусообразные рюмки. Такая конструкция позволя
ет увеличить время контакта древесных частиц с горячими 
газами, что в свою очередь обеспечивает полное высушивание 
материала.

В расширяющейся части рюмки скорость аэросмеси па
дает, происходит витание древесных частиц, сопровождаю щ ее
ся интенсивным перемешиванием материала. При этом более 
влажные частицы выпадают из общего потока, сползают по 
стенкам рюмки вниз и вновь подхватываются потоком газа.

Высохшие частицы уносятся вместе с газами ввеох и по 
соединительному воздуховоду поступают в циклон 14. где про

исходит сепарация древесных частиц и газа. Сухие опилки че
рез лопастный питатель 15 выгружаются в приемник 16.

О хлажденные и обеспыленные газы отсасываются венти
лятором 19 и выбрасываются в атмосферу.

Д ля измерения температуры по всему тракту установле
но четыре термопары ХА: 2. 6, 9 и 13 н два ртутных термоме
тра 12 и 17.

Д ля замера разности статического давления на газоход 
напаяны три штуцера 5, 10 и 18.

Количество агента сушки, проходящего через сушилку, 
определялось пневмометрической трубкой и микроманомет
ром ЦАГИ.

Н а вертикальном участке газохода установлен влагомер 4 
для газов, по показаниям которого определялось влагосодер- 
жан'ие топочных газов.

Сушке подвергались хвойные опилки, главным образом 
сосновые и еловые.

Фракционный состав опилок, определявшийся при помощи 
ситоанализатора, приводится в табл. 1.

Было проведено Т я б л и п я  1
34 опыта первой серии и 1 а б л и ц а 1
5 опытов второй серии.

Опыты первой се
рии — кратковременные, 
разведывательные, в про
цессе которых исследова
лась возможность сушки 
опилок при высоких тем
пературах и зависимость 
конечной влажности опи
лок от изменения темпе
ратуры агента сушки.

Продолжительность 
каждого опыта от момен
та загрузки материала в 
воронку вибросепаратора 
до выхода его из пита
теля 15 (см. рис. 1) со
ставляла в среднем 1,5 мин. при весе порции опилок 6 кг.

Результаты  первой серии опытов, объединенные в группы 
в заьисимости от температуры сушильного агента перед пос
туплением опилок в газоход {t^), даны в табл. 2. Влажность 
опилок определялась весовым методом. Количество агента 
сушки, поступавшего в сушилку, в среднем составляло 
1750 м^1час. Внутренний объем сушилки — 0,53 м^.

Опыты второй серии более длительны, чем опыты первой 
серии, и, следовательно, аналогичны промышленной сушке.

3  табл. 3 приведены основные результаты этих опытов, а 
на оис. 2 показано изменение темпесатуоы в оазличных точ-

№
сит

Фракционный состав 
опилок, %

до
сушки

после
сушки

7 0,025 —1
Б 0,155 0 , 4
3 12,8 12,17
1 48,2 43 ,62
0,5 30,1 33,4
0,25 6,32 7 ,4

Поддон 2.4 3,27

В с е г о ] 100,0 100,0
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Т а б л и ц а  2

сеон
2со
2сс>>о.U
g

опыта

Температура агента суш ки, град. п

s . l g

i “ 5S с  Н W О

>> .
V г* с
S аГ

X >>4) <У
S ю
S 
= 2 О О.

Влажность опилок, %

перед
загрузкой
материала

и

перед 
входом 

в сушилку
и

в суш илке 

<»

перед 
выходом 

из сушилки
<13

W на ч ко н

1 2, 3, 4, 5, 6 224 208 204 188 164 40 93,2 5,8
и 1, 10, 11, 12 268 232 218 205 182 36 77,7 5,0

111 7, 9, 12, 13, Ы, 17, 18, 23. 24, 25 323 289 262 238 208 54 81,9 3,8
IV 8, 15, !6. 21, 27, 30 369 333 314 292 254 60 83,5 1,8
V 19, 20, 28, 29, 31, 32, 33 419 362 348 311 256 92 81,7 0,7

П р и м е ч а н и я .  1. I группа—опыты с /о=200—250”, II группа—опыты с <,=250—300°, 111 группа—опыты с <в=300-350°, IV группа—опыты с 
<6=350—400°, V группа—опыты с <5=400—440°. 2. Для каждой группы опытов приводятся средние данные.

ках установки в зависимости от времени, прошедшего с нача
ла одного из опытов.

Кривая h  вы раж ает изменение температуры- агента сушки 
в горизонтальном газоходе перед поступлением опилок от пи
тателя 8 (см. рис. 1).

П ервая и вторая серии испытаний проводились при не
большой весовой концентрации смеси (х S  0.2. Тем не менее 
удельный влагосъем с 1 jvfi объема сушилки был более высо
ким, чем у ряда сушилок* для измельченной древесины дру
гих конструкций. Например, удельный влагосъем барабанных 
сушилок составляет 40—60 кг с I объема барабана.

i300

Рис. 2. Кривые изменения температуры агента сушки в р аз
личных точках установки (опыт №  39)

I

,т
I I '

'ой
Y — _ __

S v J  \
— —

'авь/

-- ' '̂ т

5Ю i5 2I25iOii4g45i035№6SW75SI>S5XSSmm
Врет от начат опыта, иии

Рис. 3. Зависимость конечной влаж ности опилок от темпера
туры агента сушки в сушилке (опыт №  39)

Первые испытания описанной выше установки для сушки 
измельченной древесины во взвешенном состоянии позволяют 
сделать следующие предварительные выводы.

Аэрофонтанная сушилка позволяет быстро и равномерно 
высушивать опилки.

Т а б л и ц а  3

С редняя тем
пература аген
та сушки в су

ш илке 
<1о, граб

Влагосо- 
держ ание 

агента суш
ки, г ,к г

П родолж и.
Влажность опилок, % П роизводи

тельность су

Количество сырых 
опилок, поступаю щ их 

в суш илку в час
Количество испаряе

мой влаги Удельный вла-
№ опыта тельность 

опыта, мин. ТС"на ч W к о н

шилки в сухих 
опилках, 
кг}час к г (насыпи.) кг'м ? к г 'ч а с

госъем,
кг'м ?!час

35 193,5 141 36 61,7 2,2 100,0 159 1,06 50,0 53,0 100,0
36 210 151 70 102,0 2,2 60.4 119,8 0,8 83,8 67,0 126,5
37 22-7 186 55 79,4 1,4 72,5 128,5 0,86 65,5 56,3 106,2
38 120 202 90 69,8 11,7 138,0 209,0 1,4 48,9 68,0 128,2
39 152 164 105 61,8 4,8 117,5 

В среднем 
97,7

132,0 0,88 47,8 42,1 79,4 
В среднем 

110,0

Зависимость конечной влажности опилок от температуры 
агента сушки в сушилке (^12) показана на рис. 3. При этом 
следует отметить, что, несмотря на резкие колебания темпе
ратуры агента сушки в сушилке, конечная влажность опилок 
остается сравнительно равномерной. Отклонения находятся в 
допустимых пределах.

Данный способ сушки при простоте устройства и обслу
ж ивания установки обеспечивает высокий влагосъем с 1 м? 
объема сушилки.

Сушка измельченной древесины во взвешенном состоя
нии допускает применение сравнительно высоких температур, 
при этом высушиваемый материал не загорается.
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УДЕЛЬНАЯ РАБОТА РЕЗАНИЯ ПРИ РАМНОЙ РАСПИЛОВКЕ 
НЕОКОРЕННОГО И ОКОРЕННОГО ПИЛОВОЧНИКА

и. в. СОБОЛЕВ

У дельная работа резания является не только показателем 
эффективности процесса резания древесины, но и одним 
из наиболее характерных косвенных критериев затупле

ния режущего инструмента.
В связи с широким внедрением окорки пиловочника на 

отечественных лесопильных предприятиях возникла необходи
мость в разработке наиболее оптимальных режимов рамной 
распиловки окоренного пиловочника.

Сравнительные значения удельной работы резания при 
рамной распиловке неокоренного и окоренного пиловочника в 
литературе отсутствуют. Учитывая это, в 1961 г. на Архан
гельском Л Д К  №  1 кафедрой лесопильно-строгальных
производств Ленинградской лесотехнической академии им.
С. М. Кирова по заданию Центрального научно-исследователь
ского института механической обработки древесины были про
ведены специальные исследования.

Чтобы результаты исследований и выводы из них соот
ветствовали требованиям основных лесопильных районов Е в
ропейской части Советского Союза, для опытных распиловок 
отбирались партии сплавных еловых бревен диаметром 16, 22 
и 28 см., как наиболее характерные для этих районов. Подбор 
бревен производился в пределах одного четного диаметра с 
точностью ±  1 сл.

Опытные распиловки проводились на двухэтажной лесо
пильной раме первого ряда фирмы «Кархула» (модель 
OTCO-VP) с ходом пильной рамки 600 мм. Отобранные для 
опытных распиловок пилы удовлетворяли требованиям ГОСТ 
5524—55. Зубья пил имели профиль с ломано-линейной задней 
гранью. Угловые параметры зубьев характеризуются следую
щими показателями: Р=44°, 6 =  76°, y= 14°, а= 3 2 ° . Ш аг зу
бьев равнялся 26 мм, высота — 20 мм. Толщина пил — 2,2 мм. 
Способ уширения зубьев пил — плющение. Величина ушире- 
ния (на каждую  сторону) составляла 0,7—0,8 мм.

Подача на зуб при распиловке бревен диаметром 16; 22 и 
28 см составляла соответственно 1,5; 1,3 и 1,0 мм.

В процессе проведения исследований основные факторы, 
влияющие на значения удельной работы резания, для сопоста
вимых случаев поддерживались одинаковыми.

Во всех случаях по каж дому из выбранных диаметров пи
ловочника было проведено по одному наблюдению. П родол
жительность каждого наблюдения — один упряг (140 мин.).

Перед началом
упряга производились 
замеры щирины лопато
чек зубьев всех пил по
става. Н а каждой пиле 
замерялись лопаточки 
десяти зубьев, принима
ющих наибольщее уча
стие в работе. Ширина 
пропила Ь принималась 
как среднее арифметиче
ское из общей суммы за 
меров ширины лопато
чек с поправкой е на 
уменьшение ширины про- 

J 100 200 300 400 500 600 700 пила на протяжении 
Суммы площадей пропилоб, приходящиеся уппяга за счет износа 
«7 See пилы поошаба 6 течете упряга

График значений удельной работы Н а протяжении 
резания на протяжении упряга при упряга производились за- 
распиловке неокоренного и око- меры всех других пока- 

ре-нного пиловочника зателей, характеризую 
щих удельную работу ре

зания: суммы высот пропилов 2е, фактических
посылок Д, мощности резания Ырез и числа оборотов колен
чатого вала рамы п.

При за.мерах высот пропилов на неокоренных бревнах 
толщина слоя коры не учитывалась. Расходом мощности на 
резание коры пренебрегали.

Все числовые значения, полученные непосредственными 
замерами и характеризующие удельную работу резания К, 
подставлялись в формулу;

612 -1 0  ■ N,р е з
■ к Г  м !см \

% 7.0I 6.0
Ц5,0 

t i O

I
I 1.0

\

'•ibot*

</-

'8 см

_ Неотрвниый 
— Окоренный

Те • Д ■ и . (Ь —  е)
На протяжении упряга замеры всех величин производи

лись в выборочном порядке. П ервая выборка бралась в начале 
упряга, вскоре после подтяжки пил, следующие — через опре
деленные равные интервалы, с таким расчетом, чтобы послед
няя выборка соответствовала времени окончания упряга. Все
го на протяжении каж дого упряга бралось пять выборок.

В каждой выборке делалось 16— 18 замеров величин, ха
рактеризующих удельную работу резания (в одной выборке 
8—9 распиливаемых бревен, на каждом из которых все вели
чины-замерялись дваж ды ).

На рисунке представлены полученные значения удельной 
работы резания, а в таблице — коэффициенты роста ее на 
протяжении упряга для каж дого из сопоставимых случаев.

Диаметр 
бревен, см Пиловочник

Коэффициенты роста удельной работы 
резания (в ^  ) для выборок

1 11 2 1 3 1 4 1 5

16 Н еокоренный . . . . 1,00 1,20 1,Зо 1,40 1,4Я
22

Окоренный .................... 1,00 1,09 1,23 1,21 1,32
Неокоренный . . . . 1,00 1,18 1,24 1,27 1,38

28
О коренн ы й ..................... 1,00 1,11 1,16 1,25 1,2<)
Неокоренный . . . . 1,00 1,23 1,26 1,35 1,41
О коренн ы й ..................... 1,00 1,06 1,17 1.17 1,28

Анализ результатов исследований удельной работы реза
ния при рамной распиловке неокоренного и окоренного пило
вочника показывает, что в первом случае значения удельной 
работы резания всегда больше, чем во втором. Разница между 
значениями удельной работы резания при распиловке неоко- 
ренного и окоренного пиловочника нарастает на протяжения 
упряга как по абсолютной, так и по относительной величине. 
Это объясняется более интенсивным износом и затуплением 
рамных пил при распиловке неокоренных бревен вследствие 
содержания в коре песка, ила и доугих включений.

Абсолютные значения удельной работы резания в конце 
уппяга при распиловке окоренного пиловочника в среднем на 
22% меньше, чем при распиловке неокоренного пиловочника.

Сопоставление результатов исследований для пиловочника 
разных диаметров показывает, что с увеличением диаметра 
распиливаемых бревен наблюдается отчетливо выраженная 
общ ая тенденция к росту абсолютных значений удельной ра
боты оезання (см. рисунок).

Данные о росте удельной работы резания ппи увеличении 
высоты пропила имеются как в отечественной [2], так и в за 
рубежной [3] литературе. Этот рост объясняется трм, что при 
увеличении высоты пропила увеличивается количество уплот
ненной стружки, размещ аемой во впадинах зубьев пил, и 
растет боковая поверхность трущейся о стенки пропила струж 
ки. Все это ведет к росту сил трения, увеличивающих удель
ную оаботу резания.

Другой причиной роста удельной работы резания при уве
личении диаметра распиливаемых бревен является то обстоя
тельство, что при наших исследованиях во всех случаях ис
пользовались пилы с одинаковым шагом зубьев. Посылки при 
распиловке бревен больших диаметров соответственно сниж а
лись, при этом сниж алась такж е и подача на зуб, т. е. стружка 
получалась меньшей толщины, что имело своим следствием 
увеличение удельной работы резания.
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УСИЛИТЬ КОНТРОЛЬ ЗА СОБЛЮДЕНИЕМ СТАНДАРТОВ
в. с. МЕЛЬНИКОВ 

ц н и и м о д

В ыполнение требований, изложенные в государственных 
стандартах, является неотъемлемым условием вышускз 
продукции хорошего качества. Внедрение стандартов з 

промышленность связано обычно с некоторой ломкой приня
той на предприятии технологии.

