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Встречая XXVI съезд КПСС

в вологодском  ПМО «ПРОГРЕСС »

Во Всесою зном  социалистическом  соревновании в 1980 г. 
вологодское производственное м еб ельно е  объединение «П ро­
гресс» неоднократно завоевы вало п ер ехо дящ ее  Красное зна­
мя м инистерства и ЦК п ро ф сою за .

Встав на ударную  трудо вую  вахту в честь X X V I съ езда  К П С С , 
коллектив объединения пересм отрел  свои социалистические 
обязательства и реш ил реализовать продукции сверх встреч­
ного плана и принятых ранее обязательств  на 1980 г. на 
400 тыс. р. Вы пустить м ебели в розничных ценах сверх встреч­
ного плана и ранее принятых о б язательств  на 1980 г. на 
900 тыс. р. По реализации и вы пуску товарной продукции за­
вершить план двух м есяцев 1981 г. ко дню откры тия съ езда  
партии. План пятилетки по объединению  здесь  заверш ен в се ­
редине декабря 1980 г.

Череповецкая м ебельная ф аб рика пятилетку выполнила 
к 7 ноября.

На сним ках: (ввер ху ) бригадир прессовщ иков С окольской  
мебельной ф абрики В. М . Зайцева, закончила пятилетку 7 но­
ября 1980 г .; оператор  линии калибрования прессового  цеха 
мебельной ф абрики  № 1 М. А . Гуляев ; (внизу) бригадир сбо р ­
щиков Сокольской  м ебельной ф абрики Р. А . Д енисов, уд а р ­
ник ком м унистического  труда , см енное задание вы полняет 
на 120— 130 % ; наставник м олодеж и сто ляр  м ебельной ф а б ­
рики № 1 В. П. См ирнов (пятилетку заверш ил в апреле 1980 г.) 
с м олоды м  сто ляр о м  Н. М еркурьевы м .

Ф ото А. Полунина
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Пролетарии вс ех  стран, соединяйтесь!

ЛРЕКООИШШШЦАЛ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛОЗНО-БУМ АЖ НОЙ И Д ЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ АЖ НОЙ И Д ЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 2 ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г. февраль 1981

УД К  338«313»«t981/1985»

Горизонты новой пятилетки
На в с т р е ч уX̂XVI
КПСС

Новую волну политической и трудовой активности масс 
вызвало всенародное обсуждение проекта ЦК КПСС к

XXV I съезду партии «Основные направления экономического 
и социального развития СССР на 1981— 1985 годы и на пе­
риод до 1990 года» —  документа огромной теоретической и 
практической важности. В проекте ЦК КПСС намечены новые 
рубежи поступательного движения страны по пути комму­
нистического строительства, рубежи трудные, но вполне ре­
альные. Достижения нашего государства в области экономи­
ческого и социального развития за истекшее пятилетие по­
зволяют решать более масштабные задачи в пятилетке один­
надцатой.

Проект ЦК КПСС указывает, что г л а в н а я  з а д а ч а  
о д и н н а д ц а т о й  п я т и л е т к и  с о с т о и т  в о б е с п е ­
ч е н и и  д а л ь н е й ш е г о  р о с т а  б л а г о с о с т о я н и я  
с о в е т с к и х  л ю д е й  н а  о с н о в е  у с т о й ч и в о г о  п о ­
с т у п а т е л ь н о г о  р а з в и т и я  н а р о д н о г о  х о з я й ­
с т в а ,  п е р е в о д а  э к о н о м и к и  н а  и н т е н с и в н ы й  
п у т ь  р а з в и т и я ,  б о л е е  р а ц и о н а л ь н о г о  и с ­
п о л ь з о в а н и я  п р о и з в о д с т в е н н о г о  п о т е н ц и а ­
л а  с т р а н ы ,  у с к о р е н и я  н а у ч н о - т е х н и ч е с к о г о  
п р о г р е с с а ,  в с е м е р н о й  э к о н о м и и  в с е х  в и д о в  
р е с у р с о в  и у л у ч ш е н и я  к а ч е с т в а  р а б о т ы .

Чтобы решить эту задачу, необходимо; осуществить систе­
му мер по последовательному повышению благосостояния 
народа; обеспечить поступательный рост экономики, совер­
шенствовать структуру общественного производства, настой­
чиво повышать эффективность производства и улучшать каче­
ство продукции и услуг во всех отраслях народного хозяйст­
ва на основе его всесторонней интенсификации; обеспечить 
дальнейшее ускорение научно-технического прогресса; уси­
лить охрану природы; совершенствовать управление и по­
вышать уровень хозяйствования во всех звеньях экономики; 
усилить их ориентацию на достижение лучших конечных ре­
зультатов; повысить эффективность внешнеэкономических 
связей.

Особое значение документ ЦК КПСС придает развитию 
науки и техники. Намечается: обеспечить разработку и реа­

лизацию целевых комплексных программ по решению важ­
нейших научно-технических проблем; существенно сократить 
сроки создания и освоения новой техники; усилить взаимные 
связи науки и производства; укрепить материально-техниче­
скую и опытно-производственную базу научно-исследова­
тельских и проектно-конструкторских организаций.

Важнейшими задачами промышленности являются более 
полное удовлетворение потребностей народного хозяйства 
в средствах производства, а населения —  в товарах народно­
го потребления, повышение качества продукции, интенсифи­
кация производства на основе всемерного иcпoлtзoвaния до­
стижений научно-технического прогресса. Увеличение произ­
водства и повышение качества товаров для удовлетворения 
спроса населения рассматриваются как первостепенная за­
дача всех отраслей промышленности, всех предприятий и ор­
ганизаций, как предмет особой заботы всех партийных, со­
ветских и хозяйственных органов. Выпуск промышленной про­
дукции увеличится на 26— 28 %, в том числе средств произ­
водства на 26— 28 % , а предметов потребления —  на 27— 
29 %• Большое внимание будет уделено совершенствованию 
структуры промышленности, обеспечению сбалансированно­
сти в развитии добывающих и обрабатывающих отраслей, ус­
коренному наращиванию выпуска продукции, определяющей 
технический прогресс в народном хозяйстве.

Проект ЦК КПСС намечает широкую программу развития 
агропромышленного комплекса для надежного обеспечения 
страны продовольственным и сельскохозяйственным сырьем, 
развития транспорта и связи. Капитальные вложения в на­
родное хозяйство за пятилетие возрастут на 12— 15 %. Ста­
вится задача добиваться коренного улучшения капитального 
строительства, повышения эффективности капитальных вложе­
ний.

Значительное меето в документе ЦК КПСС отведено раз­
делу, посвященному социальному развитию и повышению 
народного благосостояния. Реальные доходы на душу насе­
ления повысятся на 16— 18 % , среднемесячная зарплата ра­
бочих и служащих будет доведена к концу пятилетки до 
190— 195 р. За пятилетку намечено построить дома площадью
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530— 540 млн. м .̂ В проекте ЦК КПСС перечислены меры, 
предусматривающие создание наиболее благоприятных усло­
вий для труда и отдыха рабочих и служащих, роста их обра­
зовательного и культурного уровня, для охраны здоровья, 
укрепления семьи, воспитания детей.

Специальный раздел проекта посвящен улучшению разме­
щения производительных сил. Получит дальнейшее развитие 
экономика всех союзных республик, будет ускорено нара­
щивание экономического потенциала восточных районов 
СССР.

В области совершенствования управления, повышения уров­
ня хозяйствования во всех звеньях экономики намечено: под­
нять роль планирования как центрального звена в управле­
нии народным хозяйством; усилить режим экономии, укре­
пить хозяйственный расчет; улучшать стиль и методы руко­
водства хозяйством на основе ленинских принципов управ­
ления; совершенствовать организационную структуру управ­
ления; развивать инициативу, творческую активность тру­
дящихся в управлении хозяйством. Необходимо улучшать 
организацию и повышать действенность социалистического 
соревнования, развивать состязательность, товарищеское со­
трудничество и взаимопомощь в труде.

Для тружеников деревообрабатывающей промышленности 
особый интерес представляют строки проекта ЦК КПСС, от­
носящиеся к перспективам развития отрасли в одиннадцатой 
пятилетке. В лесной, целлюлозно-бумажной и деревообраба­
тывающей промышленности планируется увеличить объем 
продукции на 17— 1 9 % . Обеспечить дальнейшее развитие 
лесозаготовительной промышленности, оснастить предприя­
тия высокопроизводительными машинами для лесозаготовок 
и дорожного строительства. Улучшать условия труда и быта 
на лесозаготовках. Полнее использовать лесосырьевые ресур­
сы в европейской части страны без ущерба окружающей

среде. Организовать комплексные предприятия по лесовыра- 
щиванию, заготовке и переработке древесины. Значительно 
повысить комплексность переработки древесного сырья. Раз­
вивать опережающими темпами производство прогрессивных 
видов лесной и бумажной продукции. Увеличить выпуск дре­
весностружечных плит примерно в 1,5 раза, древесноволокни­
стых плит и целлюлозы в 1,25 раза, картона в 1,3— 1,4 раза 
и бумаги на 18— 20 %. Расширить производство мебели, улуч­
шить ее ассортимент, качество и комфортность. Развивать 
мощности и увеличить объем выпуска деревянных панельных 
домов для сельского жилищного строительства. Повысить 
производительность труда на 16— 18%.  Производство това­
ров культурно-бытового и хозяйственного назначения в лес­
ной и деревообрабатывающей промышленности должно вы­
расти в 1,3— 1,4 раза.

Намечено улучшить использование лесных ресурсов Евро­
пейского Севера, создать дополнительные мощности по про­
изводству бумаги в Сыктывкарском лесопромышленном комп­
лексе. В Сибири предусмотреть ускоренный рост наряду с 
другими отраслями промышленности также лесной, дерево­
обрабатывающей и целлюлозно-бумажной; обеспечить даль­
нейшее развитие этих отраслей и на Дальнем Востоке.

Более двух месяцев идет всенародное обсуждение проекта 
ЦК КПСС, который является базой для составления Государ­
ственного плана на одиннадцатую пятилетку. Активное уча­
стие в обсуждении принимают и работники деревообрабаты­
вающих предприятий. Их замечания и предложения публику­
ются в центральной печати, в газете «Лесная промышлен­
ность», в заводских многотиражках. Как и все советские лю­
ди, труженики деревообрабатывающей промышленности, ши­
роко развернув соревнование за достойную встречу XXV I 
съезда партии, приложат все свои силы, знания и опыт для 
завоевания и дальнейших рубежей коммунистического стро­
ительства в новой пятилетке.

УД К 684.012.2

Мебельная промышленность в одиннадцатой пятилетке
в. м. ВЕНЦЛАВСКИЙ —  заместитель министра лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатыЁающей промышленности СССР

На старте новой пятилетки важно проанализировать итоги 
работы мебельной промышленности за прошлое пятиле­

тие, критически оценить недостатки и упущения, чтобы пол­
ностью использовать потенциал промышленности, мобилизо­
вать все внутренние резервы на максимальное удовлетворе­
ние спроса на мебельную продукцию, значительное повыше­
ние ее технического уровня и качества.

В количественном отношении эти итоги значительны; за де­
сятую пятилетку объем производства мебели увеличился бо­
лее чем на 38 % , чему способствовало введение новых про­
изводственных мощностей. Выпуск мебели увеличивался не 
только в европейской части страны, но и на Урале, в Сибири, 
на Дальнем Востоке, в Казахстане, Средней Азии и Закав­
казье.

Для прошедшей пятилетки характерно усиление взаимозави­
симости развития мощностей по производству мебели, дре­
весных плит и фанерной продукции. Почти 90 % производст­
ва мебели основано на использовании древесных плит. Улуч­
шение качества поверхности и физико-механических свойств 
плит, освоение их отделки различными методами и центра­
лизованный раскрой на детали сделали этот материал неза­
менимым в производстве мебели. По существу плитная про­
мышленность стала основной, базовой частью мебельной про­
мышленности.

Фанерное производство, имеющее большое значение для 
мебельной промышленности, в десятой пятилетке вследствие 
ряда причин развивалось недостаточными темпами. Недоста­
точное производство фанеры малых толщин, лущеного и 
строганого шпона затрудняло работу мебельщиков.

Мы вправе гордиться масштабами развития производства 
синтетического шпона, удельный вес которого в общем коли­
честве облицовочных материалов превысил 30 % , а качество 
существенно улучшилось. Ныне он успешно соперничает с 
облицовкой из натуральной древесины как по фактуре, так 
и по рисунку. Новые, эффективные материалы для мебели —  
главный источник технического прогресса, роста производи­
тельности труда, повышения качества продукции. К концу

десятой пятилетки по сравнению с 1975 г. поставки современ- 
Hbix материалов для мебельного производства значительно 
увеличились: стекла полированного —  на 54 % , полиэфирных 
лаков —  на 31 %, губчатых изделий из Латекса —  на 5 0%,  
древесины ценных пород —  на 30 % , втрое увеличились по­
ставки полиуретанов на простых полиэфирах, начаты по­
ставки полиуретановых лаков. В значительной степени тор­
мозили развитие производства мебели недопоставки смежни­
ками металлических труб, полиуретана и др. За пятилетку 
более чем вдвое увеличилась поставка обычной фурнитуры: 
в 1980 г. ее было поставлено на сумму свыше 300 млн. р., 
так что потребность в ней была почти полностью удовлетво­
рена. Начато производство и художественной фурнитуры.

Мебельная промышленность испытывала некоторые трудно­
сти с обеспечением высококачественными синтетическими и 
специальными матрацными тканями. Теперь производство 
матрацных тканей организовано на отечественных предприя­
тиях, а на поставку тяжелых мебельных тканей заключены 
долгосрочные соглашения с социалистическими странами.

Продолжается оснащение промышленных предприятий сов­
ременным высокопроизводительным комплектным оборудо­
ванием как отечественным, так и импортным. В основном 
обеспечена потребность в оборудовании для раскроя и ка­
либрования, облицовывания и обработки по периметру щи­
тов из древесностружечных плит, а также в отделочном обо­
рудовании. К сожалению, наши смежники — станкостроители 
не наладили производство оборудования для шлифования фа­
нерных щитов, шлифования и полирования отделанных по­
верхностей, для изготовления столярных стульев. Не удовле­
творяет мировым стандартам оборудование для облицовыва­
ния и отделки кромок, не начато производство оборудова­
ния для мягкой мебели, монтажа и упаковки мебельных из­
делий. Таковы количественные итоги работы мебельной про­
мышленности.

Улучшение качественных показателей отрасли достигалось 
на основе дальнейшей концентрации, специализации и коопе­
рирования производства, создания и развития специализиро­
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ванных производственных объединений как основного хоз­
расчетного звена промышленности. Создание базовых комби­
натов по производству полуфабрикатов и деталей, а также 
создание предприятий, работающих в отделочно-сборочном 
режиме, существенно изменило структуру промышленности. 
В результате уровень концентрации (выпуск мебели на одно 
предприятие) повысился до 16 млн. р., а во всесоюзных объ­
единениях «Севзапмебель», «Ю гмебель», «Центромебель» —  
до 25— 30 млн. р.

Ассортимент мебели обновляется каждые 4— 5 лет. В
1980 г. новых моделей мебели выпущено 25 % . Обновлению 
ассортимента способствуют унификация и стандартизация де­
талей и сборочных единиц. Министерством утверждена еди­
ная система унифицированных корпусов мебели и щитовых 
деталей, завершается работа по унификации брусковых дета­
лей, стекла, зеркал и других комплектующих изделий. Уско­
рение обновляемости ассортимента мебели и унификация 
способствовали улучшению структуры ассортимента.

В десятой пятилетке ликвидировано отставание по выпуску 
мебели с государственным Знаком качества. Производство 
такой мебели за пятилетку увеличилось с 3,4 % до 26 %• 
Больших успехов добились предприятия Молдавии, Латвии, 
Литвы, всесоюзное объединение «Центромебель», где выпуск 
мебели высшей категории качества составил 40— 50 %•

Производство изделий в наборах, детской и кухонной ме­
бели развивается опережающими темпами. Выпуск детской 
мебели по сравнению с 1975 г. увеличился в 2,3 раза, кухон­
ной —  в 1,6, а производство наборов и гарнитуров —  в 1,8 
раза.

Отмечая определенные достижения как результат самоот­
верженного труда коллективов предприятий и организаций 
мебельной промышленности, нельзя умолчать и о ее сущ е­
ственных недостатках. Рассмотрим основные из них.

Значительна неравномерность в техническом развитии ме­
бельной промышленности в целом: прогрессивные техниче­
ские мероприятия внедрялись преимущественно на крупных 
и средних мебельных комбинатах. Небольшие же мебельные 
фабрики (мощностью до 3— 4 млн. р.) продолжали работать 
по технологии и на оборудовании уровня 60-х гг. В резуль­
тате именно эти предприятия стали виновниками свыше 85 % 
рекламаций, полученных мебельной промышленностью в 
прошедшей пятилетке. Основные технико-экономические по­
казатели мелких предприятий также были существенно ниже, 
что отразилось на общих результатах работы мебельной про­
мышленности, особенно на производительности труда. В не­
которых наших отраслевых подразделениях подобные пред­
приятия были формально переданы в производственные объ­
единения, но от этого ничто не изменилось, так как только 
органическое слияние небольших предприятий с их техноло­
гической специализацией может поправить положение.

Отрицательную роль сыграл также недостаточный уровень 
предметной специализации предприятий: неоправданно ши­
рокий ассортимент мебели даже на крупных комбинатах при­
водит к измельчению производства, снижает качественные и 
технико-экономические показатели. В значительной мере ре­
шить этот вопрос поможет координация ассортимента в 
масштабе региона с привлечением всех ведомств.

Мебельщики не сумели преодолеть свою старую «бо­
лезнь» —  увлечение строительством и расширением собст­
венно мебельных предприятий в ущерб базовым по изготов­
лению деталей из древесных плит, фанеры, шпона, пилома­
териалов, стекла и т. д. Производство мебельных деталей, 
древесных плит, фанеры, шпона, определяющих рост мебель­
ной промышленности, развивалось значительно более низ­
кими темпами, чем это необходимо. Недостаточно была уч­
тена важность их развития и обеспечения высокого уровня 
руководства. Неудовлетворительная работа плитных предпри­
ятий, подчиненных лесопромышленным объединениям, усу­
губила дело.

Каковы же основные задачи мебельной промышленности в 
одиннадцатой пятилетке? Какими ресурсами будет распола­
гать наша промышленность для решения этих задач и ка­
ковы оптимальные направления ее развития?

Основная задача мебельной промышленности в 1981 — 
1985 гг. — более полное удовлетворение потребностей в ме­
бельной продукции BbicoKoro качества и в необходимом ас­
сортименте. Для этого следует: увеличить вьгпуск мебели не 
менее чем в 1,3 раза; существенно улучшить ее ассортимент, 
качество, комфортность; повысить технический уровень, на­
дежность и долговечность, выпускать со Знаком качества не

менее 40 % изделий; изготовлять мебель различного стиля 
в широком ассортименте и в различных вариантах, обеспечив 
возможность неограниченно комплектовать, докомплектовы- 
вать ее и обновлять каждые 4— 5 лет. Выпуск мебели с ин­
дексом «Н» довести до 20— 25 %•

В одиннадцатой пятилетке необходимо в масштабе всей 
промышленности от метода частичных выборочных мер пе­
рейти к полной рационализации мебельного производства, 
завершить работы, проверенные на передовых предприятиях, 
осуществить меры организационного, технического и техно­
логического характера.

Увеличение выпуска продукции, улучшение качества мебе­
ли, расширение ее ассортимента обеспечат:

дальнейшая концентрация мебельного производства с уве­
личением среднего уровня мебельного предприятия до 24 
млн. р. (оптимальный уровень 36 млн. р .);

ликвидация мелких мебельных предприятий путем их слия­
ния или технической специализации на изготовление мебель­
ных деталей, сборочных единиц или на сокращенный цикл 
производства (существенные работы в этом направлении не­
обходимо выполнить в Закавказье, на Украине, в объедине­
ниях «Воронежмебель», «Калининдрев», а также в неспециа­
лизированных на выпуск мебели всесоюзных промышленных 
объединениях);

завершение предметной специализации предприятий на вы­
пуск изделий преимущественно одного вида из группы (мяг­
кой, корпусной, кухонной мебели, столов, стульев);

дальнейшее углубление технологической специализации, 
расчленение мебельного производства на комбинаты мебель­
ных деталей и сборочно-отделочные предприятия, а также 
организация массового выпуска отдельных деталей мебели на 
специализированных предприятиях (подетальная специализа­
ция);

организация стабильных и длительных кооперированных 
связей в мебельной промышленности между сборочно-отде­
лочными и базовыми предприятиями, а также поставщиками 
лесопродукции; специализация группы фанерных заводов на 
выпуск гнутоклееных деталей, группы лесопильно-деревооб­
рабатывающих предприятий на выпуск черновых и частично 
чистовых деталей, группы заводов древесных плит на выпуск 
облицованных деталей; организация на большинстве пред­
приятий древесностружечных плит их централизованного рас­
кроя на мебельные заготовки и детали;

выравнивание географического размещения мебельного 
производства за счет создания монтажно-комплектовочных и 
сборочно-отделочных мебельных филиалов крупных мебель­
ных предприятий в тех районах, куда сейчас завозят ме­
бель; организация производства узлов и деталей для таких 
филиалов на головных предприятиях в районах развитой ме­
бельной промышленности;

коренное изменение системы проектирования мебели, вне­
дрение общесоюзной системы унификации деталей с учетом 
их максимального выхода из соответствующих материалов, 
а также корпусов (каркасов, емкостей) корпусной, мягкой, 
решетчатой мебели; внедрение каталогового метода проекти­
рования с подбором из каталогов стандартизированных кор­
пусов (каркасов), унифицированных деталей и с индивидуаль­
ным проектированием фасадных элементов;

оптимизация ассортимента мебели, исходя из реальной оп­
тимальной потребности рынка (симплификация), организация 
на этой основе централизованного планирования обновления 
ассортимента;

сосредоточение мебельных предприятий и производств 
министерства в системе специализированных мебельных все­
союзных объединений и республиканских министерств;

повышение степени комплектации мебели специальными 
приборами и оборудованием, а также комплектации мебели 
за счет творческого соединения возможностей производства 
и торговли;

организация выпуска художественной мебели разных сти­
лей —  классического, этнографического, модерн;

доведение производства разборной мебели до 60— 70 % 
общего выпуска, а также организация массового изготовления 
разборных стульев и каркасов мягкой мебели.

Исходя из приведенных выше основных принципов разви­
тия отрасли, необходимо совершенствовать и интенсифици­
ровать технологию и технику мебельного производства и 
прежде всего обеспечить рост производительности труда в 
промышленности не менее чем в 1,5 раза, существенно уве­
личить съем мебели с 1 м  ̂ производственной площади.
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Для этого в производстве корпусной мебели следует: 
централизовать в масштабе региона раскрой плит на ав­

томатическом высокопроизводительном оборудовании (преи­
мущественно на базовых предприятиях и производствах) с 
полным использованием деталей для основного производст­
ва;

централизовать и интенсифицирЬвать облицовочные работы 
на фанеровальном оборудовании, производительность кото­
рого должна быть увеличена в 1,5— 2 раза путем установки 
двух наборных столов и сокращения прессования до 35—  
40 с (по опыту мебельщиков ГДР);

облицовывать кромки щитов только кромочным пластиком, 
преимущественно на базовых производствах, оснащенных вы­
сокопроизводительными линиями; переместить ранее установ­
ленные на сборочно-отделочных предприятиях автоматиче­
ские линии для облицовывания кромок на базовые предприя­
тия и производства; организовать в необходимом объеме вы­
пуск кромочного пластика различными способами;

ликвидировать трудоемкие обходные технологические про­
цессы на многоэтажных прессах и различных ваймах путем 
рационального раскроя плит, использования специальных 
станков для одностороннего облицовывания, или одной сто­
роны двусторонних облицовочных линий (также по опыту 
мебельщиков ГДР);

механизировать и интенсифицировать шлифовальные рабо­
ты, внедрив проходные спаренные узколенточные станки для 
облицованных и широколенточные —  для необлицованных 
деталей;

упростить, интенсифицировать и комплексно механизиро­
вать технологию мокрой отделки путем массового внедрения 
полиуретановых и матированных полиэфирных лаков без ста­
дии полирования деталей с применением грунтовочных валь­
цов, лаконаливных машин и скоростных сушилок, сблокиро­
ванных в универсально-отделочные линии;

внедрить в производство метод печати по загрунтованной 
поверхности с просевшими порами, опробованный на пред­
приятиях Центромебели и Ю гмебели;

разработать новую крепежную фурнитуру, обеспечиваю­
щую легкую сборку изделий самими покупателями в домаш­
них условиях; создать и внедрить проходное оборудование 
для монтажа фурнитуры и упаковки изделий мебели;

отдельные детали мебели (полки, ножки, ящики и др .) из­
готовлять на базовых, подетально специализированных про­
изводствах;

изготовлять ящики преимущественно из древесностружеч­
ных плит, облицованных пленочными материалами или пласт­
массами, а также гнутоклееные, пластмассовые и из древес­
новолокнистых плит сухого способа производства;

элементы декора для фасадных поверхностей мебели из­
готовлять в специальных цехах иЛи на специальных участках, 
а монтировать их нетрудоемкими методами —  по опыту 
Краснодарского М ДК;

максимально применять сухую Отделку деталей мебели ме­
тодом ламинирования или кэширования синтетическими плен­
ками или поливинилхлоридными пленками, не требующими 
последующей отделки.

Необходима коренная технологическая и организационная 
реконструкция производства мягкой мебели в связи с пред­
стоящим переходом на изготовление деталей из полиурета­
на на простых полиэфирах и латекса. При такой технологии 
производство мягкой мебели должно быть предельно скон­

центрировано —  одно —  два предприятия на регион. В наших 
условиях возможен и вариант централизованного изготовле­
ния полиуретановых деталей и каркасов, а также раскраива­
ние тканей на базовых производствах и организация сбороч­
но-комплектовочных предприятий мягкой мебели из готовых 
деталей.

Должно получить развитие производство матрацев двусто­
ронней мягкости на отечественном и импортном оборудова­
нии. При изготовлении каркасов для мягкой мебели из-за 
трудностей с высококачественными пиломатериалами необхо­
димо максимально применять древесные плиты.

Стулья и другую  решетчатую мебель следует изготовлять, 
применяя выклейные шпоновые детали, древесину листвен­
ницы и клееные березовые заготовки. Для этого надо соз­
дать крупные специализированные мощности по гнуто- и 
плоскоклееным деталям , по березовым и лиственничным за­
готовкам. Подробного изучения заслуживает опыт ленинград­
ских мебельщиков, освоивших производство плосковыклейных 
деталей минимальной трудоемкости, соединенных миниши­
пом, а также их опыт по изготовлению березовых деталей 
стула с тем же соединением. Поднять качество продукции 
мебельной промышленности, обеспечить высокие темпы и 
интенсивный характер ее развития можно только путем ус­
корения научно-технического прогресса, совершенствования 
организации производства и методов хозяйственного руко­
водства. Это имеет прямое отношение и к промышленности 
древесных плит, значительная часть предприятий которой не 
была сосредоточена в специализированных организациях 
плитной и мебельной промышленности, что нанесло сущест­
венный урон ее развитию. Создание нового, объединенно­
го Министерства лесной, целлюлозно-бумажной и деревооб­
рабатывающей промышленности СССР будет способствовать 
улучшению руководства мебельной и плитной промышлен­
ностью на строго отраслевой основе.

Следует тщательно изучить возможность включения в ба­
зовые производства мебельной и плитной промышленности 
ограниченного количества лесопильных и даже лесозагото­
вительных предприятий, чтобы уменьшить негативное влияние 
трудностей с транспортом лесоматериалов. Одобренный ЦК 
КПСС опыт Ивано-Франковского обкома Компартии Украины 
показал, что при небольшом удельном весе этих производств 
(примерно 15 % объема товарной продукции) такое комби­
нирование при определенных условиях целесообразно и для 
мебельной и для лесозаготовительной промышленности. О д­
нако при этом необходимо учитывать местные условия, что­
бы не повторить ошибки создания комбинированных объе­
динений типа нынешнего «Свердлеспрома», «Иркутсклеспро- 
ма» и некоторых других, где не обеспечено нормальное ру­
ководство деревообрабатывающей промышленностью.

С огромным энтузиазмом встретили советские люди опуб­
ликование проекта ЦК КПСС к XX V I съезду партии «Основ­
ные направления экономического и социального развития 
СССР на 1981— 1985 годы и на период до 1990 года». Нет 
сомнения, что, идя навстречу XX V I съезду родной Коммуни­
стической партии, работники мебельной промышленности 
вместе со всеми трудящимися страны приложат все силы, 
знания и опыт для успешного старта в новой пятилетке, а за­
тем —  и для выполнения и перевыполнения плана ее пер­
вого года.
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Наш  ком бинат с воодуш евлением  встре­
тил решение ию ньского (1980 г.) П л е­

нум а Ц К  о созы ве XXVI съ езд а  К П С С . 
Б л аго д ар я  сам оотверж енном у труду , по ­
стоянном у соверш енствованию  социали­
стического соревнования, внедрению  пе­
редовы х починов, инициативе и активно­
сти каж дого  коллектив досрочно вы пол­
нил план десятой  пятилетки по вы пуску 
и реализации товарной продукции.

15 сентября 1980 г. в св,оем рапорте о

вы полнении задан и й  пятилетки  мы за в е ­
рили Ц К  К П С С  в том , что до конца го­
д а  будет изготовлено и р еали зован о  про­
дукции сверх пл ан а  на 21 млн. р., в том 
числе мебели на 14,2 млн. р. П рирост 
товарной  продукции составит 39 % (при 
задан и и  3 2 ), а  мебели —  52 % (при з а д а ­
нии 4 5 ). П рои зводительность тр у да  по 
норм ативной чистой продукции за  п яти ­
л етку  во зр астет  на 46 % (при задании  
3 1 ). Расш ирение объем ов прои зводства

будет достигнуто в основном за  счет по­
вы ш ения производительности труда.

К оллектив втрое превысил задание  п я ­
тилетки по вы пуску продукции высшей 
категории качества; вся мебель вы пуска­
ется ком бинатом  с почетным пятиуголь­
ником.