В связи с этим отдельные предприятия не всегда четко 
соблюдают требования ГОСТов к выпускаемюй продукции, в 
результате чего имеют место (рекламации по качеству постав
ляемых изделий.

ЦНИ ИМ О Д совместо с госконтрольными лабораториями 
Ко'митета стандартов, мер и измерительных приборов при Со
вете Министров СССР проверил, как соблюдаются стандарты 
на лесопильно-деревообрабатывающих предприятиях Архан
гельского, Кировского и Пермского совнархозов.

Проверка соответствия государственным стандартам экс
портных пиломатериалов, выпускаемых предприятиями А рхан
гельского совнархоза, по'казала, что в ряде случаев имеются 
нарушения ГОСТ 5148—49. В результате переходы указанных 
пиломатериалов из сорта в сорт составляют 7,9%, В табл. 1 
приведены данные по Архангельским лесопильно-деревообра
батывающим ко.мбинатам №  2 и 3, перерабатывающим сосну 
и ель.

Основные причины перехода пиломатериалов из одного 
сорта в другой — недостаточная квалификация бракерского 
состава и несоблюдение технологии лесопиления.

Т а б л и ц а  1

Количество 
проверен

ных 
досок, шт.

Порода
древесины

Сорт
пило

материалов

Количество пиломатериалов

соответствую щ их 
ГОСТ 5148-49

%

не соответству
ющих 

ГО С Т 5148-49

ш т. I %

2345 11 Ель 11 б/с 1 2145 11 91,5 1 200 I1 8,5
2138 11 .  11 4 ! 1970 11 92,2 1 168 11 7,8

Л е с 0 п и J1 ь и 0 - д е р1 е в о о б р а б а т ы в а ю щ  и й к о м б и н а т № 3

2272 Сосна б/с 2059 90,6 213 9,4
1196 • 4 1154 96,5 42 3,5

Наименование
пиломатериалов

Количество
проверен

ных
досок,

шт.

количество пиломатериалов

соответству юших 
ГО СТ 8486-57

не соответству
ющих 

ГО СТ 8486-57

шт. 1 % ш т. 1 %

Для автостроения . . 1451 1102 76,0 349 24,0
Для вагоностроения . 719 529 73,7 190 26,3
Обычные ......................... 612 472 78,0 140 22,0

И з табл. 2 видно, что в принятых ОТК предприятия и 
предназначенных к отгрузке пиломатериалах 24,4% их не со
ответствует ГОСТу в связи с завышением или занижением 
сортности. Качество обработки пиломатериалов такж е о к аза
лось неудовлетворительным: из 412 проверенных досок
52 имели толщину, не соответствующую номинальной.

В ходе проверки было такж е установлеяо, что пред
усмотренная ГОСТ 6564—53 маркировка пиломатериалов не 
всегда производится. Так, из проверенных 3019 досок оказа
лись незамаркированными 237, т. е. 7,8%.

Часть хвойных пиломатериалов, вырабатываемых по 
ГОСТ 8486—57 на лесокомбинате «Красный Октябрь» Пермско
го совнархоза, не соответствовала требованиям этого стан
дарта (табл. 3).

Т а б л и ц а  3

Количество
проверен

ных
досок.

Количество досок

Наименование продукции
соответству
ющих ГОСТ 

8486-57

не соответству
ющих ГОСТ 

8486-57
шт.

шт. 11 % шт. 1 %

О брезные для экспорта . . ^ .  2908 2400 83,0 508 17,0
О брезные для п а л у б .................
Обычные обрезны е и необ

■ --510 486
>

95,4 24 4,6

резны е ......................................... 646 468 72,4 178 27,6

Л е с о п и л ь н о - д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и й  к о м б и н а т  № 2

Результаты проверки на Ново-Вятском домостроительном 
комбинате Кировского совнархоза соответствия качества хвой
ных пиломатериалов техническим TpeeoiBaHHHM ГОСТ 8486—57 
приводятся в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Про-верка такж е показала, что на большей части необрез
ных пиломатериалов не указывался сорт. Кроме того, при от
грузке пиломатериалы не рассортировывались на обрезные и 
необрезные и по сортам, что является грубым нарушением 
требований ГОСТ 8486—57. Хранились пиломатериалы также 
не по правилам, предусмотренным ГОСТ 3808—57: штабеля не 
закрывались крышками, часть пиломатериалов находилась в 
плотных пакетах во влажном состоянии, на складе не было 
подштабельных фундаментов, пиломатериалы не антисептиро- 
вались.

Н а основании проверки выполнения стандартов на пред
приятиях указанных совнархозов были разработаны меро
приятия, направленные на устранение причин нарушения 
ГОСТов.

Одновременно с этим на каждом» предприятии составлял
ся акт об отклонениях от стандартов, который вручался руко
водителю предприятия для принятия мер. По итогам проверок 
на предприятиях были проведены совещания инженерно-техни
ческого персонала, где обсуждались все отмеченные в работе 
лесокомбинатов недостатки. Подобные контрольно-ревизион- 
ные проверки с участием представителей базовых организаций 
положительно сказываю тся на работе предприятий. Госконт- 
рольные лаборатории Комитета стандартов, мер и измеритель
ных приборов при Совете Министров СССР должны привле
кать к таким работам специалистов из научно-исследователь
ских институтов деревообрабатывающ ей промышленности, 
участвующих в разработке стандартов.

ОТ Р Б Д .^К и И И . Государственный Комитет Совета М и
нистров СССР по лесной, целлюлозно-бумаж ной, деревообра
батывающей промышленности и лесному хозяйству в своем 
реш ении от 221IX 1962 г. возлож ил на научно-исследователь
ские институты разработку проектов Государственных стан
дартов взамен устаревших ГОСТов, а также разработку прак
тических мероприятий, обеспечивающ их выполнение предприя
тиями технических условий и требований, заложенных в но
вых государственных стандартах. Кроме того, научно-исследо
вательским институтам поручено осуществлять систематиче
ский контроль за внедрением и соблюдением государственных 
стандартов на предприятиях деревообрабатывающей промыш
ленности.

14 д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь , 1963/1
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ЭФФЕКТИВНО ИСПОЛЬЗОВАТЬ РЕКОМЕНДАЦИИ 
НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЩЕСТВА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ

с . г. ГОРЧЕНКОВ
Центральное правление НТО бумажной и деревообрабатывающей промышленности

D  ыполняя решения XX II съезда КПСС, организации На- 
учно-технического общества бумажной и деревообраба
тывающей промышленности направляют творческую 

активность ученых, инженеров, техников и рабочих-новаторов 

на ускорение технического прогресса и досрочное выполнение 

семилетнего плана.

Организации нашего общества на научно-техниче

ских конференциях, совещаниях, семинарах и школах пере

дового опыта, проведенных за последнее время, разработали 

ряд важных рекомендаций. Осуществление их в промышленно

сти способствовало выполнению ею производственного пла
на как в 1961 г., так и в 1962 г.

После XX II съезда КПСС на многих предприятиях и в от

раслевых институтах созданы и работают на общественных 

началах конструкторские и технологические бюро, научно- 

исследовательские институты и лаборатории, бюро и группы 

экономического анализа, которые вносят значительный вклад 

в развитие новой техники.

Партия и правительство уделяют большое внимание на

учно-техническим обществам и создают все условия для их 

успешной деятельности.

Ярким свидетельством заботы партии и правительства о 

научно-технических обществах нашей страны является по

становление Совета Министров СССР от 17 октября 1962 г. 

«Об улучшении использования в народном хозяйстве рекомен

даций и предложении научно-технических обществ».

Указанным Постановлением Совет Министров СССР обя

зал Государственный комитет Совета Министров СССР по ко

ординации научно-исследовательских работ, государственные 

комитеты Совета Министров СССР по отраслям промышленно

сти, Госстрой СССР, министерства, ведомства, совнархозы, а 

также руководителей предприятий, строек, научно-исследова

тельских, проектных и конструкторских организаций:

привлекать научно-технические общества к разработке 

и обсуждению проектов годовых и перспективных планов 

научно-исследовательских работ и внедрения достижений 

науки и техники в народное хозяйство и планов организаци

онно-технических мероприятий, а также к их выполнению;

создавать необходимые условия для успешной деятель

ности научно-технических обществ, а также работающих на 

общественных началах конструкторских и технологических 

бюро, научно-исследовательских институтов и лабораторий, 

бюро и групп экономического анализа, обеспечивать их поме

щениями, оборудованием, инвентарем, приборами, технической 

и справочной литературой;

поощрять в установленном порядке активных членов 

ПТО, предложения которых, способствующие повышению про

изводительности труда, улучшению качества и снижению се

бестоимости продукции и облегчению условий труда, приняты 

и внедрены.

Совет Министров СССР установил следующий порядок 

рассмотрения предложений научно-технических обществ ми

нистерствами и ведомствами СССР:

ДЕРЕВОО БРА БА ТЫ В А Ю Щ А Я П Р О Л \Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь , 1963/1

Государственный комитет Совета Министров СССР по 
координации научно-исследовательских работ, Госплан СССР 
и Госэкономсовет СССР рассматривают и принимают в трехме
сячный срок соответствующие решения по представляемым 
Всесоюзным советом научно-технических обществ и централь
ными правлениями научно-технических обществ предложени
ям по важнейшим научно-техническим и научно-экономиче
ским проблемам, имеющим общегосударственное значение;

министерства СССР, государственные комитеты Совета 
Министров СССР по отраслям промышленности, Госстрой СССР 
и другие ведомства СССР рассматривают и принимают в двух
месячный срок соответствующие решения по предложениям 
научно-технических обществ по отраслевым научно-техни
ческим проблемам.

Советам Министров союзных республик поручено уста

новить порядок рассмотрения рекомендаций и предложений 

научно-технических обществ • министерствами и ведомствами 

союзных республик, совнархозами, предприятиями и учрежде

ниями республиканского и местного подчинения.

Постановление Совета Министров СССР от 17 октября 

1962 г. имеет исключительно важное значение для дальней

шего повышения творческой инициативы научно-технической 

общественности и установления порядка в рассмотрении и 

реализации ее рекомендаций и предложений.

В ответ на это Постановление члены ПТО еще больше по

высят свою творческую активность и направят ее на решение 

наиболее актуальных вопросов науки, техники, на изыскание 

и использование резервов увеличения производства, роста 

производительности труда, снижения себестоимости и повы

шения качества и надежности выпускаемой продукции.

Организации НТО должны своевременно вносить свои 

предложения в соответствующие государственные комитеты, 

министерства, ведомства, совнархозы, руководителям пред

приятий и учреждений и настойчиво добиваться от них рас

смотрения рекомендаций Общества в установленные сроки и 

принятия мер к реализации их; осуществлять постоянный об

щественный контроль за рассмотрением рекомендаций, широ

ко привлекать к этому секции при правлениях и советах ПТО.

Правления, а также советы первичных организаций НТО 

должны принимать активное участие в разработке и осуще

ствлении годовых и перспективных планов научно-исследова

тельских работ и внедрения достижений науки и техники в 

народное хозяйство, организационно-технических мероприя

тий, выносить на обсуждение пленумов и президиумов, собра

ний членов НТО проекты этих планов, заслушивать отчеты 

хозяйственных руководителей о ходе выполнения планов вне- 

дренпя новой техники.

Вопросы внедрения достижений науки и техники, а так

же использования рекомендаций Общества должны регулярно 

освещаться на страницах отраслевых журналов и в местной 

печати.

Путем широкого творческого соревнования организации и 

члены Научно-технического общества добьются новых успехов 

в борьбе за технический прогресс, за досрочное выполнение 

семилетнего плана.
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ЭКОНОМИЧНАЯ ОТДЕЛКА КУХОННОЙ, МЕДИЦИНСКОЙ 
И ДЕТСКОЙ МЕБЕЛИ
А. А. ДУБИНИНА, Н. А. РЫЖОВА

В настоящ ее время отделка кухонной, медицин
ской и детской мебели, изготовленной из 
стружечных плит, представляет собой тр удо

емкий и длительный процесс.
П еред отделкой стружечные плиты фанерую тся  

шпоном. Затем  поверхность их подвергается много
кратным шлифованию, шпатлеванию и суш ке в те
чение 1— 3 час. На подготовленную  поверхность  
распылителем наносят 3— 4 слоя нитроэмали с пе
рерывом для подсушки в течение 30— 40 мин. При  
такой технологии цикл отделки длится 18— 20 час.

Ц Н И И Ф М  разработал новый метод отделки го
товых стружечных плит, предназначенны х для изго
товления кухонной, медицинской, детской и другой  
специальной мебели. Этот метод м ож но использо
вать такж е в строительстве для внутренней отделки  
помещений. Новый метод предусматривает с о зд а 
ние на поверхности стружечных плит без примене
ния шпона водостойкого покрытия на основе б у 
маги и мочевино-меламиновой смолы. Поверхность  
плит, облицованных по этом у методу, не требует д о 
полнительной обработки. Кроме того, плиты, обли
цованные бумагой, хорош о покрываются нитроэма
лями и красками.

Новая технология отделки плит в настоящ ее  
время внедрена на М ебельной фабрике №  3 Л ен- 
совнархоза.

П еред облицовкой стружечные плиты ш лифую т
ся для достижения разбега по толщ ине в пределах  
одной плиты, не превышающего 1,5 мм. К роме того, 
шлифование уменьш ает ш ероховатость ее поверх
ности.

Бумага для отделки пропитывается мочевино- 
меламиновой смолой, применяющ ейся для лицевых 
слоев при производстве отделочных слоистых пла
стиков. Вес бумаги —  80 или 150 —  170 г/см^. П р о
питка бумаги производится в пропиточно-сушильной  
установке. Р асход  смолы (по сухом у остатку) ра
вен 100% от веса бумаги. При обли
цовке применяются как полированные, так и непо
лированные металлические прокладки (первые — 
в тех случаях, когда облицованная поверхность не 
покрывается нитроэмалью).

М еталлические прокладки слегка смазываются  
олеиновой кислотой, чтобы они не приставали к 
пакетам. В о избеж ание преж девременного отверж 
дения смолы температура прокладок при сборке 
пакетов не долж на превышать 30®.

Односторонней облицовке можно подвергать  
стружечные плиты толщиной не менее 13 мм. Более
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тонкие плиты рекомендуется облицовывать с двух 
сторон. Это предупреж дает коробление облицован
ных плит.

Сборка 'Пакетов проста и заключается в следую
щем. На поверхность шлифованной стружечной  
плиты накладываются два слоя бумаги весом  
80 г/м^ или один слой бумаги весом 150— 170 г/м^. 
Ц вет бум аги зависит от назначения изделия или 
способа дальнейш ей обработки поверхности (по
крытие красками и д р .) . Д лина и ширина бумаги  
долж ны  превышать длину и ширину облицовывае
мых плит на 20— 40 мм.

Плиты облицовываются в гидравлическом  
клеильном прессе марки Д ЗТ П -713А , предназначен
ном для фанерования деталей. Д лина и ширина 
плит пресса соответственно равняются 2000 и 
1300 мм. Число этаж ей  его —  10. У дельное давле
ние на всю площ адь плиты — 14 кГ/см^. Режим  
прессования —  ступенчатый и зависит от вида по
лучаемой поверхности.

Плиты, предназначенны е,для последую щ его по
крытия непрозрачными отделочными материалами, 
облицовываются при удельном давлении в первом  
периоде прессования 20— 25 кГ1см^. Облицовка ж е  
плит, не подлеж ащ их дальнейш ей отделке, произ
водится при давлении 30— 32 кГ/см^. Реж им  прес
сования вне зависимости от толщины плит для 
одно- и двусторонней облицовки приведен в та б 
лице.

Периоды прессования

Продолжительность периодов 
прессования в мин. при темпе

ратурах плит пресса

n o - n s ” 1 130-135* 1 140-145°

П рессование при удельном~дав-
4 ,5 3 ,5 3 ,0лении 20—25 или 30—32 к П с м ^

С ниж ение давления до 2—3 к П с м - 0 ,5 0 ,5 0 ,5
П рессование при удельном дав

3 ,5 3 ,0 2 ,5лении 2—3 к П с м " ^  . . . . . .
С ниж ение давления до 0 . . . . 0 ,5 0 ,5 0 ,5

Т ребуем ое давление создается в результате не
которого сокращ ения прессуемой площади по 
сравнению с площ адью  плиты пресса. Облицовке 
подвергаются не отдельные мелкие детали, а плиты 
с кратным числом деталей. Это позволяет эконо
мить материалы и время, необходимое для сборки, 
а такж е сокращ ает расходы  на дальнейш ую обра
ботку облицованны х плит.
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С разу после выгрузки из пресса горячие облицо
ванные плиты расставляются в решетки для есте
ственного охлаж дения в течение 15— 30 мин., а з а 
тем укладываются в плотную  стопу на ровное осно
вание и вы держиваются в течение 3— 5 суток. О бли
цованные плиты обрезаю тся на соответствую щ ие 
размеры на круглопильных станках с мелкозубыми  
пилами. Результаты  испытаний стружечны х плит, 
облицованных описанным методом, показали, что 
прочность последних возрастает. Так, например, 
предел прочности при статическом изгибе плиты 
толщиной 19 мм  до облицовки составлял 180 кГ1см^, 
этот ж е показатель после облицовки возрос до 210—

220 кГ1см^. Увеличению прочности плит после о б 
лицовки способствует не только бумага, но и упрес- 
совка по толщине, которая составляет 4— 6%.

И з плит, облицованных по новой техноло
гии, на ф абрике собираю тся изделия. Себестоимость  
последних снизилась по сравнению с себестоимо
стью изделий, отделанных по старой технологии. 
Так, например, при облицовке прикроватной меди
цинской тумбочки бумагой, пропитанной мочевино- 
меламиновой см олой, с последующ им двух
разовым покрытием нитроэмалью затраты труда на 
отделочные работы снизились на 60,7% , а себестои
мость изготовления уменьш илась на 14%.

ГНУТЫЕ СТУЛЬЯ из ДРЕВЕСИНЫ БЕРЕЗЫ И МЯГКИХ 
ЛИСТВЕННЫХ ПОРОД

м. п. ГОРЕНЬКОВ

В 1961 г. коллективом мебельной фабрики А р 
хангельского лесопильно-деревообрабаты - 
вающего комбината им. Л енина совместно с 

сотрудниками Ц Н И И М О Д а было освоено произ
водство гнутых стульев из березы  и древесины мяг
ких лиственных пород. Н иж е описывается опыт про
изводства гнутых стульев, который м ож ет быть ис
пользован другими предприятиями.

При изготовлении гнутых деталей стула приме
няется разработанны й Ц Н И И М О Д ом  м етод гнутья 
с подпрессовкой. П рименение в гнутарных станках  
подпрессовочных роликов позволяет использовать  
для изготовления гнутых стульев распространенны е  
породы древесины. Конструкция гнутого стула, вы
пускаемого фабрикой, была описана в статье 
И. И. Леонтьева в ж урнале «Д еревообрабаты ваю 
щая промышленность» №  12 за 1961 г.

В процессе освоения выпуска стула некоторые 
узлы его подверглись изменению. Так, полуж ест- 
кое сиденье стула устанавливается на кромки цар- 
ги и крепится к ней ш урупами с помощью четырех 
бобышек из хвойных пород древесины. Такое креп
ление сиденья стула позволило устранить трудоем 
кую операцию выборки четверти в царге. П рямоли
нейный брусок царги соединен с криволинейным на 
прямой ящичный шип, что значительно усилило  
этот узел.

Комбинат получает березовый пиловочник в ос
новном зимней заготовки. П осле распиловки и есте
ственной сушки (до влажности 18— 20% ) пилома
териалы поступают на мебельную  фабрику. Д етали  
стула, не подлеж ащ ие гнутью, подвергаются камер
ной сушке до  влажности 8— 10% и затем м ехани
ческой обработке. Заготовки для задней  ножки сту
ла (двукратные по толщ ине) размером 8 6 0 Х 4 0 Х  
Х 5 8  мм  поступают в гнутарное отделение. Заготов
ки верхнего бруска спинки гнутся в обработанном  
виде, с  заоваленной верхней кромкой. Этим исклю
чаются трудоемкие и нетехнологичные операции  
обработки согнутого бруска на ф резерном  станке. 
П оэтому заготовки верхнего бруска двукратной  
длины (размером 1 1 0 0 X 7 0 X 2 0  мм)  из раскройного

цеха поступают в станочный, где на фуговальном, 
рейсмусовом и ф резерном станках производится их 
обработка до необходимы х размеров с закругле
нием кромки.

П еред гнутьем заготовки задних «ож ек , спинки 
и царг пропариваются в пропарочных барабанах. 
В гнутарном отделении фабрики установлена одна 
секция из четырех пропарочных барабанов. Длина  
барабана —  1200 мм, диаметр — 500 мм. Барабаны  
имеют двойные крышки для предотвращ ения о х 
лаж дения улож енны х заготовок. В каждый барабан  
м ожно улож ить 40 заготовок для задних ножек, 
45— 50 заготовок царг, 80 заготовок верхнего брус
ка.

Д ля устранения брака при гнутье необходимо, 
чтобы влаж ность заготовок перед пропаркой была 
равна 18— 20% . Укладка заготовок в барабаны  
долж на производиться так, чтобы стороны загото
вок, которые будут деформироваться, свободно  
омывались паром. Во время пропарки наружные 
слои заготовок, деформируемы е при изгибе, увлаж 
няются до 25— 30% , а внутренние слои только про
греваются. При такой гидротермической обработке  
брусков гнутье получается наиболее качественным.

П ар для пропарки требуется насыщенный, 'дав
лением 0,5— 1 кГ/см^. Н еобходим о следить, чтобы 
вместе с паром воздух не попадал в барабаны. П ро
долж ительность пропарки верхнего бруска спинки 
стула 20— 25 мин., а царги и задней ножки стула —  
30— 35 мин. Температура в гнутарном отделении  
долж на быть не ниж е 15°.

В гнутарном отделении установлено два гнутар
ных станка конструкции Ц Н И И М О Д а. Описание 
их конструкции, а такж е приемы работы по изгибу 
верхнего бруска стула и задней  ножки приведены  
в упомянутой выше статье.

И згиб заготовки царги начинается на расстоя
нии одной третьей части от торца. Укладка брусков 
царги с подсобной шиной в станок производится 
тогда, когда прессующ ий ролик находится в самом  
нижнем положении. П осле укладки бруска в станок  
ручкой штурвала заднего упора дается начальное
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торцовое давление. Затем  поворотом рукоятки экс
центрикового ролика поднимается каретка прессую 
щего ролика, слегка прижимающ его заготовку к 
рифленому ш аблону. П осле этого станок вклю
чается на рабочий ход. При повороте рабочей го
ловки на 10° прессующий ролик поднимается до  об 
разующ ей ш аблона, производя после этого полную  
подпрессовку заготовки поперек волокон на всем  
изгибаемом участке. Станок останавливается авто
матически. П осле остановки станка концы п одсоб
ной шины стягиваются крючком, а согнутая царга 
снимается со станка. Сменная производительность  
каждого станка — 400— 500 загибов.

Загнутые заготовки царг вы держиваю тся в по
мещении гнутарного отделения 30— 40 мин., после 
чего вместе с загнутыми заготовками верхнего бр ус
ка и задней ножки стула поступают в сушильные 
камеры. Сушка заготовок в камерах производится  
8— 12 час. до влажности 8— 10%. Сушку загнутых  
заготовок царг во избеж ание крыловатости следует

вести в ш аблонах. П осле сушки обработка загото
вок производится обычным порядком.

Д ля торцовки и зашиповки криволинейной части 
царги стула рационализаторами фабрики изготов
лен специальный станок. Н а этом ж е станке заши- 
повывается и прямолинейный брусок царги. П осле  
сборки в вайме царга вы держивается в помещении  
цеха 4 — 6 час. и затем  поступает на дальнейш ую о б 
работку.

Нижний брусок спинки выклеивается из отходов  
березового шпона, который вырабатывается ф абри
кой, и частично из отходов, получаемых при изго
товлении верхнего бруска спинки.

О тделка стула производится в распылительной 
кабине нитролаком №  754 тремя покрытиями с по
следую щ им разравниванием.

П ереход фабрики на изготовление гнутого стула 
конструкции Ц Н И И М О Д а позволил сократить рас
ход лесоматериалов по сравнению  с производством  
столярных стульев примерно на 25% .

ИЗ ОПЫТА ПРОИЗВОДСТВА СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ 
НЕПРЕРЫВНЫМ СПОСОБОМ

Е. С. БОТВИНИК, А. А. ЭЛЬБЕРТ

В 1958 г. на Усть-И жорском фанерном заводе  
вступил в строй первый в СССР крупный цех 
по производству стружечных плит непрерыв

ным способом «Бартрев». Е ж егодная производи
тельность его •— 25 тыс. м .̂ Средняя суточная выра
ботка плит в 1960 г. составила 83,7 в 1961 г. —  
86,2 м ,̂ а в первом полугодии 1962 г. —  88,5 м?.

Четырехлетний опыт производства стружечных  
плит на установке «Бартрев» позволяет выявить 
преимущества и недостатки этого способа, приме
няемого оборудования и самого м атериала, оп реде
лить эффективность комплексного использования  
отходов, что является одной из важнейш их задач  в 
дальнейшем развитии деревообрабаты ваю щ ей про
мышленности.

Способ «Бартрев» имеет следую щ ие преимущ е
ства перед другими способами. И спользование гу
сеничного пресса обеспечивает непрерывность прес
сования стружечных плит, а тем самым —  и непре
рывность всего производства. Это, в свою очередь, 
дает возможность осуществить комплексную м еха
низацию и автоматизацию на всех стадиях изготов
ления стружечных плит. Кроме того, при данном  
способе можно изменять физические свойства и р аз
меры плит в зависимости от цели их использования. 
Практически можно получать плиты лю бой длины.

Непрерывный процесс предусматривает пневма
тическую транспортировку стружки на всех ста
диях производства, автоматическое и ручное управ
ление механизмами и лабораторны й контроль.

При данном способе производства плит прессо
вое отделение занимает значительно меньшую пло
щадь, чем при использовании установки периодиче

ского действия, имеющеи громоздкую  линию воз
врата поддонов. С ледует такж е отметить, что при 
наличии на фанерном зав оде цеха стружечных 
плит, работаю щ его на отходах лущ ения, склад  
сырья для него не требуется. Стружечные станки 
«Ш вабедиссен» и молотковые мельницы имеют д о 
вольно больш ую производительность (2000 кг/час) 
и просты в обслуж ивании. Сушильное отделение 
полностью автоматизировано. Там установлены  
пневматические сушилки. Устойчиво работают  
автоматический пильный агрегат, компактный и 
производительный смеситель стружки со  связую 
щим, автоматический электронагрев плит пресса, 
пневматическая система.

М ногие участки непрерывного производства 
стружечны х плит, где раньше применялся ручной 
труд, механизированы  работниками Усть-Ижорско- 
го завода. Так, например, разработана конструк
ция трехпильного станка для разделки карандаш ей. 
В настоящ ее время этот станок внедрен в производ
ство. К станку (рис. 1) ленточными транспортерами  
подаю тся отходы лущ ения —  березовы е карандаши, 
где они разрезаю тся на отрезки длиной 0,5 м. П ода
ча материала и прижим его к трем отдельно распо
ложенным пилам с индивидуальным приводом осу
щ ествляются при помощи цепей с верхним располо
ж ением. Станок и транспортеры обслуж ивает один 
станочник.

П олностью механизированы сортировка и шли
фование плит.

Готовые разрезанны е плиты попадаю т на транс
портер, расположенный на уровне выхода их из 
пресса. П лита, дойдя д о  концевого выключателя, на-
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ж им ает на него и включает переворачиваю щ ее 
устройство с подвижными лапами. П оследние з а 
хватывают плиту, переворачивают ее и кладут на 
весы, снабженны е транспортером.

Рис. 1. Трехпильный станок для разделки карандаш ей

П осле осмотра плиты оператор при помощи  
командного аппарата направляет ее на сортировоч
ную эстакаду, представляющ ую  собой цепной  
транспортер с четырьмя раздвиж ны ми мостами  
(рис. 2 ) . Она рассчитана на сортировку плит дли
ной до 3,5 м на четыре сорта. Конструкция эстак а
ды предусматривает возмож ность съема с транс
портера плит длиной более 3,5 Л1^при одновремен- 
ной работе двух смежны х секций. Плиты по сортам  
укладываются в стопы, которые транспортируются  
далее автопогрузчиком.

П осле выдержки плиты ш лифуют на двух тр ех
барабанны х шлифовальных станках с нижним р ас
положением барабанов. Станки установлены  таким 
образом , что оси их параллельны. Вы ходя из пер
вого станка, плиты переворачиваются и подаются  
на рольганг, направляющий их на второй ш лифо
вальный станок.