Т акие высокие технико-экономические 
показатели  достигнуты  в результате вне­
дрения комплекса организационно-техни­
ческих м ероприятий, позволивш их повы-
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сить эф фективность производства. В по­
следние годы взам ен м алопроизводитель­
ного физически и м орально устаревш его 
оборудования на ком бинате см онтирова­
но и пущ ено в эксплуатацию  ш есть авто-

С толяр цеха Ai» 3 В. Н. Ш нырев

магических и десять поточно-м еханизиро­
ванных линий, 68 единиц позиционного 
оборудования, м одернизировано 40 стан ­
ков, внедрено 72 новых технологических 
процесса.

Экономический эф ф ект от реализации 
комплексных планов технического пере­
вооруж ения составил 2092 тыс. р., услов­
но вы свобож дено 600 рабочих, уровень 
м еханизированны х р абот  достиг 79,2 % в 
основном и 55,1 % во вспом огательном  
производстве, а на погрузочн о-разгрузоч­
ных работах  он составил 86,4 %.

Заверш ены  основны е строительны е р а ­
боты по расш ирению  и реконструкции 
ком бината, пущ ен в эксплуатацию  зав о д  
декоративной пленки, внедрены  дополни­
тельные мощности по еж егодном у вы пус­
ку мебели на 35,6 млн. р. и лам и нирован­
ных плит на 1700 тыс. м^. Закон чен а  р е ­
конструкция цеха древесноструж ечны х 
плит, в результате чего его мощ ность в 
десятой пятилетке возросла  с 75 д о  90 
тыс. м^ в год и более 50 % плит вы пуска­
ется с государственны м Знаком  качества.

Н а комбинате у глубляется  предм етная 
и технологическая специализация. Все 
основные технологические процессы м еха­
низированы или автом атизированы , внед­
рены новые технологические операции. 
Облицовы вание щ итовы х м ебельны х д е ­
талей декоративной пленкой сократило  
трудоем кость ш лиф ования и отделки щ и­
тов на позиционном оборудовании, позво­
лило обрабаты вать их на автом атических 
и полуавтом атических линиях. П ри этом 
сократилось количество ручных и т р ан ­
спортных операций. П рим енение рулон­
ного м атериала для  облицовы вания к р о ­
мок мебельных щ итов позволило полно­
стью исклю чить ручной тр у д  при н ан е­
сении лака, ш лифовании и полировании 
кромок. Теперь кромки т ак ж е  облицовы ­
ваю тся на автом атических и п о л у авто м а­
тических линиях. Э коном ическая эф ф ек ­
тивность внедрения этих линий составила 
около 250 тыс. р.

Реконструирую тся наш и ф илиалы  — 
мебельны е ф абрики в Сходне, К рю ково, 
Елино, а т а к ж е  цехи и участки головно­
го предприятия, что по зво л яет  р азв и в ать  
производство  при м иним альны х кап и ­
тальн ы х затр атах .

Б л а го д а р я  сотрудничеству ком бината 
с научно-исследовательским и и конст­
рукторским и органи зац иям и  з а  годы  д е ­
сятой пятилетки  реш ены  м ногие «узкие 
места» в технологических процессах. Это 
сотрудничество постоянно расш иряется.

З а  годы  десятой  пятилетки  на М М С К  
Л'» 1 полностью  обновлен ассортимент 
вы пускаем ой продукции, освоен вы пуск 
новых наборов м ягкой мебели «Тю ль­
пан», «К аш тан», «Пион», корпусной м ебе­
ли  «Восход», «К ам ертон», спальни «С о­
ната» , а т ак ж е  м едицинской мебели. Все 
издели я р азр аб о тан ы  конструкторским  
бю ро ком бин ата с учетом  конкретны х ус­
ловий предприятия и отличаю тся вы сокой 
технологичностью ,

К ом би нат одним из первы х в отрасли 
начал  в 1976 г. п лан и ровать  объем  про­
и зводства, производительность тр у д а  и 
использование ф онда зар аб о тн о й  платы  
по п оказателю  норм ативной чистой про­
дукции, а в 1978 г. внедрил  ком плексную  
систему упр авл ен и я  качеством  п род ук­
ции.

В 1975 г. у  нас  введ ена  в эк сп л у ата ­
цию авто м ати зи р о ван н ая  систем а у п р ав ­
ления производством , п озволи вш ая  опе­
ративн о реш ать более 30 за д а ч  по ф унк­
циональны м  подсистем ам  —  управлению  
технической подготовкой  прои зводства, 
сбытом, м атериально-техническим  сн аб ­
ж ением, кад рам и , оперативном у у п р ав л е ­
нию основны м производством , по б у х гал ­
терском у учету и др. У словно-годовой 
экономический эф ф ект  о т  внедрения си­
стемы  составил  235 тыс. р.

В постановлении Ц К  К П С С  и С овета 
М инистров С С С Р «О б улучш ении плани­
р ован ия  и усилении во здействия  хо зяй ст­
венного м еханизм а н а  повы ш ение эф ф ек ­
тивности прои зводства  и к ач ества  р а б о ­
ты» у к азан о  на необходим ость последо­
вательно  осущ ествлять м ероприятия по 
специализации и кооперированию  прои з­
водства , централизаци и  вспом огательны х 
служ б, а  т а к ж е  управленческих функций 
предппиятий и организаций . Н а  зав о д е  
декоративной  пленки внедрена ком плекс­
н ая  систем а управлени я  производством , 
организации  т р у д а  и зар аб о тн о й  платы , 
при м еняем ая на  В олж ском  автом обиль­
ном за в о д е  им. 50-летия С С С Р. В 1981 г. 
она будет внедрена  н а  всем  ком бинате.

Д остойны й в к л ад  в соверш енствование 
п рои зводства и повы ш ение качества  про­
дукции внесли р ац ионализаторы : за  го ­
ды  десятой  пятилетки  внедрено 2400 р а ­
ц и онали заторски х  предлож ений  с экон о­
мическим эф ф ектом  около 3400 тыс. р.

Б о л ьш ая  р аб о та  проводи тся по экон о­
мии топливно-сы рьевы х ресурсов. В со­
циалистическом  соревновании п редпри я­
тий М осковской области  з а  экономию  
топлива  и электроэнергии ком бинат в те ­
чение всей пятилетки  систематически з а ­
ним ал призовы е м еста. З а  четы ре с по ­
ловиной года  десятой  пятилетки  сэконом ­
лено 5800 м^ пи лом атериалов (в том  чис­
ле  хвойны х пород  —  4900 м®), 642 т  нит­
ропродукции, 77,5 т  м еталла , 6485 тыс. 
к В т-ч  электроэнергии , 3620 т  условного 
топлива, 152,7 т  горю че-см азочны х м ате­
риалов. Всего м атериально-сы рьевы х и 
топливно-энергетических ресурсов сэко­

номлено на 935 тыс. р., в результате вы ­
пущ ено продукции дополнительно на 
1309 тыс. р.

П о итогам  соревнования за  экономию 
и береж ливость коллектив ком бината н а ­
гр аж ден  в 1977 г. дипломом Минлеспро- 
м а С С С Р и Ц К  проф сою за рабочих лес­
ной, бум аж ной  и деревообрабаты ваю щ ей

%

Б ригадир  обойщ иц цеха №  3
Н. П. Х усайнова

промы ш ленности, а за  1978— 1979 г г .— 
переходящ им  К расны м  знаменем  В Ц СП С, 
Ц К  В Л К С М  и Г осснаба СССР.
Успешное вы полнение государственны х 

планов во многом зависит от уровня тоу- 
довой  и общ ественной активности работ­
ников ком бината, ко то р ая  проявляется в 
ходе соревнования и движ ения за  комму­
нистическое отнош ение к труду. Н а  ком­
бинате 290 рабочих выполнили свои п я ­
тилетние зад а н и я  досрочно. В соцсорев­
новании участвую т все цехи, отделы, 
служ бы  и подразделения предприятия. 
З в ан и е  «У дарник коммунистического тру­
да»  присвоено 4760 чел. (т. е. 70,6 % 
всех р аботаю щ их). В движ ении за  ком­
мунистическое отнош ение к труду  участ­
вую т 6490 чел., или 96,3 %.

В наш ем коллективе ш ироко разверну­
лось соревнование под девизом  «XXVI 
с ъ езд у  К П С С  —  26 ударны х недель». 
И м ена победителей зан о сят  на доску 
П очета, прем ирую т с вручением П очет­
ных грам от, бри гадам  присваиваю т зв а ­
ние имени XXVI съ езд а  К П СС. Ч тобы  
к аж д ы й  член коллектива  мог следить за  
р езу л ьтатам и  соревнования, в наш ей мно­
готираж ной  газете  под постоянной рубри­
кой еж енедельно освещ аю тся его итоги.

Н а  трудовую  в ах ту  в честь XXVI съез­
д а  партии в числе первых встала  бригада 
обойщ иц цеха №  3, во зглавл яем ая  Ниной 
П етровной  Х усайновой. П оказы вает  при­
мер в предсъездовском  соревновании 
бри гада  наборщ иков фанеры, во зглавл я­
ем ая  кавалером  ордена Т рудового К р ас­
ного Знам ени А настасией Ф едоровной 
Рум янцевой . Всю продукцию  эта  бригада 
сдает только  отличного качества. Высо­
ких показателей  в предсъездовском  со­
ревновании добился столяр цеха Л'Ь 3
В. Н. Ш нырев и многие другие.

С 1965 г. коллектив ком бината — по­
бедитель во Всесою зном социалистиче­
ском  соревновании среди предприятий 
отрасли, каж д ы й  к в ар тал  ему при суж да­
лось первое место и переходящ ее К рас­
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Мабор корпусной мебели «К ам ертон» п набор м ягкой мебели «Каштан/>

ное зн ам я М инлеспрома С С С Р и Ц К  
профсою за, а с 1974 г. еж егодно — пере­
ходящ ее К расное зн ам я  Ц К  К П СС, С о­
вета М инистров С С С Р, В Ц С П С  и Ц К  
В Л К С М . Три последних года  пятилетки 
комбинат на всесою зной доске П очета 
на В Д Н Х  С С С Р. З а  лучш ие показатели  
качества продукции коллектив систем а­
тически заним ает призовы е м еста в соц­
соревновании предприятий В П О  «Ц ент- 
ромебель».

Н ем ало  сделано  у  нас для  улучш ения 
условий тр у д а  и бы та работаю щ их, по ­
вы ш ения культуры  производства, преду­
преж дения несчастны х случаев, за б о л е в а ­
емости и травм ати зм а , внедрения передо­
вого производственного опы та, по науч- 
но-технической пропаганде. М ного вн и ­
м ания у деляется  социальном у развитию  
предприятия. П остроены  и введены  в 
эксплуатацию  больничный ком плекс на 
248 коек, универсальны й м агазин, город­

ская  АТС на 10 000 номеров и четыре 
ж илы х дом а на 747 квартир.

Р а зв и в а я  трудовую  активность, прояв­
ленную  в ходе подготовки к 110-й годов­
щ ине со дн я рож дения В. И. Ленина, 
коллектив ком бината принял социалисти­
ческие о бязательства  по достойной встре­
че XXVI съ езда  КПСС:

в 1980 г. вы пустить сверх плана то вар ­
ной продукции на 1650 тыс. р. (в том 
числе мебели на 950 тыс. р.) и дополни­
тельно р еали зовать  продукции на 2700 
тыс. р. В январе — ф еврале 19S1 г., ко 
дню откры тия съезда , сверх плана изго­
товить товарной продукции на 130 тыс. 
Р-:

за  счет усиления экономии, рациональ­
ного использования материально-сы рье­
вых н топливно-энергетических ресурсов 
снизить себестоимость продукции против 
плана на 250 тыс. р. и сверх плана дать 
прибыли 1500 тыс. р., сэкономить 860 
тыс. кВ т-ч  электроэнергии, 610 т уел. 
топлива, на 80 тыс. р. сырья и м атериа­
лов;

освоить комплекс мероприятий по 
дальнейш ем у соверш енствованию  произ­
водства, м еханизации и автом атизации 
технологических процессов;

к началу  работы  съезда  начать серий­
ный выпуск трех новых наборов вы соко­
качественной мебели.

П риняты е обязательства  коллектив 
ком бината успеш но претворяет в жизнь.

УД К  674.09:331.876.4

Ударный труд в честь партийного съезда
Н. в. ВЯТКИН — л Д к им. в. и. Ленина

В 1981 г. исполняется 100 лет со дня 
основания А рхангельского ордена 

Л енина лесопильно-деревообрабаты ваю - 
щего ком бината им. В. И. Л енина. З а  
годы С оветской власти  из отсталой, 
«карликовой» лесопилки он превратился 
в крупное современное м ехани зирован ­
ное предприятие. К ом бинат вот у ж е  бо­
лее полувека с честью носит им я вели ко­
го Л енина.

Д есятая  пятилетка стал а  новым в а ж ­
ным этапом  в развитии  ком бината. П р е­
творяя в ж изнь реш ения XXV съ езд а  
КПСС, коллектив предприятия успеш но 
выполнил государственны й план и при 
нятые социалистические обязательства  
Сверх плана четы рех лет десятой пяти 
летки реализовано  продукции на 1 млн 
236 тыс. р., произведено товарной  про 
дукцип на 502 тыс. р., вы работано  852 м^ 
пилом атериалов, на 60,4 тыс. р. товаров 
культурно-бы тового назначения и мебели.

Н а комбинате внедрена ком плексная 
система управления качеством  п род ук­
ции. Основной продукции — пакетиро­
ванным бессортным экспортны м пи лом а­
териалам  присвоен государственны й З н ак  
качества. Д остигнуто 100 % -ное исполь­
зование древесны х отходов. Е щ е в н о яб ­
ре 1980 г. 344 человека выполнили свои 
пятилетние задан и я .

Н а всех этапах  р азвити я  ком бината 
его коллектив по традиции трудовы м и 
успехами встречает знам енательны е со­
бытия. В ответ на реш ения ию ньского 
(1980 г.) П ленум а Ц К  К П С С  о созыве 
очередного XXVI съ езд а  партии передо­

О дном у из передовы х рам щ иков ком бината Е. И. Щ еколдину гл. инженер 
А. А. Е ли заров  вручает призовую  ленту «Л учш ий рамщ ик»

вы е бригады  ком бин ата  (рамны й поток
В. Н. С кворцова, бри гадира  Г. А. М ал ы ­
ш ева) вы ступили инициаторам и социали­
стического соревнования з а  достойную  
встречу съ езд а  и о бязал и сь  ко дню  его 
откры тия вы полнить двухм есячное з а д а ­

ние, а план 1980 г. по вы работке пило­
м атериалов заверш ить к 20 декабря.

В июне прош лого года  состоялось соб­
рание актива  трудящ ихся ком бината, на 
котором  рабочие, инженерно-технические 
работники и служ ащ ие поддерж али  эту
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И нициатор соревнования за  достойную  встречу XXVI съезда  партии рам щ ик лесо­
пильного цеха кавалер  ордена «Знак  П очета» В. Н. С кворцов (второй  слева) с чле­

нами бригады

инициативу и приняли дополнительные 
социалистические о б язательства: путем 
соверш енствования организации труда, 
сокращ ения потерь рабочего времени и 
всемерного улучш ения качества п родук­
ции вы работать сверх плана в 1930 г. 
2 тыс. м^ пилом атериалов д л я  внутрен ­
него потребления, 3 тыс. м* экспортны х 
пилом атериалов, 1 тыс. м^ технологиче­
ской щ епы и на 20 тыс. р. товар о в  ку л ь­
турно-бы тового назначения.

Заводской  ком итет проф сою за р а зр а ­
ботал  условия социалистического сорев­
нования в честь съезда  К П СС. П о р е­
зультатам  работы  цеху-победителю  при­
су ж д ается  переходящ ее К расное зна.мя 
II денеж н ая премия. К оллективам  цехов, 
бригад, добивш ихся наибольш его пере­
выполнения плановы х заданий , приняты х 
социалистических обязательств  в честь 
XXV! съезда  К П СС, вручается пам ятны й 
вымпел.

Ход социалистического соревнования в 
период трудовой вахты  ш ироко о свещ ал­
ся  в радиогазете, на специальны х досках  
показателей  в цехах и на общ еком бина- 
товском стенде.

Н а р я д у  с производственны м и ко л л ек­
тивам и о б язател ьства  по достойной 
встрече XXVI съ езд а  К П С С  приняли р а ­
ботники к луба  и библиотеки ком бината.

К луб «Космос» совм естно с библиоте­
кой органи зовал  цикл лекций «От съ езд а  
к съезду», общ ественно-политические 
чтения, цикл тем атических вечеров по 
воспитанию  м олодеж и на револю ционных, 
боевы х и трудовы х тради циях , вечера 
чествования рабочих династий, вечер че­
ствования победителей предсъездовской  
вахты . К оллектив худож ественной  сам о ­
деятельности  подготовил к XXVI съезду  
специальную  концертную  прогр'амму и 
вы ступит в дни работы  съ езд а  на про­
мы ш ленны х предприятиях  А рхангельска, 
в подш ефном совхозе. Совместно с ком и­
тетом  В Л К С М  проведен вечер «К ом со­
м олия С евера», посвящ енны й 60-летию  
архангельской  К ом сомольской о р ган и за ­
ции.

В 1980 г. все вним ание коллектива  ком ­
бината сосредоточивалось на проблем ах 
повы ш ения эф ф ективности производства, 
качества продукции, экономии и б ер еж ­
ливости лю дских и м атериальны х ресу р ­

сов, на дальнейш ем  соверш енствовании 
технологии производства, внедрении но­
вой техники, укреплении трудовой и про­
изводственной дисциплины, сокращ ении 
потерь рабочего времени и текучести р а ­
бочих кадров..

Н а ком бинате продолж аю тся работы 
по дальнейш ей его реконструкции. В л е ­
сопильном цехе в прош лом году две 
устаревш ие лесопильны е рамы  заменены 
более производительны м и 2Р63, вместо 
импортного ф резерно-пильного агрегата 
установлена отечественная линия агре­
гатной переработки бревен Л А П Б-М , к о ­
то р ая  позволяет вы раб аты вать пилома- 
гериалы  хорош его качества. В настоящ ее 
врем я это оборудование работает с про­
ектной производительностью . З ав ер ш ает­
ся  строительстао линии сушки и пакети­
рован ия пилом атериалов мощностью 
150 тыс. м^ в год. С троится п о луавтом а­
тическая сортировка сырых пиломатериа- 
лов.

В ходе трудовой  вахты  в честь ХХ \'1 
съезда  К П С С  успеш но справлялись с со­
циалистическими обязательствам и р аб о ­
чие рам ного потока В. П. Скворцова,
Э. И. М аковеева, бригады  погрузочного 
цеха, руководим ы е Г. А. М алышевым,
В. И. С ем уш ии ы м ,. В. А. Ш аш ковым, а 
т а к ж е  коллективы  транспортного, лесо ­
пильного, хозяйственного цехов, мебель­
ной фабрики.

З а  десять  месяцев прош лого года р а ­
ботники ком бината сверх плана реализо­
вали  товарной продукции на 436 тыс. р., 
вы работали  600 м® пиломатериалов, в 
том числе 3000 м^ экспортных. Коллектив 
значительно превысил планируемые п о к а­
затели  полезного вы хода пиломатериалов 
(на 0,6 % ), вы хода экспортной продук­
ции (на 1,6 % ), комплексного использо­
ван ия сы рья (на 3 % ). И з каж дого  кубо­
м етра распиленного сы рья получено про­
дукции на 23 к. больш е, чем намечалось.

З а  годы десятой  пятилетки в поселке 
построены  благоустроенны е дом а, два  
общ еж ития, м олодеж ное каф е «У Б ерен ­
дея», книж ны й м агазин «Эврика». Д ейст­
вует своя средн яя ш кола , на 1000 мест, 
ш кола рабочей м олодеж и.

В одиннадцатой пятилетке на ком би­
нате  будет введена в эксплуатацию  л и ­
ния суш ки и пакетирования, сортировки 
пилом атериалов. Н ам ечаю тся строитель­
ство полуавтом атической сортировки пи­
ловочника, развитие мебельного произ­
водства. Все внимание коллектива будет 
обоащ еио на дальнейш ее улучш ение ис­
пользовани я сырья, увеличение вы пуска 
товарной  продукции из каж дого  распи­
ленного кубом етра древесины, улучшение 
качества р абот  на всех участках произ­
водства.

У Д К  684:331.376.2

Добиться звания образцового предприятия
м. г. СМИРНОВ —  Московская мебельная фабрика № 3

Кэллектнв старейш ей мебельной ф аб р и ­
ки М осквы с честью вы полняет о б я ­

зательства, данны е в рапорте делегатам  
XXV съезда  К П СС: со дн я откры тия 
съезда  вы пускать всю мебель с го су дар ­
ственным Знаком  качества.

Постоянно соверш енствуя технологиче­

ские процессы, вн едр яя  прогрессивны е, 
вы сококачественны е м атериалы , коллек­
тив почти 5 лет систематически вы полня­
ет государственны й план и свои со ц и а­
листические обязател ьства . Ф абри ка  не 
имеет ни одной реклам ации , 19 к в а р т а ­
лов подряд  за в о ев ы в ал а  переходящ ее

К расное зн ам я  министерства и Ц К  проф ­
сою за рабочих лесной, бум аж ной и дер е ­
вообрабаты ваю щ ей промышленности. З а
4 года пятилетки триж д ы  получала ди п­
лом  В Ц С П С  и Г осстандарта СССР.

О дним из первых в отрасли наш к ол­
лектив начал  применять при изготовлении
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худож ественной мебели декоративны е 
элементы из пенополиуретана, м атирую ­
щий полиуретановы й лак , чеканку. Н а 
ф абрике постоянно обн овляется  ассорти­
мент мебели, улучш аю тся ее эстетические 
качества и ф ункциональны е свойства, что 
вы зы вает повыш енный спрос на ее про­
дукцию. Т акие успехи достигнуты  в р е ­
зультате повседневной политико-аоспита- 
тельной работы  в коллективе, постоянной 
заботы  администрации и общ ественны х 
организаций об улучш ении условий тр у да  
и бы та рабочих.

З а  годы десятой пятилетки на ф абрике 
обновлено более 50 % оборудовани я, в
3,5 р аза  возросла и в настоящ ее врем я 
достигла 82 % м еханизация погрузочно- 
разгрузочны х и транспортны х р або т  на 
складах. В недрение электри ф ици рован­
ных тележ ек  Е Н -116 позволило  пол­
ностью м еханизировать транспортны е р а ­
боты Е цехах №  2 и 3. С конструировано, 
изготовлено и внедрено 22 пылеприемни- 
ка, резко снизивш их запы ленность р а б о ­
чих мест, значительно усоверш енствовано
18 конструкций ограж дений  о б о р у д о ва­
ния. В следствие расш ирения технологи­
ческой специализации объем  облицовоч­
ных работ на м ногоэтаж ны х прессах со­
кращ ен на 35 %.

С лаж енная  р або та  всех слу ж б  ф абри­
ки обеспечила с коэф ф ициентом  не ниж е 
0,97 ритмичность работы  прои зводствен­
ных цехов.

Всем ж елаю щ им  ф абр и ка  предо став ­
ляет возм ож ность провести отпуск в с а ­
наториях или дом ах  отды ха. В отделоч­
ном цехе функционирует ком ната  отды ха 
для ж енщ ин.

Б л аго д ар я  вы сокопроизводительном у 
труду при вы соком качестве продукции 
средняя зар аб о тн ая  пл ата  пром ы ш ленно­
производственного персонала к  последне­
му году десятой пятилетки во зросла  по 
сравнению  с 1975 г. почти на 25 %.

Д в а  с половиной года  на ф абрике по 
инициативе В Ц С П С  р аб о тал а  постоянно 
действую щ ая ш кола передового опы та 
д ля  руководителей всех звеньев  м ебель­
ных предприятий страны . Э ту ш колу  п р о ­
шли более 700 специалистов отрасли.

Руководстауясь постановлением  ию нь­
ского (1980 г.) П ленум а Ц К  К П С С , у к а ­
заниям и, содерж ащ им ися в до к л ад е  
Л . И. Б реж н ева , коллектив ф абрики в 
честь XXVI съ езд а  К П С С  принял повы ­

Н абор  мебели «О льховка-8» с рамочными дверям и антресолей

ш енные социалистические о бязательства  
досрочно вы полнить пятилетний план и 
план  последнего года  десятой  пятилетки. 
В резу л ьтате  пятилетний план по р еал и ­
зации  продукции был вы полнен 19 авгу ­
ста  1980 г., а по вы пуску мебели с госу­
дарственны м  Зн ако м  к а ч е с т в а — 17 сен­
т я б р я . Д о  конца года  сверх  пятилетнего 
пл ан а  вы пущ ено мебели на 2,4 млн. р. 
П лан  реализаци и  продукции 1980 г. к о л ­
лектив о б язал ся  т а к ж е  вы полнить д о ­
срочно, т. е. к 22 д ек аб р я , и р еали зовать  
сверх плана  на 200 тыс. р. продукции 
(вм есто приняты х ранее 75 тыс. р .). К р о ­
ме того, на 5,2 % будет повы ш ена про­
изводительность (вм есто приняты х ранее
3,8 % ). сэконом лено сверх  утверж денны х 
норм 40 т  уел. топлива, 90 тыс. кВ т-ч  
электроэнергии , 25 тыс. м^ строганого 
ш пона.ценн ы х  пород.

В десятой  пятилетке  ассортимент п р о ­
дукции  был обновлен на 92 %, причем 
43 % продукции бы ло вы пущ ено с индек­

сом «Н», о дн ако  коллектив ф абрики про­

д о л ж ает  р аботать  н ад  постоянным об­
новлением ассортимента и в содруж естве 
с В П К Т И М ом  р азр аб о тал  серию наборов 
мебели с антресольны ми секциями. П ер­
вы е партии новых изделий москвичи 
смогут приобрести в канун XXVI съезда  
К П С С . В поисках нового работники ф аб­
рики сконструировали оригинальны й стол 
м ногоф ункционального назначения: стол 
ж урнальны й, рабочий, обеденный на 
8 чел. и стол-бар, дем онстрировавш ийся 
в августе на вы ставке «Л учш ие образцы  
мебели» Всесою зного промыш ленного 
объединения «Ц ентромебель». Это изде­
лие получило вы сокую  оценку специали­
стов и работников торговли. В настоящ ее 
врем я готовится серийный вы пуск таких 
столов.

Н есколько  лет подряд ф абрика зав о е ­
в ы вает  звание предприятия высокой 
культуры . К  откры тию  XXVI съезда  
К П С С  коллектив ф абрики реш ил добиться 
зван и я  образцового  предприятия.

УД К  [674.093.26-416];331 .876.2

Лучшая бригада наборщиков шпона
т. и. НИКОЛАЕВА — М М С К № 2

В 1977 г. бригаде Е. В. К удрявцевой  
одной из первых на ком бинате бы ­

ло присвоено звание «О бразцовая» . Б р и ­
гада обеспечивает все производство пред­
приятия облицовкам и из ш пона. Все 15 
человек бригады  работаю т на один н а ­
ряд. П роизводственны й с та ж  больш ин­
ства членов бригады  составляет  более 
15 лет. Это лучш ая бри гада  на ком би­
нате.

Бригадир Е катерина В икторовна К у д ­
рявцева —  коммунист, член партийного 
бюро ком бината, деп у тат  К ировского 
райсовета г. М осквы. Свою  трудовую  д е ­
ятельность она начала в этой ж е  брига­
де, более 15 лет н азад , за  успехи в вы ­

полнении плана  девятой  пятилетки н а ­
гр аж д ен а  орденом Трудовой С лавы
I I I  степени, занесена на районную  доску 
П очета. В настоящ ее врем я без отры ва 
от производства Е катерин а  В икторовна 
учится в техникуме.

Все члены ее бригады  повы ш аю т 
свою  квалиф икацию  и общ ео б р азо вател ь­
ный уровень в ш коле ком м унистическо­
го тр у да, ш коле м астеров или в техни­
куме. Это пом огает успеш но вы полнять 
производственное зад ан и е  при высоком 
качестве продукции. Все члены бригады  
р або таю т  с правом  личного клейм а, вы ­
полняю т норм ы  на 124,5 %.

К оллектив первым на ком бинате осво- Б ригадир  Е. В. К удрявцева
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нл новое, прогрессивное оборудование — 
реброскленваю щ ие станки для  соедине­
ния ш пона м етодом  «зиг-заг» и склеива­
ния стянуты х облицовок по торцам .

По итогам  соцсоревнования как  внут­
ри предприятия, т ак  и по объединению  
«Ц ентром ебель» бри гада Е. В. К у д р я в ­
цевой неоднократно при знавалась побе­
дителем. Б ольш ая заслуга  в этом вете­
ранов Н. Н. Ч еркасовой, А. И. Б урм ист­
ровой, Т. И. Головиной, 3 . С. И в ан о в ­
ской, проработавш их на ком бинате бо ­
лее 24 лет. П о ним равняю тся и о стал ь­
ные. К аж ды й член бригады  освоил см еж ­
ные профессии: р азм етку  листового стро­
ганого шпона и его раскрой на гильотин­
ных нож ницах. В осемь наборщ иц бри га­
ды  досрочно — за  4 года  и 6 м есяцев 
выполнили план пятилетки, а Н . Н. Ч е р ­

касова, А. И. Б урм истрова, Т. И . Г оло­
вина, 3 . С. И ван о вск ая , В. В. М услова 
заверш или  его к 110-й годовщ ине со дня 
рож дения В. И . Л енина. К оллектив 
бригады  принял участие в изготовлении 
мебели для  Олимпийской деревни. П р о ­
изводственное зад ан и е  в первом полуго­
дии 1980 г. вы полнено на 107,2 %. Ч л е ­
ны бригады  активно участвую т в работе 
общ ественны х организаций  —  зав о д ско ­
го и цехового ком итетов, постоянно дей ­
ствую щ его производственного совещ ания.

В бригаде слож ились добры е, то вар и ­
щ еские отнош ения, практикуется  коллек­
тивное посещ ение кино, театров , вы ста­
вок.

В социалистическом  соревновании за  
достойную  встречу X X VI съ езд а  К П С С  
бри гада в зял а  на себя и вы полнила о б я ­

зательства: план 1980 г.— к 7 ноября и 
сверх плана изготовить продукции на 
120 тыс. р., к той ж е  д ате  выполнить 
личные пятилетние планы.