В то время когда плиты переворачиваю тся, опе
ратор, обслуживаю щ ий первый шлифовальный ста
нок, определяет качество прош лифованной стороны  
и в зависимости от результатов осмотра направ
ляет плиту или на второй шлифовальный станок, 
или на накопитель для повторного шлифования. 
П осле обработки на втором станке'плиты  направ
ляются оператором на один из двух накопителей, 
откуда стопы снимают автопогрузчиком. Затем  их 
отвозят на вы держ ку и хранение. М еханизирован
ную сортировочную эстакаду, а такж е отделение  
шлифовки спроектировало Специальное конструк
торское бюро Управления мебельной и дер ев ообр а
батывающей промышленности Л енинградского сов
нархоза.

Д ля изготовления трехслоиных плит на описы
ваемой установке потребовалось установить допол
нительное оборудование — механизмы формования, 
смеситель и ленточные весы для поверхностных 
слоев, сортировочный узел , молотковую мельницу,

различные регулирующ ие и разделительные клапа
ны, пневмотранспортеры, контрольную систему.

Д л я  повышения водостойкости стружечных плит 
в струж ечную  м ассу вводится расплавленный пара
фин *. При этом не требуется сложного оборудова
ния, которое необходим о для приготовления устой
чивых парафиновых эмульсий. На кафедре древес
ных пластиков и плит Л ТА  им. Кирова под руко
водством проф. И. Я. Солечника определены опти
мальные параметры распыления (давление воздуха, 
температура парафина и в о зд уха), в результате 
чего размеры частиц распыляемого парафина зн а
чительно уменьш аю тся, а следовательно, улуч
ш ается его распределение в плите.

И сследования показали, что при распылении 
расплавленного парафина по оптимальному режиму  
он распределялся в плите не хуж е, чем парафино
вые эмульсии. Транспортировка химикатов в цехе 
полностью механизирована.

Значительно повышена производительность лен
точного пресса в результате применения бы:тро- 
отверж даю щ егося Связующего, сокращены расходы  
сырья, материалов и электроэнергии. В настоящее 
время проводятся опытные варки смолы с мини
мальным содерж анием  свободного формальдегида. 
При производстве такой смолы сократится расход  
мочевины, употребляемой для уменьшения содер
ж ания свободного формальдегида в смоле, и стои
мость плит снизится.

В ведена четкая система контроля непрерывного 
производства стружечны х плит, позволяющая 
устранить причины дефектов плит, образую щ ихся в 
процессе их изготовления. Осмотр, смазка и ре
монт оборудования осущ ествляются по системе, 
разработанной работниками завода. Это дает возт 
можность правильно эксплуатировать установку.

Рис. 2. Сортировочная эстакада

Ц ех стружечных плит имеет самостоятельный 
замкнутый производственный цикл, начиная от 
транспортировки карандаш ей из лущильного отде
ления и кончая отправкой готовых плит на склад.

* См. журн. «Деревообрабатывающая промышленность»,
1961, №  7.
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в состав цеха входят такж е смоловарка, механиче
ская мастерская, лаборатории (химическая и ф изи
ко-механических испытаний).

С введением семичасового рабочего дня и упо
рядочением заработной платы в цехе перешли на 
коллективную сдельную оплату труда, при которой 
труд учитывается по продукции, сданной цехом за  
сутки. Норма сдачи плит толщиной 19 мм  равняет
ся 82 м  ̂ в сутки. Общий заработок бригады распре
деляется м еж ду рабочими пропорционально тариф 
ным ставкам с учетом отработанного числа часов. 
За выполнение месячного плана установлена пре
мия в разм ере 5% тарифной ставки, а за  перевы
полнение плана на 1% предусмотрена выплата пре
мий в размере 1,5% тарифной ставки. По этой ж е  

.системе оплачивается труд работников технадзора  
и ремонтных рабочих. При коллективной форме 
оплаты труда комплексная бригада заинтересована  
в повышении производительности труда и уменьш е
нии простоев. Кроме того, при этом упрощ ается  
учет.

Основные недостатки непрерывного способа про
изводства следующ ие. И спользуемы е в прессе лен
ты из нержавеющ ей стали имеют сравнительно не
продолжительный срок эксплуатации (около 8 м е
сяцев) при относительно высокой их стоимости. 
Н едоработан способ крепления опорных и направ
ляющих рельсов пресса, а такж е прессовых под
шипников. Соединительные звенья гусениц обл а
дают недостаточной прочностью и износоустойчи
востью.

Коллектив завода проделал значительную р або
ту по устранению конструктивных и тех''кологиче- 
ских недостатков установки. Так, организован ре
монт дефор'мированных стальных лент пресса, осу
ществляемый на прокатном стане Череповецкого  
металлургического завода. В результате время их 
службы увеличивается, восстановленная лента ра
ботает удовлетворительно. И зменена конструкция 
и усоверш енствован способ крепления опорных и 
направляющих рельсов пресса, что значительно 
уменьшило вероятность их смещ ения. Разработан  
способ восстановления опорных звеньев гусениц  
пресса с большим износом шейки, заключающ ийся  
в расточке шейки и установке втулки. Указанные, 
а также некоторые другие мероприятия значитель
но сократили простои пресса. Так, в августе 1962 г. 
пресс простаивал по техническим причинам всего  
4 часа 50 мин.

Основные простои пресса в настоящ ее время 
происходят из-за отсутствия некоторых запасны х  
частей, в частности прессовых подшипников. П о 
этому многие запасны е части изготовляются на 
других предприятиях. Так, завод получает опорные 
и направляющие рельсы пресса, соединительные и 
опорные звенья гусениц пресса, ножи для струж еч
ных станков, пилы с напайкой твердых сплавов. 
В настоящее время разрабаты ваются отечественные 
подшипники для пресса.

Как показала практика, установки периодиче
ского действия («Зимпелькамп» и «Беккер ван Хю- 
лен») также простаивают значительное время из-за 
выхода из строя ряда механизмов и деталей.

К сожалению, планирующ ие органы несвоевре
менно выделяют средства на приобретение за п а с
ных частей для импортных установок. О течествен
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ные ж е заводы  с трудом принимают заказы  на про
изводство таких частей. Это объясняется тем, что 
изготовление их совнархозом  не планируется. М еж 
д у  тем производство запасны х частей могло быть 
организовано на предприятиях нашего совнархоза. 
П о сущ еству производство запасных частей пол
ностью децентрализовано, д а ж е  в масш табе совнар
хоза.

Д ля бесперебойной работы установки «Бартрев»  
необходим о изготовлять ленты из нержавею щ ей  
стали на отечественных предприятиях. В Советском  
Сою зе имеются все возмож ности для получения 
проката нержавею щ ей стали шириной 1400 мм  и 
толщиной 0,9— 1,0 мм.

Чтобы прессовать плиты при температуре 170— 
180° и значительно увеличить производительность  
установки, необходим о применять высокотемпера
турную консистентную см азку для подшипников 
пресса. Отечественная см азка, используемая на за 
воде, работает при 200°. О днако срок службы  ее 
(2 м есяца) недостаточен. ВСХН  долж ен  поручить 
соответствующ ей организации разработать см азку  
со сроком служ бы  примерно 4 месяца.

Установка для непрерывного прессования плит 
имеет больш ие резервы повышения производитель
ности. Так, например, при использовании разр або
танного на заводе бы строотверждаю щ егося  
связую щ его производительность установки уве
личилась за  первое полугодие 1962 г. « а  10— 15%. 
При этом 1цех работал в неблагоприятных у с 
ловиях, вызванных отсутствием запасных прессовых 
подшипников, и поэтому 11,7% времени от фактиче
ски отработанного простаивал. Устранение в б у д у 
щем подобны х простоев позволит довести среднюю  
ежем есячную  выработку плит толщиной 19 мм до  
2300— 2400 м^ вместо 2150 м^ в первом полугодии  
1962 г. П рессование плит при 170— 180° с примене
нием «парового удар а»  даст возмож ность увеличить 
мощность действую щ ей установки на 20% без д о 
полнительных затрат на новое оборудование и без 
снижения качества продукции. Эта прогрессивная  
технология не внедряется до сих пор только из-за от
сутствия высокотемпературной консистентной  
смазки.

Качество стружечны х плит, изготовляемых на 
установке «Бартрев», с каждым годом улучшается. 
Так, выход плит первого сорта в 1960 г. составил  
68% , в 1961 г. —  70% , а в первом полугодии  
1962 г. —  74,3% . Это.му способствую т перевод цеха 
на непрерывный режим работы и организация ком
плексной бригады, оценка работы в целом за день 
и месяц, проведение контроля качества продукции 
самими рабочими без ОТК и другие организацион
ные мероприятия.

Существенным недостатком плит является их 
неравномерность по толщине в пределах одной  
плиты. В известной мере этот недостаток устраняет
ся шлифовкой. О днако установка «Бартрев» требует  
дальнейш ей серьезной работы по ее усоверш енство
ванию.

Ф изико-механические показатели однослойных 
плит Усть-И жорского фанерного завода и трех
слойных плит, выпускаемых на прессах периодиче
ского действия, приведены в таблице **.

** Г. М. Ш в а р ц м а н .  Физико-механические свойства 
стружечных плит, Ц ИНТИ, 1962.

-Ф- Д ЕРЕВ ОО БРЛБА ТЫ ВА Ю Щ .ЛЯ П РО Л^Ы Ш ЛЕН Н О СТЬ, 1963/1

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Приведенные в таблице данны е показывают, что 
из необлицованных плит несколько больший предел  
прочности при статическом изгибе имеют плиты К о
стопольского домостроительного комбината, где 
для их производства используется не только бер езо 
вая, но и хвойная древесина. О днако основная при
чина более высокой прочности этих плит заклю 
чается в следую щ ем. При производстве плит перио
дическим способом  в них вводится в среднем 10—  
12% абс. сухой смолы к весу абс. сухой древесины, 
в то время как при изготовлении плит непрерывным  
способом на Усть-И жорском фанерном зав оде и 
Д убровском  домостроительном комбинате ■— 
7 - 9 % .

Вид

плит
П редприятие-
изготовитель

Содержание 
абс. сухой 
смолы, %

О) Ао-

п редел  
прочности 
при растя

ж ении,

2 3

^ и * о
с и 
0.0<Ус е

Сопротив
ление 

вы дерги
ванию, к Г

f  X
о S 
£g.

«  ̂
S s
а  X01Л

За .

О дно
слойные

Т р ех 
слойные

У сть-И ж ор- 
ский ф анер
ный завод 

Костопольский 
домострои
тельны й 
комбинат 

Клайпедский 
фанерный 
завод

7—9

12 — лиц е
вой слой,
9 — вн ут

ренний
12 — лиц е
вой слой,
10 — вн ут

ренний

19

19

21

0,70

0,64

0,62

172

203

180

93

98

98

3 .2

3 .3

2 .4

По наш ему мнению, увеличивать расход смолы  
на 2— 3% для улучшения качества плит не эконо
мично, это :не вызывается нуж дам и мебельной про- 
мьш/ленности —  основного потребителя плит. Как 
видно из таблицы, плиты Усть-И жорского ф анерно
го завода имеют высокое сопротивление выдерги
ванию гвоздей и ш урупов, что является наиболее  
важным свойством плит для мебели. Кроме того, 
большинство плит облицовывается, в результате  
прочность их значительно повышается. По данным  
Ц Н И И Ф М а, облицовка шпоном толщиной 1,5 мм  
увеличивает предел прочности на статический изгиб  
плит «Бартрев» со 160— 170 кГ/см^ до  420—  
520 kFJcm  ̂ (при испытании вдоль волокон ш пона). 
В связи с этим нет необходимости выпускать плиты 
с большим пределом прочности при статическом и з
гибе (по ГОСТу 100— 120 кГ/см^).

Стоимость связую щ его составляет примерно 
40— 50% себестоимости стружечны х плит. П оэтом у  
снижение его расхода является одним из основных

методов повышения рентабельности произвоДствг 
плит. Н апример, если при выработке плит на Bcej 
предприятиях в объем е 1 млн. м^ в год расход свя
зую щ его уменьшить только на 1%, можно будет 
еж егодно экономить 10 тыс. т смолы стоимостью  
2,5 млн. руб. Этого количества смолы достаточно 
для получения более 100 тыс. м  ̂ плит.

П о данным Ц Н И И Ф М а, увеличение содержания  
связую щ его с  6 до  12% (при объемном весе 
0,6 г/см^) повышает предел прочности при статиче
ском изгибе со 107 до 185 KFjcM^. Почти такое ж е  
повышение прочности плит можно получить, увели
чив объемный вес с 0,6 до 0,7 ejcM^. П оэтому в тех 
случаях, когда на применение стружечных плит 

объемный вес их не влияет, более целе
сообразно несколько повысить последний 
при снижении содерж ания связующего.

Стружечные плиты, полученные не
прерывным способом , деш евле плит, по
лучаемых на прессах периодического 
действия. Так, например, 1 Усть-Ижор- 
ских -штцт деш евле Костопольских на 
10 руб., несмотря на то, что в себестои
мость первых входят карандаш и по цене 
14 руб. за 1 м^, а не дрова по цене 6 руб.

У сть-И жорские плиты широко приме
няются в мебельном производстве и стро
ительстве Л енинграда и других экономи
ческих районов. О днако следует отме
тить, что не все мебельщики правильно 
их используют. Д о  сих пор нет единой 
инструкции по применению стружечных 
плит в производстве мебели. Строители 
ж е, которые используют всего 10— 20% 
от всех вырабатываемых плит, уж е имеют 

инструкцию о применении плит в строительстве.
Ц ентральном у научно-исследовательскому ин

ституту фанеры и мебели необходимо разработать  
инструкцию по использованию стружечных плит в 
мебельном производстве.

Четырехлетний о'пыт работы цеха стружечных 
плит на У сть-И жорском фанерном заводе показал, 
что непрерывный способ имеет некоторые преиму
щ ества перед периодическим способом прессования.

В результате устранения конструктивных недо
статков установки, усоверш енствования технологии  
производства, значительной модернизации оборудо
вания, механизации участков, где раньше приме
нялся ручной труд, непрерывный процесс изготов
ления стружечны х плит стал полностью механизи
рованным и автоматизированным. При наличии за 
пасных частей к установке цех стружечных плит 
мож ет бесперебойно работать и выпускать в год 
25— 27 тыс. ж® плит.

32

20

21

98

82

70
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о ДИФФЕРЕНЦИРОВАННЫХ НОРМАХ РАСХОДА 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ НА ПРОИЗВОДСТВО СТРОГАНОЙ ТАРЫ

В. с. МОКРУШИНА
Тавдинский лесокомбинат им . В . В. Куйбышева

Д
для предприятий, занимаю щ ихся изготовле

нием строганой тары, установлена обезличен
ная укрупненная норма расхода пилом ате

риалов, равная 1,78 на 1 деталей в чистоте. 
Эта норма дается без учета сортности и типа стро
ганой тары.

При такой норме предприятие не использует  
низшие сорта пиломатериалов, так как это ведет к 
значительному перерасходу их, что сниж ает каче
ственные показатели предприятия.

Результаты экспериментов, проведенных в тече
ние ряда лет заводской лабораторией Тавдинского  
лесокомбината, подтверж даю т необходим ость в 
дифференциации норм расхода пиломатериалов в 
производстве строганой тары iS зависимости от сор 
та их.

Опыты проводились по методике, разработанной  
Ц К И И М О Д ом . Д оски раскраивались по длине

разбиты на группы. В эти группы входят типы та
ры, на производстЕО которых требуются примерно 
одинаковые трудовые затраты  и расход пилом ате
риалов. В каж дой группе выделялся наиболее х а 
рактерный тип тары и для него определялся выход 
деталей, а следовательно, и расход пиломатериа
лов, который устанавливался в дальнейш ем для 
остальных типов тары (табл. 1).

Средние выход деталей  и коэффициент расхода  
пиломатериалов разных сортов приводятся в табл. 2 
(взята только шиповая тар а).

П о среднем у выходу деталей  тары, подвергнув
шихся опытной строж ке, определялся средневзве
шенный выход деталей для всего изделия в целом  
из пиломатериалов к аж дого  сорта. Д а л ее  устанав
ливался средневзвеш енный коэффициент расхода  
пиломатериалов, учитывающий применение всех 
сортов их (см. табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Группа тары
МЬ чертеж а, 
по которому 

изготовляется 
тара

№ чертежа 
тары , подвер

гаю щ ейся 
опытной 
строж ке

Расход  пиломатериалов 
в сортов

Средне
взвеш ен

ный коэф 
фициент 
расхода

Коэффи
циент

сортности

Количество 
простроган
ных пило- 

материауЮв,

Ш иповая с профилированными вкладками

Строганая ш и п о в а я ...........................................

Строганая гвоздевая .......................................

Строганая цилиндрическая ..........................

3-14696
3-16580
3-12616
3-13501
3-51055
3-16370
3-14308

Т-2
52-163
54-129

4450-51
3-1931
15-21

3-12616

3-16580

3-14308

4450-51

3-1931

1,89

1,75

1,73

1,71

2,03

2 ,17

2 ,07

2 ,64

2,31

2 ,30

Н ет данны х

2,27 3 ,85

3 ,83

2 ,64

2,90

4,11

2,28

2,17

2 ,14

1,85

3 ,04

0,796

0,765

0,801

0,809

0,781

4 ,0 6 5 2

18,1302

22,3312

8,9493

37,2478

2 ,36 100,7

П р и м е ч а н и е .  Коэффициент сортности не учитывает длину пиломатериалов, так как работы проводились до 1S60 г.

после их сушки и строжки. При строж ке пилом ате
риалы тщательно подбирались по сортам , причем 
при выработке той или иной детали использовались  
строго специфицированные пиломатериалы.

Выход деталей строганой тары определялся при
менительно к наиболее распространенным типам 
ее. Р асход  пиломатериалов на тару в целом опре
делялся по деталям, объем которых заним ает наи
больший удельный вес в объеме изделия. М елкие 
детали не влияют на расход пиломатериалов, так 
как они вырабатываются в основном из брака и от
ходов.

На Тавдинском лесокомбинате изготовляется  
18 типов тары. Д ля удобства изучения все они были

22 ____________________________________________________________

И з табл. 1 видно, что установленная плано1вая 
норма расхода пиломатериалов на производство та
ры не вы держивается.

Анализируя полученные данные, приходим к 
следую щ им выводам.

1. Н орма расхода пиломатериалов на 1 ж® стро
ганой тары, равная 1,78 м^, нереальна, поскольку 
она ориентирует на использование 1-го сорта и в 
меньшей степени —  2-го сорта пиломатериалов.

2. Н а крупных лесопильных комбинатах со мно
ж еством производств невозможно изготовлять та
ру только из высших сортов пиломатериалов.
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Т а б л и ц а  2

Наименование деталей № чертежа 
тары

Выход деталей и з сортов пиломатериалов, %

1 2 3 4

коэффи-
циеит

расхода
%

коэффи
циент

расхода
%

коэффи-
циент

расхода
%

коэффи*
циент

расхода
%

Д етали дна и к р ы ш к и .......................... 3-16580 1,53 65 ,5 1,63 61 ,3 1,92 52,0 1,94 52,0
3-14308 1,52 65,8 1,80 55,6 2 ,10 47 ,6 2 ,40 41 ,7

Продольная и торцовая стенки  . . 3-16580 1,79 56 ,0 1,96 51 ,0 1,98 50 ,5 2,85 35,0
3-14308 1,83 54 ,7 2,11 47 ,0 2 ,19 45,6 2 ,90 34 ,6

В кл ад ы ш и .................................................... 3-16580 1,78 56 ,2 2 ,44 41 ,0 2 ,67 37,6 2 ,56 39,0
3-14308 2 ,22 45 ,0 2 ,76 36 ,2 3,45 29 ,0 4 ,89 20,5

3. Д ля улучшения качественных показателей  
предприятия необходимо дифференцировать нормы  
расхода пиломатериалов в зависимости от приме
няемого сорта их.

4. Д ля повышения производительности труда 
следует цехи специализировать на выпуск одного- 
двух видов тары.

СТАНОК для сшивки донных щитков БОЧЕК

при изготовлении доньев для бочек одной из 
трудоемких операций была сшивка щитков 
вручную. Станки типа БЩ , предназначенные 

для сшивки донных щитков, вследствие ряда кон
структивных недостатков не были освоены на пред
приятиях и в настоящ ее время сйяты с производ
ства.

мощи ш атуна и кулисы обеспечивает возвратно
поступательное движ ение суппорта.

Суппорт на своей рабочей поверхности имеет 
два специальных гнезда для установки шпилек, ко
торые при движении суппорта забиваю тся в щиток. 
О дновременно с этим суппорт прижимает щиток к 
предыдущ ему.

На суппорте станка (рис. 2) установлен мага
зин 1, в который загруж аю тся шпильки 2. При по
мощи линейки-ограничителя 3  шпильки по одной 
подаются автоматически в приемное устройство 
суппорта. Линейка-ограничитель 3  приводится в 
движ ение педалью 4  через ролик 5 и фасонную ли
нейку 6.

Рис. 1

На Калининградском бондарно-тарном заводе в 
1961 г. творческой бригадой с участием автора был 
сконструирован, изготовлен и пущен в эксплуата
цию станок (рис. 1) для сшивки донных щитков бо 
чек.

Станок состоит из сварной станины 1, суппор
та 2, прижимов 3, кулисы 4  с кривошипно-шатун
ным механизмом, редуктора 5  и электродвигателя 6.

Электродвигатель (1,7 кет, 930 об/м ин) через 
клиноременную передачу и редуктор приводит в 
движение укрепленный на валу редуктора криво
шип, который соединен с шатуном. Второй конец 
шатуна соединен с кулисой, а последняя шарнирно 
соединена с суппортом станка. Кривошип при по

Описанный станок позволил автоматизировать 
один из трудоемких процессов изготовления доньев 
для бочек, повысить производительность и значи
тельно улучшить условия труда.

А. А. ХИМ ЧЕНКОВ
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ВЕНТИЛЯТОР ДЛЯ ТРАНСПОРТИРОВКИ о тходо в  
о т  ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ СТАНКОВ

п. X. КРЕЧКО, И. Е. МУРУЕВ

Вентиляторы, применяемые на деревообрабаты 
вающих предприятиях в установках пневма
тического транспорта, как правило, крупных 

размеров. Они расходую т много электроэнергии, 
имеют больш ое количество местных отсосов, а так
ж е всасывающие и выхлопные воздуховоды  значи
тельных диаметров. И зготовление и эксплуатация  
таких вентиляционных установок связаны с  боль
шими затратами.

Так, например, на К раснодарской ф абрике сту
льев и мягкой мебели в механо-заготовительном це
хе при наличии 20 деревообрабаты ваю щ их станков  
для транспортировки отходов использовался цент
робежный вентилятор среднего давления №  8
(ГОСТ 650— 41) с электродвигателем мощностью  
37 кет и всасывающими и выхлопными воздухово
дами диаметром 720 мм. Вентиляция при этом бы
ла недостаточной. О бщ ее минимальное количество 
отсасываемого воздуха составляло 31 тыс. м^Ыас.

Авторы статьи разработали вентилятор новой 
конструкции для пневматической транспортировки  
отходов деревообработки.

Этот вентилятор’ невелик по разм ерам  и имеет 
большую производительность при сравнительно н е
большом расходе электроэнергии. К роме того , он 
может использоваться и как пылевой вентилятор.

На нашей ф абрике изготовлено и эксплуатирует
ся три таких вентилятора, два из них применяются 
для транспортировки отходов от деревообрабаты 
вающих станков и один для отсасывания пыли от 
шлифовальных барабанов в цехе сборки стульев. 
Эксплуатация их показала следую щ ее.

По расчету, пылевой вентилятор серии Ц 6-46  
№ 8 с электродвигателем мощностью 28 кет д о л 
жен вытягивать пыль от десяти двусторонних шли
фовальных барабанов, одной сушильной камеры  
после порозаполнения деталей и от двух вертикаль
ных торцовок. Вентилятор ж е новой конструкции 
имеет электродвигатель мощностью 12 кет (мини
мальное количество отсасы ваемого воздуха  
21 тыс. м^1час). При этом он хорош о вытягивает 
из цеха пыль.

В механо-заготовительном отделении нового сту- 
льевого цеха размещ ено 26 деревообрабаты ваю щ их  
станков с 42 местными отсосами (минимальная вы
тяжка воздуха 40 тыс. м^1час). По расчетам, отхо
ды от этих станков долж ен вытягивать вентилятор  
среднего давления №  9,5 (ГОСТ 650— 41) с элект
родвигателем мощностью 48 кет. В место него уста
новлено два вентилятора новой конструкции с 
электродвигателями мощностью 11 кет каждый, 
обеспечивающих хорош ую вытяжку отходов.

Вентилятор новой конструкции (см. рисунок) со 
стоит из кож уха, выполненного из 3-миллиметровой  
листовой стали, клепаного колеса из 10-миллимет
ровой стали с лопатками, загнутыми под углом впе
ред, сварной станины, выполненной из 3-миллимет
ровой стали, и привода со шкивом для клиновых

ремней- П оследний располож ен м еж ду двумя опо
рами для более устойчивой и спокойной работы под
шипниковых узлов. К ож ух вентилятора имеет плав
ный переход. К внутренней стенке кож уха приварен 
конус высотой 45 мм  из 3-миллиметровой стали. 
Этот конус предотвращ ает завихрение воздуха.

63D 520

Вентилятор для транспортировки отходов от деревообрабаты
вающих станков;

/  — кож ух вен ти лятора: 2 — л оп атка  колеса; 3 — подш ипниковый
узел ; 4 —  стан ин а; 5 — ш кив клиновы х ремнеП; 6 — конус колеса; 
7 — конус к о ж у х а ; 8 —  вал  вен ти лятора; 9 —  ди ск  колеса; 10 —  конус

н ая  м уф та  вал а

Д иам етр всасы вающ его патрубка —  500 м м ,  
размеры выхлопного отверстия — 6 3 0 X 3 2 0  м м .  К о
лесо с лопатками состоит из диска диаметром  
700 м м ,  конусной муфты, расположенной на валу 
привода, конуса к диску и шести лопаток. Лопатки  
состоят из двух щек: одной —  прямой, другой — ото
гнутой вперед под углом.

Щ еки лопаток изготовлены из листовой стали 
толщиной 2,5 м м .  Лопатки одной стороной привари
ваются к конусу, другой стороной обеими щеками 
приклепываются к диску колеса. К олесо тщательно 
балансируется. Сварная станина вентилятора из 
3-миллиметровой стали — легкая и прочная. Вал  
привода имеет диаметр 50 м м .

Д ля устранения возможны х перекосов подшип
никовых узлов рекомендуется установить двухряд
ные сферические шариковые подшипники.

Число оборотов вентилятора в минуту — 1440, 
при этом окруж ная скорость его 52 м ! с е к .  Скорость 
в напорном воздуховоде —  свыше 25 M jc eK ,  что 
позволяет использовать циклоны с высоким коэф 
фициентом очистки воздуха, сконструированные 
Б. Н. Флеровым и И. М. Меркушевым*.

Разм еры  колеса, кож уха и других узлов венти
лятора можно уменьшить или увеличить, что соот
ветственно изменит и его производительность.

Вентиляторы новой конструкции могут широко 
применяться в различных отраслях промышлен
ности.

* См. журн. «Деревообрабатываю щ ая промышленность>, 
1960, № 1, стр. 23—24.
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СТАНОК ДЛЯ РАСКРОЯ ДРЕВЕСНО-ВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ
Инж. Т. М. ЮШМАНОВ

Р аботники Печорского домостроительного ком
бината треста «Транспромконструкция»
В. А. Григорьев и И. Д . Ш танов создали но

вый станок для раскроя древесно-волокнисты х плит 
(рис. 1 и 2 ) , с дисковым ножом. Н ож  соверш ает  
возвратно-поступательное движ ение и реж ет плиту, 
а не пилит, как это обычно имеет место при раскрое 
древесно-волокнистых плит. Станок повысил про
изводительность труда рабочего на 40% , полностью  
ликвидировано образование пыли.

В столе сделана прорезь, которая служит направ
ляющ ей для нож а. Ш ирина прорези — 12— 14 мм. 
Чтобы прорезь не забивалась во время ра'боты, ее 
следует делать с уш ирением книзу.

Редуктор типа РМ -350 вмонтирован в станину 
станка. Д иам етр шкива на редукторе — 200 мм. 
Станок приводится в движ ение от электродвигателя  
типа А Л -51-6.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а
с т а н к а

М аксимальная толщ ина реза.
м м .......................... ■ . . . . 60

М аксимальная длина реза, м м 2800
С корость подачи, м /м п н  . . 0 ,7
Площ адь, занимаемая стан

5,1ком, J / 2 .......................................
У становленная мощ ность элек 

тродвигателя, кет  . . . . 2, 8
Размеры  станка, м м  . . . . 3700X1400X1400

Рис. 1

Управление станком — кнопочное. О бслуживает  
его один человек. З а  1 час на станке можно наре
зать около 30 плит размером 2 7 0 0X 1200  мм.

Раскрой плит без разметки производится по упо
рам. О дновременно раскраиваются 2— 3 плиты (тол- 
шиной 20 мм).

Состоит станок из следую щ их основных частей: 
станины с направляющей балкой, каретки с диско
вым ножом, стола, редуктора и электродвигателя. 
Станина —  сварная, из ш веллерного ж ел еза  №  14. 
Размеры  ее: высота —  1241 мм,  длина —  3800 мм,  
ширина — 700 мм.  Станина крепится непосред
ственно к полу. Ф ундамента для станка не тре
буется.