Ц ех, в котором  трудится бригада 
Е. В. К удрявцевой ,— один из лучш их по 
уровню  организации труда  в объедине­
нии «Ц ентромебель». О знакомиться с 
опытом работы  бригады  и цеха приезж а­
ю т со многих других мебельных пред­
приятий страны .

К оллегия М инлеспрома С С С Р и Ц К  
профсою за рабочих лесной, бум аж ной и 
деревообрабаты ваю щ ей промышленности 
признали бригаду  Е. В. К удрявцевой по­
бедителем  Всесою зного социалистичес­
кого соревнования коллективов бригад 
ведущ их профессий за  1979 г. Бригаде 
были вручены вымпел победителя, цен­
ные подарки и денеж н ая премия.

УД К 674.09:658.2:331.876.2

Работать эффективно, с высоким качеством
в. к. ФАДЕЕВА — Кузнецкий мебельный комбинат куйбышевского П М О «Волгомебель»

Добрая слава на наш ем ком бинате 
идет о бригаде отделочников, р у к о во ­

димой М арией И вановной К озловой. Б о ­
лее 20 лет  прош ло с тех пам ятны х дней, 
как она с двум я подругам и (М. С урко­
вой и М. Ф оминой) впервы е переступила 
порог цеха. Н елегок был то гда  тр у д  о т ­
делочников — мебель о бр абаты валась  в 
собранном виде, вручную . Сейчас это 
уж е история. С развитием  мебельной 
промышленности неузнаваем  стал  и наш 
комбинат. Светлые, вы сокие корпуса ц е ­
хов, новейшее оборудование — все это  в 
корне изменило труд  рабочих.

Сейчас К озлова, С уркова и Ф омина 
стали опытными, вы сококвалиф ицирован­
ными рабочими, наставникам и м олоды х. 
В бригаде 34 человека, 29 из них носят 
высокое звание «У дарник ком м унисти­
ческого труда», 15 человек награж ден ы  
нагрудным знаком  «П обедитель социали­
стического соревнования». В минувш ем 
году, сумев использовать внутренние р е ­
зервы, друж ны й коллектив отделочников 
выполнил приняты е о бязательства  и дал  
сверх плана продукции на 31 тыс. р.

В годы десятой пятилетки бри гада
соревновалась под девизом : « Р або тать  
эффективно, с высоким качеством  и без 
отстаю щ их» и добилась хорош их резу л ь­
татов. Н еоднократно зан и м ала  призовые 
места в соревновании среди бригад  ком ­
бината и объединения «Волгомебель». По 
итогам работы  за 1979 г. коллектив приз­
нан победителем во Всесою зном социа­
листическом соревновании и получил 
звание «Л учш ая бригада отделочников 
М инлеспрома СС С Р». Д обиться успеха 
было трудно: ведь при подведении ито­
гов учитываю тся, кром е вы полнения 
плановых заданий  и показателей  качест­
ва продукции, количество сэкономленного 
сырья и м атериалов, соблю дение правил 
техники безопасности, состояние тр у д о ­
вой дисциплины, участие в общ ественной 
жизни и р я д  других показателей.

Пятилетний план бригада вы полнила 
к 110-й годовщ ине со дня рож дения
В. И. Л енина. Чтобы  добиться такого  
результата, потребовалось прилож ить не­

Б р и гад а  отделочниц, руководим ая М. И. К озловой  (седьм ая слева)

м алы е усилия. В едь сравнительно недав­
но коллектив с трудом  сп равлялся  с п л а­
новыми задан и ям и . О днако , используя, 
в частности, стим улирую щ ую  роль к о эф ­
ф ициента трудового  участия, бри гада  су ­
м ела значительно повы сить производи­
тельность тр у д а , улучш ить качество р а ­
боты. Сейчас при распределении з а р а ­
ботной платы  бри гада  прим еняет к о эф ­
фициент трудового  участия с оценкой по 
конечном у р езу л ьтату . Больш инство р а ­
бочих овлад ело  смеж ны м и профессиями.

И  вот сейчас слаж енны й, друж ны й к о л ­
лектив из года в год одним из первых 
рапортует  о досрочном  выполнении п л а ­
новых заданий . З а  10 м есяцев 1980 г. 
бри гада перевы полнила план на 27 тыс. р.

Б о л ьш ая  засл у га  в успехах бригады  
при надлеж ит М. И . К озловой. Н е р аз  ее 
р або та  отм ечалась П очетны м и гр ам о та ­
ми и наградам и. В руководстве бр и га­
дой М арии И вановне пом огает М. В. Ф о­

мина. М ногие члены бригады  активно 
участвую т в профсою зной и комсомоль­
ской работе , в органах  народного конт­
роля. Ч лен бригады  В. И. У ралева изб­
р ан а  депутатом  в местный Совет.

В ы сокая оценка труда  коллектива 
о бязы вает  его трудиться  ещ е лучше. 
Б р и гад а  одной из первых на комбинате 
встала  на трудовую  вахту  по достойной 
встрече XXVI съезда  К П С С  и дополни­
тельно к годовы м  обязательствам  изго­
товила продукции ещ е на 2 тыс. р.

П ринятие и выполнение повышенных 
социалистических обязательств  подтвер­
дили стремление коллектива работать 
лучш е, доб иваясь  больш ей эф фективно­
сти производства и качества труда, по­
этом у бри гада  о б язал ась  в дни работы 
съ езд а  сверх плана вы пустить продук­
ции на 1,5 тыс. р., а план ф евраля вы­
полнить ко дню  откры тия съезда  — 23 
ф евр ал я  1981 г.
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УД К 674:331.876.2

Передовой мастерский участок станочников
с. А. АВГУСТИНСКАЯ — объединение «Бобруйскдрев»

К оллектив м астерского участка фа- 
нерно-деревообрабаты ваю щ его ком ­

бината — головного предприятия произ­
водственного объединения «Б обруй ск­
древ» им. 60-летия Белорусской С С Р, 
возглавляем ы й Андреем К онстантинови­
чем Кисляком, — один из лучш их в о б ъ ­
единении.

М астер А. К. К исляк начал  свою  тр у ­
довую  деятельность на ф анерно-дере­
вообрабаты ваю щ ем  ком бинате в 1967 г. 
станочником цеха деревообработки. 
Инициативный, постоянно стрем ящ ийся 
повысить свой технический уровень, он 
без отрыва от производства в 1972 г. 
окончил вечернее отделение Б обруй ско­
го лесотехнического техникум а и с 
1973 г. возглавляет мастерский участок 
станочников цеха деревообработки.

Этот мастерский участок неоднократ­
но вы ходил победителем в о 'в н у т р и ц е х о ­
вом социалистическом соревновании. 
В соцсоревновании в честь 62-й годов­
щины В еликого О ктября и 50-летия со 
дня основания ф анерно-деревообрабаты ­
ваю щ его ком бината коллектив смены
А. К. К исляка неоднократно становил­
ся победителем среди м астерских участ­
ков объединения. П роизводственное з а ­
дание десятой пятилетки по вы пуску и 
])еализации продукции вы полнено д о с­
рочно 17 августа 1980 г. З а  10 мес.
1980 г. смена вы пустила продукции 
сверх плана на 63,8 тыс. р. С реди тр у ­
ж еников смены 27 повысили свою  про­
изводственную  квалиф икацию , 70 им е­

ют звание «У дарник ком м унистическо­
го труда» , 18 н аграж ден ы  нагрудны м

М астер А. К- К исляк

знаком  «П обедитель соцсоревнования»,
4 присвоено звание «У дарник десятой  
пятилетки». В коллективе им еется бри га­
д а  ком м унистического тру да , которая  
вы пускает щ тучный паркет со Знаком  
качества. 95 % всей продукции сдается  
с.меной с первого предъявления. Все

члены коллектива повыш аю т свой идей- 
но-политический уровень в экономичес­
кой ш коле по изучению произведений
В. И. Л енина: «К ак организовать соц­
соревнование?», «Великий почин», «Оче­
редны е задачи  С оветской власти».

М астер пользуется большим автори­
тетом среди рабочих смены и служ ит им 
достойным примером. Он ударник ком ­
мунистического труда, награж ден  ме­
далью  «За  трудовую  доблесть в озн а­
менование 100-летия со дня рож дения
В. И. Л енина», нагрудны м знаком  «П о­
бедитель соцсоревнования» в 1977 и 
1979 гг. А. К. К исляк является  так ж е  
пропагандистом , рационализатором , чле­
ном группы народного контроля.

П о итогам  Всесою зного социалистиче­
ского соревнования коллективов м астер­
ских участков, цехов по производству 
технологической щепы, бригад и, р або­
чих ведущ их профессий предприятий 
М инлеспрома С С С Р за  1979 г. м астер­
ский участок А. К. К исляка признан 
победителем.

В став на трудовую  вахту  по достой­
ной встрече XXVI съезда  КПСС, к ол­
лектив м астерского участка взял  на 
себя повыш енные социалистические о б я ­
зательства: ко дню откры тия съезда 
вы полнить план двух  месяцев и дать 
продукции сверх плана на 27 тыс. р. 
С оревнование под девизом «Ни од:.юго 
отстаю щ его рядом » пом ож ет выполнить 
эти о бязательства .

Наука и техника
УД К 674:621.933.6.001.76

Некоторые пути повышения эффективности рамного пиления
г. Ф. ПРОКОФЬЕВ, канд. техн. наук —  Ц Н И И  М О Д

Эфф ективность рам ного пиления определяется  рядом  ф ак то ­
ров. Основные из них — производительность, вы ход пило­

м атериалов, м еталлоем кость и энергоем кость станка. Д ал ьн ей ­
ш ему повышению  эф ф ективности  рам ного пиления препятст­
вуют недостатки, присущ ие современны м лесопильны м рам ам . 
К ним относятся больш ие силы инерции, неравн ом ерная по­
дача на зуб  в течение рабочего хода пил, скобление дн а  про­
пила при холостом ходе пил, больш ие м еталлоем кость и г а б а ­
рит, значительны е потери древесины  в виде опилок.

П роизводительность лесопильны х рам  м ож ет  бы ть повы ш е­
на путем увеличения хода пильной рамки, средней подачи на 
зуб и частоты ' вращ ения коленчатого вала.

При увеличении хода пильной рам ки  возрастаю т силы инер­
ции, повы ш аю тся м еталлоем кость и габарит  станка, сн и ж ает ­
ся устойчивость пил из-за роста их свободной длины . П овы ­
сить средню ю  подачу на зуб  при сохранении качества иило- 
.материалов по ш ероховатости на преж нем  уровне м ож но за  
счет согласования скоростей резан ия и подачи. С ущ ествую т 
два  направления согласования этих величин — путем с о зд а ­
ния м еханизма непрерывно-переменной подачи и путем д о п о л ­
нительного движ ения пил в горизонтальном  направлении. П ер ­
вое направление позволяет  увеличить производительность 
лесопильных рам  на 10— 15 %. Р еали зац и я  второго н ап р ав л е ­
ния м ож ет д ать  больш ий эф ф ект, однако  значительны е силы

инерции, действую щ ие в горизонтальном  направлении, делаю т 
отводящ ие м еханизм ы  м алонадеж ны м и.

О дним из перспективны х путей повыш ения эффективности 
рам ного пиления явл яется  увеличение скорости резания. Д л я  
этого необходим о резко  снизить м ассу м еханизмов, д в и ж у ­
щ ихся возвратно-поступательно . Т ак к ак  около 90 % этой 
массы  приходится на пильную  рам ку  с пилами и оснасткой 
д л я  их установки  и н атяж ен и я , то, очевидно, для  повышения 
скорости рам ного пиления необходим о значительно снизить 
м ассу пильной рамки. В сущ ествую щ их конструкциях лесо­
пильных рам  это  сделать слож но, так  к ак  пильная рамка 
д ву х этаж н ы х  лесопильны х рам  испы ты вает нагрузку  от н а тя ­
ж ения пил д о  1 М Н . К ром е того, на пильную рамку дейст­
вую т переменны е силы резания. С ледовательно, увеличение 
производительности  лесопильны х рам  тесно связано  с ум ень­
шением сил н атяж ен и я  пил и сил резания. Сила натяж ения — 
один из основны х ф акторов, определяю щ их устойчивость пил 
и точность рам ного пиления. Ч тобы  уменьш ить силу н а тя ж е ­
ния, необходим о изменить другой ф актор, так ж е  сильно вл и я­
ющий на устойчивость пил, — свободную  их длину.

П ри использовании направляю щ их д л я  пил, установленных 
над  распиливаем ы м  м атериалом  и под ним, свободная длина 
пил ум еньш ается на величину их х ода  и при распиловке бру­
са м ож ет незначительно превы ш ать вы соту пропила.
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Д л я качественного пиления рамны ми пилам и необходим о 
иметь ж есткость реж ущ ей кром ки 60—70 Н /м м . Зависим ость 
жесткости нерастянуты х рамны х пил от их разм еров (в пер­
вых трех случаях  ш ирина пил оди накова и равна 140 мм) 
и свободной длины приведена на рис. 1. О тсю да следует, что 
для качественной распиловки брусьев толщ иной до  250 мм 
ж есткость нерастянуты х пил достаточна.

Рис. 1. Зависим ость ж есткости  нерастянуты х рамны х пил от;
а — свободной длины при толщине: 1 — 2,55 мм; 2 — 2,32 мм; 3 — 

2.10 мм; 4 — 1,82 мм;
6 — толщины при свободной длине: /  — 150 мм; 2 — 200 мм; 3 —

250 мм;
в — места приложения нагрузки по ширине пилы при ее толщине 
1,82 мм и свободной длине: i  — 200 мм; 2 — 250 мм; 3 — 300 мм; 
г — ширины при толщине 1,82 мм и свободной длине: / — 200 мм; 2 — 

300 мм; 3 — 400 мм

При использовании нерастянуты х рамны х пил, соверш аю ­
щих возвратно-поступательное движ ение в направляю щ их, со з­
дается возм ож ность резко облегчить пильную  рам ку, а следо­
вательно, увеличить частоту вращ ения коленчатого вал а  л е ­
сопильной рамы  и ее производительность. П ри пилении брусь­
ев на короткоходовы х лесопильны х р ам ах  производительность 
их мож ет быть поднята до  уровня производительности  д в у х ­
этаж ны х лесопильных рам. Вместе с тем габ ар и т  и м еталл о ­
емкость лесопильных рам сниж аю тся в несколько раз. При 
высоте пропила более 250 мм пилить м ож но растянуты м и пи­
лами в направляю щ их, при этом необходим ость меж пильны х 
прокладок исклю чается. ,

Вторым важ ны м  направлением  повы ш ения эф ф ективности 
рамного пиления является  увеличение вы хода пилом атериалов. 
Этого мож но достичь за  счет правильного вы бора постава, 
достаточной точности ориентирования бревна или бруса о т ­
носительно постава и уменьш ения ш ирины пропила. Н аиболее 
перспективно последнее. Ш ирина пропила определяется по 
уравнению

6 = S - h 2 S ',  
где 5  — толщ ина пилы, мм;

S '  — уш ирение зубьев пилы на сторону, мм.
Толщ ина пилы м ож ет бы ть уменьш ена путем значительного 

повышения устойчивости пил или сниж ения пиковы х значений 
сил резания, которы е в современны х лесопильны х р ам ах  в 
несколько раз превыш аю т средние, или путем одновременного 
повышения устойчивости пил и уменьш ения пиковы х значений

сил резания. П рименение направляю щ их д л я  пил, установлен­
ных над  и под распиливаем ы м  м атериалом , позволяет значи­
тельно повы сить устойчивость пил. И спользование устройств, 
позволяю щ их рамны м  пилам  дви гаться  по криволинейной 
траектории , ум еньш ает пиковы е значения сил резания и скоб­
ления.

У ш ирение зубьев  на сторону ещ е в больш ей степени влияет 
на ш ирину пропила, чем толщ ина пилы. Уширение зубьев не­
обходим о д л я  предотвращ ения интенсивного трения полотна 
пилы о стенки пропила. Т ребуем ая величина уш ирения зав и ­
сит от упругого восстановления древесины , точности дви ж е­
ния пил, подготовки и установки их в рамку. Влияние пере­
численных ф акторов, за  исключением первого, м ож ет быть 
значительно уменьш ено, и тогда уш ирение зубьев  будет опре­
деляться  в основном величиной упругого восстановления д р е­
весины. Э та величина не превы ш ает 0,4 мм. З а  счет повыш е­
ния точности установки  и движ ения пил уш ирение зубьев на 
сторону м ож ет  бы ть уменьш ено до  0,5 мм, т. е. почти вдвое 
по сравнению  с уш иреиием, применяемым на лесозаводах  в 
настоящ ее врем я. Точность установки и движ ения пил мож но 
повы сить с помощ ью  направляю щ их, о которы х уж е  было 
сказано .

В Ц Н И И М О Д е со здан а  эксперим ентальная лесопильная р а ­
ма, у  которой нерастянуты е рамны е пилы соверш аю т в о з­
вратно-поступательное движ ение в направляю щ их, установ­
ленны х н ад  и под распиливаем ы м  м атериалом . П ри р азр аб о т­
ке такой  рам ы  за  основу взяли  тарную  лесопильную  рам у 
РТ-36. Н езначительны е изменения были внесены в механизм 
подачи.

Рам ны е пилы, используем ы е в экспериментальной лесопиль­
ной раме, необычной конструкции. В верхней и нижней час­
тях  пил выполнены  отверстия. В ниж них отверстиях зак р е ­
пляю тся втулки, у  к р ая  верхних параллельно  друг другу — 
вертикальны е планки. К а ж д а я  пила постава н асаж ивается  на 
верхний и ниж ний стерж ни. О тверстия во втулках  сделаны 
таким  образом , что обеспечиваю т свободное перемещение пил 
вдоль стерж ней. Д и ам етр  верхних отверстий превыш ает д и а ­
метр верхнего стерж н я. В ертикальны е планки, закрепленные 
у к р ая  верхнего отверстия, охваты ваю т лыски, выполненные 
на верхнем стерж не. Таким образом  гарантируется  свободное 
перемещ ение пилы вдоль стерж ней и удлинение ее от нагрева 
при пилении. К онструкция у зл а  резан ия показана  на рис. 2.

П ри возвратно-поступательном  движ ении к а ж д а я  из пил 
дви ж ется  м еж ду  д в у м я  верхними и д ву м я  нижними н ап рав­
ляю щ ими 8, ж естко  закрепленны м и на станине лесопильной 
рамы . Рабочие  поверхности направляю щ их определяю т поло­
ж ение пилы. Д л я  ум еньш ения трения пил о направляю щ ие, 
о хлаж дени я  пил и лучш его удален ия  опилок из зоны резания 
в направляю щ их просверлены  каналы , через которы е к р або­
чим поверхностям  направляю щ их подводится сж аты й  воздух. 
Точность дви ж ен и я  пильной рам ки не влияет на точность дви ­
ж ения пил, т ак  к ак  последняя в этом  случае определяется 
точностью  установки  верхних и ниж них направляю щ их пил.

Концы стерж ней 3 прям оугольного сечения вставляю тся в 
направляю щ ие за х в ато в  4, закрепленны х на поперечинах 5 
пильной рамки. М еж д у  концам и стерж ней и задним и стенка­
ми зах в ато в  установлены  упругие элем енты  в виде пруж ин 6, 
ж есткость которы х м ож но регулировать гайкам и  7. Н агрузка 
от сил резания передается  пилам и 1 на стерж ни через втулки 
и планки 2. Н аличие упругих элем ентов позволяет вы равни­
вать  подачу на зуб  при рабочем  ходе пил и ум еньш ать скоб­
ление зубьев  пил о дно пропила при холостом  ходе.

Н а Э П З «К расны й О ктябрь»  испы тана эксперим ентальная 
лесопильная рам а. Р аспиливались двухкантны е брусья высо­
той 100 и 150, длиной 5000 мм с посылкой 15 м м/об (м акси­
мальной д л я  лесопильной рам ы  РТ -36) при частоте вращ ения 
коленчатого в ал а  650 м и н - ‘ и ходе пил 210 мм. К ачество рас­
пиловки соответствовало  требованиям  ТУ 13-316—76 и ГОСТ 
8486—66. И спы тания п о казали  возм ож ность и целесообраз­
ность распиловки бруса нерастянуты м и пилами, соверш аю щ и­
ми возвратно-поступательное движ ение в направляю щ их.

По предварительны м  данны м , новая  лесопильная рам а поз­
волит поднять производительность одн оэтаж ной  лесопильной 
рам ы  до  производительности д ву х этаж н о й  при распиловке 
бруса вы сотой 200 мм и менее, уменьш ить ш ирину пропила, 
обеспечить надеж н ую  р аботу  пил, зуб ья  которы х оснащ ены 
тверды м  сплавом , получить отходы  более равном ерной ф р ак­
ции (что облегчает использование их в качестве вторичного 
сы р ья), ум еньш ить габар и т  и м еталлоем кость станка более 
чем в 3 р аза . Т акие лесопильны е рам ы  м ож но применять в 
ф резерно-пильны х линиях.

Деревообрабатывающая промышленность, 198112 11Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



А - А Рис. 2. К онструкция у зл а  резания

3 ^ 6
А-А

Рис. 3. Н аправляю щ ее устройство для  растянутых 
рамны х пил

Д л я  высоты пропила более 200 мм м огут бы ть использова­
ны серийно вы пускаем ы е дву х этаж н ы е лесопильны е рам ы  с 
растянуты м и пилами, соверш аю щ им и во звратно-п оступатель­
ное движ ение в направляю щ их. Один из вари ан тов  н а п р а в ­
ляю щ их устройств д л я  растянуты х  рамны х пил приведен на 
рис. 3. У стройство состоит из верхнего и ниж него узлов. В ерх­
ний узел представляет собой основание в  виде пластины  1, 
на которой закреплены  стерж ни 2. Н а  стерж н и  н адеты  н а ­
правляю щ ие элементы  3, их толщ ина соответствует требу ем о ­
м у расстоянию  м еж ду  пилам и 4. Рабочие поверхности  н ап р ав ­
ляю щ их элементов изготовлены  из антиф рикционны х н а к л а ­
док  5. К ром е того, в направляю щ их элем ен тах  сделаны  к а ­
налы  д л я  подвода водно-воздущ иой смеси или см азочно-ох­
лаж даю щ ей  ж идкости  в м еста трения пилы о направляю щ ие. 
Д л я  установки направляю щ их элем ентов на определенном 
расстоянии др у г  от д руга  м еж д у  ними располож ен ы  втулки  6 
с прокладкам и . Г айкам и 7 вы бираю тся за зо р ы  м еж д у  н ап ­
равляю щ им и элем ентам и и втулкам и  с прокладкам и .

Основание ниж него у зл а  закреп лено  постоянно, а  верхний 
м ож но укрепить на различном  расстоянии от ниж него в з а ­

висимости от вы соты  распиливаем ого м атериала. П ри распи­
ловке  бруса нижний направляю щ ий узел одновременно слу­
ж и т упором  д л я  распиливаем ой древесины , что препятствует 
образованию  «уса» на ниж них кром ках  досок, поэтом у он 
до л ж ен  бы ть более ж естким , чем верхний узел. Ж есткость 
ниж него у зл а  м ож но повы сить дву м я  цилиндрическими опо­
рам и 8, входящ им и в отверстия в станине лесопильной рамы.

П рим енение направляю щ их устройств д л я  растянуты х р ам ­
ных пил п озволяет  повы сить устойчивость пил и уменьш ить 
силы н атяж ен и я ; облегчить пильную  рам ку  и увеличить про­
изводительность лесопильны х рам  за  счет увеличения частоты 
вращ ения коленчатого в ал а ; повы сить точность установки пил; 
сократить ш ирину пропила, используя более тонкие пилы с 
меньш им уш ирением; устранить образование «уса» на ни ж ­
них к р ом ках  вы пиливаем ы х досок.

Д л я  эф ф ективного использования узкопросветны х лесопиль­
ных рам  необходим о перед ними устан авли вать  фрезерные 
головки, удаляю щ и е заком елисты е части бревен и брусьев.

В се приведенны е меры будут  способствовать значительному 
повы ш ению  эф ф ективности  и качества рамного пиления.

У Д К  674.023-41

Об оптимизации раскроя листовых и плитных материалов
г. К. НОВАК, В. В. ПОПКОВА — В П КТ И М

Оптим изация планов раскроя листовы х и плитны х м атер и а­
лов направлена на повыш ение полезного вы хода заго то во к  

при раскрое, а следовательно, на экономию  м атериальны х р е ­
сурсов. В настоящ ее врем я листовы е и плитны е м атериалы  на 
м ебельных предприятиях  раскраиваю т по к ар там , со ставлен ­
ным технологом вручную . Н екоторы е м ебельны е предприятия 
не в полной мере применяю т ком бинированны й раскрой  по 
наиболее эф фективны м  смеш анным схемам.

Н а многих предприятиях  мелкие заготовки  раскр аи ваю т  из 
полноф орм атны х плит (хотя  при более рациональном  р а зм е ­
щении их м ож но вы кроить вм есте с другим и заго то в к ам и ). 
Э то приводит к больш им непроизводительны м  потерям , н е­
комплектности заготовок, неполному использованию  м атер и а ­
л а  и т. п. Ещ е больш ие трудности возникаю т при организации  
централизованного раскроя  листовы х и плитны х м атериалов 
на ком бинатах м ебельны х деталей , когда  раскрой  м атериала  
ведется для  группы мебельны х предприятий. О бследование по­

казал о , что на р яде  предприятий процент полезного вы хода з а ­
готовок  при р аскрое  ни ж е норм ативного.

П олучение оптим ального плана раскроя в условиях совре­
м енного м ногоном енклатурного производства сопряж ено с ог­
ромны м количеством  вы числительных операций по составле­
нию к ар т  раскр о я  и вы бору  их наилучш его сочетания в плане 
раскроя , поэтом у д а н н а я  за д а ч а  не м ож ет бы ть реш ена вруч­
ную  силам и слу ж б  технологической подготовки производства 
на предприятиях . Э ф ф ективно и с м алы м и затр атам и  труда  ее 
м ож но реш ить при использовании м атем атических методов и 
ЭВМ .

О птим альны й план раскр о я  — это совокупность способов 
р аск р о я  исходного м атер и ал а  (плит) и интенсивность их при­
менения (количество) за  планируемы й период, обеспечиваю ­
щ ие ком плектность заго то во к  при минимальном количестве 
м атериала . Основны е зад ач и  оптимизации раскроя листовы х и 
плитны х м атери алов  —  повыш ение полезного вы хода загото­
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вок при раскрое исходного м атериала , сниж ение за т р а т  труда  
И Т Р по технологической подготовке процессов раскроя, улу ч ­
шение организации производства.

О становимся на основных требованиях  и условиях  д л я  со­
ставления оптимальны х планов раскроя листовы х и плитных 
материалов. И звестно, что на количество отходов, о бр азу ю ­
щ ихся при раскрое листовы х и плитны х м атериалов , зн ачитель­
ное влияние оказы ваю т вид применяем ого оборудовани я, тех ­
нология раскроя, вы бранны е схемы раскроя, кратность или не- 
кратность разм еров исходного м атер и ал а  и вы краиваем ы х з а ­
готовок, величина технологических припусков на обработку, 
величина припуска на опиливание д л я  создания базовы х  к р о ­
мок, величина пропила и др. Эти ф акторы  затр у д н яю т  полное 
использование листовы х и плитных м атериалов  при раскрое, 
и их необходимо учиты вать.

В настоящ ее врем я на м ебельны х предприятиях  применяю тся 
в основном многопильные станки Ц Т ЗФ -1 , Ц Т М Ф , а т ак ж е  
SFK H , SPK -302 и SPK -401 (фирмы  «Ш вабедиссен»), «W eser» 
(фирмы «Антон») и др. П о технологическим особенностям  м но­
гопильные станки м ож но разделить на три основны е группы: 
с несколькими суппортам и продольного пиления и одним попе­
речного (Ц Т ЗФ -1, SFK H  и д р .); с нескольким и суппортам и 
продольного пиления и одним поперечного, а т ак ж е  подаю щ им  
столом из двух  подвиж ны х частей (SP K -302  и S P K -4 0 1 ); с 
одним суппортом продольного пиления и нескольким и суппор­
тами поперечного (Ц ТМ Ф  и «W eser»).

Технологические особенности трех  основны х групп о б оруд о­
вания для  раскроя листовы х и плитны х м атериалов , п рави ль­
ная организация труда  на р азгр у зке  заготовок , необходим ость 
обеспечения высокой производительности  определяю т р ац и о ­
нальность схем (карт) раскр о я  м атериала  на м ебельны е за го ­
товки.

Д л я  первой группы станков наиболее рациональны  сквозны е 
схемы раскроя на заготовки , разм еры  которы х кратны  р а зм е ­
рам исходного м атериала. Если разм еры  заго то во к  не кратны  
разм ерам  плит, то  д л я  повы ш ения полезного вы хода м ож но 
использовать смеш анные схемы раскроя. П ри этом  м ож но сни­
мать со станка отдельны е полосы после продольного раскроя 
или организовать их механическую  передачу на другие стан ­
ки для  последую щ его раскроя.

Д л я  второй группы станков наиболее рациональны  см еш ан­
ные схемы раскроя. Д л я  станков SP K -302  оптим альное коли­
чество полос —  при сквозном  раскрое  до  трех, а  при см еш ан­
ном до двух; для  станков SPK -401 —  при сквозном  раскрое  
до четырех, при смеш анном до д ву х  продольны х полос (при­
чем к а ж д а я  из полос, полученная при смеш анном раскрое, м о­
ж ет быть одновременно раскроена сквозны м  раскр о ем ).

Д л я  третьей группы оборудовани я т ак ж е  наиболее рац и о ­
нальны смеш анные схемы р аск р о я  с количеством  продольны х 
полос при сквозном раскрое до  пяти  и при смеш анном  до  трех.

На составление оптим альны х планов раскр о я  и их р е ал и за ­
цию влияю т технологические ф акторы  —  разм еры  исходны х 
материалов и деталей  мебели, величина припусков на последу­
ющую обработку  и на опиливание д л я  создания  б азовы х  к р о ­
мок, количество типоразм еров заготовок , вы пиливаем ы х из о д ­
ной плиты, и заготовок  на планируем ы й период.