Направляющ ая балка так ж е, как и станина, из
готовлена из швеллерного ж ел еза  №  14. Н а балке  
установлена каретка с дисковым ножом.

Каретка при помощи цепи Галля и специально  
встроенных внутри каретки восьми роликов пере
двигается по балке. К нижней части каретки на 
двух подшилниках подвеш ен вал диаметром 55 мм.  
На одном конце этого вала при помощи двух съем 
ных фланцев диаметром 200 мм  заж ат  дисковый 
нож диаметром 320 мм.  Н ож  изготовлен из отбр а
кованных ш палорезных пил.

Разм ер стола —  7 0 0 X 3 4 0 0  мм.  Верхний настил 
стола — деревянный (из брусков толщиной 100 ж ж).

Рис. 2

Все необходимы е чертежи можно получить в 
Печорской нормативно-исследовательской станции 
О ргтрансстроя (Коми А С С Р, г. Печора, Советская, 
31. Н И С ).

ОТ РЕДАКЦИИ

Редакция журнала благодарит всех подписчиков а  читателей, которые приняли 

участие в заочной конференции и прислали свои критические замечания и предложе

ния по содержанию журнала. Эти предложения и замечания будут учтены редакцией 
в дальнейшей работе.
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дм у
по поводу СТАТЬИ Б. Д. МОДЛИНА 

«о ПРЕССАХ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ»’

В указанной статье Б. Д . Модлин обосновывает целесооб
разность применения 9-этажных прессов модели П Р6 в 
цехах стружечных плит производительностью 25 тыс. л® 

плит в год. При этом автор статьи впадает в .противоречие с 
позицией НИИ ДРБВМ АШ а, сотрудником которого он являет
ся. С одной стороны, от  считает возможным прессовать стру
жечные плиты в многоэтажном прессе П Р6 по интенсифициро- 
ванным режимам (температура плит пресса 180°, применение 
«парового удара», продолжительность 'Прессования 0,3 мин. на
1 мм толщины готовой ПЛИТЫ'). При таких режимах прессова
ния производительность пресса ПР6 составит примерно 
50 тыс. плит в год. С другой стороны, Н И И ДРЕВМ А Ш  ре
комендует прессы iTIF*6 для цехов производительностью 
25 тьис. .11® плит в год, а для цехов производительностью 
50 тыс. ж® плит о год считает необходимым' создать нО'Вый 
пресс с семнадцатью рабочими про1межутками вместо девяти, 
имеющихся в 'прессе ПР6.

Причина же противоречия позиции Б. Д . Модлина, изло_- 
женной в статье, той позиции, которую он занимает в своей 
практической работе в НИИ ДРЕВМ А Ш е, заключается в том, 
что в первом с л у ч а е  за основу он принял неверное положение. 
Действительно, 'разве можно в прессе П Р6 прессовать по 
интенсифицированным режимам, приведенным выше? Чтобы 
ответить на этот вопрос, рассмотрим явление «парового у д а 
ра», без которого невозможно осуществить интенсифицирован
ные режимы прессования с т р у ж е ч н ы 'Х  плит.

Д ля образования «парового удара» на поверхностные слои 
стружечного пакета наносят распылением около 150 г/м^ в л а 
ги. Увлажнение поверхностных слоев пакета позволяет увели- 
Ч1ггь время нахождения пакета на горячих плитах пресса.

Из работ Ц НИИФ М а известно, что продолжительность 
нахождения пакетов на нагретых до 180° плитах пресса не 
превыщает нескольких секунд, после чего связую щ ее в поверх
ностных слоях пакетов отверждается. В результате отдельные 
древесные частицы отстают от готовой плиты.

В УСЛОВ.ИЯХ повышенной влажности отверждение связую 
щего замедляется, что позволяет продлить нахождение п аке
тов на плитах пресса до времени, необходимого для загрузки 
пресса, см ьтания его плит и достижения высокого давления. 
Однако это не определяет основное содержание «парового уда
ра», так как не интенсифицирует процесс прогрева пакетов.

Прогрев при «паровом ударе» происходит вследствие того, 
что под действием тепла от плит пресса влага, нанесенная иа 
поверхность прессуемого пакета, превращ ается в пар, который 
устремляется от -более нагретых наружяЫ'Х слоев пакета к ме
нее нагретым, т. е. .в середину его. Пар, продвигаясь внутпь, 
несет с собой тепло, которое отдает средним слоям плиты. Так 
как пар обладает большой подвижностью, его продвижение 
внутрь и, следовательно, передача тепла происходят быстрее, 
чем теплопередача от одних дпевесных частиц к другим.

Можно ли получить эффект от «пап-ового удара» в прессе 
ПР6, если нагреть плиты пресса до 180°? На этот вопрос, к со
жалению, приходится ответить отрицательно. Пакеты нахо
дятся между разомкнутыми плитами пресса П Р6 в разных 
этажах его различное время. Нижние этаж ы  смыкаются рань
ше, чем верхние. Те стружечные плиты, которые находятся на 
разомкнуть™ плитах пресса, теряют нанесенную на их поверх
ность влагу в окружающую атмосферу. В результате этого 
«парового удара» не происходит, и. следовательно, процесс 
прессования стружечных плит не интенсифицируется. Кроме 
того, из-за 'испарения влаги с поверхностных слоев в  окруж аю 
щую атмосферу п р о ч н о с т ь  готовых плит снижается.

По данным! Браильского заводя и материалам инститл/та 
«Ипрочил» (Румынская Н ародная Республика) 1Повышение

’ Гм. журн. «Деревообрабатывающ ая промышленность», 
19в2, №  7. стр. 9.

2 К. И. С м о л е н с к и й  и Н.  А. Р я б е н к о в .  Отчет о 
командировке в Румынскую Народную Республику. 
ВИНИТИ, Москва, 1960.

температуры плит пресса сверх 160° приводит к снижению 
прочностных показателей плит, прессуемых в верхних пяти 
промежутках пресса, на 30—40%, что совершенно 'Недопу
стимо.

Таким образом, нельзя рассчитывать производительность 
'пресса ПР6, исходя из продолжительности шрессоватня в нем, 
равной 0,3 мин. на 1 мм толщины готовой плиты.

Следовательно, все расчеты, приведенные в статье 
Б. Д . М одлина и основанные на предпосылке о возможности 
применения одинаковых режимов 'прессования в многоэтаж 
ном прессе П Р6 и одноэтажном прессе П787, являются невер
ными.

Сравним технико-экономические показатели установки по 
производству стружечных плит т  0азе пресса П Р6 и установ
ки равной производительности, состоящей из двух одноэтаж 
ных прессов П787 (см. таблицу). Приведенные данные отно
сятся к отделению формирования и прессования.

П оказатели
Два одно

этажных 
пресса П787

Много
этажный 

пресс ПР6

П роизводственная площ адь, .................................
Строительный объем, .................................................
Вес основного оборудования, т;

гидравлические горячие прессы с насосной 
станцией и прочим оборудованием . . . .

гидравлическйй холодный пресс .........................
формирую щ ая м аш и н а .............................................
автоматический пульт управления .....................
поддоны (60 ш т .) .........................................................
этаж ерка для поддонов .........................................
транспортеры и прочее оборудование . . . .

540
3800

172,4

7,0

4,5

1270»
13000»

215,4
60,0

9,0»
8,4
6,2
6,0

35,2

В с е г о  ................................. 183,9 340,2

Себестоимость комплекта оборудования, тыс.
руб............................................................................................

Стоимость электрооборудования, тыс. руб. . . . 
Стоимость монтажа оборудования, тыс. руб. . . 
Стоимость здания, тыс. руб...........................................

200,0
2,02
4,85

22,95

409,43*
4,28

10,0
78,5

В с е г о  ................................. 229,82 502,21

* в  целях сопоставления обоих вариантов установок и выпускаемо* 
ими продукции машины для формирования наружных слоев плит и соот
ветствую щ ие площ ади исключены.

Данны е таблицы св'идетельствуют о преимуществах уста
новки из двух одноэтажных прессов перед прессам ПР6. 
К этому следует добавить, что в одноэтажных прессах расход 
электроэнергии на 24,4 квт-ч1м^, пара на 0,08 т/.и’ и связующих 
на 2,1 кг/м^ меньше, чем 'в многоэтажных. К'роме того, ежегод
ная выработка плит на одного рабочего в одноэтажных прес
сах больше .на 117 м^. В результате себестоимость стружечных 
плит, .изготовляемых в одноэтажных прессах, на 4,3% киже, 
чем в прессе ПР6.

Таким образом, целесообразность применения одноэтаж
ных прессов для 'изготовления стружечных плит в установках 
малой и средней мощности бесспорна.

Следует такж е отметить необоснованность сравнения 
Б. Д. Модлины'м условий работы ленточного транспортера в 
прессе П787 с условиями работы в гусеничном прессе. 
По-видимому, Б. Д . Модлин не учитывает разницы в транспор
тировке свободно лежащ его на ленте стружечного ковра в 
разомкнутом одноэтажном прессе со скольжением ленты с 
прессуемой на ней стружечной плитой меж ду двумя гусени
цами, создающими прессующее усилие (в установке «Бартрев»). 
Н екоторая «есинхронность верхней и нижней гусениц пресса 
«Бартрев» создает очень большие разрывные усилия на ленте, 
что и является причиной частых обрывов и износа ленты. П о
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этому при объективном подходе к вопросу нельзя лереносить 
на одноэтажный пресс недостатки гусеничного пресса.

Вместе с тем следует признать целесообразным примене-
и.ие мяогоэтажных прессов, особенно в установках большой 
мощносги (50, ilOO и более тыс. плит в год). Поэтому непра
вильно сравнивать производительность одноэтажного пресса 
П787 с проектируемы*! ПР17, создаваемым для установок 
большой мощности. Кстати, во вновь проектируемом прессе 
предполагается осуществить одновременное смыкание всех 
промежутков пресса. Возможно, что такое изменение конструк
ции позволит .применить в прессе интенсифицированные реж и
мы прессования. О днако это требует экспериментальной про
верки. Если ж е исходить из возможных изменений конструк

ции пресса П787, то оснащение его высокочастотной установ
кой для комбинированного обогрева пакетов (контактного — 
благодаря нагреву плит пресса водой или днталилметаном и 
глубокого — с помощью установки ТВЧ) позволит по мень
шей :мере удвоить производительность одноэтажного пресса. 
Однако детальное обсуждение этого вопроса следует отло
жить до окончания соответствующих научно-исследователь
ских и проектно-конструкторских работ.

Необходимо быстрее изготовить прессы П787. Это позво
лит на практике убедиться в том, что использовать их в уста
новках на ;12 и 24 тыс. ж® плит в год экономичнее, чем много
этажные.

Г. М. Ш ВАРЦ М АН

/3 Нсщч.но-’рпехнич̂ ском

ОТЧЕТЫ И ВЫБОРЫ РУКОВОДЯЩИХ ОРГАНОВ 
НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЩЕСТВА

Президиум Центрального правления НТО бумажной и де
ревообрабатывающей промышленности 29 «оября 1962 г. 
принял постановление о проведении в 1963 г. отчетов и 

выборов руководящих органов Научно-технического общества.
По утвержденно'му Президиумом Центрального правления 

плану отчеты и выборы советов (уполномоченных) первичных 
оргаиизаций НТО проводятся в январе—марте с. г., республи
канские и областные отчетно-выборные конференции — в м ар
те — мае. Третий съезд Научно-технического OCifiecTBa наме
чено провести в ноябре 1963 г.

Отчеты и выборы руководящих органов НТО являются 
важным событием в жизни Общества, и они должны пройти на 
высоком организационном и деловом уровне, под знаком даль
нейшего улучшения всей деятельности Научно-технического 
общества бумажной и деревообрабатывающей промышленно
сти по выполнению решений ХХП съезда партии.

Отчеты и выборы в организациях НТО предприятий, на
учно-исследовательских и проектных институтов и проектно
конструкторских бюро необходимо провести под знаком моби
лизации творческой активности инженерно-технической общест
венности и новаторов производства на ускорение технического 
прогресса в промышленности, успешное выполнение плана 
1963 г. и заданий семилетки.

На отчетно-выборных собраниях и конференциях необходи

мо проанализировать работу организаций НТО по выполнению 
решений ХХП съезда партии и определить конкретные задачи 
Общества в свете постановления ноябрьского Пленума ЦК 
КПСС.

В период отчетов и выборов республиканские и областные 
правления и советы первичных организаций НТО должны до
биваться дальнейшего роста численности Общества, всемерно 
развивать общественные начала в работе, улучшать деятель
ность секций, шире создавать творческие бригады, обществен
ные конструкторские и технологические бюро, бюро экономи
ческого анализа, бюро технической информации; повседневно 
оказывать им практическую помощь в работе.

П равления и советы первичных организаций НТО обязаны 
создать на отчетно-выборных собраниях и конференциях не
обходимые условия для широкого развертывания критики не
достатков в работе организаций НТО и хозяйственных орга
нов, выдвигать на руководящую работу в организации Обще
ства активных членов НТО, проявивших себя на практической 
работе.

П редложения и критические замечания, высказанные чле
нами НТО на отчетно-'выборных собраниях и конференциях, 
вновь избранные советы и правления должны внимательно 
рассмотреть и принять практические меры по устранению не
достатков и улучшению деятельности организации Общества.

инфо/гЯ1Сщил

СОВЕЩАНИЕ ПО ВОПРОСАМ НАДЕЖНОСТИ И ДОЛГОВЕЧНОСТИ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ОБОРУДОВАНИЯ

Проблема повышения качества, надежности и долговеч
ности машин и оборудования имеет большое народно
хозяйственное значение, так как улучшение этих показа

телей машин и оборудования равнозначно их увеличенному 
производству без дополнительных затрат труда и средств. 
«Систематическое повышение качества продукции, — указы 
вается в Программе КПСС, является обязательным требова
нием развития акономики. Качество продукции советских пред
приятий должно быть значительно выше, чем иа лучших капи
талистических предприятиях».

По инициативе работников предприятий Мосгорсовнархо- 
за в нашей стране широко развернулось соревнование за вы
сокое качество,* надежность и долговечность выпускаемой про
дукции. В это соревнование включились все промышленные 
предприятия Советского Союза.

Д ля  подведения некоторых итогов и дальнейшего на
правления работы в области повышения надежности и долго
вечности деревообрабатывающ его оборудования Государствен
ный комитет Совета Министров СССР по автоматизации и ма
шиностроению и головной Научно-исследовательский институт
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деревообрабатывающего машиностроения провели в Москве 
23—25 октября прошлого года совещание.

Теоретические предйосылки повышения надежности и 
долговечности деревообрабатывающ его оборудования были 
рассмотрены в докладах; «Надежность работы оборудования 
и линий в деревообработке и пути ее повышения» и «Некото
рые вопросы надежности работы шлифовальных станков и 
управления режимами шлифования древесины».

На совещании с докладами о работе по повышению на
дежности и долговечности деревообрабатывающ его оборудо
вания такж е выступили представители некоторых машино
строительных и деревообрабатывающ их заводов.

Инж. В. И. Шншигин (завод «Северный коммунар») со
общил, что заводом спроектирован и изготовлен унифициро
ванный ряд моделей рольгангов с усовершенствованным при
водом. Это позволило не только увеличить надежность и 
долговечность их работы, но и сэкономить около 100 т ме
талла в год при выпуске рольгангов П РД ЗО -1. Значительно 
повышен срок службы механизма подачи на лесопильной ра
ме РД75-2. Большая работа проводится на заводе по модер
низации. В результате конструктивных изменений, внесенных 
заводом в серийно выпускаемые машины, гарантийный срок на 
девять наименований машин увеличен до 18 месяцев.

Технолог И. Д. Елизаров (Селендумский ЗД С ) в своем 
докладе сказал, что коллектив завода в настоящее время ра
ботает над снижением веса н усовершенствованием выпускае
мых станков. Новаторами завода предложена новая конструк
ция направляющих суппорта станка ЦПА-2. Д ля разработки 
мероприятий по увеличению срока службы оборудования за 
водом проведена-больш ая работа по проверке узлов станков 
на долговечность.

Начальник С КТБД  Е. Н. Кощеев (Кировский станкострои
тельный завод) рассказал о работе бюро по улучшению кон
струкции выпускаемого оборудования с целью повышения 
долговечности и надежности его работы. Так, например, раз
работаны чертежи модернизации узла шлифовальной головки 
станка ТчПА-3. Разработан эскизный проект легкого и про
стого по конструкции заточного станка ТчП, на котором м ож 
но будет затачивать рамные, круглые и ленточные широкие 
пилы. Пилы для поперечного пиления на этом станке можно 
будет затачивать с углом косой заточки до 45°. Заводом про
ведена работа по применению капрона в заточных станках.

Кроме того, на совещании с докладами выступили веду
щий конструктор П. Ф. М ахов (Курганский ЗД С ) и главный 
механик К. Г. Баранов (Московский мебельно-деревообраба
тывающий комбинат).

В докладах и выступлениях на совещании указывалось на 
то, что предприятия деревообрабатывающ его машиностроения, 
КБ и Н ИИДРЕВМ АШ  еще не развернули в должной мере ра
боты, направленной на повышение надежности и долговечно
сти оборудования. Поэтому выпускаемое деревообрабатываю 
щее оборудование имеет ряд существенных недостатков. Так, 
например, рабочие шпиндели на фрезерных станках и нож е
вые валы на строгальных и других станках служ ат только 
12— 18 месяцев; стопорные винты и эксцентрики в суппортах 
фрезерных, рейсмусовых, четырехсторонних строгальных, ши
порезных и прирезных станков — 4— 12 месяцев. Опорные по
верхности большинства деревообрабатывающ их станков после 
8— 12 .месяцев эксплуатации теряют плоскостность по при
чине старения чугунного литья. Пальцы звеньев гусеничных 
механизмов подач в четырехсторонних строгальных, прирез
ных, многопильных и других станках такж е выходят из строя 
после 8— 10 месяцев их эксплуатации.

Срок службы комплектующих деталей, серийно выпускае
мых промышленностью, такж е недостаточен. Так, например, 
подшипники качения имеют срок службы всего 4—8 месяцев, 
а текоропные и бесконечные плоские ремни — 4— 5̂ месяцев.

Серьезной критике подверглась техническая документа
ция, которую машиностроительные заводы поставляют с обо
рудованием. Во многих случаях она оформляется небрежно 
и не содержит необходимых данных, требующихся для реше
ния технических вопросов при эксплуатации и ремонте стан
ков.

Большим препятствием для повышения надежности и 
долговечности деревообрабатывающ их станков и оборудова
ния является отсутствие централизованного изготовления за 
пасных частей, что вынуждает предприятия самостоятельно из
готовлять их часто из случайных материалов с использованием 
кустарной технологии. Такие детали обычно имеют плохое 
качество и низкую износостойкость.

В лесопильной и деревообрабатывающ ей промышленности 
отсутствует такж е единая система планово-предупредительно
го ремонта оборудования.

Совещание в принятых рекомендациях обратилось к Го
сударственному комитету Совета Министров СССР по авто
матизации и машиностроению с просьбой расширить научно- 
исследовательские работы по изучению условий эксплуатации 
станков, механизированных и автоматических линий, а к 
Госплану СССР и СНХ СССР с просьбой предусмотреть орга
низацию централизованного изьотовления деталей и узлов в 
должном количестве и ассортименте, необходимых для ремон
та деревообрабатывающ их станков и оборудования.

Заводам деревообрабатывающ его машиностроения реко
мендовано;

а) осуществить модернизацию выпускаемых станков с тем, 
чтобы повысить их надежность и долговечность, а такж е пред
усмотреть удобства их ремонта;

б) разработать и внедрить в 1963— 1964 гг. новые техни
ческие условия, предусматривающие повышенные требования 
к надежности и долговечности деревообрабатывающего обо
рудования;

в) повысить качество и долговечность комплектующих де
талей и узлов;

г) организовать силами заводских лабораторий система
тическое изучение эксплуатационных свойств выпускаемых 
станков, их надежности и долговечности;

д) обеспечить значительное улучшение технической доку
ментации, поставляемой со станками.

Совещание рекомендовало заводам деревообрабатываю 
щего машиностроения и ремонтным службам предприятий, 
эксплуатирующим деревообрабатывающ ее оборудование, при 
изготовлении и ремонте применять современную технику и 
технологию упрочнения деталей, новые материалы и новые 
методы восстановления изношенных деталей.

В целях дальнейшего повышения надежности и долговеч
ности станков совещание рекомендует деревообрабатывающим 
предприятиям проводить работу по изучению эксплуатацион
ных качеств станков, организовать учет простоев станков в 
ремонте, фактической трудоемкости ремонтов и затрат на ре
монт.

Совещание обратилось к Н ИИ ДРЕВМ А Ш у с просьбой 
разработать типовую методику проведения этих работ, а так
ж е оказать заводам необходимую техническую помощь в их 
выполнении.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



ЗДРУБЕЖОМ
О ШВЕДСКОЙ МЕБЕЛИ

Н астоящий обзор написан по материалам! ежегодной вы 
ставки мебели в Стокгольме в феврале 1962 г., на кото
рой показали свою мебель свыше 300 шведских фирм. 

Автору такж е довелось побывать и .на некоторых мебельных 
фабриках Швеции.

Большая часть выпускаемой мебели имеет простые и со 
временные архитектурные формы. В то ж е время значитель
ное количество изделий изготовляется в классических стилях. 
Такая мебель, как правило, проектируется по существующим 
моделям старой мебели XIX и даж е XVIII веков. Выпускают 
ее в основном специализ.ированпые предприятия.

Рис. 1

Ш ведские мебельные фабрики выпускают гарнитуры, сек
ционную и универсально-разборную мебель, а такж е отдель
ные предметы. Современные .наборы мебели отличаются м а
лым количеством предметов. Это привело к тому, что появи
лось много комбинированной мебели, сочетающей в себе пред
меты различны* назначений. Конечно, это не относится к гар
нитурам, имеющим 01пределенное число предметов с постоян
ным назначением.

Рис. 2

Наиболее по'пулярно в Швеции сочетание книжных полок 
с письменными, рабочими, туалетными столиками и подстав
ками для установки телевизора, приемника или проигрывате
ля. Типичная мебель этого вида показана на рис. 1 и 2. Такие 
сочетания имеют .большую протяженность и занимают целую 
стену в комнате, но зато дают значительный выигрыш в пло

щади. Книжяые пол-ки (с задней стенкой или без нее) легко 
вынимаются и переставляются на нужный размер, они также 
могут быть закреплены и  в наклонном положении.

Говоря о книжных полках, следует упомянуть об одной 
очень популярной сейчас в Швеции конструкции (рис. 3).

Рис, 3

К стене привинчиваются две или более (в зависимости от дли
ны полки) металлических планок с прорезанными в них паза- 
■ми. В 'пазы вставляю тся легкие металлические кронштейны, к 
которым винтами крепятся деревянные полки. Планка и 
кронштейн показаны на 'рис. 4. Этот тип книжной полки ши
роко применяется как в административных, так и в жилых 
зданиях.

Много внимания шведские мебельщики уделяют созданию 
специализированных шкафов небольших размеров для белья, 
посуды и прочих предметов. Эти шкафы имеют большое коли
чество ящиков и очень удобны в эксплуатации. Д ля использова
ния таких ш кафов в малометражных комнатах их .делают 
либо с гибкими дверками, которые по спец.иальным направляю
щим уходят внутрь шкафчика (рис. 5), либо с дверками, 
сдвигающимися в сторону в пределах размеров шкафа.

По а -а

Рис. 4

Большие шкафы для хранения верхней одежды! и платья 
сейчас выпускаются в небольшом объеме в связи с тем1, что в 
новых зданиях имеются встроенные шкафы и гардеробные по
мещения.

На выставке было представлено большое количество сто
лов разнообразных конструкций. К ак правило, столы имеют 
прямоугольную, иногда слегка скругленную по длинным кром- 
ка.м крышку. Многие конструкции предусматривают изменение 
высоты стола с помощью несложного приспособления, укреп
ленного под крышкой. Это позволяет использовать один и тот
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же стол для различных целей. В лоследнее время стали вы
пускать столы не с выдвижными, а с подъемными крышками 
(ipHC. 6). Оригинальны конструкции обеденных столов для 
больших обеденных комнат. Путем добавления легких встав
ных секций можно менять вместимость столов с 8 до 16 при
боров. Крышки столов изготовляются как лакированные, так 
и облицованные пластиком.

Большинство типов мягких, полумягких и жестких стульев 
имеет точеные передние и задние ножки и прессованные из 
шпона сиденья. Д ля мягких сидений часто используют поро
лон.

рон. Выпускается большое количество разнообразных, очень 
удобных полок, ящиков и тумбочек для книг, документов и 
письменных принадлежностей. Очень часто в учреждениях 
вместо стульев используют специальные канцелярские кресла 
с вращающимися и качающимися сиденьями.

Рис. 5
Рис. 6

Разнообразен ассортимент кресел, диванов, стульев и р а з 
личных полочек (для книг, статуэток, посуды и т. д .). Эти 
предметы идут как добавление к гарнитурам и наборам сек
ционной мебели.

Большое распространение получила облицо1Вка мебели 
тиковой и дубО(ВОй фанерой с последующей матовой отделкой. 
Значительно реж е изготовляется лолированная мебель.

Конторская мебель изготовляется на специализированных 
фабриках отдельными предметами, но с  таким расчетом, что
бы из одних и тех ж е предметов можно было создавать самые 
различные интерьеры!. Например, письменный CTOjj имеет вме_- 
сто опорной тумбы легкую основную конструкцию. В верхней 
части ее под крышкой стола расположены направляющие, по 
которым перемещается секция расположенных по высоте ящи
ков. Таким образам, в зависимости от надобности ящики мо
гут находиться в левой или правой стороне или с обеих сто-

•В различнЫ'Х типах мебели применяются металлические 
детали. В основном из металла изготовляются несущие конст
рукции столов, диванов, кресел, книжных полок. Чаще метал
лические конструкции применяются в конторской мебели, но 
имеются и гарнитуры мягкой мебели, выполненной в этом 

стиле.
В Швеции широко распространена дачная мебель, пред

назначенная для использования на открытом воздухе. Она со
бирается из металлических каркасов и деревянных частей, сде
ланных из окрашенных планок. Мебель эта прочна и хорошо 
'выдерживает ат.мосферные изменения.

Мебель для общественных зданий имеет легкие конструк
ции, обычно складные. Ее легко склады вать в  малогабаритные 
ш табеля для транспортирования и хранения.

В. В. А М А Л И Ц К И Й  ( МЛТ И)

АВТОМАТИЧЕСКИЙ СТАККЕР
РЕФЕРАТЬ

О дна из американских фирм выпусти
ла автоматический стаккер (см. 

рисунок), который может укладывать 
пачки пиломатериалов как с поперечны
ми прокладками, так и без них.

Оператор следит за образованием на 
подборочном столе стаккера каждого го
ризонтального ряда досок, управляя все
ми операциями при помощи щитка кно
почного управления.

При помощи педали оператор сдви
гает готовый ряд  досок с подборочного 
стола на вспомогательный, а во время 
передвижения ряда досок к гидравличе
скому подъемнику типа ножниц боковой 
ленточный транспортер выравнивает кон
цы всех досок одного горизонтального 
ряда. Гидравлические рычаги поднимают 
каждый ряд досок со стола подъемника 
и укладывают их на ранее уложенный 
ряд досок. Затем рычаги возвращ аются

в первоначальное положение, а стол гид
равлического подъемника автоматически 
выполняет свое перемещение на толщи
ну ряда досок. Процесс повторяется до 
тех пор, пока не образуется полная пач
ка пиломатериалов.

Стаккер обслуживается двумя рабо
чими, один из которых стоит у щитка 
управления и следит за правильностью 
раскладки досок, а второй укладывает 
на свои места поперечные прокладки и 
убирает готовые пачки досок.

Со стороны подачи установлен V -об
разный бункер для пиломатериалов, из 
которого доски равномерно подаются на 
подборочный стол.

Д ля облегчения и ускорения работ 
по монтажу стаккер выпускается в виде 
трех секций.

«W ood a n d  W ood P roduc ts» , 1902, 
VoQ. 67, No. 7, V II, p . 62. 1 dU.
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АВТОМАТИЗАЦИЯ РАБОТЫ ФАНЕРНЫХ НОЖНИЦ

Ф ирма «Дикси Венир Ко» (г. Аббе- 
вилл, штат А лабама) внедрила си
стему автоматизации работы нож 

ниц для рез,ки как сырого, так и сухого 
шпона. Это привело к увеличению полез
ного выхода шпона и значительному по
вышению качества клееной фанеры.

Основными элементами новой систе- 
■мы резки ленты сырого шпона на листы 
являются следующие механизмы: 1) бы
строходные ножницы (см. рисунок); 
2) электронная система с регулятором 
переменной скорости, предназначенная 
для регулирования ширины отрезаемых 
листов шпона; 3) механизм подачи с 
переменной скоростью и с приспособле
нием для автоматического регулирова
ния подачи в зависимости от положения 
ножа лущильного станка; 4) транспорт
ный стол, установленный по причине осо
бых условий работы в данном предприя
тии и 5) приемный стол на выходе ли
стов шпона с устройством для укладки 
их в пачки.