В мебельной промы ш ленности основным конструкционны м  
м атериалом, подлеж ащ им  раскрою , являю тся  необлицованны е 
древесноструж ечные плиты (ГО С Т 10632—77) и облицованны е 
или ламинированны е (ТУ 13-417— 80).

В настоящ ее врем я В П К Т И М  осущ ествил п ереработку  дей ­
ствующей с 1972 г. отраслевой системы униф икации в н а п р а в ­
лении сокращ ения количества типоразм еров щ итовы х деталей  
в производстве мебели, увязки  р азм еров  м ебельны х щ итов с 
разм ерам и исходного м атер и ал а  с целью  увеличения полезно­

го вы хода заго то во к  при раскрое.
Ч тобы  получить поверхность нуж ного качества и размеров, 

следует снять определенны й слой древесины  (припуск) для 
ком пенсации погреш ностей формы, разм еров  и чистоты поверх­
ности. Раци ональны е припуски — значительны й резерв п рои з' 
водства, т ак  к ак  они способствую т экономии м атериала, даю т 
во зм ож ность  увеличить скорости подачи при снятии меньшего 
слоя древесины , сэконом ить трудовы е затр аты  и электроэнер­
гию. К ак  п о казали  исследования, с учетом выполнения опера­
ций облиц овы вания натуральны м  или синтетическим шпоном 
на линиях д л я  повторной механической обработки  рациональ­
ны припуски 14 мм по ш ирине и 16 мм по длине детали  неза­
висимо от ее разм еров.

Д л я  получения заго то во к  точных разм еров, правильной гео­
метрической ф ормы  и допускаем ой  ГОСТ 10632—77 косоуголь- 
ности (0,2 % длины  плиты ) необходим о создать  чистовые б а ­
зовы е кром ки.

В соответствии с конструктивны м и особенностям и оборудо­
ван ия необходим о на стан к ах  Ц Т ЗФ -1 обрезать одну продоль­
ную  кром ку, на стан ках  Ц Т М Ф  и фирмы  «Антон» — одну по­
перечную , на стан к ах  фирм ы  «Ш вабедиссен» — одну продоль­
ную  и одну поперечную  кром ки. Величина припуска на опили­
вание д л я  создан и я  б азовы х  кром ок с учетом пропила не 
д о л ж н а  превы ш ать: 15 мм д л я  станков Ц Т ЗФ -1 и фирмы
«Ш вабедиссен»; 12 д л я  станков Ц Т М Ф  и фирмы  «Антон».

К оличество типоразм еров заготовок , вы пиливаем ы х из одно­
го листа  исходного м атериала , определяется  конструктивны ми 
особенностям и оборудования, наличием разгрузочны х уст­
ройств, необходим остью  обеспечения рациональной организа­
ции тр у д а  при сортировке и у кл ад ке  заго то во к  (для  всех ви­
до в  оборудовани я это  количество не д о л ж н о  бы ть более пяти).

О борудован ие д л я  раскроя листовы х и плитных м атериалов 
на предпри яти ях  определяет технологический процесс раскроя 
и последовательность его. выполнения. В озм ож ность р еали за­
ции тех или иных к ар т  раскр о я  листовы х и плитных м атериа­
лов на заготовки  определяется  техническими парам етрам и  и 
конструктивны м и особенностям и оборудования: минимальны ­
ми и м аксим альны м и разм ерам и  раскраиваем ы х заготовок, к о ­
личеством  продольны х и поперечных пильных агрегатов; мини­
мальной и м аксим альной  ш ириной полосы, отрезаемой про­
дольной пилой; м инимальны м расстоянием  м еж ду  поперечны­
ми и продольны м и пилами. П ри разр аб о тке  оптимальны х пла­
нов раскр о я  д л я  конкретны х предприятий эти парам етры  учи­
ты ваю т в исходны х данны х д л я  реш ения задачи .

К а к  п о к азал  анализ, в целях  дальнейш его соверш енствова­
ния технологического процесса раскроя, обеспечения р еализа­
ции наиболее рациональны х к ар т  раскр о я  и увеличения во з­
м ож ностей  оборудовани я необходим о м одернизировать дейст­
вую щ ее оборудование в направлени ях: увеличения разм ера
м аксим альной  ш ирины полосы, отрезаем ой продольной пилой, 
до  разм ер а , соответствую щ его ш ирине раскраиваем ого  м ате­
р и ал а  (станки «W eser» ); уменьш ения и сведения к возм ож но­
м у м иним ум у расстоян ия м еж д у  поперечными пилами (станки 
«W eser», Ц Т М Ф ); м еханизации  разгр у зки  заготовок  на всех 
ви дах  оборудовани я, предназначенного д л я  раскроя (станки 
«W eser», SPK -302, SPK -401, Ц Т М Ф ). Т ак ая  модернизация 
позволит повы сить полезны й вы ход заготовок  при раскрое на 
1,2— 1,5 %.

В П К Т И М  р азр аб о тал , а М инлеспром С С С Р утвердил «М е­
тодическое руководство  по оптим альном у раскрою  листовых 
и плитных м атериалов. Ч асть I «Д ревесноструж ечны е плиты». 
Годовой  экономический эф ф ект от внедрения оптимального 
раскроя древесноструж ечны х плит на заготовки  при повыш е­
нии полезного вы хода заго то во к  на 2 % по М инлеспрому 
С С С Р до л ж ен  составить 5,7 млн. р.
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Детекторы металла для спичечных автоматов
в. в. ВОЛОДАРСКИЙ, канд. техн. наук — Томский политехнический институт им. С. М. Кирова

При попадании инородны х предметов 
в наборные устройства спичечных 

автом атов эти устройства м огут бы ть 
повреждены  вплоть до вы хода пз строя 
самих автом атов. Ч тобы  предотвратить 
попадание металлических предметов, 
обычно использую т электром агнитны е 
плиты-уловители, установленны е в тех ­
нологическую линию, подаю щ ую  спи­
чечную солом ку на автом аты . О днако 
плиты -уловители недостаточно эф ф ек­
тивны, так  как  прилипш ие к плите пред­
меты быстро обволакиваю тся соломкой, 
образуя затор. К роме того, поток в о з­
духа и спичечная солом ка, двигаясь с 
высокой скоростью , см етаю т притянуты е 
к плите металлические предметы . Н е ­
магнитные предметы  и вовсе не за д е р ­
ж иваю тся плитами-уловителям и.

Н адеж но предотвратить попадание 
металлических предм етов в спичечные 
автом аты  могут электронны е детекторы  
металла. В Томском политехническом 
институте созданы  такие приборы, н а ­
зы ваем ы е электронны ми детекторам и. 
Они отмечены бронзовой м едалью  В Д Н Х . 
С ССР. Эти приборы не только о бн ар у ­
ж иваю т инородные металлические пред­
меты, но и автом атически у дал яю т  их 
из пневмопроводов спичечных авто м а­
тов. З а  рубеж ом  такие приборы  вы пу­
скаю т во Ф ранции (ф ирм а «Б екель»), в 
Ф инляндии и в СШ А.

В общих чертах принцип действия 
прибора, созданного в Томске, и его м е­
сто в технологической линии показаны  
на рисунке.

При движ ении по пневм опроводу м ас­
сы спичечной соломки с инородны м ме­
таллическим предметом изменяю тся па­
раметры  первичного измерительного 
преобразователя (датч и к а). Это изм е­
нение фиксируется электронны м  блоком, 
которы й ком м утирует управляю щ ий ре­
лейный блок. В свою  очередь релейный 
блок дает  сигнал для  подъем а перекры ­
вающ ей пневмопровод заслонки , вы клю ­
чения двигателя д о затора, вклю чения 
световой и звуковой  сигнализации. П о с­
ле вы дувания м еталлического предм ета 
через откры тое окно пневм опровода ре ­
лейный блок отклю чает сигнализацию , 
опускает заслон ку  и вклю чает двигатель 
дозатора.

Время, на которое прекращ ается по­
дача  соломки при наличии в пневмо­

проводе инородного предм ета, не пре­
вы ш ает 10— 15 с. В обслуж ивании  при­
бора, в процессе удален ия м еталличе­
ского предм ета не требуется какого-ли ­
бо участия оператора.

М инимальны е улавливаем ы е предме­
ты: магнитны е — гайка М2, болт М ЗХ 6, 
гвоздь 10 мм; немагнитные —  гайка М3 
(м ед ь), болт М З Х Ю  (латунь), заклепка 
3 X 1 0  (алю м иний).

К  спичечнопу 

адтопаш у

Удаление

П ринцип действия и м есто детектора  м еталла  в технологической линии;
;  — электромагнит; 2 — сигнализация; 3 — релейный блок; 4 — электронный блок; 5 — 
детектор металла; 6 — бункер; 7 — двигатель дозатора; 8 — вентилятор; 9 — датчик

Б л аго д ар я  тому, что действие детек ­
торов м еталла  основано на м етоде вих­
ревы х токов, влаж ность , пы ль и эл ект­
ром еханические свойства спичечной со ­
лом ки и окруж аю щ ей среды  не влияю т 
на р або ту  первичных преобразователей  
и электронны х блоков приборов. К ром е 
того, в детекторах  м еталла  использую т­
ся системы ф азовой  автоподстройки, что 
устраняет  влияние тем пературы  и р а с ­
полож енны х вблизи датчика  м еталличе­
ских предм етов.

П роизводственны е испы тания, прове­
денны е на Томской и Б арнаульской  спи­
чечных ф абриках , показали : надеж ность 
обн аруж ен ия  детектора.ми м еталличе­
ских м агнитны х и немагнитны х предм е­
тов диам етром  более 2 мм; отсутствие 
лож ны х срабаты ваний  и сбоев в р а б о ­
те приборов при ком м утации электриче­
ской сети и оборудования, р асп олож ен ­
ного на расстоян иях  1— 3 м от датчика 
и электронного блока детектора  м етал ­
ла. С корость движ ения  надеж н о о бн а­
руж иваем ы х м еталлических предм етов 
м ож ет  бы ть 0,07— 10 м/с.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  

д а н н ы е  д е т е к т о р а

Скорость движения предметов,
м / с ...................................................  0 .1  — 3

Длина неметаллического у ч а ­
стка пневмопровода, м .  . . . 0 , 5  — 1

Быстродействие, с, не менее 0 ,2
Время непрерывной работы . . круглосуточ­

но
Режим р а б о т ы ................................. автоматичес­

кий
Питание (от сети переменного 

тока):
напряжение, В ......................  180 — 250
частота, Г ц ...........................  50

Потребляемая мощность, Вт . , 5
Габарит, мм .................................  350X150X300
Масса, к г ...................................... 5

Р езультаты  производственных испыта­
ний и эксплуатации подтвердили высо­
кие технические характеристики детек­
торов м еталла и позволили рекомендо­
вать их дл я  серийного производства. 
Эти приборы могут быть использованы 
не только на спичечных фабриках, но и 
на других предприятиях лесной и дере­
вообрабаты ваю щ ей промышленности.

Новые книги

Сысоев Б. В ., Щербаков А . С ., Голованова Л . В . С трои­
тельные м атериалы . М., Л есная  пром-сть, 1980. 192 с. с 
ил. Ц ена 40 к.

Рассм атриваю тся физические, механические и особые 
свойства основных строительных м атериалов, классиф и­
кация, добыча, обработка и транспортирование природ­
ных каменных м атериалов. П ри водятся  общ ие сведения

о сырье и производстве керамических м атериалов и ми­
неральны х связую щ их, а  так ж е  о других строительных 
м атериалах. О писы ваю тся строение древесины, ее свойст­
ва и пороки, строительные м атериалы  на основе древеси­
ны. Книга предназначена дл я  учащ ихся техникумов по 
специальности «С троительство и эксплуатация лесовоз­
ных дорог» и для  работников строительных организаций 
лесной промыщленности.
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Размораживание коры и заболони бревен в электромагнитном поле 
сверхвысокой частоты

г. и. ТОРГОВНИКОВ, т. в. МИНАКОВА —  ц н и и м э

D  настоящ ее врем я в ряде  отраслей 
промыш ленности все ш ире приме­

няется оттаивание м атериалов с по­
мощью электром агнитного поля свер.хвы-' 
соких частот (С В Ч ). Это объясн яется  
рядом особенностей СВЧ: возм ож ностью  
получения в единице объем а высокой 
концентрации энергии; способностью  по­
ля СВЧ проникать на значительную  глу ­
бину внутрь м атериала; отсутствием кон­
такта  с обрабаты ваем ы м  м атериалом ; 
независимостью  продолж ительности н а­
грева до заданной  тем пературы  от о б ъ ­
ема и формы изделия; практически 
100 % -ный К П Д  преобразования энергии 
СВЧ поля в тепло, вы деляем ое в н а­
греваемом объекте. И з современны х м е­
тодов нагрева древесины С В Ч нагрев 
является  наиболее прогрессивным. Д л я  
изучения его возм ож ностей  были прове­
дены экспериментальны е исследования 
процесса оттаивания коры  и заболони .

Опыты проводились на лабораторной  
установке с регулируемой СВЧ мощ но­
стью от 0,7 до 2,7 кВ т на частоте 2,4 ГГц. 
О бразцы  изготовлялись из свеж есруб- 
ленных бревен трех пород (ели, березы  
и осины) диам етром  140 и 180 мм с 
толщ иной коры 3— И мм и ш ириной 
кольца заболони у ели 20— 35 мм. В л аж ­
ность коры ели 126— 150 %, березы  80, 
осины 1 1 0 %.  В лаж ность заболони ели 
130— 180, сердцевины 3 2 %.

В опы тах определялось влияние п о д а­
ваемой удельной СВЧ мощ ности на и з­
менение тем пературного поля образцов, 
продолж ительность оттаивания коры  и 
заболони. В ы являлись ф актические з а ­
траты  энергии. С редняя у дельная  СВЧ 
мощность р, отнесенная к единице бо­
ковой поверхности образца, находилась 
в пределах 1,4—37 Вт/см^. О риентация 
вектора поля электрической н ап р яж ен ­
ности Е  была параллельной волокнам  
древесины.

Оттаивание коры.  К ак  показали  ис­
следования и практика эксплуатации 
окорочного оборудования, удовлетвори­
тельное отделение коры наступает при 
тем пературе кам биальной зоны —4 °С . 
Чтобы сократить затр аты  времени и 
энергии в процессе тепловой подготовки 
древесины к окорке в зимних условиях 
при обеспечении требуем ого качества о б ­
работки и производительности оборудо­
вания, достаточно повы сить тем перату­
ру кам биального слоя до — 4 °С. В д а л ь ­
нейшем при анализе результатов будем  
различать две тем пературны е точки, оп­
ределяю щ ие качественные условия окор­
ки: первая характеризует  наилучш ие ус­
ловия, наступаю щ ие при тем пературе 
камбиальной зоны О °С (полное о ттаи в а ­
ние коры ); вторая — оптимальны е усло­
вия подготовки древесины к окорке, н а ­
ступаю щ ие при тем пературе на границе 
коры и древесины — 4 °С (неполное от­
таивание коры ).

Опыты показали, что с увеличением 
подаваемой удельной С В Ч мощ ности с

1,4 до 5— 6 Вт/см^ продолж ительность 
полного оттаиван ия  резко сниж ается. 
Д альнейш ее увеличение мощ ности ведет 
к постепенному сниж ению  срока оттаи ­
ван ия от — 21 °С  с 40— 60 с при р =  
=  6 Вт/см^ до  5,5— 7,5 с при р =  
=  37 Вт/см2.

П родолж ительность оттаиван ия  от 
— 21 °С коры ели толщ иной 7,5 мм при 
р = 1 ,4  Вт/см^ в 1,7 р аза  больш е, чем 
при толщ ине коры  3,5 мм. П ри д ал ьн ей ­
шем возрастании  мощ ности до 37 Вт/см^ 
эта разница со кращ ается  до  20—44 %. 
Увеличение толщ ины  коры  березы  с 5 до
II  мм сниж ает период оттаиван ия в 
среднем  на 1 4 %.  С татистическая о б р а ­
ботка результатов  по казала , что к о эф ­
фициент изменчивости продолж ительно­
сти полного оттаиван ия коры  колебался  
в опы тах в пределах  5,3— 16,9 %, а по ­
к азател ь  точности — в пределах  2,4—
5,9 %.

П родолж ительность полного о ттаи в а­
ния коры на еловы х, сосновы х, березо ­
вых и осиновых бревнах  при начальной 
тем пературе — 20 °С и удельны х м ощ но­
стях  1,4— 37 Вт/см^, рассчитанная по ре­
зу л ьтатам  опытов, приведена в табл . 1.

Т а б л и ц а  1

CQ
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ХО
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е-
о>
г
<я
3 s
R  о

м
7.О

i s

I I

1 °

П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  п о л н о г о  
о т т а и в а н и я  к о р ы ,  с

е л п

с о с н ы X

2п 2
0J =
а . s
а; и
о  с

в е р ­
ши н а

к о ­
м е л ь

14 1 . 4 150 П О о 1 9
2 . 5 87 64 103 100

5 50 37 52 55
15 15 1 1 1 7 19
25 9 , 5 7 10 ) 1
37 5 , 5 -1 6 5 , 5

24 1 , 4 164 139 .— 2 3 0
2 , 5 92 81 109 110

5 Я1 47 54 60
15 16 14 8 21
25 9 , 5 9 И 13
37 6 5 6 , 5 6 . 5

36 1 . 4 2 1 9 192 _ 2 4 0
2 , 5 1 10 10! 135 120

5 56 54 68 60
15 19 Г8 23 21
25 12 1 1 14 13
37 7 6 . 5 8 , 5 6 , 5

48 1 . 4 3 2 3 — 2А0
2 , 5 146 176 , 1 2 0

5 6 6 88 60
15 25 29 21
25 16 18 13
37 9 1 I 6 . 5

П родолж ительность оттаиван ия коры  т 
от начальной тем пературы  — 10 и — 30 °С 
определяется по данны м  этой таблицы  
из следую щ их эмпирических соотнош е­
ний: Т_ 1 0  =  0,63 Т - 20, Т _ з о =  1,23 Т_20.

П родолж ительность неполного о ттаи ­
вания коры составляет  в среднем  65 % 
от продолж ительности  полного о ттаи в а­
ния. П родолж ительность оттаивания к о ­

ры осины и березы  при одинаковой ее 
толщ ине отличается несущественно.

Удельные затр аты  энергии, отнесенные 
к единице площ ади поверхности, зависят 
от начальной тем пературы  и толщины 
коры. П ри начальной температуре
— 21 °С и толщ ине коры 3,5— 11 мм они 
колеблю тся в пределах 200—320 Дж/см^. 
Увеличение удельной СВЧ мощности от
1,4 до  37 Вт/см^ практически не влияет 
на затр аты  энергии, необходимые для 
оттаиван ия коры.

З атр аты  СВЧ энергии на полное о т ­
таивание коры  на бревнах различных по­
род в ди апазон е удельных мощностей
1,4—37 В т/см ‘ приведены в табл. 2. Ко-

Т а б л и ц а  2

S
о . ^

2  а а  ^  

i h

З а т р а т ы  С В Ч  э н е р г и и  на 1 м® 
б р е в е н  п р и  п о л н о м  о т т а и в а н и и  

к о р ы .  МД ж/ м ®

е л ь
с о с н а

( к о м е л ь )
б е р е з а ,

о с и н а

14 — 10 3 7 , 7 39 4 7 , 1
— 20 6 2 , 9 74 7 5 . 4
- 3 0 77  ,7 95 9 2 , 6

24 — 10 2 4 , 3 24 3 0 , 8
— 20 3 8 , 7 46 4 9 , 3
— 30 4 7 , 7 56 6 0 , 8

36 — 10 1 9 . 4 23 2 1 , 1
— 20 3 0 . 9 37 3 3 , 7
- 3 0 3 8 . 0 51 4 1 , 4

48 — 10 1 9 , 2 22 1 5 , 8
— 20 3 0 , 1 36 2 5 , 3
— 30 3 8 , 0 50 3 1 , 0

личество СВЧ энергии, необходимое для 
неполного оттаивания, сойтавляет 65 % 
от за тр а т  на полное оттаивание. Общие 
затр аты  электроэнергии с учетом К П Д  
генератора и тепловы х потерь больше 
табличны х на 25—47 % .

А нализ за тр а т  энергии, идущей на 
нагрев коры  и древесины  при необходи­
мости оттаивания только коры, показы ­
вает, что при частоте 2,4 ГГц на нагрев 
коры расходуется всего 10—20%  пода­
ваем ой С В Ч энергии. О стальная часть 
проникает в древесину и нагревает ее. 
Н а  частоте 5,8 Г Гц коэфф ициент д и ­
электрических потерь коры значительно 
выше. П оэтом у доля энергии, поглощ ае­
м ая корой, увеличивается до 40—60 %, 
что и позволяет сущ ественно снизить об­
щ ие затр аты  энергии при использовании 
дл я  оттаивания коры частоты 5,8 ГГц.

Оттаивание заболони.  Опыты по о тта ­
иванию  заболони на образцах  ели с ко­
рой показали , что продолж ительность 
данного процесса ум еньш ается пропор­
ционально увеличению  удельной СВЧ 
мощности. Т ак, увеличение удельной 
мощ ности с 1,4 до 6,6 Вт/см^ сокращ а­
ет срок оттаиван ия заболони ели шири­
ной 20 мм от — 21 °С с 260 до  60 с, т. е. 
в 4,3 раза.

З а  врем я оттаивания заболони темпе­
ратура  поверхности коры достигает 10—
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20 °С. Заболонь нагревается практиче­
ски одинаково во всех точках и оттаи ва­
ет одновременно по всей ш ирине. П ри 
ширине заболони до 30— 35 мм часть 
ядра прогревается до полож ительной 
температуры . Такой х арактер  нагрева 
объясняется тем, что при частоте 2,4 ГГц 
часть энергии проходит через заболонь 
и быстрее нагревает ядро, имеюш,ее н и з­
кую теплоемкость. П ри ш ирине заб о л о ­
ни более 35 мм характер  нагрева м е­
няется, т ак  к ак  основная часть энергии 
поглощ ается древесиной заболони. Н а 
рисунке приведен для  сравнения граф ик 
тем пературного поля бревен в момент от­
таивания заболони в воде тем пературой 
80 °С. Хорош о видно, что затр аты  эн ер­
гии при нагреве в воде выш е за  счет 
того, что заболонь, им ею щ ая высокую  
теплоемкость, прогревается в среднем до 
температуры  30 °С. П ри С В Ч нагреве ее 
средняя конечная тем пература находит­
ся в пределах 0— 1 °С.

Опыты показали , что затр аты  энергии 
на оттаивание заболони практически не

Т а б л и ц а  3
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Продолжительность 
оттаивания заболони 
неокоренных бревен, 

с

ель сосна

14 2 ,5 143 164
5 72 82

, 15 24 27
25 15 16 ,5
40 9 10

24 2 .5 218 242
5 109 121

15 36 40
25 22 24
40 14 15

36 2 . 5 247 300
5 124 150

15 4 ’ 50
25 25 30
40 15 ,5 19

48 2 ,5 327 390
5 164 195

15 55 65
25 33 39
40 2 0 ,5 25

П р и м е ч а н и е .  Начальная температура 
- 2 0  °С.

зависят от удельной мощ ности. Н а ос­
новании опытных кривы х распределения

тем пературы  в процессе оттаиван ия з а ­
болони проведен расчет за тр а т  энергии 
и продолж ительности  оттаиван ия  заб о л о ­
ни неокоренны х еловы х и сосновы х бре­
вен диам етром  14— 48 см при частоте 
2,4 Г Гц (табл. 3, 4 ).

Т а б л и ц а  4

Затраты СВЧ э н е р ­
гии на 1 м» неоко­
ренных бревен при 
оттаивании заболо­

ни. МДж/м^

сосна

14

24

36

48

—  10 
—  20
— 30 
- 1 0
—  20 
- 3 0  
—  10 
—  2 0
— 30 
^ 1 0
—  2 0  
— 30

54
102
126

48
91 

109
44
69
93
44
68
92

62
117
150

53
101
125

51
83

113
50
81

ПО

П р и м е ч а н и е .  У дельная СВЧ 
ность 1,4 — 40 Вт/см*.

мощ-

П родолж ительность оттаиван ия  за б о ­
лони т  от — 10 и — 3 0 °С  связан а  с про­
долж ительностью  оттаиван ия от — 20 °С 
следую щ им и соотнош ениями: т _ ю =
=  0,57т -20 И Т-ЗО — 1,3т -20-

С равнение расчетны х и эксперим ен­
тальн ы х данны х продолж ительности  от­
таивания  и за тр а т  энергии показы вает, 
что расчетны е выш е эксперим ентальны х 
на 7— 23 %. У читы вая больш ую  изм ен­
чивость свойств коры  и древесины , р е ­
зу л ьтаты  расчета м ож но считать у д о вл е­
творительны м и.

В зависим ости  от толщ ины  бревен при 
оттаивании заболони  на нагрев  коры  
расходуется  10— 16 % С В Ч энергии, на 
нагрев заболони  60— 70 % , на нагрев 
центральной части 15—3 0 % . О бщ ие з а ­
траты  энергии с учетом К П Д  генерато­
ра и тепловы х потерь вы ш е приведен­
ных в табл . 4 на 25—47 %.

С равнение за т р а т  времени и энергии 
на оттаиван ие коры  и заболони  ели в 
поле С В Ч  с обычным способом показы ­
вает, что продолж ительность оттаиван ия

в первом случае сокращ ается в десятки 
и д а ж е  сотни раз, а затраты  энергии 
ум еньш аю тся в 1,7—2,4 раза.

Тем пературное побе бревна в момент 
оттаиван ия  заболони:
/  — в поле СВЧ при ширине заболони до 
35 мм; 2 — то же, более 35 мм; 3 — в воде 

температурой 80°С

Д л я  оттаивания заболони оптимальной 
явл яется  частота 2,4 ГГц. Д л я  о ттаива­
ния коры  вы годнее частота 5,8 ГГц, так  
как  увеличивается до л я  полезны х затр ат  
энергии на оттаивание коры  и сокращ а­
ю тся непроизводительны е затр аты  на 
прогрев древесины .

С корость обычных методов нагрева 
ограничена низкой теплопроводностью  
коры  и древесины  и не м ож ет быть су­
щ ественно повы ш ена увеличением тепло­
отдаю щ их способностей среды. П родол­
ж ительность СВЧ нагрева определяется 
только  удельной подаваем ой  мощностью 
и м ож ет бы ть доведена до нескольких 
секунд. П рименение СВЧ энергии с 
удельной плотностью  д о  40 Вт/см^ по­
зво л яет  резко интенсифицировать про­
цесс оттаиван ия  коры  и заболони при со­
кращ ении общ их затр ат  энергии и соз­
д ает  условия д л я  его конвейеризации. 
П олученны е результаты  исследований 
являю тся основой д л я  разработки  про­
цессов и устройств д л я  термической под­
готовки круглы х лесом атериалов у к азан ­
ным способом к  их окорке и распиловке.

Новые книги

Силаев В. И. М еханизация работ на с кл ад ах  пи лом а­
териалов. М., Л есн ая  пром-сть, 1980. 128 с. с ил. Ц ена
45 к.

Описаны конструкция, н ал ад ка , регулирование и эксп ­
луатация технологического оборудования д л я  складов 
пилом атериалов: для  ф орм ирования суш ильны х ш табе­
лей и пакетов, для  обработки  и пакетирования сухих пи ­
лом атериалов, их торцовки и м аркировки . К нига п ред­
назначена для  профессионального обучения рабочих на 
предприятии.

Расев  А. И. С уш ка древесины . М., В ы сш ая ш кола, 
1980. 181 с. с ил. Ц ена  30 к.

Учебник рассчитан  для  подготовки операторов суш иль­
ных установок  в системе проф техобразования. Р ассм ат ­
риваю тся обр абаты ваю щ ая среда и ее свойства, свойст­
ва древесины , имею щие значение при ее сушке, и ф изи­
ческие явления, происходящ ие в древесине в процессе 
сушки. О писы ваю тся и классиф ицирую тся сушильные 
кам еры  д л я  различны х древесны х м атериалов, различные 
способы суш ки древесины . П риводится описание прибо­
ров для  контроля и регулирования процессов сушки д р е­
весины.
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Совершенствовать хозяйственный механизм!

УД К 674:658.562.6:658.516

Внедрение комплексной системы управления качеством продукции 

на предприятиях Миплеспрома БССР
в. и. ЛЕЖЕНЬ —  заместитель министра лесной и деревообрабаты ваю щ ей пром ыш ленности БССР, канд. техн. наук

К концу 1978 г. на деревообрабаты ­
ваю щ их предприятиях М инлеспрома 

Б С С Р  были заверш ены  р азр аб о тк а  и 
внедрение КС УКП . Системы приняты  
комиссиями министерства, акты  приемки 
зарегистрированы  в территориальны х о р ­
ганах  Г осстандарта С С С Р. В объедине­
ниях и на предприятиях р азраб отаны  
графики проверки соблю дения тр еб о в а ­
ний стандартов предприятия. Г оловная 
организация М инлеспрома Б С С Р  по 
разработке и внедрению  КС У К П  — 
объединение «М инскпроектмебель» — 
постоянно следит за  правильностью  при­
менения системы, о казы вает  предпри я­
тиям  методическую  и практическую  по­
мощь.

Внедрение и дальнейш ее соверш енст­
вование КС У К П  позволило за  годы 
десятой пятилетки улучш ить качествен­
ные показатели работы  предприятий и 
значительно увеличить вы пуск изделий 
с государственны м Знаком  качества. 
Если в 1975 г. с этим зн аком  на н а ­
ших деревообрабаты ваю щ их п редпри я­
тиях  было произведено 3,2 % общ его 
объем а продукции, то в 1979 г. — 
12 ,3% , т. е. в 4 р аза  больш е. С ерьез­
ное внимание уделяется  производству 
товаров народного потребления высш ей 
категории качества. Т ак, мебель впер­
вые была аттестована на З н а к  качества 
в 1972 г., и с этого времени ее вы пуск 
вырос с 1148,8 тыс. р. до  56035 тыс. р. 
Если в 1975 г. было вы пущ ено с почет­
ным пятиугольником только 7,8 % всей 
мебели, то в 1979 г. — у ж е  28 ,3 %  (все­
го 125 наименований изделий м ебели). 
И з других видов продукции 34,3 % Дре­
весноволокнистых плит, 10,1 % древес­
ноструж ечны х плит, 28,2 % ш тучного 
паркета и 1,9 % фанеры  вы пускается  се­
годня на предприятиях министерства со 
Знаком  качества.

В годы десятой  пятилетки постоянно 
сниж ались: количество реклам аций, по ­
лученных от торгую щ их организаций, 
сумма уплаченны х ш траф ов, удельны й 
вес забракованной  мебели. О бновлялся 
ассортимент мебели. З а  четыре года  д е ­
сятой пятилетки освоена 171 новая  м о ­
дель и примерно столько ж е  снято с 
производства.

В эти годы на предприятиях м ини­
стерства внедряю тся отдельны е элем ен­
ты системы технологической подготовки 
производства к ак  одной из основных 
составных частей КС У КП . О бъедине- 
•ние «М инскпроектмебель» р азр аб о тал о  
стандарт предприятия, определяю щ ий 
цели, задачи  и порядок  проведения тех ­
нологического контроля конструкторской 
документации. Это позволяет произво­
дить значительную  отработку  конструк­
ций мебели на технологичность у ж е  в 
процессе проектирования, а не в ходе 
освоения их производством.

П ри р азр аб о тк е  новы х м оделей м ебе­
ли  объединение «М инскпроектмебель» 
исходит из необходим ости ш ирокой уни­
фикации конструктивны х элем ентов, что 
позволяет  сократить в 2 —3 р аза  сроки 
разр аб о тки  новы х м оделей. Н а базе  о т ­
раслевой системы униф икации о бъ ед ине­
ние «М инскпроектм ебель» р азр аб о тал о  
более 80 корпусны х изделий. П ри вы со­
ком коэф ф ициенте униф икации (более 
65 % ) эти и здели я  имею т различный 
внешний вид при наличии необходим ы х 
функциональны х объем ов.

С истема технологической . подготовки 
производства и эф ф ективное ее исполь­
зование требую т осущ ествления ком п­
лекса м ероприятий по соверш енствова­
нию инструм ентального х о зяй ства , со з­
дан и я  специализированны х м ассовы х 
производств стандартн ой  оснастки. 
В объединениях «Б обруйскдрев», «Ви- 
тебскдрев», «Гом ельдрев», «Речицадрев» 
ведутся  работы  по созданию  цен тр ал и ­
зованны х м астерских д л я  подготовки 
реж ущ его  инструм ента, со зд ается  ти п о ­
в ая  технологическая оснастка и прини­
м аю тся меры  к  ш ироком у внедрению  
ее в производство. Р азр аб о тан ы  и внед­
рены серии униф ицированны х п ер ен ал а­
ж и ваем ы х калибров. В недрение системы 
технологической подготовки п рои звод­
ства на объединениях  и предприятиях  
отрасли позволит использовать огром ­
ные резервы  повы ш ения эф ф ективности  
и пр еж д е  всего повы ш ения прои зводи­
тельности труда  и улучш ения качества 
продукции за  счет внедрения передовы х 
м етодов подготовки производства, типи­
зации технологических процессов, при­
м енения стандартн ой  оснастки. Больш ое 
значение д л я  улучш ения качества  м ебе­
ли  имело применение новы х м атер и а ­
лов, полуф абрикатов , ком плектую щ их 
изделий. Н априм ер, производство  ком ­
бинированны х вы движ ны х ящ иков с 
применением погонаж ного  поливинил­
хлоридного проф иля позволило нам ного 
улучш ить внешний вид ящ иков, повы ­
сить их качественны е показатели , у про­
стить технологию  изготовления и сэк о ­
ном ить древесны е м атериалы .

В объединении «М инскпроектм ебель» 
создан  опытный участок  по п рои звод­
ству декоративны х деталей  из ж есткого  
пенополиуретана. Д л я  вы пуска изделий 
м ягкой мебели более слож ны х форм 
без применения древесины  в объедине­
нии «М инскмебель» создается  участок 
по прои зводству  кар к асо в  м ягкой м ебе­
ли из гранулированного  пенополистиро- 
ла. Д л я  повы ш ения ком ф ортабельности 
м ягкой мебели в объединении «Бори- 
совдрев» органи зуется  участок  по про­
изводству  деталей  м ягкой мебели из 
эластичного пенополиуретана на п р о ­
сты х полиэф ирах.

В начале 1971 г. на базе  сущ ество­

вавш их тогда 42 мебельных и дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий было 
создано  12, а затем , опять ж е  в резуль­
тате  укрупнения, — 11 производствен­
ных объединений. Это создало  предпо­
сылки д л я  внедрения предметной и тех­
нологической специализации, техниче­
ского перевооруж ения и реконструкции 
предприятий, позволило более эф ф ек­
тивно реш ать вопросы технической по­
литики и улучш ения качества вы пуска­
емой продукции. В результате объем 
производства мебели в 1979 г. у вели­
чился по сравнению  с 1975 г. в 1,3 р а ­
за , а абсолю тны й прирост производства 
составил 46980 тыс. р. Вопросы расш и­
рения, концентрации и специализации 
производства, повыш ения качества вы ­
пускаем ой продукции и обновления ее 
ассортим ента находятся  в центре вни­
м ания координационного Совета при 
М инлеспроме Б С С Р  по расш ирению
производства в белорусском экономиче­
ском районе мебели, л ы ж  и других и з ­
делий из древесины .

В настоящ ее врем я в крупных о б ъ ­
единениях с большим парком средств 
измерений, в таких  к ак  «Бобруйскдрев», 
«Гом ельдрев», «М остовдрев» и др. соз­
дан ы  и функционирую т служ бы  главно­
го м етролога, а в небольш их объедине­
ниях имею тся специалисты, ответствен­
ные за  состояние и эксплуатацию  этих 
средств. Д в а  объединения обладаю т 
правом  ведомственной проверки и ре­
монта средств измерений, пять объеди­
нений — правом  ремонта. В , результате 
если 5— 6 лет том у  н а за д  количество 
непригодных к применению средств и з­
мерений составляло  40—50 %, то в 
настоящ ее врем я эта  циф ра уменьш и­
л ась  в 8— 10 р аз  и на ведущ их пред­
при ятиях  составляет 2— 3 %. О днако 
следует отметить, что до  настоящ его 
времени предприятия м инистерства ис­
пы ты ваю т острую  необходимость в 
средствах  линейно-угловых измерений, 
приборах д л я  настройки станков и обо­
рудования, в оптических приборах.

С ейчас, когда все работы  по р а зр а ­
ботке и внедрению  КС У К П  на пред­
при ятиях  М инистерства заверш ены, 
м ож но сказать , что все функции систе­
мы охвачены  стандартам и  предприятия, 
задействованы  и использую тся д л я  обес­
печения вы пуска продукции высокого 
качества. Э кономический эф ф ект от 
внедрения КС У К П  за  1979 г. составил 
более 1 млн. р.

Н аиболее показательны  в настоящ ее 
врем я результаты  внедрения КС УКП 
Б  объединениях «Бобруйскдрев», «Г о­
м ельдрев», «М инскпроектмебель». В объ­
единении «Б обруйскдрев» разработано  
и внедрено 132 стан дарта  предприятия. 
С оздана  слу ж ба  управления качеством
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113 шести человек на головном п ред­
приятии и семи человек в ф илиалах. 
Объединение является  опорным п р ед ­
приятием по внедрению  системы в про­
изводство древесноволокнисты х плит, 
фанеры и других изделий. З а в о д  Д В П  
объединения 100%  продукции вы пу­
скает со Знаком  качества и стал  В сесо­
юзным центром по распространенпю  
опыта по 100% -ном у  вы пуску п род ук­
ции высшей категории качества. Н а б а ­
зе завода  проведен Всесою зный семинар 
для работников цехов Д В П . П редп р и я­
тие одним из первых в стране внедри­
ло в производство альбум ин и серную  
кислоту, что позволило сократить цикл 
прессования и довести использование 
лиственной древесины до  70 %. Здесь 
достигли сам ого вы сокого в стране 
съем а продукции с 1 м^ нагревательны х 
плит пресса. З а  годы десятой пятилетки 
завод Д В П  д в аж д ы  у до стаи вал ся  ди п ­
лома Г осстандарта С С С Р и В Ц С П С  за 
качественные показатели  в работе.

В объединении «Г ом ельдрев» с л у ж ­
ба управления качеством  продукции на 
головном предприятии, состоит из трех 
человек. В ф илиалах — д ва  о своб ож д ен­
ных работника. О бъединение явл яется  
опорным предприятием по разр аб о тке  
КС У К П  в мебельной промыш ленности. 
Сейчас в нем функционирует 87 стан ­
дартов предприятия, организована п р о ­
верка за  соблю дением их требований . 
Быстрыми темпами увеличивается вы ­
пуск продукции с государственны м  З н а ­
ком качества. В 1976 г. вы пускалось 
20,1 % мебели высшей категории кач е­
ства, в 1977 г. — 4 1 ,3 % , а  в 1979 г. 
уж е 52,6 % . Н а Гомельском Д О К е  З н ак  
качества имеет 70 % мебели. Это п ред­
приятие так ж е  удостоено диплом а Г ос­
стандарта С С С Р и В Ц С П С  за  высокие 
качественные показатели. К ак  опорное 
предприятие объединение проводит 
большую  р аботу  по распространению

передового опы та внедрения КС УКП . 
Н а его базе  постоянно проводятся  се­
минары  и консультации, опыт повы ш е­
ния качества продукции передается 
предприятиям  различны х отраслей  Г о­
мельской области.

В объединении «М инскпроектмебель» 
ф ункционирует 64 стан д ар та  предпри я­
тия. О собое внимание здесь удел яется  
вопросам  разр аб о тки  новых изделий. 
П о функции разр аб о тки  и внедрения 
продукции в производство действует 
11 стан дар то в  предприятия, которы е 
предусм атриваю т порядок  составления 
прогнозов ассортим ента с учетом техни­
ческого уровня, порядок  разработки , с о ­
гласования, утверж ден ия, учета и х р а ­
нения технических заданий , порядок  
р азр аб о тки  и согласования эскизного 
проекта, порядок  норм оконтроля и тех ­
нологического контроля конструктор­
ской докум ентации, разр аб о тки  техно­
логических карт, проведения испытаний 
образцов  продукции. С егодня в о бъ ед и­
нении «М инскпроектм ебель» 81,2 % м е­
бели вы пускается со Знаком  качества. 
С 1977 г. объединение не имело ни о д ­
ной реклам ации.

В недрение КС У К П  на предпри яти ­
ях М инлеспром а Б С С Р  о к азал о  несо­
мненное влияние на их основны е техни­
ко-экономические показатели . З а  четыре 
года  десятой  пятилетки перевыполнены 
планы  по вы пуску товарной  продукции, 
мебели, то вар ам  культурно-бы тового н а ­
значения и хозяйственного обихода. Д о ­
полнительно вы пущ ено продукции на 
21,36 млн. р., темпы роста объем а про­
мы ш ленного производства составили 
117 ,9%  при задан и и  116 ,9% , прои зво­
дительность тр у да  увеличилась на 
19,1%  при плановой 18 ,1 % . У величил­
ся коэфф ициент ком плексного использо­
ван ия древесины , снизилась численность 
р аботаю щ их в расчете на 1 млн. р. то ­
варной продукции.

Вместе с этим проверки показали, 
что на отдельны х предприятиях мини­
стерства ещ е есть случаи выпуска про­
дукции с производственны ми д еф екта­
ми. О т торгую щ их организаций еще по­
ступаю т реклам ации на мебель. Многое 
предстоит сделать, чтобы улучш илось 
качество древесноструж ечны х плит, 
строганого ш пона, оконных и дверных 
блоков, строганы х погонаж ны х изделий.

В первую  очередь стоит задача  — 
увеличить вы пуск продукции высшей 
категории качества. К  концу 1980 г. 
объем  этой продукции долж ен  быть 
доведен до  81,3 млн. р., что составит 
26 % от общ его объем а продукции, 
подлеж ащ ей аттестации. Э та задача 
д о л ж н а  бы ть реш ена путем эф ф ектив­
ного использования и дальнейш его со ­
верш енствования КС УКП . Все работы 
ведутся  комплексно и направлены  на 
достиж ение высоких тем пов развития 
производства и роста производительно­
сти труда, улучш ение структуры  произ­
водства, достиж ение опереж аю щ их тем ­
пов р азви ти я  наиболее прогрессивных 
видов продукции (мебели, товаров ш и­
рокого потребления, древесны х плит) 
на базе  комплексного использования 
древесного сырья, наращ ивания и р а з­
вития мощ ностей химнко-механической 
переработки древесны х отходов, д р о в я ­
ной и низкосортной древесины, рац и о ­
нального использования сырьевых р е ­
сурсов. Техническое перевооруж ение, 
зам ена м орально устаревш ей техники 
на новые маш ины, механизмы и обору­
дование, улучш ение организации труда, 
внедрение прогрессивной технологии, 
м аксим альное сокращ ение доли ручного 
труда  на всех стадиях  производства — 
все это есть наши резервы. И многие 
из них приводятся в действие без су ­
щ ественны х капитальны х влол^ений за 
счет тщ ательно продуманной органи за­
ции производства, за  счет улучш ения 
качества работы .

Организация производства и управление

УД К  674.09(083.74)

О стандартизации пиломатериалов
А. М. БОРОВИКОВ, канд. техн. наук, И. К. ЧЕРКАСОВ, инж.

В постановлении Ц К  К П С С  и С овета 
М инистров С С С Р «Об улучш ении 

планирования и усилении воздействия 
хозяйственного м еханизм а на повы ш е­
ние эф фективности производства и к а ­
чества работы » уделено больш ое вним а­
ние решению проблем ком плексного ис­
пользования природны х ресурсов, рац и о ­
нальному расходованию  всего, что про­
изводит народное хозяйство. П илом ате­
риалы относятся к сырьевым товарам , 
поэтому повы ш ать их качество, у ж е ­
сточая норм ативы  допускаем ы х п оро­
ков древесины, было бы неправильны м. 
Это приведет к уменьш ению  их ресур­
сов. Управление качеством  пилом атери­
алов долж но базироваться  на резу л ьта­
тах современных теоретических иссле­

дований  с учето.м полож ений, сп р ав ед ­
ливы х д л я  лю бой продукции.

П о данны м  Ц Н И И М О Д а, действую ­
щ ая  техническая докум ентаци я  р е гл а ­
м ентирует 641 сечение досок и брусков 
и 26 сечений брусьев, предусм атривает 
21 сорт пилом атериалов, 12 вари ан тов 
группировок сучков, 5 способов их и з ­
м ерения и 8 м етодов норм ирования. 
Различны м и способам и изм еряю тся и 
норм ирую тся другие пороки древесины . 
Это усло ж н яет  сортировку  пилом атери- 
лов, затр у д н яет  их реализацию  
и унификацию  норм ативов. Р аботы  
Ц Н И И М О Д а по созданию  униф ициро­
ванного стан дар та  на пилом атериалы  
привели к сокращ ению  разм ерной  сетки, 
но не упростили оценки их качества.

ГОСТ 8486— 66 и ГОСТ 2695— 71 по­
строены  по одном у принципу. Они 
ориентирую т лесопильную  промыш лен­
ность на производство обезличенных пи­
лом атери алов многоцелевого назначения. 
П илом атериалы  одного сорта могут 
бы ть использованы  как  для  раскроя на 
заготовки , т ак  и в целом виде в строи­
тельстве. П оказатели  их качества (ко­
личество, разм еры  и располож ение ви­
димых пороков на 1 пог. м) были у с та ­
новлены в условиях превыш ения пред­
ло ж ен и я  над  спросом при отношении к 
древесине как  малоценному м атериалу, 
исходя только  из возм ож ностей ви зу ­
ального осмотра. Эти показатели, в свое 
врем я единственно возмож ны е, не даю т 
точного представления о прочности пи­
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лом атериалов, относящ ихся сейчас к 
низшим сортам , больш ое количество 
м ож ет бы ть использовано д л я  изго то в ­
ления несущ их элем ентов конструкций.

О ценка качества по насы щ енности по­
рокам и древесины, объективно о т р а ж а ­
ю щ ая научный и технический уровни 
лесопиления в 30-е годы, в настоящ ее 
врем я ведет к нерациональном у исполь­
зованию  пилом атериалов в народном  х о ­
зяйстве. Это особенно важ н о  исправить 
сейчас, когда наш а промы ш ленность 
переходит на производство клеены х 
деревянны х конструкций и р азвивает  
стандартное дом остроение из древесины 
и древесны х м атериалов. П ри в о зр а ст а ­
ющем деф иците древесины  недопустимо 
в строительстве, авто- и вагоностроении 
и для  других целей не использовать 
прочные пилом атериалы , имеющие, н а ­
пример, заболонны е грибные окраски, 
только из-за того, что из таких  пило­
м атериалов нельзя изготовлять изделия, 
к внешнему виду которы х п р е д ъ я в л я ­
ются повыш енные требования.

С ущ ествую щ ая система оценки каче­
ства пилом атериалов затр у д н яет  совер­
ш енствование лесопильного прои зводст­
ва. М ногочисленные попытки а вто м ати ­
зировать сортировку пилом атериалов по 
качеству оканчивались неудачей в ос­
новном из-за того, что стремились а вто ­
м атизировать контроль условны х п о к а ­
зателей, рассчитанны х лиш ь на ви зу ­
альное восприятие.

Д ействую щ ая сейчас система оценки 
качества пилом атериалов д о л ж н а  быть 
усоверш енствована. Н еобходим о так  
перестроить управление качеством  д а н ­
ной продукции, чтобы увеличить э ф ­
фективность ее использования. Д л я  
этого управление качеством  долж но  
предусм атривать, во-первых, р а зр аб о т ­
ку  системы оценки качества пи лом ате­
риалов по научно обоснованны м потре­
бительским требованиям  и установление 
для  показателей  потребительских 
свойств оптимальны х норм ативов, обес­
печивающ их народном у хозяйству  
(а не изготовителю  или потребителю ) 
максимальны й экономический эффект, 
и, во-вторых, организацию  производства 
и потребления пилом атериалов целево­
го назначения, ориентированны х на кон­
кретного потребителя.

• Очень важ ное значение в связи  с этим 
приобретает единообразное и правиль­
ное (в соответствии с ГОСТ 15467— 79) 
понимание термина «К ачество п род ук­
ции» как  совокупности свойств, о бу ­
словливаю щ их ее пригодность у д овлет­
ворять определенные потребности в со­
ответствии с назначением. П рим енитель­
но к пилом атериалам  это означает, что 
их качество — это совокупность таких  
потребительских свойств, как  разм еры , 
форма, влаж ность, прочность, биостой­
кость и др., а потребительские тр еб о в а ­
ния к пилом атериалам  — это н орм ати­
вы этих свойств.

С тратегия управления качеством  пи­
лом атериалов до л ж н а  предусм атривать 
следую щ ую  схему взаимоотнош ений 
м еж ду изготовителем  и потребителем 
при разработке  нормативно-технической 
документации:

потребитель заявл яет , что ему необхо­
димы, например, определенны е качест­
венные группы пилом атериалов, о б л а ­
даю щ их соответствую щ ими свойствами,

и назы вает  требуем ы е норм ативы  п о к а­
зателей  этих свойств;

изготовитель на основе эксперим ен­
тальны х данны х  о качестве всех прои з­
водим ы х пи лом атериалов проверяет, 
обеспечиваю т ли названны е потребите­
лем норм ативы  эф ф ективное использо­
вание пилопродукции в народном  х о ­
зяй стве  (в противном случае предлагает 
свои н о р м ати вы );

окончательное реш ение по н орм ати­
вам  приним ает ком петентная о р ган и за­
ция (Г осстандарт) с учетом интересов 
народного хозяй ства  в целом ;

изготовитель р азр аб аты вает  и осу ­
щ ествляет план м ероприятий, обеспечи­
ваю щ их получение потребителем  пило­
продукции с установленны ми п о к азате ­
лям и качества, а потребитель р а зр а б а ­
ты вает систему технической до к у м ен та­
ции на применение новой продукции л е ­
сопиления.

Унифицированы  м огут бы ть п о к азате ­
ли потребительских свойств, общ ие д л я  
определенной группы потребителей, н а ­
пример сопротивление пилом атериалов 
пзгибу д л я  авто- и вагоностроения, ж и ­
лищ ного строительства, разм еры  пило­
м атериалов д л я  деревообработчиков и 
строителей. К ритерием  унификации 
д о л ж н а  бы ть оптим изация эконом иче­
ского эф ф екта от использования пило­
м атериалов в народном  хозяйстве.

С тандартизацию  пилом атериалов сле­
дует  соверш енствовать с учетом поло­
ж ений квалином ии пилом атериалов, р а з ­
рабаты ваем ой  Ц Н И И М О Д о м , исходя из 
уточненной трактовки  понятий о п отре­
бительских и производственны х п о к а за ­
телях  качества. П отребительские п о ка­
затели  (прочность, вл аж н о сть  и т. д .) , 
прям ы е м етоды  определения которы х 
п редусм атриваю т разруш ение объекта 
испы тания, не м огут быть прои зводст­
венными п о казателям и  качества. П р о и з­
водственны м и нуж но считать п о к а за те ­
ли свойств, контролируем ы е в техноло­
гическом процессе д л я  обеспечения г а ­
рантии потребительских показателей . 
Че.м теснее корреляц ия потребительских 
показателей  качества с производствен­
ными, тем эф ф ективнее производствен­
ный контроль.

П ри приемочном контроле соответст­
вия продукции присвоенном у сорту  и з ­
м еряю тся потребительские свойства, что 
принципиально отличает такой  вид 
к онтроля от производственного. П р о и з­
водственны е показатели  качества м ен я­
ю тся с развитием  техники. Д о  недавне­
го времени производственны м и п о к а за ­
телям и  прочности пилом атериалов были 
пороки древесины  — сучки, наклон во ­
локон и др. О днако  в стан дар те  Е вр о ­
пейской экономической комиссии ОО Н, 
разраб отанном  в 1977 г., они у ж е  не 
норм ирую тся при сортировке с исполь­
зованием  маш ин, обеспечиваю щ их к о н т­
роль прочности по м одулю  упругости. 
П роизводственны е показатели  качества 
д олж ен  вы бирать изготовитель, п отре­
бительские — потребитель. Это п о зво ­
л яет  изготовителю  соверш енствовать 
производственны й контроль д л я  повы ­
ш ения качества и эф ф ективности ис­
пользования продукции.

Ч тобы  производственны е показатели  
качества пи лом атериалов являлись ком ­
петенцией изготовителя (лесопильной 
пром ы ш ленности), в виде ГО С Та следу­

ет у твер ж д ать  только нормативы  потре­
бительских свойств и правила приемки 
партий пилом атериалов, предусм атрива­
ю щ ие в конфликтны х ситуациях во з­
м ож ность измерения прочности пилом а­
териалов с использованием прямых р а з ­
руш аю щ их испытаний.

При сортировке пилом атериалов на 
качественны е группы лесопильные 
предприятия долж ны  руководствоваться 
докум ентам и  в виде отраслевого стан ­
д ар та  или стан дарта  предприятия, при­
званны м и обеспечить качество пилом а­
териалов согласно требованиям  ГОСТа. 
Если при сортировке используется не­
соверш енный способ контроля из-за низ­
кой значимости приняты х производст­
венных показателей  качества, то в 
убы тке будет изготовитель. Чтобы обес­
печить гарантию  потребительского кач е­
ства с нуж ной доверительной вер о ят­
ностью, изготовитель долж ен  у ж есто ­
чить норм ативы  производственны х п о к а ­
зателей , в результате часть пригодной 
продукции перейдет в «отпад». Это з а ­
ставит изготовителей соверш енствовать 
производственны й контроль д л я  повы ­
ш ения его точности. При появлении но­
вы х средств автом атизации сортировки 
пилом атериалов по качеству необходи­
мо будет лиш ь пересм атривать о трасле­
вой стан дар т  и стандарты  предприятий 
без ревизии ГО С Та на технические у с ­
ловия.

Сейчас по названиям  и содерж анию  
ГОСТ 8486— 66 и ГОСТ 2695— 71 т р у д ­
но судить, что является  объектом их 
стандарти зации . На лесопильных за в о ­
д а х  их рассм атриваю т как  правила сор­
тировки пилом атериалов, потребители — 
к ак  технические требования. О тож деств­
ление д вух  видов стандартов привело 
к отож дествлению  производственных и 
потребительских показателей  качества. 
Этим объясняется , что лю бая попытка 
усоверш енствовать действую щ ие стан ­
дарты , предприним аем ая лесопильной 
промы ш ленностью  д л я  повышения эф ­
фективности использования и расш ире­
ния ресурсов пилом атериалов д л я  от­
дельны х областей народного хозяйства, 
восприним ается потребителями как  по­
сягательство  на их требования.

И сследования Ц Н И И М О Д а по квал и ­
номии пилом атериалов еще не заверш е­
ны, однако  полученные выводы о необ­
ходим ости стандартизации  пилом атериа­
лов на двух  уровнях (потребительские 
требования и правила приемки — в ви­
де  ГО СТа, а- правила сортировки — 
в виде ОСТа и стандарта  предприятия) 
позволяю т сущ ественно повысить эф ­
фективность расходования пилом ате­
риалов в народном хозяйстве. 
Ц Н И И М О Д  с участием С ибН П Л О  и 
Л енинградского  инженерно-строительно- 
го института р азр аб о тал  проект ГОСТа 
на технические условия к конструкци­
онным пилом атериалам  д л я  деревянны х 
дом ов и сельскохозяйственны х постро­
ек. Реглам ен тация д л я  конструкционных 
пилом атериалов показателей  потреби­
тельских свойств (формы, прочности, 
упругости, биостойкости) вместо услов­
ных показателей  качества по ГОСТ 
8486— 66 значительно расш иряет их ре­
сурсы  д л я  строительства. В конструк­
ционны е переходит до  5 0 %  П1 и 15%
IV  сортов пилом атериалов толщ иной от 
38 до 75 мм по ГОСТ 8486—66. Р асчет­
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ный экономический эф ф ект от ор ган и за­
ции производства и потребления кон ­
струкционных пилом атериалов превы ш а­
ет 50 млн. р. в год. П ри дальнейш ей 
разработке  стандарта  этот выигрыш  
обещ ает быть ещ е более значительны м. 
Ц Н И И М О Д ом  у ж е  подготовлен проект 
отраслевого стандарта  на правила сор­
тировки конструкционны х пи лом атериа­
лов, на базе которого предполагается  
разработать стандарты  предприятий, 
в первую  очередь д л я  крупны х дом о­

строительны х ком бинатов.
В настоящ ее врем я Ц Н И И М О Д  р а з ­

рабо тал  координационны й план органи­
зации  производства и потребления кон ­
струкционны х пилом атериалов в дом о­
строении, сельскохозяйственны х построй­
ках, клеены х конструкциях, авто- и в а ­
гоностроении. Совместно с заинтересо­
ванны м и организациям и Ц Н И И М О Д  
приступил к  обоснованию  технических 
условий на конструкционны е пи лом ате­
риалы  д л я  авто- и вагоностроения, д л я

клеены х конструкций. В озм ож на подоб­
н ая  р азр аб о тк а  и д л я  поделочных пи­
лом атериалов. В перспективе предпола­
гается  создать  единую  систему сорти­
ровки пилом атериалов по оптимальным 
д л я  народного хозяйства показателям  
качества, что д аст  возм ож ность отка­
зать ся  от производства обезличенных 
пилом атериалов многоцелевого назначе­
ния и перейти на вы пуск специализиро­
ванны х пилом атериалов конкретного 
назначения.

УД К 67 4 .093 (...-925.1)

Совершенствовать лесопиление в районах Сибири и Дальнего Востока
А. И. АЙЗЕНБЕРГ, Л. Н. МАЛЫГИН, Г. П. ПЕЧКУРОВ, Р. С . ФИНК —  СибН П Л О

У лучш ение раскроя пиловочного сы рья 
и повышение вы хода специф ицирован­

ных пилом атериалов, применение наибо­
лее эф фективной технологии при ком п­
лексной механизации всех производст­
венных процессов с целью  значительно­
го увеличения производительности т р у ­
да — одна из главны х задач , стоящ их 
перед лесопильной отраслью  в оди ннад­
цатой пятилетке. В настоящ ее врем я в 
товарны х пи лом атериалах, вы пускаем ы х 
предприятиями М инлеспрома С С С Р, бо ­
лее 70 % составляю т пилом атериалы  об­
щего назначения. Б о л ьш ая  часть их не 
полностью соответствует по разм ерам  
и качеству требованиям  потребителей. 
Н а производство продукции из пи лом а­
териалов общ его назначения часто  р а с ­
ходуется древесины  на 20 % больше, 
чем при изготовлении этой продукции из 
специфицированных пилом атериалов. 
Если сократить на 10 % в ы р аб аты вае­
мые предприятиями М инлеспрома С С С Р 
11 млн. м^ необрезны х досок, вы пилив 
из них специфицированны е пи лом атериа­
лы, то м ож но обеспечить выполнение 
плана по вы пуску пилом атериалов д л я  
вагоностроения.

Н а предприятиях объединений «К рас- 
ноярсклеспром» и «И ркутсклеспром » 
20— 40 % получаем ы х товарны х пило­
м атериалов составляю т необрезны е д о с ­
ки. В цехах с одноэтаж ны м и лесопиль­
ными рамам и, где применена упрощ ен­
н ая  технология лесопиления (сырье не 
сортируется, в потоках  нет обрезны х 
станков, торцовочного о б оруд ован и я), 
выпуск необрезны х досок достигает 
70—80 %. П роизводительность труда 
здесь ниж е в 2 р аза , чем в потоках  с 
двухэтаж ны м и рам ам и. С ниж ение про­
изводительности тр у да  будет ещ е зн а ­
чительней, если в потоках  с о д н о этаж ­
ными рамам и органи зовать вы пуск спе­
цифицированных пилом атериалов.

Д л я  наиболее эф ф ективного соверш ен­
ствования лесопильной отрасли необхо­
димо учиты вать основны е особенности 
развития лесной промы ш ленности и 
смежных с ней производств в к аж до м  
географическом регионе страны . В В ос­
точной Сибири преобладаю т спелы е и 
перестойные лесные насаж дения , со став ­
ляю щ ие 60 % покры той лесом площ ади. 
Породный состав его следую щ ий (в % ): 
лиственница 43, сосна 21, кедр 12, ель 9, 
пихта 5. лиственные породы  10. Н а 
спелые и перестойные древостой прихо­
дится до  76 % общ его зап аса  хвойны х 
пород. П иловочник имеет ш ирокий д и а ­

пазон ди ам етров (от 14 до 70 см и бо­
л ее).

В последние 10— 15 лет отмечены и, 
очевидно, будут н аблю даться  в д а л ь ­
нейш ем значительны е изменения р азм ер ­
ного и породного со става  сырья, посту­
паю щ его в распиловку. Это связан о  с 
изменением районов лесозаготовок , с 
проведением повторны х рубок. В ц ент­
ральны х и ю ж ны х районах  Восточной 
Сибири у ж е  зак ан чи вается  использова­
ние лесозаготовителям и чистых сосно­
вы х лесов. Н а лесопильны е предприятия 
начинает поступать все в больш их о б ъ ­
ем ах  сырье нескольких пород, на неко­
торы х предпри яти ях  сниж ается  средний 
ди ам етр  перерабаты ваем ы х бревен. Т ак, 
за  последние 10 лет средний диам етр  
распиливаем ы х в объединении «К расно- 
ярсклесоэкспорт» бревен снизился с 29 
д о  25 см. Н а Л есосибирском  Л Д К  №  2 
и К анском  Л Д К  средний ди ам етр  бре­
вен в 1979 г. составил  только  24 см. Но 
ди ап азо н  ди ам етров  бревен со кр ащ ает­
ся незначительно, и зм еняется  удельны й 
объем  их отдельны х разм ерны х групп. 
У худш илось качество  распиливаем ого 
сырья. П редприятия, вы пускаю щ ие д е ­
тал и  стандартн ы х  дом ов, мебель, пило­
м атериалы  д л я  авто- и вагоностроения, 
распиливаю т до 25 % сы рья 4-го сорта 
и до  15 % дров.

Д л я  рациональной распиловки сы рья 
различны х разм ерно-качественны х групп 
и пород требуется  применять разны е 
схемы раскроя . Т ак, бревна с внутрен­
ней гнилью  лиственны х пород на лесо­
пильных р ам ах  эф ф ективнее распили­
в ать  в р азв а л  с последую щ им раскроем  
необрезны х досок  на заготовки , чем с 
брусовкой на обрезны е пилом атериалы . 
Р аспиловка  в р азв а л  кедровы х бревен с 
односторонней гнилью  разм ером  от 'Д 
до  V2 ди ам етра  и раскрой  необрезны х 
досок  на многопильном обрезном  станке 
даю т специф ицированны х заго то во к  на 
15—2 0 %  больше, чем распи ловка с 
брусовкой. П ри раскрое  лиственничны х 
бревен следует получать наибольш ее к о ­
личество радиальны х  пилом атериалов, 
на которы х при суш ке по явл яется  м ень­
ш е трещ ин. В таки х  условиях  необходи­
мо рассорти ровы вать сырье по породам  
и на разм ерно-качественны е группы , н а ­
коплять их до  зар ан ее  задан н ы х  о б ъ ­
емов перед распиловкой. Л есопильны е 
потоки до л ж н ы  обеспечивать раскрой 
к аж д о й  группы  сы рья по наиболее р а ­
циональны м  схемам.

С ледует отметить, что при реконст­
рукции и строительстве новых лесопиль­
ных предприятий в Сибири и на Д а л ь ­
нем В остоке недостаточно учитываю тся 
отмеченные выше особенности. Т ак, ис­
пользование кран ов на складах  сырья 
л есозаводов  позволило повысить произ­
водительность тр у д а  на этом участке, 
но глав н ая  зад ач а  на данном  этапе тех­
нологического процесса не была реш е­
на — сортировка пиловочника отсутст­
вовала . П роработки  С ибН И И Л П а пока­
зы ваю т, что подвергать бревна сухопут­
ной сортировке с помощ ью  козловы х 
баш енных кранов типа К К С -10 и им 
подобны х неэффективно. П роизводи­
тельность одного кран а  в 2—3 р аза  ни­
ж е  производительности сортировочного 
транспортера. Применение д вух  и более 
кранов д л я  работы  с одним сортировоч­
ным транспортером  приводит к встреч­
ным м арш рутам , что технологически 
несовместимо. П оэтом у в настоящ ее вре­
м я на л есозаводах  бревна сортирую т 
преимущ ественно только в бассейне. 
Э то вы зы вает необходим ость подавать 
в распиловку  одним поставом  пил брев­
на четырех-ш ести, а в ряде случаев и 
восьми четных ди ам етров или произво­
ди ть часты е смены поставов до четы- 
рех-пяти р аз в смену. С ледовательно, 
объемный вы ход пилом атериалов сни­
ж ае тс я  на 2—3 % , а потери рабочего 
времени возрастаю т на 10— 12 %.

Н а скл ад ах  сы рья лесопильных заво ­
дов  бревна по качественным признакам  
вообщ е не сортирую тся. Так, например, 
из-за плохой сортировки сырья вы ход 
пилом атериалов по объединению  «Крас- 
ноярсклеспром » сокращ ается  не менее 
чем на 50— 70 тыс. м^ в год. В объеди­
нении «К расноярсклесоэкспорт» в 1978 г. 
простои из-за  неподачи пиловочного 
сы рья составили 2 % . О т неплановой 
смены поставов на Ново-Енисейском 
Л Д К , имеющем к  том у ж е  больш ой 
бассейн, потери рабочего времени р ав ­
няю тся 5 %. С окращ ение их до норм а­
тивны х позволит получить только на 
этом предприятии дополнительно 15— 
20 тыс. м^ экспортны х пилом атериалов 
в год.

В последнее врем я ш ирокое примене­
ние в отрасли имеют рамны е пилы, н а ­
плавленны е тверды м сплавом  В З К Р , 
технология и оборудование для  
подготовки которы х разработаны  
С ибН И И Л П ом . И х применение д ает  
возм ож ность ликвидировать внутрисмен-
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ные зам ены  пил, пилить без сниж ения 
посылок (прирост производительности на 
5— 1 0 % ), улучш ить качество  распило- 
вок (вы ход экспортны х пилом атериалов 
увеличивается в среднем на 2 % ). П ри 
этом так ж е  сниж ается  трудоем кость 
подготовки пил на 40— 50 % и расход 
рамны х пил на 30— 35 %, сокращ ается  
расход м еж пильны х прокладок. Н а 
предприятиях, где внутрисменные за м е ­
ны поставов из-за  плохой организации 
сортировки сы рья не ликвидированы , 
прирост производительности лесопиль­
ных потоков значительно ниже.

Д л я  реконструкции складов сы рья 
С и б Н И И Л П  р азр аб о тал  технологиче­
ские схемы сортировки бревен с по ­
мощью автом атизированны х продольны х 
транспортеров и колесны х челю стных 
лесопогрузчиков. Р а зр а б о тан а  м етодика 
расчета продолж ительности  накопления 
заданны х буф ерны х зап асо в  сы рья. П ри­
менение челю стных погрузчиков позво­
ляет  оперативно осущ ествить все о п ер а­
ции — от подачи бревен на сортировку 
до  подачи их в окорку и распи лов­
ку, создавать необходимые запасы  сы рья 
для  распиловки, рассортированного по 
размерно-качественны м группам  и по­
родам . Опыт применения челю стных л е ­
сопогрузчиков фирмы «В алм ет» гр у зо ­
подъемностью  15—25 т  на К р асн о яр ­
ском Л Д К  показал , что производитель­
ность труда  на складе  сы рья повы ш а­
ется в 2—3 р аза , исклю чается тяж елы й  
ручной тр у д  на операциях  «зачистки», 
которые приходится вы полнять при 
укладке и р азборке  ш табелей кранам и 
с грейферами. В недрение перспективны х 
технологических схем складов сы рья с 
сухопутной сортировкой и использова­
нием челюстных лесопогрузчиков позво­
лит в 2— 3 р аза  сократить численность 
рабочих и соответственно повы сить про­
изводительность труда, увеличить вы ход 
пилом атериалов на 1—3 % за  счет бо ­
лее дробной сортировки бревен по д и а ­
метрам, повы сить культуру  прои зводст­
ва и уровень техники безопасности, 
создать благоприятны е условия д л я  бо­
лее полной автом атизации  процессов на 
всех стадиях  лесопильного производства.

Расчеты  показы ваю т, что д л я  склада  
с сухопутной поставкой пиловочных бре­
вен и грузооборотом  300 тыс. м^ сы рья 
в год требуется всего 15—20 про и зво д­
ственных рабочих, вы работка  на 
1 чел.-день составит 58—76 м^, себе­
стоимость обработки 1 м^ сы рья —
0,75 р., удельны е капитальны е в л о ж е ­
ния на 1 м^ сы рья будут  равн яться  
2,69—2,79 р. О тсутствие колесны х че­
люстных лесопогрузчиков гр узоп одъ ем ­
ностью 6— 15 т  зад ер ж и вает  внедрение 
автом атизированны х складов сы рья с 
сухопутной сортировкой бревен. О б ъеди ­
нение «К расноярсклеспром » нам ечает в 
одиннадцатой пятилетке на нескольких 
лесопильных предприятиях внедрить а в ­
том атизированны е сортировочны е тр ан с ­
портеры конструкции С и б Н И И Л П а 
(УПС-2-3) и колесны е тягачи  К-700, 
оснащ енные навескам и д л я  перевозки 
пачек бревен. Э то ускорит отработку  
новых схем складов сырья, позволит 
накопить опыт по сухопутной сортиров­
ке и использованию  буф ерны х запасов  
с заданны м и объем ам и групп бревен 
определенных разм ерно-качественны х х а ­
рактеристик.

Д л я  интенсификации распиловки 
сы рья ш ирокого разм ерного  ди ап азон а  
и повы ш ения вы хода специф ицирован­
ны х пи лом атериалов С и б Н И И Л П  р а з ­
р аб о тал  новую  технологическую  схем у 
потока и ком плект о борудовани я д л я  
реконструкции действую щ их рам ны х 
потоков или вновь проектируем ы х лесо­
пильны х цехов.

Н о в ая  схема позволяет  р аб о тать  по 
следую щ ей технологии:

распиливаю тся бревна с брусовкой на 
д ву х  р ам ах  потока и полученные 
брусья —  на многопильном круглоп иль­
ном станке;

распиливаю тся бревна в р азв а л  на 
одной лесопильной рам е и одноврем ен­
но на другой  рам е распиливаю тся б рев­
на с брусовкой, а брусья — на м ного­
пильном круглопильном  станке.

Б л а го д а р я  оснащ ению  типовы х роли­
ковы х конвейеров ш иберны ми устройст­
вам и с пневм оприводом  поток м ож ет  
р аб о тать  с быстрым переходом  от одной 
технологии к  другой. Д л я  этого  д о с т а ­
точно изм енить постав  пил в лесопи ль­
ных рам ах . В недрение новы х схем по­
строения участков  поперечного раскроя 
досок  значительно улучш ило условия 
тр у да  торцовщ иков, а  т ак ж е  позволило 
повы сить его производительность на 
этих  участках  в 1,5—2 р аза .

С оздани е технологической схемы л есо ­
пильного потока с возм ож ностью  дейст­
вовать  в различны х р еж и м ах  облегчает 
вы работку  специф ицированны х пи лом а­
териалов, черновы х заго то во к  и полу­
ф абр и като в  д л я  собственной д ер ево о б­
работки , повы ш ает н адеж н о сть  работы  
потока. Н а круглопильном  станке п р о ­
щ е и производительней, чем на лесо­
пильной раме, распи ливать брусья  с 
вы пиловкой досок  толщ иной 16 и 19 мм, 
используем ы х в стандартн ом  д о м о ­
строении. П ри вы ходе из строя лю бой 
из лесопильны х рам  сохран яется  в о з­
м ож ность распи ливать бревна с брусов­
кой, вы пиливая специф ицированны е пи­
лом атери алы .

В лесопильном цехе П редивинского 
Л П Х  (опы тном предприятии
С и б Н И И Л П а), оснащ енном  дву м я  р а м а ­
ми Р Д 7 5 , внедрены  эксперим ентальны е 
образцы  всего ком плекта оборудования. 
В резу л ьтате  реконструкции лесопи ль­
ного цеха его производительность в о з­
росла с 80 д о  90 тыс. м^ пи лом атериа­
л ов  в год, несм отря на то, что снизил­
ся средний ди ам етр  бревен с 26,5 д о  
24 см. В ы пуск специф ицированны х вы ­
сококачественны х пи лом атериалов у в е ­
личился на 20 % . П осле строительства 
дополнительной сортплощ адки  намечено 
дальнейш ее увеличение сменной произ­
водительности лесопильного цеха.

П о техническом у заданию  С иб­
Н И И Л П а  р азр аб о тан  в Г К В Д  (г. В о ­
л о гд а) промы ш ленны й о бразец  кр у гл о ­
пильного станка  с просветом  800 мм 
м одели Ц 12Д -1 д л я  распиловки брусьев 
толщ иной от 80 до  200 мм. В 1979 г. 
станок успеш но прош ел м еж ведом ствен ­
ные испы тания и принят М инстанкопро- 
мом к серийном у производству. Д л я  по­
вы ш ения работоспособности  круглы х 
пил С и б Н И И Л П  р а зр аб о тал  технологию  
их подготовки с наплавкой  зубьев  пил 
тверды м  сплавом . В стан ках  типа 
Ц 12Д -1 (с д в у м я  пильны ми валам и) 
реком ендуется прим енять пилы д и ам ет ­
ром 360— 400 мм с числом зубьев  от

18 до  24. Уменьш енное число зубьев 
п озволяет  снизить мощ ность резания на 
15—-30 % по сравнению  с использова­
нием пил по ГОСТ 980— 69. П римене­
ние пил небольш их диам етров обеспе­
чивает распиловку  брусьев толщ иной 
150 мм пилам и толщ иной 2,2—2,5 мм 
без применения воды  д л я  их о х л аж д е­
ния. Э то имеет больш ое значение в 
зимние периоды , т ак  как  исклю чает 
смерзание опилок в бункерах.

К ом плексная реконструкция дейст­
вую щ их рам ны х потоков позволяет на 
имею щ емся бревнопильном оборуд ова­
нии и на той ж е  производственной 
площ ади повы сить производительность 
потока в 1,5 р аза  и без сниж ения о б ъ ­
емов производства перейти на д ву х ­
сменный реж им  работы .

Основны е затр аты  на реконструкцию  
одного лесопильного потока следую щ ие: 
стоим ость типового оборудования
50 тыс. р., стоимость нетипового обору­
д о ван и я  с учетом индивидуального и з­
готовления 30 тыс. р., расходы  по со ­
держ ани ю  и эксплуатации нового о бо ­
ру дования  20 тыс. р., расходы  на 
строительно-м онтаж ны е работы  20 тыс. р. 
В сего за т р а т  120 тыс. р. Экономический 
эф ф ект составляет  70 тыс. р. в год. 
З а тр а ты  на реконструкцию  потока о ку ­
паю тся менее чем за  два  года.

Д л я  распиловки крупномерного и низ­
кокачественного сы рья С ибН И И Л П  
р а зр аб о та л  технологические схемы пото­
ков с ленточнопильны ми станками, к о ­
торы е вош ли в ти п аж  лесопильных по­
токов, утверж денны х М инлеспромом 
С С С Р.

М инстанкопром  освоил выпуск лен ­
точнопильны х станков д л я  распиловки 
бревен. В потоках  с ленточнопильными 
станкам и при распиловке крупномерного 
сы рья производительность труда  выше 
в 1,5— 2 р аза , чем в рамны х потоках. 
С учетом состава  сы рья, поступаю щ его 
в распиловку , на многих крупны х лесо­
пильны х предприятиях  Восточной С иби­
ри и Д ал ьн его  В остока целесообразно 
построить потоки с ленточнопильными 
станкам и  д л я  распиловки от 50 до 
150 тыс. м^ сы рья в год. Это позволит 
п о д ав ать  в рам ны е потоки сырье более 
однородное по разм ерам  и качеству и 
б л аго д ар я  этом у повы сить их произво­
дительность и получить на данном 
предприятии дополнительный эф ф ект от 
увеличения объем ов лесопиления. В лен­
точнопильны х потоках целесообразно 
распи ливать лиственничное сырье, т ак  
к ак  индивидуальны е схемы раскроя по­
зволяю т увеличить вы ход радиальны х 
пилом атериалов. Р аспиловка в этих 
потоках  ф аутного  сы рья д а ет  выход 
пилом атериалов на 10— 15 % больше, 
чем в рамны х потоках. Экономическая 
эф ф ективность применения ленточно­
пильных потоков составляет 50— 
100 тыс. р. в год, окупаем ость кап и­
тальны х влож ений не превы ш ает д ву х ­
трех  лет.

О дно из преимущ еств ленточнопиль­
ных потоков —  возм ож ность распилов­
ки в них бревен без сортировки по д и а ­
м етрам . В связи  с этим необходимо 
создать  станки д л я  окорки бревен ш и­
рокого разм ерного ди апазон а. И сследо­
ван ия С и б Н И И Л П а вы явили целесооб­
разность применения д л я  окорки круп­
ном ерны х бревен (диам етром  от 30 до 
100 см и более) станков статорного ти­
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па. Д л я  окорки бревен, диам етр ко то ­
рых не превыш ает 60 см, м ож ет быть 
использован станок роторного типа с 
механизмом стабилизации усилия при­
ж има короснимателей и с обеспечением 
постоянства угла окорки независим о от 
диам етра обрабаты ваем ы х бревен. Э кс­
периментальные образцы  таких  станков 
и короснимателей р азраб отаны  в 
С ибН И И Л П е и подготавливаю тся к  ис­
пытаниям.

Агрегатные станки и линии д л я  о б р а ­
ботки тонкомерны х бревен в Сибири и 
на Д альнем  В остоке следует у стан авл и ­
вать в районах располож ения целлю ­
лозно-бум аж ны х ком бинатов. Это позво­
лит исключить дальние перевозки тех ­
нологической щепы. С ледует отметить, 
что лесопильные предприятия в Сибири 
пока не стали основными поставщ икам и 
сырья (технологической щ епы) на Ц Б К , 
которые в настоящ ее врем я получаю т

в значительны х объем ах  круглы е лесо­
м атериалы .

Нам ечен р яд  м ероприятий по у вели­
чению поставок технологической щ епы 
от лесопильны х предприятий на Б р а т ­
ский Л П К . И м еется т ак ж е  возм ож ность 
значительно увеличить поставки щ епы 
и на К расноярский Ц Б К . Д л я  этого 
нуж но специализировать р яд  лесопиль­
ных предприятий в центральном  и ю ж ­
ном районах  К расноярского  к р ая  на пе­
р еработку  елово-пихтового сы рья. И м е­
ется р еал ьн ая  возм ож ность таким  о б ­
разом  специализировать К расноярский 
Л Д К . Это позволит предприятию  у в е ­
личить поставки щ епы на Ц Б К  с 46 
до  140 тыс. м^. К расноярский  Л Д К  по­
лучит дополнительную  прибы ль 1,4 млн. р. 
В ы своб ож д ается  до  160 тыс. дл и н ­
номерны х балансов диам етром  от 20 
до 36 см д л я  направлени я их в лесо­
пиление. З ак ан ч и вается  создание потока

с фрезерно-брусую щ им станком на 
У сть-А баканском  Л П К . В одиннадца­
той пятилетке необходимо изучить р а ­
боту первых в Сибири потоков с агре­
гатны м  оборудованием , наметить даль- 
нейщ ие области их использования, уточ­
нить технические парам етры  оборудова­
ния с учетом размерно-качественного 
состава тонком ерного сы рья этого ре­
гиона.

Рассм отренны е здесь вопросы, р азу ­
меется, не затраги ваю т всех проблем 
развити я лесопиления в восточных р ай ­
онах страны . В месте с тем предлага­
емые реком ендации о путях  его совер­
ш енствования имеют принципиальное 
значение в вопросах проектирования, 
реконструкции и строительства новых 
предприятий и направлены  на значи­
тельное повыш ение эффективности лесо­
пиления в районах  Сибири и Д альнего 
В остока.

Экономика и планирование

УД К 684.002.3.001.24

Расчет норм расхода сырья и материалов с использованием ЭВМ
в. р. ПЕЛГОНЕН, В. В. НЕПРЯХИН — Кареллесоэкспорт

В 1980 г. в объединении «К ареллесоэкспорт» начала  дейст­
вовать автом атизированн ая  система норм ирования р асх о ­

да м атериальны х ресурсов на производство м ебели стоимостью  
1 млн. р. для уровня объединения (А С Н м ), р а зр аб о тан н ая  
ВП КТИ М ом.

П ри вязку  и внедрение типового проекта АСН м о сущ ествля­
ли работники П етрозаводского  С К Т Б  совм естно с со тр у дн и ка­
ми вычислительного центра К ар Н И И Л П а.

Основным содерж анием  ком плекса за д а ч  норм ирования р а ­
схода м атериальны х ресурсов на производство мебели стои ­
мостью 1 млн. р. явл яется  установление средневзвеш енны х 
норм расхода сырья и м атериалов  на изготовление мебели оп­
ределенного ассортимента, количества и необходим ого кач ест­
ва при планируемом уровне техники, технологии и о р ган и за ­
ции производства.

В состав объединения «К ареллесоэкспорт», кром е узко  спе­
циализированны х лесопильны х заводов , входят  три предпри я­
тия, вы пускаю щ ие мебель; П етрозаводский  Л М К , К о н д о п о ж ­
ский Д О З  и С ортавальский  М Л К . И сходную  инф орм ацию  г о ­
товили работники этих  предприятий и П етрозаводского  С К ТБ.

В процессе внедрения был сф орм ирован ф онд норм ати вн о­
справочной информации,, необходимой для  реш ения зад ач  
АСНм; проведена учеба работников подразделений , ответст­
венных за  подготовку и реш ение задач ; разм нож ен ы  бланки 
входных докум ентов и инструкции их заполнения.

З адачи  реш ались в вы числительном центре К а р Н И И Л П а  с 
применением ЭВМ  «Минск-32». С помощ ью  системы программ 
выполнены расчеты  норм р асхода  сы рья и м атериалов на вы ­
пуск мебели на 1 млн. р. д л я  объединения «К ареллесоэкс­
порт». Расчеты  произведены  по 15 видам  ном енклатурны х 
групп м атериальны х ресурсов: лесным м атериалам , лущ еном у 
шпону д л я  конструкционны х элем ентов, облицовочны м м ате­
риалам , нитропродукции и т. д. Р езу л ьтаты  решений были 
представлены  в виде формы 1-С Н Р «П лан  товарной  п род ук­
ции по объединению  «К ареллесоэкспорт», ф орм ы  2 -С Н Р  
«С водная ведом ость норм расхода  сы рья и м атериалов на про­

дукцию  стоимостью  1 млн. р.» и формы 3-С Н Р «Расчетная ве­
дом ость норм р асхода  сы рья и м атериалов на продукцию  стои­
мостью  1 млн. р. по объединению  «К ареллесоэкспорт». Эти д о ­
кум енты  использую тся отделом  стандартизации , нормализации 
и норм ирования м атериалов П етрозаводского  С К ТБ, техниче­
ским и производственно-технологическим  отделам и  объедине­
ния, ведаю щ им и изготовлением  мебели и товаров культурно- 
бы тового назначения, а т ак ж е  В П К Т И М ом . Полученные ре­
зу л ьтаты  соответствую т конкретны м условиям  мебельного про­
изводства предприятий объединения «К ареллесоэкспорт» и 
применяю тся д л я  разр аб о тки  мер по экономии материальны х 
ресурсов, зам ене деф ицитны х м атериалов менее дефицитными; 
в расчетах  перспективной потребности м атериальны х ресурсов; 
при прогнозировании зап асо в  м атериальны х ресурсов на не­
сколько периодов вперед.

Д анны й  ком плекс за д а ч  является  сквозны м и имеет единую 
информ ационную  базу , что позволяет вы полнять расчеты на 
уровне предприятий и объединения, а затем  результаты  реш е­
ний использовать в Г В Ц  М инлеспром а С С С Р для  расчетов в 
м асш табах  министерства.

К ом плекс за д а ч  автом атизированн ой  системы нормирования 
расхода  м атериальны х ресурсов соверш енствует методы нор­
м ирования, планирования, управления расходом  м атериаль­
ных ресурсов, а  т ак ж е  обеспечивает единую  систему ф ормиро­
вания норм ативной информации; возм ож ность полного анализа 
динам ики норм расхода  по всем ном енклатурны м  группам 
м атериальны х ресурсов для  текущ его и перспективного плани­
рования; достоверность, оптим альность, точность расчетов и 
оперативность реш ения задач ; соверш енствование делопроиз­
водства, сниж ение трудоем кости  при определении норм.

О сновной источник эф ф ективности — сниж ение трудозатрат  
в р езультате  вы полнения расчетов норм ирования м атериаль­
ных ресурсов автом атизированны м  способом. К ак  показала  
опы тная эксплуатация АСН м, эти трудозатраты  сократились 
вдвое.
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Годовая экономия, о ж и даем ая  от внедрения ком плекса з а ­
дач АСНм, составляет 2095 р. С рок окупаем ости доп олн итель­
ных затр ат  два  года.

Дальнейш ее развитие ком плекса зад ач  А СН  р асхода  м атери­
альны х ресурсов на производство мебели стоимостью  1 млн. р.

п редусм атривает создание ф онда нормативно-справочной ин­
ф орм ации д л я  объединений «Северолесоэкспорт» и «Красно- 
ярсклесоэкспорт», что позволит обеспечить решение этого комп­
лекса за д а ч  на уровне В сесою зного объединения «Союзлесоэкс- 
порт».

Изучающим экономику
УД К  684:338.45:377.5

Из опыта работы кабинета экономических знаний на Петрозаводском ЛМК
Э. в. КАРГОПОЛЬЦЕВА, заведующая кабинетом экономических знаний

На П етрозаводском  ордена Трудового 
К расного Знам ени  лесопильно-м ебель­

ном ком бинате им. О ктябрьской р ево ­
люции в 1979/80 учебном году действо­
вало 37 ш кол, в числе которы х 9— 
в системе партийной учебы, 2 — в систе­
ме комсомольского просвещ ения, 11 ш кол 
коммунистического труда и 15 экон ом и­
ческих школ.

Д л я  оказан ия методической помощ и 
пропагандистам  и слуш ателям  на ком би­
нате создан  кабинет экономических зн а ­
ний, который работает  на общ ественных 
началах  по плану, согласованном у с 
методическим советом по эконом ическо­
му образованию .

Годовой план работы  кабинета имеет 
четыре раздела:

1. О рганизационно-м етодическая р аб о ­
та, предусм атриваю щ ая систематическое 
ком плектование ф онда технической биб­
лиотеки ком бината учебными, методиче­
скими и наглядны м и пособия.ми; прове­
дение дня пропагандиста; оказан ие  по­
мощи пропагандистам , политинф орм ато­
рам  и агитаторам  в подготовке к з а н я ­
тиям, беседам, вы ступлениям; оф орм ле­
ние кабинета; организация и проведение 
на комбинате смотров.

2. П ропаганда экономических знаний 
в цехах и слу ж бах  ком бината. Э тот р а з ­
дел плана предусм атривает следую щ ее: 
организацию  просм отров экономической 
литературы  непосредственно на рабочих 
местах в цехах ком бината; проведение 
радиообзоров новинок экономической л и ­
тературы ; организацию  оперативны х п р о ­
изводственны х радиосводок.

3. Соверш енствование м астерства про­
пагандистов. В данном  разделе  планиру­
ется: организация бесед для  проп аганди­
стов о культуре речи; обеспечение п роп а­
гандистов новыми методическими м а ­
териалам и о лекторском  м астерстве, об 
опыте лучш их пропагандистов наш ей 
республики.

4. П одведение итогов работы  проп аган ­
дистов за  год.

В кабинете экономических знаний им е­
ются наглядны е пособия-плакаты : « П р о ­
изводство товарной продукции на ком ­
бинате», «Выпуск мебели на П етр о зав о д ­
ском ЛМ К», «Выпуск технологической 
щепы из отходов производства», «С ред­
немесячная зар п л ата  на одного р а б о та ­
ющего промы ш ленно-производственного 
персонала», «Выпуск товарной продук­
ции на одного работаю щ его пром ы ш ­
ленно-производственного персонала».

В кабинете м ож но ознаком иться с

к алькуляц и ям и  на основны е виды  про­
дукции наш его ком бината, с помощ ью  к о ­
торы х пропагандист м ож ет нагляд но  по­
к азат ь  своим слуш ателям , во что обхо­
дится вы пуск того или иного вида про­
дукции. К абинет вместе с методическим 
советом по экономической учебе е ж е ­
недельно передает по м естном у радио  
к ом бин ата производственны е сводки.

П етрозаводского  Л М К  в одиннадцатой 
пятилетке, новым формам организации 
и оплаты  труда.

Третий учебный год подряд методиче­
ский совет совместно с кабинетом эко­
номических знаний организует на ком ­
бинате смотры -конкурсы  на лучший лич­
ный творческий план пропагандиста и 
лучш ую  ш колу. О рганизация и проведе-

В кабинете экономических знаний красочно оформ лены  полож ения про­
водим ы х на ком бинате см отров-конкурсов

П роп аган дисты  и слуш атели  ш кол всег­
д а  располагаю т инф орм ацией о вы пол­
нении производственного плана, о мерах, 
приним аем ы х д л я  ликвидации  «узких» 
мест. К ром е того, силам и акти ва  к аб и ­
нета экономических знаний в 1979/80 
учебном году были организованы  р ад и о ­
беседы: « Р абочем у  о научной о р ган и за­
ции труда» , «Знание законов  о труде — 
всем», «С облю дение дисциплины  тр у да  — 
резерв повы ш ения эф ф ективности  про­
изводства» .

Д л я  систематического повы ш ения о б ­
щ еобразовательного  уровня п роп аганд и­
стов, инф орм ирования их о внедрении 
на предприятиях  страны  передовы х 
форм организации тру да , внедрении но­
вой техники и передовой технологии 
кабинет экономических знаний вм есте с 
технической библиотекой ком бината о р ­
гани зовал  лекции, посвящ енны е системе 
управления качеством  продукции в д е ся ­
той пятилетке, перспектива.м развития

ние этих смотров зам етно активизирова­
ли р або ту  пропагандистов и слуш ателей 
ш кол.

В кабинете экономических знаний ве­
дется  дневник работы , проделанной в 
течение учебного года, а т ак ж е  регист­
рационная картотека всех пропаган­
дистов ком бината, организован учет по­
сещ аем ости пропагандистам и семинаров 
при дом е политпросвещ ения города.

Н ем ало  вним ания мы уделяем  оф орм ­
лению  наш его кабинета. Здесь имеются 
полож ения о см отрах-конкурсах, прово­
димых на ком бинате, стенд с м атериала­
ми о лучш их пропагандистах предприя­
тия, вы ставки литературы  в помощ ь изу­
чающ им эконом ику и тематические пап­
ки, где накап ли ваю тся м атериалы  по 
различны м  вопросам  изучаемы х курсов.

П рош лы й учебный год показал воз­
росш ую  активность слуш ателей системы 
политического и экономического образо­
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вания. М ногие слуш атели  вы ступили с 
инициативой пересм отра норм в ы р абот­
ки. З а  1979 и девять  м есяцев  1980 гг. 
в связи с внедрением  аксайского м ето ­
да  в производство  сэкон ом л ен о около

60  тыс. норм о-ч, что п озволи ло со к р а­
тить ф он д  за р а б о т н о й  платы  на
32  тыс. р. У лучш илось качество вы п ус­
каем ой продукции. В ы пуск м ебели  с  г о ­
сударствен н ы м  З н ак ом  качества в

1979 г. составил 21 % от общ его  произ­
в одства  м ебели. В 1980 г. аттестован  
на государственны й Зн ак  качества на­
бор  корпусной  м ебели  для  общ ей ком ­
наты  «С телла-6».

Древесине—долгую жизнь!
УД К 674.049.3.001.5

Свойства огнезащитных оболочек древесины при ее пропитке 
препаратом ПББ-255
с. Н. ГОРШИН, Н. А . М АКСИМ ЕНКО —  Сенежская лаборатория консервирования древесины

Р анее [1, 2 ] бы ло п оказано, что ср едн и е уровни  огнезащ иты  
древесины  м о ж н о  получить не только путем  д о сти ж ен и я  

определенной  глубины  пропитки (толщ ины  о бол оч к и ), но и п у ­
тем увеличения со д ер ж а н и я  (пл отности ) антипирена в за щ и т ­
ной оболочке. Д а н н о е  и сследован ие п р оведен о  д л я  вы явления  
эквивалентны х по огнезащ ищ аю щ ей сп особн ости  защ итны х  
оболочек при разном  соотнош ении  их толщ ины  и плотности.

О бразцы  из заб о л о н и  сосны  разм ерам и  3 0 X 6 0 X 1 6 5  мм, 
изолированны е с  торцов  эп ок си дн ой  зам азк ой , пропиты вали  
препаратом  П Б Б -2 5 5  [1 ] по с п о со б у  вак уум — давл ен и е . К он ­
центрацию  растворов  рассчиты вали так, чтобы  при о дн ом  р а с­
х о д е  защ и тн ого ср едства  (общ ем  поглощ ении) получать о б о ­
лочки различной толщ ины  и р азн ой  плотности. П о сл е  п р о­
питки образц ы  опиливали с  концов на 7 ,5  мм и на с р е за х  оп ­
ределяли (по бор у) глуби н у  пропитки. Д о п р о п и тк у  торцовы х  
зон проводили на глуби н у бок ового  проникновения п р еп ар а­
та. П осле кондиционирования обр азц ы  п одвергали  огневом у  
воздействию  по ГО С Т 16363— 76, но с  увеличенной д о  4  мин  
продолж ительностью  огневого им пульса. П ри о б р а б о т к е  эк с ­
периментальны х данн ы х прим еняли регрессионны й ан али з, п о ­
казавш ий вы сокую  н а деж н ость  гиперболической зависим ости  
потери м ассы  от  плотности оболочки  при р азн ой  ее  толщ ине. 
На граф ике (см . рисунок) п р едстав л ен о сем ейство  кривых.

к а ж д а я  из которы х х а р а к тер и зует  зависим ость потери массы  
от  плотности оболочки  при разн ой  ее  толщ ине А. З д есь  ж е  
нанесены  и изолинии р а сх о д а  защ и тн ого  средства , количество  
к отор ого  (в кг/м^) о бозн ач ен о  в п оле к оорди н ат цифрами.

К ак  видим , кривы е однотипны  и расп олож ен ы  довольно  
ком пактно. П отер я  м ассы  плавно сн и ж ается  с увеличением  
плотности  оболочки . П ри изм енении толщ ины  оболочки от
2 .4  д о  15 мм разн иц а в п отере м ассы  при плотности обол оч ­
ки 10 кг/м^ состав л я ет  14,3 % (4 3 ,8 — 2 9 ,5 ) , а при плотности  
7 0  кг/м^ 13,9 % (3 0 ,8 — 1 6 ,9 ). П ри изм енении плотности обол оч ­
ки от 10 д о  70  кг/м® разн иц а в п отере массы  при толщ ине  
оболочки  15 мм равна 12,6 % (2 9 ,5 — 1 6 ,9 ), а при толщ ине
2 .4  мм 13,0 % (4 3 ,8 — 3 0 ,8 ) . С равнительно небольш ая разница  
потери м ассы  при сущ ественны х к олебан и ях плотности и т о л ­
щины обол оч ек  является частично и следствием  особенностей  
м етода  испы таний.

О ценивая граф ик, отм етим  ещ е д в е  особен н ости  кривых: н е­
соотв етств и е ш ага м е ж д у  основны м и кривыми разнице тол ­
щины обол оч ек  и св оеобр азн ы й  и однотипны й х о д  изолиний  
р а сх о д а  п р еп ар ата . Так, при плотности оболочки  70 кг/м^ 
п отеря  массы  с  увеличением  толщ ины  оболочки от 2,4 д о
4 ,2  мм сн и ж а ется  на к аж ды й  миллиметр на 3,1 %: от 4 ,2 д о
6 .5  мм на 0 ,5  %; от 6 ,5  д о  9 ,4  мм на 1 ,7 % ; от 9 ,4  д о  15 мм 
на 0 ,4 % . Т ак ая  н еравн ом ерн ость  огнезащ иты  единицы  тол ­
щины оболочки  ук азы в ает  на сл о ж н у ю  связь  м е ж д у  п арам ет­
рам и им пульса, о б р а зц а  и оболочек, вклю чая для  последних  
и гради ен т расп ределен и я  антипирена в пропитанной зоне.

Д л я  облегчения ан али за  х о д а  изолиний р асх о д а  препарата  
р ассм отрим  данн ы е та б л . 1. Р езультаты  исследований в этой

Т а б л и ц а  1

Зависим ость потери массы  древесины , пропитанной п р епар а­
том П Б Б -255 , от плотности защ итной  оболочки при разной  

ее  толщ ине

Расход п р е ­
парата . к г /м ’

Плотность обо­
лочки, кг/м*

Потеря массы, 
%

Разница потери 
массы, %

Толщина оболочки 2 ,4 — 15 мм

4 , 6 4 , 6 — 10 ,0 3 6 ,8  — 38 ,2 1,4
6 ,8 6 ,8  — 3 0 .0 3 2 ,8  — 3 6 ,0 3 ,2
9 .1 9 ,  1— 4 0 ,0 3 0 , 5 - 3 4 , 0 3 ,5

1 1 .3 1 1 ,3  — 5 0 .0 2 8 ,5  — 3 2 ,5 4 ,0
1 3 ,6 13 ,6  — 60, 0 2 7 , 0 - 3 1  ,5 4 ,5

Толщина оболочки 4 ,2 — 15 мм

15 ,0 1 5 ,0  — 4 0 ,0 2 6 ,5  — 2 8 ,0 1 ,5
1 9 ,0 1 9 ,0  — 5 0 ,0 2 4 ,5  — 2 7 ,0 2 .5
2 2 ,8 2 2 ,8  — 6 0 ,0 2 3 ,5  — 2 6 ,5 3 ,0

Толщина оболочки 6 ,5 — 15 мм

2 7 ,8 2 7 ,8  — 50. 0 2 2 ,0  — 2 5 ,8 3 ,8
33 ,  3 3 3 ,3  — 6 0 ,0 2 0 ,0  — 2 5 ,0 4 ,4

Толщина оболочки 9 ,4 — 15 мм

3 7 .2 3 7 .2  — 5 0 .0 2 0 ,3  —21 ,0 0 ,7
44, 6 4 4 ,6  — 6 0 ,0 19 .0  — 2 0 ,0 1 ,0

Толщина оболочки 15 мм

6 0 ,0 6 0 ,0 17.5 -
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таблице распределены  по д и ап азон ам  толщ ины  оболочки  при 
условии равном ерного увеличения р а сх о д а  препар ата  как в 
пределах указанны х ди ап азон ов , так и по в сем у  опы ту в 
целом . П ервая циф ра, хар ак тер и зую щ ая  плотность оболочек, 
соответствует р а сх о д у  препарата при ск возной  пропитке (т о л ­
щина оболочки 15 м м ), а вторая —  при миним альной толщ и ­
не оболочки для  к а ж д о г о  из ди а п а зо н о в . В о  втором , третьем  и 
четвертом д и ап азон ах  б ол ее тонкие оболочки  отсутствую т  из- 
за  того, что при соответствую щ и х р а с х о д а х  п репарата они  
вследствие его недостаточной  р астворим ости  (1 0 %  при 20  °С ) 
не могли быть получены.

И з табл. 1 видно, что при л ю бом  оп ределен н ом  р а сх о д е  
препарата, несм отря на значительное к олебан и е плотности  
оболочки и ее  толщ ины , п отеря м ассы  изм ен яется  н езначи­
тельно (0 ,7— 4 ,5 % ) . В м есте с  тем разн иц а в ее  величине (в 
п ределах  к а ж д о го  д и ап азон а  толщ ины  оболочки ) по м ере п о ­
вышения р асх о д а  препарата зак он ом ер н о  в озр астает . О днак о  
разница в потере м ассы  в зави сим ости  от колебан и й  толщ ины  
оболочки с  ростом  р а сх о д а  п репарата (в п р едел а х  всего опы ­
та) п адает. И склю чение состав ля ет  н ек отор ое сн и ж ен и е этой  
разницы  для  второй группы  толщ ин, вы званное тем , что п оте­
ря массы при толщ ине 4 ,2 мм меньш е, чем при толщ ине
6,5 мм. Н еобы чно п ол ож ен и е кривой, хар ак тер и зую щ ей  п о те­
рю массы при толщ ине 4 ,2 мм и на граф ике, г д е  изолинии  
р асхода  препарата пересекаю т кривую  толщ ины  оболочки
4,2 мм каж ды й  раз в точках, соотв етств ую щ и х относительно  
пониж енной потере массы . С толь исклю чительное п ол ож ен и е  
этой  кривой связано с особен н остям и  р асп р еделен и я  п р епа­
рата в пропитанной зон е, а т а к ж е с  х о д о м  и глуби ной  п р о­
грева м атериала при дан н ом  м ето д е  испы таний.

Д анны е граф ика позволяю т п одойти  и к рассм отрению  глав­
ной задач и  и сследования —  устан овлен ию  эквивалентны х с о ­
отнош ений плотности и толщ ины  обол оч ек  (эквивалентны х  
обол оч ек), обеспечиваю щ их при близком  р а сх о д е  защ и тн ого  
ср едства одни  и те ж е  задан н ы е уровни  огнезащ иты . П рим еры  
таких оболочек  приведены  в табл . 2.

И з табл. 2 видно, что для  к а ж д о г о  уровня огнезащ иты  п о ­
лучено от 2 д о  5 эквивалентны х оболочек, хар ак тер и зу ю щ и х ­
ся или высокой плотностью  и м алой толщ иной или, н аобор от, 
пониж енной плотностью  и повы ш енной толщ иной. П ри этом , 
если плотность оболочек  дл я  одн ого  уровня защ иты  по к а ж ­
дой  ступени толщ ины  в озр астает , то  эт о м у  не соотв етств ует  
столь ж е  зак он ом ер н ое увеличение р а сх о д а  п репарата. О со б ен ­
но это  зам етно для  толщ ины  4 ,2  мм. В  таком  сл уч ае д л я  о д ­
ного уровня защ иты  р а сх о д  п репарата м о ж ет  быть д а ж е  ни­
ж е  р асхода  при толщ ине оболочки  6 ,5  мм.

П о данны м табл . 2 видны  и др у ги е  зак он ом ер н ости , х а р а к ­
теризую щ ие возм ож ны е варианты  защ иты . Ч ем  выше уровень  
защ иты , тем больш ее увеличение р а сх о д а  п репарата т р е б у е т ­
ся на каж ды й миллиметр ж ел ател ь н ого  сн иж ения толщ ины  
оболочки. Н априм ер, при вы соком ур овн е защ иты  (потер я  
массы 1 9 % ) и при ж елан и и  ум еньш ить толщ ин у оболочки  с 
15 д о  9 ,4 мм н ео б х о д и м о  увеличить р а с х о д  п репарата с 43  д о
51 кг/м®, т. е. на 17,6 %, или на 1,4 кг на 1 мм сн иж ен ия  тол-

Т а б л и ц а  2

Уровень о г ­
незащиты 

(потеря м ас­
сы по ГОСТу 
при и м пу л ь ­
се  4 мин, %)

П араметры э к в и ­
валентных защ ит­

ных оболочек
•9

• S
S.'t

"t в  о н 
X я
у аа а 
0. с

Дополнительный 
расход препарата 
при пропитке на 

меньшую толщину 
при сохранекаи 

уровня огнезащиты

плотность.
кг/м*

толщина,
И И кг/м» %

19 43 15 ,0 4 3 ,0 7 . 6 17,6
70 9 .4 5 0 .6

24 20 15 ,0 2 0 ,0 1 .7 8 ,5
30 9 ,4 2 1 .7 17 .2 79 ,2
70 6 ,5 3 8 ,9

25 17 15 .0 17 ,0 1 .0 5 ,8
25 9 .4 18 ,0 12 .6 7 0 ,0
55 6 .5 3 0 ,6
70 4 ,2 2 5 ,3

31 9 1 5 .0 8 , 6 0 .2 2 .3
12 9 .4 8 ,8 2 . 3 26, 1
20 6 ,5 11.1 _ _
26 4 .2 8 ,7 6 ,9 7 9 ,2
70 2 . 4 15 .6

щины. Если ж е  считать возм ож ны м  прим енение несколько п о­
ни ж ен н ого  ур овн я  (потер я  м ассы  31 % ), что, например, в о з­
м о ж н о  при защ и те конструкций огнебиозащ итны м и п репара­
там и (ср едн я я  вероятность  би оразруш ен ия  и в озгор ан и я), то  
при ж елан и и  снизить толщ ин у оболочки  д о  такого ж е  уровня  
практически н е п отр еб у ется  увеличивать р а сх о д  препарата. 
Э то ж е  дей стви тельн о и д л я  случаев  п ер ехода  с  толщ ины  
оболочки  15 мм на некоторы е толщ ины  м енее 9 ,4  мм. О д ­
нако при б о л ее  вы соком у р овн е тр ебуем ой  защ иты  и при 
ум еньш енны х зн ач ен ия х толщ ины  оболочки все ж е  н ео б х о д и ­
м о повы ш ать р а с х о д  препар ата . Так, д л я  второго уровня з а ­
щиты (потеря  м ассы  24  % ) при п ер ех о д е  с  толщ ины 15 на
9,4 мм тр еб у ется  увеличить р а с х о д  препарата на 0 ,3 кг/м^ на 
к аж ды й  м иллим етр сн иж ен ия  толщ ины , а д л я  п ерехода с  
толщ ины  9 ,4  на 6 ,5  мм —  у ж е  на 5 ,9  кг/м*.

Р езультаты  да н н о го  и сследован ия  м огут  быть использованы  
при вы боре о б о р у д о в а н и я  и р еж и м ов  пропитки п р еж д е  всего  
д етал ей  д о м о в  и маш ин. Д ан н ы е, относящ иеся  к толщ ине  
оболочки  д о  6 ,5  мм, п р едставл яю т особы й  интерес, поскольку  
такая  толщ ина м о ж ет  бы ть получена при использовании б о ­
л ее л егк ого и п р оизводи тел ьн ого  о бор уд ов ан и я , которое при­
м еняю т при пропитке по с п о с о б у  В А Д В .

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У Р Ы

1. Горш ин С. Н. К онсерви рован ие древесины . М ., 1977.
2. М аксим енко Н. А . И ссл едован и е зависим ости  м е ж д у  по­

к азателям и  пропитки и огнезащ ищ енностью  древесины . —  Д е ­
р евообрабаты ваю щ ая  пром -сть, 1978, №  2, с. 12— 13.

Охрана труда
УД К  [674:621.547-763.3]:628.517.2

Звукоизоляция центробежного вентилятора
м. п. ЧИЖЕВСКИЙ, А , А . ШИЛИН —  Свердловский инженерно-педагогический институт, Н. И. ЧЕРЕМНЫХ, А. М. КЛЕПАЛОВ — 
Уральский лесотехнический институт им. Ленинского комсомола

Вентилятор установлен  в ц ех е  пропитки и суш ки солом ки  
Гуринской спичечной ф абрики  на бетон ном  п олу  первого  

эт а ж а  без противовибрационны х приспособлений. П арам етры  
,ш ум а измерялись д о  и после установки  к о ж у х а  на вентилятор  
в точках А, Б, В (см. р и сун ок ), р асп олож ен н ы х на расстоянии
1 м от поверхности к о ж у х а  и на вы соте 0 ,4 2  м от ур овн я  пола  
(на высоты к о ж у х а ) . Точка Г  р а сп ол ож ен а  на вы соте 1 м 
от центра к о ж у х а . Р езультаты  изм ерений сведены  в табли ц у.

Звукоизолирую щ ий к о ж у х  вентилятора состои т  из о т д е л е ­
ния, изолирую щ его вентилятор, и отделен и я, в к отором  у с т а ­

новлен пластинчаты й глуш итель ш ум а всасы вания. К о’ж у х  
см онтирован  из отдельн о изготовленны х щ итов. В ерхн яя крыш­
ка откры вается путем  ее  повор ота  на ш арнирах. Щ ит п ред­
ставляет со бой  деревянны й каркас из бр уск а  разм ером  бО х  
ХЗО мм или 6 0 x 2 0  мм, в которы й вм онтированы  д в е  д р ев ес­
новолокнисты е плиты общ ей  толщ иной 30  мм. К  внутренней  
стор он е каркаса прикреплена третья древесноволокнистая  
плита. С н ар уж и  щ ит оби т ф ан ерой  толщ иной 8  мм. М еста со ­
прикосновения к о ж у х а  с  полом  и нагнетательного тр убоп р о­
вода  с к о ж у х о м  уплотнены  п оролон ом  толщ иной 20 мм. Глу-
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/  повернуто

ш итель изготовлен из пластин Д В П  толщ иной 15 мм. М ини­
м альная длина пластины  глуш ителя 550, ш ирина 150, вы сота 
780 мм. Д и ам етр  входного отверстия вен ти лятора  145 мм. 
Разм ер  одного отверстия глуигителя 1 ,5X 3  см. Всего отвер-

/  — электродвигатель (мощность 3 кВт, частота вращения 2900 мин- ') ;  
2 — шкивы; 3 — гибкая вставка; 4 — вентилятор лопастной ОКС-3361 
(частота вращения 2450 м и н- ' ,  Кч 3, диаметр ротора 390 мм); 5 — дре­
весноволокнистая плита; 6 — каркас; 7 — фанерный лист; 8 — проклад­
ки из древесноволокнистой плиты; 9 — вертикальные пластины нз дре­

весноволокнистой плиты

У становка • звукоизолирую щ его кожу.ха:

Среднегсометриче ские частоты >>Й5
октавных полос, Гц. М

Точки и зм е ­ Установка в е н ­
рения тилятора о о о о

01(0 
со ct

о о о о о о О
п 1Л о о о о о ^  со
о — сч ю см ■гг ОС >> ^

А Б е з  кож уха 70 80 92 87 80 75 67 62 88
С кожухом 70 76 82 74 66 63 62 60 76

Б Без кожуха 71 81 87 85 82 76 68 62 86
С кожухом 71 70 76 76 62 57 56 54 74

В Без кож уха 72 ^ 83 92 86 86 80 71 65 91
С кожу;<ом 72 77 81 78 66 58 56 54 77

Г Без кож уха 73 82 94 88 85 79 72 63 90
С кожухом 70 73 83 75 66 60 58 54 78

Средние зна­ Без кожуха 72 82 91 86 83 78 70 63 89
чения С кожухом 71 74 80 76 65 60 60 56 76

стий 65. П лощ адь проходны х отверстий глуш ителя в 1,65 раза  
больш е площ ади  входного отверстия вентилятора.

Р асчетн ая  и изм еренная акустическая эф фективность глуш и­
теля Д /,р  хорош о совп адает  при ее расчете по формуле 

A L p = 2 ,2  К  {На), 
где I — длина звукоизолирую щ ей пластины, м; 

а — расстояние м еж д у  пластинам и, м;
К  — коэф ф ициент, зависящ ий от коэфф ициента звукопогло­

щ ения.
Д л я  уменьш ения отраж ен ного  ш ума реком ендуется внутрен­

ние поверхности ко ж у х а  покры вать звукопоглощ аю щ им  м ате­
риалом , наприм ер м инераловатны м и м атам и, поролоном, ульт- 
ратонким  волокном и т. п.

Производственный опыт
УДК 674.093:658.314.7(470.11)

Рационализация на Соломбальском ЛДК
А. А. КОТЦОВ

З а четыре года десятой  пятилетки р а ­
ционализаторы  С олом бальского  Л Д К  

добились больш их успехов в м ехан и за­
ции ручных и трудоем ких работ. Т ак, 
за  1979 г. и три к в ар тал а  1980 г. от 
использования в производстве 375 р ац ­
предлож ений сэконом лено 840 тыс. р. 
Н аиболее эф ф ективны е р ац п р едл о ж е­
ния описы ваю тся ниже.

Технология отбора  м елких древесны х 
отходов для  производства технологиче­
ской щепы. Р анее  все отсортированны е 
от опилок мелкие древесны е отходы  
(горбы, стульчики, крупная ф ракция  и 
др.) от лесопильны х цехов №  1 и 2 не 
использовались. Группа рац и о н ал и зато ­
ров управления совм естно с р ац ионали­
заторам и древесно-подготовительного 
цеха создала и внедрила на базе  з а в о ­
да для переработки щепы линию перера­
ботки вы ш еназванны х отходов, н ап р ав ­
ляю щ ую  их после отсортировки от опи­
л о к  в рубительны е маш ины  заво да , пос­

л е  чего они сортирую тся на сортировках  
щепы.

Д л я  этого было смонтировано три л ен ­
точны х конвейера В-500, которы е идут 
от бункера крупного топлива через спе­
циальны й ш ибер и ссы пку вдоль гал е ­
реи опилочного тр ак та  | в здание щ еп­
ного зав о д а , непосредственно в з а гр у ­
зочный бункер рубительной маш ины 
№  1 (рис. 1). Д ан н о е  предлож ение 
позволило повы сить процент ком плекс­
ного использования сы рья и доп олн и­
тельно получить около 8 тыс. м^ тех ­
нологической щ епы. Э кономический э ф ­
фект от внедрения предлож ен ия 
140,8 тыс. р. в год.

Реконструкция д вух  маш ин (П Ф М ) в 
цехе кам ерной суш ки пилом атериалов 
для  ф орм ирования суш ильны х пакетов 
из неорганизованны х пакетов, поступаю ­
щ их с сортировок сы ры х досок. В н а ­
стоящ ее врем я суш ильны й пакет ф о р ­
м ируется на П Ф М  из обычного л е ­

совозного пакета. Н а вновь строящ ихся 
д вух  импортны х линиях сортировок 
сы рья пилом атериалов в лесопильном 
цехе №  1 доски будут ф орм ироваться в 
неорганизованны е пакеты , которы е на­
п равятся  в новый скл ад  пилом атериа­
лов. О дновременно с этим около 
40 тыс. м^ досок  будет поступать в 
цех кам ерной сушки. Д л я  механизации 
р абот  по ф орм ированию  суш ильных па­
кетов на действую щ их м аш инах рацио­
нализаторы  ком бината предлож или осу­
щ ествить следую щ ее: 'дем онтировать
гидравлический подъемник, поперечный 
цепной конвейер и подъемный лифт; 
д л я  ф орм ирования ковра из досок на 
П Ф М  изготовить и смонтировать при­
емный подаю щ ий конвейер, питающий 
конвейер, две горки и роликовый 
конвейер. Все остальны е узлы 
маш ины остаю тся без изменений. В на­
чале маш ины устанавливается  таль 
грузоподъем ностью  10 т. П ри перевозке
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с захватом  неорганизованного пакета 
последний лож ится на приемный к о н ­
вейер. Если ж е пакет перем ещ ается на 
тележ ке, то он у к лад ы вается  тельфе-

сбрасы ватель. Таким  образом  бревна 
сортирую тся по ди ам етрам . К аж ды й  
кран у кл ад ы вает  ш есть ш табелей. 
В к аж до м  ш табеле будут уклад ы вать-

Рис. 1. О бщ ая схема привязки транспортера к щ епному
заво ду :

1 — крупная фракция; 2 — щепной цех; 3 — технологическая щепа;
4 — галерея щепы и опилок в сортировочную станцию; 5 — бункер 

крупного топлива; 6 — крупное топливо; 7 — опилочный тракт

м еста располож ены  таким  обра­
зом , чтобы  кран мог брать пиловочник 
преобладаю щ их диам етров без пере­
движ ения  и у клад ы вать  его в ш табеля.

К арм аны  для  диам етров бревен, кото­
рые поступаю т в меньшем количестве, 
находятся  вне зоны  действия крана. 
П ри их заполнении необходимо остано­
вить бревнотаски и поднять скаты. 
П осле этого кран  подходит к нуж ному 
карм ану , перегруж ает  бревна в ш та­
бель, возвр ащ ается  на преж нее место, 
и бревнотаски запускаю тся в работу. 
П ри зимней распиловке бревна из ш та­
белей краном  подаю тся к гидролотку, 
если они находятся  от него на расстоя­
нии не более 60 м. Н з части ш табелей, 
располож енны х дальш е 60 м от гидро- 
лотка , бревна подаю тся на накопитель, 
затем  на те ж е бревнотаски и в гидро- 
лоток. Э то позволит при зимней распи­
ловке  по д авать  в лесопильный цех пи­
ловочник одного диам етра. О писанная 
технология (рис. 2) даст  возм ож ность 
сократить число сортовщ иков, о бслуж и ­
ваю щ их бассейн и площ адку, так  как  
доски будут поступать одного д и ам ет­
ра. С ократится и число рабочих, з а ­
няты х вы каткой пиловочника. Кроме

ром. По данной технологии п редусм ат­
ривается приним ать и автолесовозны е 
пакеты. Они сначала устанавли ваю тся 
на землю, а потом тельф ером  подаю тся 
на приемный конвейер. Д л я  проведения 
реконструкции необходим о расш ирить 
здание, в котором  разм ещ ены  ПФ М .

Реконструкция с кл ад а  пиловочного 
сырья в ф илиале №  1 С олом бальского 
Л Д К  с организацией сортировки бревен 
по диам етрам .

Рационализаторы  ком бината п р едло­
жили при вы катке пиловочника в ш та ­
беля на указанном  складе  сортировать 
бревна по диам етрам . С этой целью  
предлагается установить четыре крана 
БК-572. М еж ду  ж елезнодорож ны м и 
путями для кранов следует см онтиро­
вать по две бревнотаски, чтобы п о д а­
вать бревна с воды. Н а к аж до й  брев­
нотаске устанавли вается  по 12 с б р а ­
сывателей и 12 карм анов для  накоп­
ления бревен. Н а бревнотаске перед ж е ­
лезнодорож ны м  путем д л я  кран а  р а з ­
мещ ается будка оператора. П ри про­
хож дении бревна оператор зам ер яет  его 
диаметр, наж и м ает  соответствую щ ую  
кнопку и подает сигнал на нуж ны й

Рис. 2. Технологическая схем а склада  пиловочника после 
реконструкции:

7 — кран КБ-572; 2 — бревнотаска; 3 — операторная; 4 — сбрасыватель; 
5 — сбрасывающая площадка; 6 — поворотная плоскость; 7 — подзор;
S — карман-накопитель; /  — организация работ при выкатке; И  — 

то же, пр№ раскатке штабелей

ся бревна д вух  ди ам етров , с одного 
к о н ц а — один, с другого  —  другой. Г р а ­
ница ш табеля  по ди ам етрам  р а зд е л я ет ­
ся прокладкам и . Д л я  работы  кран а  
предусм атривается  д ва  м еста в р а зр ы ­
вах  м еж д у  сбрасы вателям и . Эти

того, повы сится полезный вы ход пило­
м атериалов (подача в лесопильный цех 
непоставного сы рья исклю чается), уве­
личится производительность цеха (не 
потребую тся часты е перебивки лесопиль­
ных рам  из-за подачи пиловочника 
другого  ди ам етр а).

УД К  674.09:658.011.54/.56

Предложения новаторов Архангельского ЛДК № 1
Ю. д. НЕМАНОВ

Р ационализаторы  А рхангельского л е ­
сопильно - деревообрабаты ваю щ его 

комбината №  1 во многом способствую т 
решению таких вопросов, как  м ехани за­
ция трудоемких процессов на складах  
сырья, складах  пилом атериалов, в лесо­
пильных и деревообрабаты ваю щ их це­
хах, улучш ение использования сырья и 
качества вы пускаемой продукции, повы ­
шение производительности основного 
оборудования, лесорам  Л А П Б , обрезны х 
станков, станков по деревообработке. М е­
ханизация процессов вы катки сы рья в

зимний зап ас  и подачи его из ш табелей 
в распиловку, а т ак ж е  м еханизация р ас ­
пиловки сырья, погрузки пи лом атериа­
лов позволит сократить число вспом ога­
тельны х рабочих, зан яты х  на загрузке , 
р азгр у зке  и обслуж ивании транспортны х 
средств, на подаче сы рья, чистке б ас­
сейнов.

По предлож ению  инж енера Е. Г. Ц а ­
рева, отстойник с м еханизированной вы ­
грузкой  коры  емкостью  20 м^ установлен 
в водном цехе. Он обеспечивает свое­
временную  очистку гидролотка от нано­

сов коры  и ила. О тстойник совмещен с 
гидролотком , что значительно удеш евило 
стоимость лотка. Он состоит из погру­
зочной эстакады , наклонной площ адки, 
ковш а и лебедки (рис. 1). Рабочий на 
лебедке подним ает ковш ом скапливаю ­
щ ую ся м ассу из совмещ енного отстойни­
ка на эстак аду  и вы груж ает  ее в стоя­
щий под ней сам освал. Затем  цикл по­
вторяется. С капливаю щ ую ся кору и дру­
гие отлож ения автосам освалы  вывозят 
на свалку.

И нж енеры  автотранспортного цеха
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Рис. 1. С хем а чистки м алого  бассейна:
/ — окорочная; 2 — причал; 3 — элеватор; 4 — лебедка; 5 — люк; S — 

эстакада; 7 — самосвал; 8 — бассейн; 9 — ковш

В. И. Виригин и Е. г. Ц ар ев  п редлож и ­
ли беспрокладочны е ш табеля в водном 
цехе разбирать автопогрузчикам и ф рон­
тального типа. Зим ой в водном цехе т р е ­
буется подавать сырье в гидролоток и 
оттуда в бассейн, на окорочную  станцию  
и в лесопильный цех. Б ы ло р азр аб о тан о  
и предлож ено несколько вари ан тов по­
дачи леса из беспрокладочны х ш табелей 
в гидролоток. Н аиболее эф ф ективной 
о казалась подача сы рья автопогрузчи ка­
ми фронтального типа. Рассм отрим  тех ­
нологию данного варианта.

10 тыс. м® сырья. С редняя вы работка  со­
ставила 330 в смену, что значительно 
превы сило производительность звена р а ­
бочих, подаю щ их лес. Расчеты  норми 
ровщ иков и экономистов цеха показали  
что производительность тр у да  в смену 
при подаче леса автопогрузчиком  со ста­
вила 330 м^. П ри подаче 10 тыс. м® 
сы рья обычным способом требовалось бы 
464 чел.-дня, при м еханизированном  спо­
с о б е — 120 чел.-дней.

И нж енеры  В. Н. К расилов и В. И . 
Ч уш ков предлож или  м еханизировать по-

Рис. 2. С хем а подачи м асла на  второй  э т а ж  лесопильного
цеха:

1 — емкость с маслом; 2 — стеллаж-эстакада; 3 — площадка; 4 — на­
сос; 5 — гидробак с масляным фильтром: 5 — золотник

но-маркировочны х установок были низ­
кие и маш ины, отвозивш ие отходы, ча­
сто задевал и  крыш ки бункеров и выво­
дили их из строя, что влекло за  собой 
простои торцовочно-маркировочных ус­
тановок. О свобож дались бункеры вруч­
ную. О тводчик отходов при наполнени? 
бункера подходил к его крыш ке и, на­
ж и м ая  на тягу, откры вал  ее. П осле ос­
вобож дения от отходов отводчик снова 
зак р ы вал  бункер.

Р аци онали заторы  Ю. Г. Богачев, А. Я. 
Г убарев  и А. Ф. Ш евцов предлож или 
поднять кар к ас  бункера на 1,8 м, удли­
нить его на 5,4 м, изменить конструк­
цию кры ш ек бункера, привод откры тия 
и закр ы ти я  кры ш ек бункера сделать 
электрическим. Все это  позволило сокра­
тить двух  отводчиков отходов, улучш ить 
условия труда  и технику безопасности. 
В настоящ ее врем я водитель автосам о­
свал а  ставит  маш ину под бункер, подхо­
ди т к пульту управления и наж им ает на 
соответствую щ ую  кнопку. К ры ш ка от­
кры вается , отходы  сваливаю тся в кузов 
автосам освалов, а  после н аж ати я  кноп­
ки кры ш ка бункера закры вается .

З ам ен а  поперечников пильных рамок 
р абота  трудоем кая. П риходилось созда­
вать  бригаду, в которую  входило не ме­
нее четырех человек, при этом на одну 
пильную  рам ку  тратилось до  45 чел.-ч. 
М еханик лесопильного цеха В. Н. Кирин 
и слесарь В. И. Ч уш ков предлож или и 
внедрили гидравлический пресс-домкрат, 
которы й позволил значительно сократить 
продолж ительность зам ены  поперечника 
пильной рам ки и уменьш ить тр у до затр а­
ты до  12 чел.-ч, а состав бригады  до 
д вух  человек. Д анное  приспособление ус­
троено следую щ им образом  (рис. 3 ). На-

Рис. 3. Г идравлическая схема пресса- 
до м к р ата  д л я  разборки-сборки пильных 
рам о к  лесопильны х рам  РД 75-6 , 

Р Д 75-7 :
I —  гидробак; 2 — насос; 3 — электродвига­
тель; 4 — цилиндр; 5 — поршень; 6 — червяк; 

7 — упорная шайба

П реж де всего планирую т и с помощью 
бульдозера подготавливаю т площ адку  пе­
ред ш табелем  д л я  заезд а  и работы  авто ­
погрузчика. П оследний за е з ж а е т  с то р ­
ца ш табеля, берет на лапы  подъем ной 
рамы  пачку бревен и отвозит к гидро- 
лотку, наклоняет раму, и бревна скаты ­
ваю тся прямо в гидролоток. Р а б о т а  о р ­
ганизована в три смены. П рои зводитель­
ность труда при разборке беспрокладоч­
ных ш табелей и подаче леса в гидроло­
ток данны м методом в 3 р аза  выш е, чем 
при применении д л я  указан ной  цели ле­
бедки. Кроме того, сокращ ается  число 
рабочих. З а  десять календарны х дней 
приведенным методом бы ло подано

дач у  м асла в лесопильны й цех и его 
предварительную  очистку, что д а л о  зн а ­
чительны й экономический эф ф ект. С ей­
час, при внедрении предлож ен ия (рис. 2 ), 
бочки с маслом  п одвозят на м аш инах к 
наруж н ой  стенке скл ад а  м асла, скаты в а­
ют по стел лаж у  через окно на пл о щ ад­
ку, под которой располож ены  емкости. 
И х лю ки устроены  на уровне площ адки . 
Л ю к откры ваю т, бочку подкаты ваю т к 
нем у пробкой вниз. П роб ка  о ткры вает­
ся, и м асло стекает в емкость. И з ем ­
кости оно сам отеком  поступает в пром е­
ж уточны й бак  и гидронасосом  через 
фильтр подается  в лесопильны й цех.

Р ан ее  бункеры  д л я  отходов торцовоч-

сос с рабочим давлением  200 М П а и рас­
ходом 5 л /мин приводится в действие 
электродвигателем  (N = 2 ,8  кВт, п =  
=  1500 м и н - ')  через кулачковую  полу- 
муфту. М асло  в насос поступает сам оте­
ком из м асляного бака, располож енного 
н ад  насосом. В качестве дом крата ис­
пользуется гидроцилиндр подъем а при­
цепа щ еповоза. В нутренняя часть ци­
линдра заглуш ается  заглуш кам и с обоих 
концов и используется в качестве порш ­
ня. Д л я  обратного вы ж има м асла из 
дом крата  применяется червяк. Д анное 
приспособление м ож но использовать и 
д л я  разборки-сборки рябух лесопильных 
рам , разборки-сборки вальцов и т. д.

28 Деревообрабатывающая промышленность. 198112Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



УД К  674.093:658.314.7(470.11)

Три рационализаторских предложения
с. м. ИСУПОВ —  Архангельский Л Д К № 3

Р емонт накл адо к  и п одкладок  руби- 
тельных маш ин. Э ф ф ективность р а ­

боты рубительны х маш ин и качество по­
лучаем ой технологической щ епы зависят  
от качества подготовки дисковы х нож ей, 
контрнож ей и состояния н акладок  и по д ­
кладок.

Рационализаторы  В. В. Н евзоров и 
А. В. Тепляков предлож или  способ ре­
монта накладок  и подкладок. В осстан ав­
ливаем ы е накладки  и подкладки  нагре­
ваю т с последую щ ей правкой погнутых 
частей. Затем  накл адку  и п од кладку  со­
бираю т (рис. 1). У становленная м еж ду

Рис. 1. Схема сборки н а ­
кладок  и подкладок  р у ­

бительны х мащ ин:
1 — накладка; 2 — подклад­
ка; 3 — медная пластина;

•# — зона наплавки

НИМИ пластина исключает сваривание ча- 

стей и устраняет последую щ ую  м ехани­
ческую обработку поверхности, на кото­
рую опирается нож . Н ап л авк у  произво­
д я т  путем ручной электродуговой  с вар ­
ки электродам и диам етром  3—5 мм. Н а 
глубокие выломы наклады ваю т несколь­
ко слоев м еталла. П осле наплавки  по­
верхность, по которой сходит щ епа, об ­
рабаты вается на нож еточильном станке 
ТЧН-14. О бработка других  поверхностей 
не требуется. В недрение данного п р ед ­
лож ения позволило м ногократно восста­
навливать накладки  и подкладки . Э коно­
мический эф ф ект только  от ремонта 
указанны м способом одного ком плекта 
накладок и подкладок составил  745 р. 
в год.

Упрощ енная электросхем а обрезного 
станка Ц 2Д 5А . П ри распиловке на л е ­
сопильных рам ах  сы рья м алы х ди ам ет­
ров за  лесорам ам и второго р яда  получа­
ю тся пилом атериалы  ш ириной 100— 
125 мм. Такие пилом атериалы  по ш ири­
не в лесопильном цехе не о брабаты ваю т­
ся, поэтому их пропускаю т через о бр ез­
ные станки без дополнительной о бр або т­
ки кромок. П ри этом весь электропривод 
станка работает вхолостую , т ак  к ак  су ­
щ ествую щ ая схема управления не позво­
ляет  раздельно вклю чать электр о д ви га­
тели привода гидравлики, пил, вальцов 
и рейкоотделителя.

Р ационализаторы  И . Н. Ш иш илов и 
А. А. К ондаков предлож или электросхе­
му управления обрезны м станком  с  р а з ­
дельным включением электродвигателей  
привода пил, гидравлики, вальцов и рей­
коотделителя (рис. 2 ). П ри вклю чении 
автоматического вы клю чателя №  5 эл ек ­
тродвигатели станка м ож но зап у скать  в 
такой последовательности: гидронасос,
пилы, вальцы  и рейкоотделитель. П ри 
включении автом атического вы клю чателя 
№  6 мож но раздельно вклю чать эл ек ­
троприводы станка. В процессе эксп луа­
тации станка бы ло установлено, что м аг­

нитные пускатели типа ПМ Е-111 часто 
вы ходят из строя и требую т зам ены  в 
р езультате  вы горания силовых токоведу­
щ их контактов. М агнитны е пускатели К1, 
КЗ, К4 зам енены  на м агнитны е пускате­
ли типа П А -324, ПМ Е-211. П осле зам ены  
н адеж н ость электросхем ы  возросла. Д л я  
упрощ ения ее вм есто восьми м агнитны х 
пускателей установлено пять, которы е 
обеспечиваю т норм альную  р або ту  станка.

A B C

ttt

Р ац и он али заторы  В. А. С араев и 
А. Д . Д обы тчин предлож или конструк­
цию у зл а  приж им а пилы, которая ис­
клю чает перечисленные недостатки 
(рис. 3 ). В конструкции использован 
эксцентриковы й ролик, который действу­
ет на ры чаг приж им а пилы при повороте 
рукоятки  по сектору  на определенный 
угол. Усилие приж им а регулируется ве­
личиной хода рукоятки  и устанавливает-

f7
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Рис. 2. У прощ енная электросхем а управлени я обрезным 
станком  Ц 2Д 5А

С изменением электросхем ы  сократились 
холосты е пробеги электродви гателей  при­
водов станка, что позволило сэконом ить 
47 тыс. к В т-ч  электроэнергии в год. С о­
кр ати л ся  простой основного технологи­
ческого оборудования, снизился ш ум при 
р аботе  обрезны х станков. Э коном иче­
ский эф ф ект  в резу л ьтате  сниж ения эк с ­
плуатационны х за тр а т  составил  595 р. 
в год.

Реконструкция у зл а  п ри ж и м а пилы з а ­
точного стан к а  Т Ч П Р -2 . П риж им  пилы 
в станке осущ ествляется  винтовы м при­
способлением. Ч тобы  за ж а т ь  пилу в р а ­
бочем полож ении, необходим о закр у ти ть  
приж им ной винт путем  вращ ения м ах о ­
вичка. П ри этом  винт д ав и т  на ры чаг 
приж им а, а  ры чаг за ж и м ае т  пилу. Т ак ая  
конструкци я у зл а  при ж им а пилы  не­
удобна тем, что приходится левой рукой 
д ел ать  несколько неудобны х вр ащ атель­
ных движ ений  при к аж д о й  операции. 
К ром е того, т а к а я  конструкция не д ает  
постоянного усилия приж им а пилы в 
к аж д о й  из последую щ их операций. Это 
приводило к  дополнительной регулиров­
ке подачи и вы соты  пилы в процессе р а ­
боты , что сказы валось на качестве по д ­
готовки пил и требовало  дополнительны х 
т р у д о затр ат . В течение одной смены 
пользоваться  заж и м ны м  устройством  
приходится м ногократно. В следствие это ­
го под действием  приж им ного винта че­
рез к аж д ы е  1— 1,5 мес п оявляется  вы ­
р або тка  на ры чаге, а резьба приж им но­
го  винта под действием  абразивной  пы­
ли становится негодной.

ся  с помощ ью  двух  ограничителей на 
секторе. Д л я  устранения вы работки на 
ры чаге приж им а пилы м еж ду рычагом 
и эксцентриковы м  роликом вставляется 
стал ьн ая  подкладка , которую  при износе

Рис. 3. Реконструкция узла  
приж им а пилы заточного стан­

ка  Т Ч П Р -2:
t  — рукоятка прижима; 2 — болты 
крепления узла; 3 — эксцентрико­
вый палец; 4 — рычаг прижима 
пилы; 5 — сектор: 6 ~~ ограничи­

тель; 7 — подкладка

легко зам енить. П редлож ен ная конструк­
ци я узла  приж им а пилы облегчает труд, 
улучш ает качество подготовки пил, про­
ста в изготовлении и удобна в эксплуа­
тации. Экономический эф фект от внедре­
ния этого предлож ения составил 300 р. 
в год.
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УД К  684.73;678.7-405.8

Конструкции форм для изготовления губчатых изделий из латекса
в. Е. ФЕДЮ НИНСКИХ —  П К Т Б  П М О  «Средуралмебель»

При изготовлении мягкой мебели по ГОСТ 19917—74 в каче­
стве мягких деталей  применяю тся изделия из губчатой 

латексной резины м арки А второй категории твердости , соот­
ветствую щие ТУ 38-005118—73 и РТ М  08 492— 72. Рабочие 
чертежи изделий из латекса, согласованны е с заводом -постав- 
щиком латексны х изделий, с л у ж ат  докум ентом  при разр аб о тке  
рабочих чертеж ей форм для  изготовления губчаты х изделий 
из латекса. П К Т Б  р азр аб о тал о  рабочие чертеж и ф орм в л и ­
том, сварном и сборном вариантах.

В литом варианте ф орм а состоит из ванны 4, ко то р ая  за к р ы ­
вается крышкой 5 с помощ ью  ш арниров 3, пальцев 6, у стан о в ­
ленных в крышке, заглуш ек  2 и уголков 1 (рис. 1). В анна слу-

/W
2 3

JT\
, + + + +  +  +  +  . 

{]Ц>--г-»- +  +  +  + • + +  +  4-

-<?-t +  +  +  +  +  -b +  +  -^ -t-+ -

Рис. 1. Ф орма д л я  изготовления губчаты х изделий из латекса 
в литом  варианте

ж ит резервуаром  д л я  латекса  в процессе ф орм ования губчаты х 
изделий и вы полняется из алю м иниевого сплава А Л 8 или А Л 9 
по ГОСТ 2685—75 способом литья. Д л я  увеличения ж есткости 
верх ванны имеет выступ. Е сть специальны е приливы  (уш ки) 
с отверстиями д л я  крепления к тележ ке конвейера. Н аруж ны е 
поверхности ванны не обрабаты ваю тся, а внутренние долж ны  
иметь ш ероховатость не более 6,3 мкм. Толщ ина стенок ванны 
после обработки 15— 20 мм. В отливке не долж но бы ть тр е ­
щин, а царапины  и раковины  на поверхностях, соприкасаю щ их­
ся с латексом , не долж ны  превы ш ать разм еров 2 x 2  мм при 
глубине не более 0,5 мм. Н е доп ускается  более двух  царапин 
и раковин на площ ади 100 см^. Н а дне ванны в зеркальном  
изображ ении м аркируется  товарны й зн ак  предприятия и ин­
декс изделия. Н а выступе ванны м аркирую тся порядковы й но­
мер и обозначение ф ормы  д л я  латекса  по основному конструк­
торскому документу.

К рыш ка изготовляется из плиты по ГОСТ 17232— 71 и имеет 
толщ ину 20 мм. В кры ш ке в определенной последовательности  
обрабаты ваю тся отверстия д л я  м онтаж а пальцев и пробок, а 
такж е сверлятся отверстия диам етром  3 мм д л я  вы хода в о зд у ­
ха. П оверхность кры ш ки, соприкасаю щ аяся с латексом , поли­
руется без дополнительной обработки. Ш ирина прилегания 
крышки к ванне 10 мм, угол скоса крыш ки и ванны  15°. Ш е­
роховатость сты кую щ ихся поверхностей крыш ки и ванны  не 
более 6,3 мкм, м аксим альны й за зо р  м еж ду  сты куемы ми по­
верхностями не более 0,2 мм. П альцы  и заглуш ки о б р аб аты в а­

ю тся на токарном  станке. Д л я  уменьш ения массы в пальцах 
сверлится глухое отверстие диам етром  20 мм. П осадочная 
часть пальца ставится в отверстие кры ш ки и развальц овы ва­
ется. Д л я  удобства в эксплуатации  кры ш ка крепится к ванне 
с помощ ью  ш арнира, а заглуш ки откиды ваю тся вокруг оси при 
заливке  латекса  в форму. П ри расчете исполнительных разм е­
ров ф орм д о л ж н а  быть учтена у садка  латексной резины по 
длине и ш ирине 6— 8 %, по вы соте 10— 12 %.

В сварном  вари ан те  ф ормы  д л я  производства изделии из 
латекса  ванна состоит из отдельны х элементов: дна 7, окан­
товки 10, ребер 9 и стенок 8 (рис. 2 ). Все детали  ванны свари­
ваю т дуговой сваркой, в качестве присадочного м атериала слу­
ж и т проволока из алю миниевого сплава АМ гЗ диаметром 5 мм, 
П осле сварки  внутренние сварны е швы обрабаты ваю т по р а ­
диусу  5 мм, а в окан товке  обр абаты вается  паз для  крышки. 
П ри отсутствии плит толщ иной 20 мм дно ванны изготовляет­
ся путем  сварки  трех листов толщ иной 6 мм каж ды й. Д ля 
этого в л истах  просверливаю т отверстия диам етром  15 мм, в 
процессе сборки отверстия завари ваю т, а сварной шов о бр аба­
тываю т.

В сборном вари ан те  формы (рис. 3) стенки и дно ванны сое­
диняю т с помощ ью  винтов И .  Ч тобы  предупредить во зм о ж ­
ность сам оотвинчивания после сборки винты М 8Х 40  раскер- 
ниваю т.

Рис. 2. Соединение д е та ­
лей фор.мы в сварном  в а ­

рианте

Рис. 3. Соединение д е та ­
лей формы в сборном в а ­

рианте

П осле тщ ательной обработки сты кую щ ихся поверхностей в 
соответствии с требованиям и рабочих чертеж ей сборные ф ор­
мы обладаю т хорош ей герметичностью , течь латекса из формы 
не наблю дается . П ри производстве форм м атериалом  для  де­
талей, о брабаты ваем ы х на токарны х станках , и д л я  детален , 
изготовляем ы х из листов и плит, служ ит сплав алюминиевый 
деф орм ируем ы й АМгЗ. М атериал  для  крепеж ны х изделий — 
стали  типа 12Х 18Н 10Т  или 2 0 x 1 3 .

П риведенны е конструкции ф орм для  производства л атекс­
ных изделий внедрены в П М О «С редуралм ебель». Особенно ре­
ком ендую тся д л я  внедрения на мебельны х предприятиях свар ­
ные и сборны е формы , как  наиболее удобные.
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в  институтах и КБ
УД К  684.4(048.8)

Новые образцы мебели, разработанные ПКБ Минмебельпрома ЛитССР
р. ШУТРИКЕНЕ

В статье приведены основные работы , 
выполненные П К Б  мебели М инм е­

бельпрома Л и тС С Р  в 1979 г.
Н абор мягкой мебели для  отды ха

изготовлена из древесноструж ечной пли­
ты. Д еревян ны е детали  набора о тдел а­
ны нитроцеллю лозны м матирую щ им л а ­
ком.

Рис. 1. Г арнитур мебели для  спальни «А кация» (вари ан т  Б)

«Ш атрия» (автор проекта Ф .-Н . Н ясаве- 
не) вклю чает диван-кровать, два  крес­
ла и ж урнальны й стол. Д и ван  и кресла 
образованы  из сиденья, спинки и боко­
вин. Сиденье и спинка сф орм ированы  из 
рам с натянуты м  блоком зи гзаго о б р аз­
ных пруж ин и мягких деталей  из л атек ­
са, установленны х неподвиж но на рамах.

Н абор  м ягкой мебели для  отды ха 
«Арас», показанны й на 3-й с. облож ки, 
р азр аб о тан  так ж е  Ф .-Н. Н ясавене. Н а ­
бор состоит из д и вана-кровати , двух  
кресел, ж урнального  стола и тумбы  для 
постельных принадлеж ностей , которая  
м ож ет быть использована как  стол для 
телевизора или как  стол-бар. Д иван-

Рис. 2. Д етск ая  секция

М ягкие детали обтянуты  мебельной 
тканью  и оформлены декоративны м  к ан ­
том. Боковины рамочной конструкции с 
заглуш инами и подлокотникам и. Р ам а  
боковины выполнена из четырех ф анер­
ных ш итков, выпиленных по фигурному 
контуру. Щ ит заглуш ины  обтянут м е­
бельной тканью . Ж урн альны й  стол с 
квадратной крыш кой, установленной на 
каркасе рамочной конструкции, с полкой. 
Крыш ка стола с утолщ енными кром кам и

кровать и кресла образованы  из к а р к а ­
са, сиденья и спинки. К аркас  изделий 
выполнен из унифицированны х ф анерны х 
щ итков, вы пиленных по ф игурном у кон­
туру, облицован строганы м  ш поном д р е­
весины ценных пород. О снование си­
денья и спинки ди вана-кровати  и кресел 
сф орм ировано из зи гзагообразны х пру­
ж ин и съем ны х подуш ек из пенополи­
уретана. П одуш ки обтянуты  мебельной 
тканью  и украш ены  пуговицам и. Тумба

для  постельных принадлеж ностей изго­
товлена из древесноструж ечной плиты, 
облицованной строганы м  шпоном древе-

Рис. 3. П р и х о ж ая

сины ценных пород. Д верь — с двум я де­
ревянными ручками. Ж урнальны й стол 
состоит из кры ш ки квадратной формы с 
закругленны м и углам и и нож ек, соеди­
ненных м еж ду  собой перпендикулярно. 
Д еревянны е детали  изделий отделаны 
нитроцеллюлозны.м матирую щ им лаком.

Гарнитур мебели д л я  спальни «Ака­
ция» р азраб отан  Л . Завяцкене в двух 
вариантах . В ариант А  вклю чает двойную  
кровать, три прикроватны е тумбы, ту а ­
летный стол, навесное зеркало  и банкет­
ку. В головной части кровати имеется 
удлиненная пристенная панель, состоя­
щ ая из двух  частей. К ровати комплек­
тую тся м атрацам и двусторонней м ягко­
сти. Новы м в гарнитурах являю тся ем­
кости для  постельных принадлеж ностей, 
располож енны е в нижней части кровати. 
Ящики и двери тумб и туалетного сто­
ла с металлическими ручками. Средний 
щит крыш ки туалетного стола подни­
м ается, и к нему прикрепляется зер ка­
ло. Щ итовы е детали изделий изготовле­
ны из древесноструж ечной плиты. О бли­
цовочный м атериал — строганы й или син­
тетический шпон. Д екоративны е обклад­
ки выполнены из древесины  тверды х ли ­
ственных пород.

Гарнитур варианта Б  (рис. 1) вклю ча­
ет две одинарны е кровати, прикроват­
ную тум бу с зеркалом , туалетны й и 
ж урнальны й столы, а так ж е  две  банкет­
ки. Углы опорных ШИТОВ и головных 
спинок кроватей  выполнены с заовален-
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ными выемками. В клю чение в состав 
гарнитура ж урнального  стола, а  т ак ж е  
составление кроватей  под углом  по зво л я­
ет использовать спальню  и к ак  общ ую  
комнату.

Д етск ая  секция (рис. 2 ) , р а зр аб о тан ­
ная Л . Завяцкене, предназначена д л я  
оборудования уголков природы  в детских 
садах  и яслях. Секцию м ож но использо­
вать к ак  рабочий стол. О на вклю чает 
ш каф  с  кассетой и трем я  вы движ ны м и 
ящ иками, ш каф  с нищей и ш каф  с к а с ­
сетой. Кассеты  м ож но использовать д л я  
напольных игр. Ш каф ы  м еж д у  собой со ­
единены коробкообразны м и полкам и, ко ­
торы е мож но переставлять по вы соте в 
зависимости от роста детей. В ниж ней 
части каж до го  ш каф а им еется вы катной 
ящ ик д л я  игруш ек. Щ итовы е детал и  сек ­
ции изготовляю т из лам инированной д р е ­
весноструж ечной плиты, ящ ики д л я  иг­
руш ек и кассеты  — из ф анеры , в ы д в и ж ­
ные ящ ики гнутоклееные. О тделка  сек­
ции ком бинированная. К ассеты  и вы кат- 
ные ящ ики отделаны  полупрозрачны м и 
лакам и  с  введенными в их состав  цвет­
ными красителям и, а  щ итовы е детали  
секции облицованы  синтетическим ш по­
ном белого цвета.

Д етск ая  секция, т ак ж е  р азр аб о тан н ая  
Л . Завяцкене, состоит из отдельны х ш к а ­
фов, вклю чаю щ их отделения с  р а зд в и ж ­
ными дверям и, откры ты е ниши, ниши с 
наклоненными полками, отделения с к а с ­
сетами, имеющими вы движ ны е ящ ики 
или полки. В ниж ней части к аж до го  
ш каф а располож ено по два  вы катны х

ящ и ка д л я  игруш ек. Т аким и секциями 
м ож но оборудовать группы  детских я с ­
лей  и садов  (д л я  детей  от 2 до  7 л ет ), 
т а к  к ак  переставляем ы е по вы соте к ас ­
сеты  п озволяю т регулировать вы соту по­
л о к  в зависим ости от роста ребенка.

В 1979 г. П К Б  мебели закончило р а з ­
р або тку  наборов мебели д л я  одно- и 
двухм естны х номеров олимпийского го ­
стиничного ком плекса «И зм айлово» в М о ­
скве. П о  этим  проектам  предприятиям и 
М инм ебельпром а Л и тС С Р  изготовлена и 
см онтирована м ебель на 4 тыс. гости­
ничных номеров. А втор проектов —
А. С тапуленис.

Р а зр а б о т к а  и изготовление этой м ебе­
л и  осущ ествлены  на уровне лучш их м и­
ровы х образцов.

Н абор  мебели д л я  двухм естного но­
м ера (см. 3-ю с. облож ки) состоит из 
д в у х  одинарны х кроватей  с  навесными 
прикроватны м и панелям и, двух  прикро­
ватны х тум б с вы движ ны м и ящ икам и, 
подоконного стола, ж у рн альн ого  стола, 
д вух  кресел д л я  отды ха, двух  стульев, 
подставки д л я  чем оданов и телеф она.

К ры ш ки столов, тумб, спинки к р о в а ­
тей  имею т утолщ енны е кром ки. Кром ки 
спинок кроватей , передних стенок ящ и ­
ков, кры ш ки ж у рн альн ого  стола зао ва- 
лены.

П р и х о ж ая  (рис. 3) оборудована  встро­
енными ш каф ам и  с антресолям и, пане­
лью  с декоративны м и крю чкам и и зе р к а ­
лом . Щ итовы е детал и  облицованы  стр о ­
ганы м ш поном древесины  ясеня и отде­
ланы  м атирую щ им  полиуретановы м  л а ­

ком с предварительны м  подкраш ивани­
ем в темный цвет. М ягкие элементы кре­
сел  сформ ированы  из пенополиуретана и 
обтянуты  м ебельной тканью . Ручки тумб 
и встроенны х ш каф ов — из массивной 
древесины . П анель веш алки в прихожей 
обтянута  искусственной кож ей.

Н абор  мебели д л я  кухни «Агила» 
(проект №  1000), разработанны й И . Бе- 
резницкене, вклю чает ш кафы -столы , ш ка­
фы под раковину, д л я  суш ки посуды, на­
весные, хозяйственны й, д л я  холодильни­
ка, настольны е полки. Н абор  ком плек­
ту ется  обеденны м столом и табуретам и. 
Н овы м  в наборе являю тся остекленные 
рамочной конструкции двери навесных 
ш каф ов. П рименение таких  дверей, от­
кры ты х ниш небольш ого объем а, а  т ак ­
ж е  настольны х полок создает интерес­
ное зрительное впечатление, которое еще 
более усиливаю т специальны е новой кон­
струкции ручки белого цвета. Кухонные 
ш каф ы  оборудованы  проволочными пол­
кам и, разделочной доской, крю чками, 
скобам и, контейнером д л я  пищ евых от­
ходов, часам и-тайм ером . В хозяйствен­
ном ш каф у  встроенны е консольные пол­
ки позволяю т лучш е использовать полез­
ный объем изделия. Рабочие поверхно­
сти облицованы  декоративны м  бум аж н о­
слоисты м пластиком , двери и передние 
стенки ящ иков отделаны  полиэфирными 
эм алям и  с введенными в их состав цвет­
ными красителям и, остальны е лицевые 
поверхности отделаны  пленками на ос­
нове терм ореактивны х полимеров I— II 
категории.
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