по рисунку или текстуре, столы подачи 
и средства управления.

В результате применения новой систе
мы резки сухого шпона количество рабо
чих на этой операции уменьшилось с 18 
до 4. А внедрение оборудования двух 
новых систем для резки шпона позволи
ло сократить количество рабочих, зан я
тых в отделении резки шпона фанерны
ми ножницами, на 19 человек.

Работу фанерных ножниц регулируют 
так, чтобы использовать всю мощность 
фанерной сушилки. Если заготовляемый 
-размер шпона позволяет высушивать 
только два листа, хотя сушилка может 
■вместить 2,5 листа, на предприятии фир
мы регулируют фанерные ножницы так, 
чтобы они резали листы шпона шири
ной 1,25 нормального листа. Тогда су
шилка оказывается загруженной полно
стью, и лишь сухой шпон реж ут на ли
сты нормального размера.

ЭФФЕКТИВНАЯ СИСТЕМА 
ОТСОСА СТРУЖКИ ОТ 

СТАНКОВ

1/1 нтересная система использования
I стандартных узлов эксгаустерного 

оборудования применена на одном совре
менном американском предприятии. 
В крупном модельно.м цехе этого пред
приятия установлен комплект оборудо
вания, включающий в себя: два ленточ
нопильных, два строгальных, два фуго
вальных станка, дисковый шлифоваль
ный станок, круглую пилу и вертикаль
ный фрезерный станок.

Г

- ' Ш
m f r s  '«-'1 i

Система резки ленты сырого шпона 
на листы снабжена реостатом управле
ния, лущильным станком с приводом пе
ременной скорости для конвейера мощ
ностью 3,75 кет, столом подачи шири
ной 2032 мм с четырьмя лентами, меха
низмом привода переменной скорости 
для вращения шпинделя лущильного 
станка, электрифицированной системой 
установки реле времени для резки ли
стов шпона определенной ширины и 
подъемником, типа ножниц, грузоподъ
емностью в 1814 кг с приспособлением 
для автоматического регулирования 
укладки листов шпона в пачки.

В комплект оборудования системы 
для резки сухого шпона включены, кро
ме фанерных ножниц для подбора шпона

Предприятие фирмы «Дикси Венир 
Ко» вырабатывает в настоящ ее время 
серединки для листов клееной фанеры 
толщиной от 6,4 до 38,1 мм  (количество 
слоев от 3 до 11). Наиболее употреби
тельными рубаш ками является фанера 
из камедного дерева, серединки ж е и 
подрубашечные слои обычно изготовля
ют из тополя.

Благодаря применению автоматизиро
ванного раскроя ленты шпона на листы 
фирма теперь выполняет заказы  на спе
циальные размеры клееной фанеры в те
чение недели, а раньше на это затрачи
вали 4—5 недель.

«W ood a n d  W ood P ro d u c ts» , 1962, 
Vod. 67, No. 5, V , p . 42, 46, 7 illll.

Рис. 1

Д ля отсоса опилок, стружки и дре
весной пыли, образующихся при работе 
станков, была выбрана стандартная 
модель эксгаустера с фильтром. Фильтр 
смонтирован у задней стены цеха 
(рис. 1).

Сборочный циклон смонтирован сна
ружи на задней стене здания цеха и вы
брасывает собираемые от станков отхо
ды непосредственно в картонные бараба
ны (рис. 2), убираемые по мере запол
нения. Очищенный воздух, пройдя че
рез фильтр для улавливания древесной 
пыли, возвращ ается обратно в цех.

Рис. 2

Эксплуатация этой системы дает зна
чительную экономию расходов на ото
пление в зимние месяцы и увеличенную 
эффективность работы установки для 
кондиционирования воздуха в летние 
месяцы.

«W ood a n d  W ood P roducts» , 1962, 
Vol. 67, No. 7, V II, p . 20. 2 Ш.
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ПРЕМИРОВАННЫЕ ОБРАЗЦЫ МЯГКОЙ МЕБЕЛИ

А нглийская фирма «Эроприн Лими- 
^  тед», выпускающая пенопласты из 
полиэфирной смолы, провела конкурс

Рнс. I

образцов мебели, изготовленных с ис
пользованием пенопласта.

Из семи предметов мебели, допущен-

Рпс. 2

ных на рассмотрение жюри последнего 
тура, премии получили три.

Первой премией отмечен стул 
(рис. 1), состоящий из выгнутой по фор
ме рамы из клееной фанеры с двойной 
обшивкой, несущей нагрузку и скреплен
ной заклепками, мягкого элемента и 
трубчатого основания. Такой стул может

Рис. 3

быть использован в качестве свободна 
стоящего, снабженного локотниками или 
без локотников. Или ж е несколько сту
льев могут быть сгруппированы в ряд и 
закреплены на стальных опорах для 
установки в аудиториях.

Вторая премия присуждена за кресло 
(рнс. 2) с легкой рамой из гнуто-вы- 
кленных деталей, изготовленных из бу
кового щпона. Особого внимания в этом 
изделии заслуж ивает подушка сиденья, 
передняя и задняя кромки которой ско
шены под углом в 45° для придания 
большей стабильности верхнему покры
тию. П одуш ка спинки, поддерживаемая 
деревянной рамкой, имеет конструкцию, 
позволяющую получить по выбору один 
из двух размеров по высоте.

Третья премия выдана за конструк

цию кровати, показанную на рис. 3. Эта 
кровать имеет неровное или волнообраз
ное основание, помещенное внутри дере
вянной рамы, снабженной прикреплен
ной к ней на петлях откидной доской, 
которая образует столик. Подушки из 

пенопласта имеют форму, 
соответствующую форме ос
нования, и за счет повора
чивания этих подушек мож 
но получать ровную поверх
ность для лежания или не
ровную поверхность для то
го, чтобы на кровать можно 
было прилечь или присесть 
в дневное время.

Весьма интересна также 
конструкция шезлонга
(рис. 4), состоящего из 
алюминиевой рамы своеоб
разной формы и мягкого 
элемента, изготовление ко
торого осуществляется пу-

* тем отливки.

Рис. 4
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Для осуществления предложений института нужно 
внедрить унификацию деталей мебели и стандартизацию 
изделий. Одновременно необходимо применить групповую 
обработку мебели по опыту предприятий Ленинградско
го совнархоза. Это позволит сократить время на оформ
ление документации, даст возможность конструкторско
му бюро работать не над «новыми» образцами мебели 
(уже освоенными в других совнархозах), а над вопро
сами технологии производства. Кроме того, станет воз 
можным механизировать не только изготовление дета
лей мебели, но и отделку.

П ромы ш ленно-экономический бю ллетень С вердлов
ского совн архоза, 1962, № 8 (59).

П о л н е е  и с п о л ь з о в а т ь  р е з е р в ы  л е 
с о й  и л ь н о-д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е й  п р о 
м ы ш л е н н о с т и .  Начальник планово-экономического 
отдела Управления лесопильно-деревообрабатывающей и 
мебельной промышленности совнархоза И. Г. Ходос пи
шет, что в Иркутском совнархозе ежегодно заготов
ляется 14 млн. древесины, а перерабатывается на 
месте только 5 млн. м^. Остальное количество вывозит
ся в безлесные районы страны, располагающие крупны
ми лесопильными заводами.

Задача состоит в том, чтобы скорее завершить 
строительство таких крупных предприятий, как J 5 p a T -  
ский лесопромышленный комплекс, Байкальский целлю
лозный завод, Чунский и Юртинский Л Д К , а такж е 
осуществить намеченную реконструкцию ряда пред
приятий. Было бы целесообразно и деревообработку пе
ревести с предприятий неспециализированных отрасле
вых управлений на предприятия Управления лесопиль- 
но- деревообрабатывающей и мебельной промышлен
ности.

Тщательная сортировка пиловочника на биржах 
сырья, в бассейнах и при подаче на лесорамы является 
одним из важных резервов увеличения производитель
ности лесопильных рам. Необходимо такж е повысить 
коэффициент загрузки рамного оборудования. Треть 
простоев рам обусловлена организационно-технич^дки- 
ми неполадками, слабой ремонтно-механической базой, 
недостаточной квалификацией кадров. Мало работает 
технический аппарат предприятий над систематическим 
повышением скорости резания.

Важным фактором снижения затрат труда на еди
ницу продукции является совершенствование форм з а 
работной платы и нормирования труда. Следует быстрее 
разработать по всем предприятиям обоснованные нормы 
с учетом прогрессивных методов труда, применяемых на 
однородных предприятиях других экономических райо
нов страны.

Надо шире внедрять опыт работы новаторов произ
водства. Сейчас по почину бригадира рамного потока 
Зиминского Л Д К  В. Е. Попова соревнуются 60 рамных 
потоков. Если бы они все внедрили опыт зимински."! 
лесопильщиков (тщательная подборка сырья, внедрение 
рациональных поставов, регулировка посылок в зави 
симости от качества сырья, недопущение завалов на об
резных и торцовочных станках и т. д .), то за год народ
ному хозяйству было бы дано более 80 тыс. сверх
плановых пиломатериалов.

Объединение мебельных фабрик в единую фирму 
обеспечит повышение качества мебели и может увели
чить в ближайшее время выпуск продукции на 500— 
600 тыс. руб.

О б  о п ы т е  р а б о т ы  р а м щ и к а  В. Е. П о 
п о в  а. Бригадир рамного потока Зиминскго Л Д К
В. Е, Попов выступил в 1962 г. инициатором Всесоюз
ного соревнования лесопильщиков за сверхплановый вы
пуск на рамном потоке 2 тыс. пиломатериалов. Бри
гада т. Попова при плане выработки за полугодие на 
поток 16,5 тыс. фактически напилила 17,45 тыс. м^. 
Производительность труда повысилась на 3,5%, внутри- 
сменные простои сократились на 15%. Такие результа
ты достигнуты благодаря правильной организации тру
да, взаимозаменяемости работающих, умелому исполь
зованию оборудования.

Совнархоз и президиум Облсовпрофа одобрили цен
ный почин бригадира. Заводским комитетам профсоюзов 
предприятий лесопильно-деревообрабатывающей про
мышленности предложено поддержать ценное начинание 
бригады и обеспечить широкое распространение ее опы
та работы в своих коллективах.
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в  т е х н и к  о-э к о н о м и ч е с к о м с о п е т е с о в- 
н а  р X о 3 а. Сокцпя лесоппльио-дерепообрабатывающей 
и мебельно!! промышленности рассмотрела вопрос о 
дальнейшем сопершепстпопаннп управления мебельными 
предприятиями. Секция отметила, что целесообразно 
создать в г. Иркутске мебельную фирму в составе ме
бельных фабрик № 1, 3, 4 и Качугскоп фабрики. И р
кутский М ДК следует преобразовать в головное пред
приятие фирмы, еще более специализировав его. Ком
бинат примет на себя обеспечение производственных це
хов иркутских фабрик черновыми заготовками, сухи.ми 
прирезными деталями, столярными плитами и отдель
ными узлами изделий.

С объединением мебельных предприятий будут ра
циональнее использоваться прессы и другое технологи
ческое оборудование, сократятся транспортные расходы 
на 30 тыс. руб. в год, высвободится 1 тыс. произ
водственных площадей.

Секция рассмотрела такж е вопрос о мерах по улуч- 
шенпю качества мебели на предприятиях совнархоза.

Технико-экономический бю ллетень И ркутского соз- 
наохоза. 1962. № 9.

П р и ж и м н о е  у с т р о й с т в о  д л я  р а с п и 
л о в к и  д о с о к  н е о б х о д и м о й  т о л щ и н ы .  
Рационализатор Черемховского леспромхоза комбината 
«Иркутсклес» т. Поужолис разработал прижимное уст
ройство для распиловки досок на шпалорезном стаикс- 
ЦДТ-4. Устройство устанавливается на переднем крае 
(по ходу каретки) деревянной рамы станка. Оно со
стоит из пластин толщиной 10 мм, образующих перед
нюю и заднюю опоры. На передней опоре имеются три 
отверстия: одно — для оси, два — для крепления к 
деревянной раме.

На ось надет хомут настройки со стопором и стойка 
с опорной пятой. На задней опоре имеются два отвер
стия: одно — для оси, другое — для упорного болта. 
На стойку надевается ролик, который свободно вра
щается и сверху закрепляется гайкой.

При распиловке доска после прохождения раскли
нивающего ножа прижимается к ролику и не вибри
рует. Этим создается условие для равномерного распи
ла по толщине. С внедрением прижимного устройства 
стало возможным распиливать материалы толщиной от 
15 до 10 мм.

И нф орм ационны й листок Ц Б Т И  И ркутского совнар
хоза . 1962. № 3.

П р о и з в о д с т в о  м а л о г а б а р и т н о й  м е 
б е л и  д л я  к в а р т и р  н о в о г о  т и п а  — з а д а 
ч а  с е г о д н я ш н е г о  д н я .  Инженер М. Я. Черпот- 
кин пишет, что на предприятиях Омского совнархоза 
производство малогабаритной мебели составляет в об
щем объеме выпуска мебели не более 8% . Задача со
стоит в том, чтобы наладить изготовление такой мебели 
н больших количествах и требуемого качества.

С этой целью сейчас ведется подготовка к освоению 
новых видов малогабаритной мебели к ак 'в  наборах, так 
и отдельными предметами.

На художественном совете совнархоза принят к 
производству новый набор мебели НМ-38-00, разрабо
танный Центральным проектно-конструкторским бюро 
Управления мебельной промышленности Мосгорсовнар- 
хоза и предназначенный для обстановки квартир но
вого типа (посемейного заселения). В 1963 г. мебель
ные предприятия совнархоза должны выпустить не ме
нее 1000 наборов.

Т ехнико-экономический бю ллетень Омского совнар 
хоза. 1962. № 4 (24).
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Ha 2 и 3 стр. обложки показаны отдельные предметы набора 
мебели УСМ  63-00.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Ж;
Ш Mi.

мш

\  ■
4  - t '  
'■ ‘ 5*

и'- : rf

. y-'t' " "

ШмЧ

I

W W :

F J

ш

. ^ 4  ъ  *  i : Ж щ Щ . г  41

- : г - Т 4  1 л  I: * 'З Ж

’. ■' i  Л ' л *

к».

‘l i

«̂1 г \  ' > и

.,»г4V *Э' '* •

1 .
-

i
я

4  г I' i

lie
i  г

iMm Ш̂=
Ш : ' Ш

•1 " i
i t  ii- i ■ 4.

4.

S'

Я:

4Л-

r-E

f S <  = fi:;
'I

* i'i ‘

I.

'Гз

Fг̂■ . 4 _L. - I  I  M
•• t - b  ■ ?■t . , fc' Ш

Af-llt if|1 
' i  -«^-1

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru




