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П ролет арии всех  стран, соединяйтесь!
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ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

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

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

№ 3 ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г. март 1981

Значительно повысить комплексность переработки древесного сырья. Развивать 
опережающими темпами производство прогрессивных видов лесной и бумажной про
дукции. Увеличить выпуск древесностружечных плит примерно в 1,5 раза, древесно
волокнистых плит и целлюлозы в 1,25 раза...

Из проекта ЦК КПСС к XXVI съезду партии ^Основные направления 
экономического и социального развития СССР на 1981—1985 годы и 
на период до 1990 года*

УДК [674.815-41+474,817-41]«1981/1985»

Одиннадцатая пятилетка: промышленность древесных плит
Ю. С. ТУПИЦЫН — Производственно-технологическое управление промышленности древесных 
плит и фанеры Минлесбумпрома СССР

П одводя итоги работы отрасли в десятой пятилетке, следует 
отметить, что производство древесностружечных плит уве

личилось по сравнению с выпуском в девятой пятилетке бо
лее чем на 8 млн. м ,̂ выросла с 62,2 до 66,5 тыс. м̂  средняя 
мощность завода, оснащенного отечественным оборудова
нием, и с 58,7 до 79,3 тыс. м̂  — оснащенного импортным 
оборудованием, возросла доля выпуска шлифованных плит, 
снизились удельные расходы древесного сырья и карбамид- 
ных смол, повысилась с 24,7 в 1975 г. до 28 % в 1980 г. общая 
рентабельность отрасли.

Древесноволокнистых плит в 1980 г. было выпущено на 
75 млн. м- больше, чем в 1975 г. Среднегодовой темп роста 
их производства за пятилетку составил 4 % . Таким образом, 
технико-экономические показатели производства древесно
волокнистых плит за этот период улучшились в значительно 
меньшей степени, чем показатели производства древесно
стружечных плит, выпуск которых в 1980 г. превысил выпуск 
в 1979 г. на 9,9 % (на 440 тыс. м )̂.

Хорошо работали и выполнили задания пятилетки заводы 
древесностружечных плит объединения «Казлес» (Минлес- 
пром КазССР), Московского мебельно-сборочного комбина
та № 1, Шатурского мебельного комбината, объединения 
«Брянскмебель», объединения «Дружба», Пермского и Чере
повецкого фанерных комбинатов, Свалявского, Надворнян- 
ского лесокомбинатов, Калиновского экспериментального за
вода (Минлеспром УССР) и некоторые другие предприятия, 
давшие сверх плана в общей сложности около 80 тыс. м® 
плит. Лидером в отрасли является Московский эксперимен
тальный завод древесностружечных плит и деталей: пятилет
нее задание его коллектив выполнил досрочно, в октябре 
1980 г.

Но не все предприятия использовали резервы полностью: 
в целом промышленностью план 1980 г. недовыполнен на
5,1 %, что составляет 263,5 тыс. м® плит. Особенно сильно от
стали лесопромышленные объединения. Так, «Иркутсклес- 
пром», «Костромалеспром», «Пермлеспром», «Свердлеспром» 
и «Забайкаллес» остались должны народному хозяйству 
85,3 тыс. м̂ , что составляет 62 % общего долга объединений

РСФ СР. План производства древесноволокнистых плит в 1980 г. 
выполнен только на 87 % , т. е. недодано 65,3 млн. м .̂

В то же время, хотя и медленно, но улучшает работу ряд 
заводов, введенных в строй в последние годы: темпы роста 
объемов производства плит в 1980 г. на Лесосибирском ЛПК 
составляют 120%,  на Подосиновском ЛПК — 144, на Ново
вятском К П Д — 111 и на Селецком ДО Ке — 105%.

Как и по древесностружечным плитам, по древесноволокни
стым план не выполнили в основном те же объединения: 
«Иркутсклеспром» (недодано 2,5 млн. м”), «Костромалес
пром» (2,3 млн. М'), «Пермлеспром» (4 млн. м )̂, «Свердлес
пром» (1 млн. м^), «Дальлеспром» (6,5 млн. м-), «Кемерово- 
лес» (1,9 млн. м )̂, «Удмуртлес» (0,9 млн. м )̂. Эти объедине
ния недостаточно заботятся о развитии и сове.ошенствовании 
производства на подчиненных им заводах древесных плит,
об инженерном и материально-техническом обеспечении и 
укреплении заводов квалифицированными кадрами. В резуль
тате их заводы систематически не выполняют установленные 
планы производства, а показатели большинства заводов, пе
реданных в 1975 г. лесозаготовительным объединениям, ухуд
шились по сравнению с показателями в девятой пятилетке.

Так, в девятой пятилетке завод древесноволокнистых плит 
Лесогорского ЛДК, подчиненный «Востсибдревпрому», увели
чил выработку на 20,8 %■ а в десятой, перейдя в подчинение 
«Иркутсклеспрома», снизил ее на 58 % . Асиновский ЛПК, на
ходясь в объединении «Томскдрев», освоил мощности вновь 
введенного завода до 75 % , а в десятой пятилетке, перейдя 
в «Томлеспром», снизил выработку наполовину против ранее 
достигнутой.

Аналогичная картина и на заводах древесностружечных 
плит: в девятой пятилетке Тайтурский ЛДК «Востсибдревпро- 
ма» увеличил годовой выпуск плит на 250 % , Юртинский 
ЛДК —  на 185,5 % , а в десятой пятилетке, находясь в подчи
нении «Иркутсклеспрома», Тайтурский ЛДК выработку сни
зил на 3,3 % , а Юртинский увеличил ее всего на 18, 9%.  Доб- 
рянский Д СК «Запуралдревпрома» поднял выпуск плит в 
1975 г. по сравнению с выпуском в 1970 г. (девятая пятилет
ка) на 161,1 % , а в десятой пятилетке, находясь в подчине-
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НИИ лесозаготовительного объединения «Пермлеспром», сни
зил годовое производство на 15 % .

В 1980 г. промышленность испытывала определенные труд
ности с обеспечением древесным сырьем. Однако руководи
тели Минлеспрома УССР, всесоюзных объединений «Центро- 
мебель», «Ю гмебель», «Союзнаучплитпром» и подчиненных 
им заводов древесных плит своевременно начали изыскивать 
и вовлекать в производство древесные отходы находящихся 
поблизости деревообрабатывающих предприятий вне зависи
мости от их ведомственной принадлежности. В результате 
решение вопроса снабжения сырьем было в какой-то мере 
облегчено. Этот опыт должны перенять все объединения и 
министерства союзных республик.

Между тем Минлеспром Азербайджанской ССР и Бакин
ский завод ДСП, неоднократно простаивавший в 1980 г. из-за 
отсутствия древесного сырья, практически ничего не сдела
ли для вовлечения в производство отходов с деревообраба
тывающих предприятий республики и даже не использовали 
отходы своего предприятия. Мало сделало для вовлечения 
в производство ДСП отходов и руководство «Союзлесдрева», 
Васильевского лесокомбината.

В настоящее время определенные трудности деревообраба
тывающая промышленность испытывает с обеспечением за
пасными частями, хотя выпуск их на предприятиях министер
ства постоянно увеличивается. Кроме того, запчасти поступают 
и по импорту. Однако этого недостаточно. Необходимо изы
скивать возможности размещения заказов на машинострои
тельных заводах, организовывать производство запчастей в 
ремонтно-механических цехах заводов древесных плит. В то 
же время основной путь продления работоспособности обо
рудования —  его надлежащее техническое обслуживание, 
чему способствует повышение уровня работы служб глав
ного механика, главного энергетика, материально-техническо
го снабжения. Успехов в этом плане достигли Минлеспром 
УССР, Минлеспром БССР, объединения «Ю гмебель», «Цент- 
ромебель», «Союзнаучплитпром» и подчиненные им заводы, 
которые благодаря четкой работе технических служб исполь
зуют оборудование почти на 95 % .

В значительной степени на недовыполнении плана произ
водства древесных плит сказалось отставание капитального 
строительства. Из-за несвоевременного ввода в эксплуатацию 
новых заводов для народного хозяйства в пятилетии поте
ряно 162 тыс. м̂  древесностружечных и 52 млн. м  ̂ древес
новолокнистых плит.

В одиннадцатой пятилетке перед промышленностью древес
ных плит стоят ответственные, сложные задачи, определен
ные проектом ЦК КПСС «Основные направления экономиче
ского и социального развития СССР на 1981— 1985 годы и на 
период до 1990 года». Объем производства древесностру
жечных плит должен увеличиться примерно в 1,5 раза в пер
вую очередь за счет повышения технического уровня и уве
личения мощности действующих заводов.

Главный путь в реализации этой задачи —  широкое распро
странение опыта Московского экспериментального завода 
древесностружечных плит и деталей, коллектив которого по
сле реконструкции и технического перевооружения перекрыл 
первоначальную проектную мощность (25 тыс. м^} в 4 раза 
и устойчиво работает на уровне 100 тыс. м® плит в год.

В развитие этого опыта на предприятиях министерства в 
предстоящей пятилетке намечено осуществить реконструк
цию и техническое перевооружение большинства действую
щих заводов древесностружечных плит, оснащенных отечест
венным и импортным оборудованием, и получить прирост 
20—30 % мощностей, бывших на этих заводах к началу один
надцатой пятилетки, что позволит с вводом в действие 
строящихся и новых заводов обеспечить уровень мощностей, 
достаточный для выполнения заданий новой пятилетки.

Основными этапами реконструкции заводов древесностру
жечных плит будут:

модернизация установок горячего прессования для увели
чения их производительности и улучшения качества плит 
путем увеличения этажности прессов до 20, установки меха
низмов одновременного смыкания плит, совершенствования

и усиления гидравлическои схемы пресса, загрузочных и 
разгрузочных устройств;

модернизация главных конвейеров и холодных предвари
тельных прессов;

совершенствование электрических приводов и средств ав
томатизации (внедрение регулируемых приводов, логиче
ских схем управления, бесконтактных датчиков и т . д .) для 
повышения надежности работы оборудования и достижения 
постоянства параметров технологического процесса;

совершенствование технологического процесса путем внед
рения более экономичных, малотоксичных и быстроотвер- 
ждающихся связующих и повсеместного внедрения вторич
ного измельчения и сортировки стружки для наружных слоев 
плит;

снижение энергоемкости производства, а также расхода 
жидкого топлива и газа путем перевода горячих прессов на 
обогрев высокотемпературными органическими теплоноси
телями, увеличения единичной мощности сушильных агрега
тов, использования в качестве топлива древесной пыли от 
шлифовальных станков;

полный переход на выпуск шлифованных плит толщиной 
менее 19 мм.

Необходимо осуществить техническое перевооружение и 
реконструкцию 16 заводов древесноволокнистых плит с об
щим приростом 22— 25 % их мощностей по отношению к 
1980 г., а также построить 5 новых заводов.

Основные мероприятия по повышению производительности 
и технического уровня действующих заводов древесново
локнистых плит:

модернизация горячих гидравлических прессов для увели
чения их производительности путем дополнительной установ
ки двух-трех нагревательных плит и совершенствования гид
равлических систем прессов, загрузочных и разгрузочных 
устройств;

перевод размольного оборудования на работу по схеме 
деф ибратор— рафинатор, внедрение размола древесново
локнистой массы на второй ступени при высокой концентра
ции, внедрение тиристорных приводов;

интенсификация технологического процесса вследствие по
вышения температуры теплоносителя пресса до 210—220 °С, 
а также дальнейшего внедрения связующих добавок, уста
новки дополнительных камер термообработки плит;

внедрение технологии облагораживания поверхности дре
весноволокнистых плит слоем тонкоразмолотой древесново
локнистой массы и окрасочными композициями;

внедрение регуляторов концентрации древесноволокнистой 
массы, расхода гидрофобных добавок, толщины ковра.

Однако все эти технические решения дадут запланирован
ный эф ф ект только при условии значительного повышения 
уровня организации производства и руководства предприяти
ями древесных плит. В первую очередь это относится к ми
нистерствам Азербайджанской ССР, Армянской ССР, Латвий
ской ССР, «Главстандартдому», объединениям «Забайкаллес», 
«Иркутсклеспром», «Костромалеспром», «Пермлеспром», «Ке- 
мероволес».

Министерствам союзных республик и объединениям в 1981 г. 
необходимо ликвидировать узкие места в производстве и 
освоении проектных мощностей по 20 отстающим заводам 
древесных плит путем осуществления организационно-техни
ческих мероприятий, утвержденных коллегией министерства 
в декабре 1980 г., закончить создание в министерствах и 
объединениях служб по руководству подведомственными за
водами древесных плит.

Мы ожидаем повышения эффективности работы пуско-на- 
ладочных подразделений ВНПО «Союзнаучплитпром».

Задачей работников предприятий, ВНПО «Союзнаучплит
пром», Минлесбумпрома СССР, а также руководителей ми
нистерств союзных республик, всесоюзных промышленных и 
производственных объединений является мобилизация всех 
сил и средств на своевременную реализацию намеченных 
мер для дальнейшего развития промышленности древесных 
плит, для успешного выполнения заданий плана 1981 г. и 
одиннадцатой пятилетки в целом.

Деревообрабатывающая промышленность, 1981 j3Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Наука и техника

УДК [674.815-41;630*812.7].001.24

Расчет напряженно-деформированного состояния древесностружечных 
плит в мебельных конструкциях
о. Е. ПОТАШ ЕВ, Г. М. ФИ Ш М АН —  ВИИИдрев, С . П. ЗАЛЬЦ М АН, Л. Д . НИКИФОРОВ — Л е н С П К Т Б  В П О  «Севзапмебель»

В настоящ ее врем я эксплуатационн ая 
пригодность мебельных конструкций 

определяется по резу л ьтатам  испытаний 
натурны х изделий и узлов на прочность, 
ж есткость и устойчивость. Д л я  более 
рационального конструирования м ебель
ных изделий ж елательно  зн ать  возникаю 
щ ие в них н апряж ен ия и деф орм ации до 
изготовления опытных образцов. Это 
позволит диф ф еренцировать свойства 
древесноструж ечны х плит, применяемы х 
в различных ф ункциональны х детал ях  
мебели: ф ронтальны х, горизонтальны х 
несущих, боковы х (при использовании ж е  
одного универсального типа плиты д л я  
несущ их и ограж даю щ их элем ентов у ве
личивается м атериалоем кость мебельны х 
конструкций). К ром е того, появится в о з
можность проконтролировать на стадии 
конструирования изделия некоторы е тех
нические требования к нему; обеспечение 
устойчивости корпуса, ограничения по 
прогибам горизонтальны х полок, по о т 
носительным смещ ениям отдельны х эл е 
ментов в у зл ах  соединений и т. д. Это 
дополнит сущ ествую щ ие методы  испы та
ний в области контроля качества, а т а к 
ж е повысит эксплуатационны е и эконо
мические показатели изделий мебели.

П риведенны е выщ е соображ ения под
тверж даю т необходим ость разработки  
методов расчета, позволяю щ их получить 
достоверную  оценку напряж ен но-деф ор
мированного состояния различны х д е та 
лей корпусной мебели при эксп л у атац и 
онных и транспортны х воздействиях. Н е 
смотря на многочисленные исследования 
в данной области отсутствую т расчетны е 
схемы и теоретические методы, которы е 
позволили бы достаточно точно рещ ить 
поставленную  задачу . П ринципиальны м  
является  вопрос о правильном  вы боре 
расчетной схемы. З десь  следует стре
миться к тому, чтобы достаточно верно 
отразить поведение исследуемой конст
рукции и и збеж ать  чрезм ерны х тр у дн о 
стей при ее расчете и анализе.

Основные схемы, используем ы е в на
стоящ ее врем я при расчете корпусной 
мебели, представляю т собой либо  плос
кие рамы, либо системы не связанны х 
м еж ду собой пластин, образованны е в 
результате поэлементного расчленения 
корпуса [1]. В первом случае наи боль
шую погреш ность в расчеты  вносит з а 
мена отдельны х пластинчаты х элем ен
тов корпуса стерж ням и, а  во втором  
случае — отсутствие учета совместной р а 
боты отдельны х частей корпуса. П ри 
обеих схемах результаты  расчетов плохо 
согласую тся с эксперим ентальны м и д а н 
ными.

Более точно о тр аж ает  р аботу  м ебель
ной конструкции схема в виде коробча
той пригматической оболочки, конф и гура
ция и ж есткостны е характеристики  кото
рой соответствую т реальном у корпусу

изделия; здесь учиты вается  совм естная 
р або та  всех элем ентов конструкции, а 
т а к ж е  пространственны й х ар ак тер  д е 
ф орм ации корпуса и его отдельны х д е 
талей. А налитический расчет подобны х 
коробчаты х оболочек в наетоящ ее врем я 
невозм ож ен. П оэтом у  д л я  ан ал и за  их 
работы  п редлагается  использовать ме
тод  конечных элем ентов —  численный м е
тод, основанны й на применении вычис
лительной техники. Э тот м етод уни вер
сальный, поскольку позволяет  осущ ест
вить расчет лю бы х м ебельны х конструк
ций на всевозм ож ны е эксплуатационны е 
и транспортны е воздействия.

П од готовка  к расчету  по м етоду ко
нечных элем ентов (М К Э ) начи нается  с 
составления ид еализированной  схемы  
рассм атриваем ой  конструкции, к о то р ая  в 
свою  очередь расчленяется  на отдельны е 
элем енты  д л я  составления расч еш о й  
схемы. В ид еализированную  схем у ме
бельного корпуса следует вклю чить вер х 
ний и нижний цокольны е щ иты, боковы е 
стенки, вертикальны е пром еж уточны е пе
регородки и задню ю  стенку; остальны е 
детали  — двери, полки, лотки, в ы д в и ж 
ные ящ ики, ш танги -веш алки  м огут бы ть 
рассчитаны  раздельно . О д нако  воспри
ним аем ая ими эксплуатационн ая  н агр у з
ка передается  на вклю ченны е в схему 
детали  корпуса —  боковы е и п р о м еж у 
точны е вертикальны е стенки, что д о л ж 
но учиты ваться при составлении и д еал и 
зированной  схемы. Д а л ее  полученная 
схем а расчленяется  на отдельны е эл е 
менты. П ри этом  д л я  учета специфики 
работы  различны х м ебельны х деталей  и 
узлов следует использовать прям оуголь
ные конечные элем енты  оболочечного ти
па, в которы х присутствую т ком понен
ты к ак  плоского напряж ен ного  состоя
ния, т а к  и изгиба. П о л агается , что к а ж 
ды й узел  конечного элем ента им еет пять 
степеней свободы  — три линейны х пере
мещ ения и два  угла  поворота. А ппрокси
м ация перемещ ений по области  элем ен 
та приним ается в виде произведений ли 
нейных полиномов.

В опрос о вы боре числа конечны х эл е 
м ентов при расчленении системы связан  
со сходимостью  и точностью  м етода —  с 
увеличением принятого количества эл е
ментов точность м етода возрастает. С 
другой  стороны , повы ш ается объем  по д 
готовки исходны х данны х  и увеличива
ется продолж ительность счета. Реш ение 
тестовы х за д а ч  показало , что до стато ч 
ная  точность соблю дается при расчлене
нии к аж д о й  мебельной детал и  на 20— 40 
конечных элем ентов. П ри этом  общ ее 
д л я  всей м ебельной конструкции число 
элем ентов составит 150— 300. (В о зм о ж 
ности програм м , реализую щ их м етод ко 
нечных элем ентов на Э В М  средней м ощ 
ности, го р азд о  вы ш е.) Узлы, о б р азо 
вавш иеся при составлении расчетной схе

мы, нум ерую тся по возм ож ности так, 
чтобы м иним изировать наибольш ую  р аз
ность номеров узлов, относящ ихся к од
ному элементу. З атем  нум ерую тся конеч
ные элементы . Н а этом  составление рас
четной схемы закан чивается .

И сходной инф ормацией, вводимой в 
Э В М  д л я  расчета, являю тся данны е о 
структуре системы, характеристики  ти
пов конечных элем ентов и координаты  
их узлов, граничные условия, места при
лож ени я  и величины нагрузок, а т ак ж е  
ж есткостны е характеристики м атериа
ла  — м одуль упругости Е  и коэфф ициент 
П уассона v. И нф орм ация описы вается 
по определенны м правилам  в виде о т 
дельны х массивов и после соответствую 
щ ей подготовки вводится в ЭВМ . З а 
тем  вы числительный комплекс реализует 
алгоритм  М К Э  в перемещ ениях: 

составление системы канонических 
уравнений М К Э ;

реш ение системы уравнений и вычис
ление перемещ ений в расчетных узлах;

вычисление усилий и напряж ений в 
элем ен тах  системы.

В р езультате  счета находятся  следую 
щ ие компоненты напряж енно-деф орм иро
ванного состояния каж до го  элемента: 

линейные и угловы е перемещ ения, а 
т ак ж е  реактивны е усилия в каж дом  рас
четном узле;

норм альны е и касательны е н ап р яж е
ния, соответствую щ ие плоскому напря
ж енном у состоянию  в центре тяж ести  
элем ента;

изгибаю щ ие и крутящ ие моменты, рас
пределенны е перерезы ваю щ ие силы, соот
ветствую щ ие напряж енном у состоянию  в 
этой ж е  точке элем ента.

Разм ерности  и зн аки  перемещений 
совп адаю т с общ еприняты ми. Таким об
разом , в результате  расчета получается 
исчерпы ваю щ ая инф орм ация о напря
ж енно-деф орм ированном  состоянии всех 
деталей  и узлов мебельной конструкции.

П роиллю стрируем  сказанное примером 
расчета корпуса односекционного ш каф а 
д л я  платья  и белья при воздействии го
ризонтальной силы, равной 10^ Н, при
лож енной посередине высоты боковой 
стенки, на ее свободной грани. (П одоб
ное загр у ж ен и е  наблю дается при переме
щении изделий мебели и является  наи
более опасным д л я  боковы х стенок и уг
ловы х соединений корпусов [2, 3]). Р а з 
меры корпуса таковы : ш ирина 1 м, вы
сота 1,7 м, глубина 0,6 м. Г оризонталь
ные щиты и боковы е стенки выполнены 
из древесноструж ечной плиты толщ и
ной 1,6 X 10-2 м (, ж есткостны м и х аракте
ристиками: £ = 3 0 0 0  М П а, v =  0,25. З а д 
н яя  стенка корпуса изготовлена из др е
весноволокнистой плиты толщ иной 5Х  
Х Ю -^ м  и им еет £ = 5 0 0 0  М П а, v = 0 ,2 5 .

Расчленение идеализированной схемы 
корпуса ш каф а на конечные элементы и
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Рпс. 1. Расчленение идеализированной  схемы корпуса ш каф а на конечные
элементы

нумерация образовавш ихся узлов в 
восьмернчной системе приведены на 
рис. 1.

Расчет проводился с помощ ью  вычис
лительного комплекса программ «Супер- 
76» на ЭВМ  «М ииск-32» в вы числитель
ном центре Л еиС П К Т Б  В П О  «Севзапме- 
бель». В результате бы ла получена под
робная инф орм ация о всех компонентах

Д еф орм ация  корпуса изделия при д а н 
ном загруж ении  схем атично и зображ ена 
на рис. 2. Н аибольш ие перемещ ения, как  
и следовало  ож и дать , наблю даю тся по
середине свободной грани боковой стен
ки в точке прилож ения сплы. М акси
мальный прогиб горизонтальны х щ итов 
составляет  примерно десятую  часть от 
прогиба загруж енной  боковой стенки.

Верхний горизонтальны й щ ит перем е
щ ается не только по направлению  дейст
вия силы, но и перпендикулярно ему (см. 
таб л и ц у ). П оэтом у деф орм ации корпуса 
имеют крутильно-сдвиговы й характер .

Номер 
угловых 

точек 
верхней 
плиты 

согласно 
рис. 2

Перемещения вдоль коорди
натных осей, мм

X Y Z

I — 0,651 — 1 ,26 0, 1 64
2 — 0 .6 5 3 — 0 ,4 0 7 — 0, 167
3 0, 785 - 0 , 3 8 3 0 ,1 2 3
4 0. 782 — 1 . 29 — 0, 145

Рис. 2. Схема деф орм ации корпуса 
ш каф а (1— 4 угловы е точки верх

ней плиты)

напряж ений и деф орм аций в детал ях  
конструкции. Н иж е приводятся лиш ь вы 
борочные результаты  ее анализа.

При исследуем ом  загруж ении  корпуса 
компоненты , соответствую щ ие плоском у 
наиряж ен ном у  состоянию , относительно 
малы  и м огут не учиты ваться в п р ак ти 
ческих расчетах. О сновной вкл ад  вно
сят изгибны е компоненты, причем м акси
м альны е н апряж ен ия происходят у л и 
цевой грани загруж енной  боковой стенки.

Распределение изгибаю щ их моментов М х 
вдоль лицевой и верхней горизонтальной 

гранен боковой стенки приведено на рис. 3. 
О тсю да, в частности, легко определяется

Рис. 3. Распределение моментов 
вдоль граней загруж енной  боко

вой кромки: 
а — передняя вертикальная грань; 6 — 

верхняя горизонтальная грань

величина наибольш их напряж ений в бо 
ковой стенке при данном  загруж ении:

б М тя х
^^тах —

6 - 4 ,8 5 1 0 - ^
■“  1 ,6 ^ -Ю —' ^ - 1 1 .4  МПа.

Распределение моментов, приведенное 
на рис. 3, б, имеет первостепенное зн а 
чение для  расчета угловы х соединений 
корпуса. Н астоящ им  расчетом подтверж 
дается  его линейный характер  с м акси
мальным значением момента у лицевой 
грани, что было получено другим пу
тем [3].

В заклю чение отметим, что метод ко
нечных элем ентов позволяет расчетным 
путем произвести точный и детальный 
анали з поведения мебельной конструкции 
и вы явить напряж ен ия и деформации, 
возникаю щ ие во всех ее д еталях  ири 
различны х воздействиях. При этом о т
раж аю тся  новые особенности работы 
(крутильно-сдвиговая деф орм ация верх
него щ ита, оценка напряж ений и деф ор
маций в незагруж енны х элем ентах н 
т. д .) , которы е не учиты вались при всех 
иных м етодах расчета.
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Фрезы для линии агрегатной переработки бревен
в. г. М ОРОЗОВ, Н. и. КРЮ КОВ, кандидаты техн. наук, Е. С. БАРАНКО ВА — В Н И И

Опыт эксплуатации головного обр азц а  линии агрегатной пе
реработки бревен (Л А П Б ) показал , что фрезы , прим еняе

мые для  получения ступенчатого бруса н, одноврем енно, тех 
нологической щепы, имеют следую щ ие недостатки : часты е по
ломки корпусов фрез типа 1 и резцов к ним в месте креп ле
ния; значительный износ корпусов фрез, вы званны й тем, что 
фрезы, входящ ие в комплект, работаю т без перекры тия; недо
статочную  стойкость дуговы х резцов; больш ое количество т и 
поразмеров фрез и резцов и отсутствие взаим озам еняем ости  
фрез в пределах одного ком плекта.

П еред В Н И И  поставили задачу : р азр аб о тать  д л я  Л А П Б  
гам м у унифицированных фрез повышенной надеж ности  и стой
кости (техническое задание  на р азр аб о тк у  вы дано 
Ц Н И И М О Д ом ).

Т а б л и ц а  I

Ширина фрез 
типа 1, мм

Расчетное 
усилие,  Н

Фактическое усилие 
закрепления при мо

менте затяж ки 
30 Н м, Н

26
35 5 0 0 0

5 2 0 0
7 9 0 0

Коэффициент
запаса

1 , 0 4  
1 , 58

Процесс ф резерования бревен на Л А П Б  имеет ряд  принци
пиальных особенностей по сравнению  с традиционны м и м ето
дами обработки, которы е необходимо было учиты вать при 
проектировании фрез. Т ак, при глубоком  ф резеровании с по
путной подачей возникаю т значительны е усилия, действую щ ие 
на резец. При этом м аксим ального значения эти усилия дости 
гаю т ири входе резца в древесину. Р ассм атр и вая  силу нор
мального давления на переднюю поверхность резца, исходя из 
условий образования щепы за  счет сдвига вдоль волокон, 
получаем

Р п
Uz (Тн) II В

с о 5 ( ф г — V) ’

где «2 — подача на резец, мм;
( Тв)  I I —  предел прочности древесины  при скалы вании вдоль 

волокон, н/мм^;
В  — ш ирина щ епы, мм;

Ф,- — уголь входа, град;
Y — передний угол, град.

М аксим альную  силу, возникаю щ ую  на дуге резания, исхо
д я  из мощ ности, затрачи ваем ой  на резание, мож но определить 
по фор.муле

^  ЗОООЛ’м ак сяО
/^макс ,

где Л/макс — мощ ность, расходуем ая на резание, кВт (по дан
ным Ц П И И М О Д а — 90 к В т ) ;

D  — диам етр  резания, мм;
I — длина дуги резания, мм; 

г  — число резцов;
V — скорость резания, м/с.

Расчеты , проведенны е по этим ф орм улам  применительно к 
реж им ам  ф резеровани я на Л А П Б , показали , что / ’„sSOOO— 
4000 Н и Р „ а к с = 4 0 0 0 — 5000 П.

В результате  несовпадения при ф резеровании вектора ис
тинной скорости движ ения  резца в м атериале с векторо.м ско
рости резания происходит зн ачительная трансф орм ация углов. 
П ри этом ум еньш ается задний  угол, что отрицательно сказы 
вается  на условиях резания. И зм енение заднего угла при 
ф резеровании с попутной подачей определяется по следую 
щей формуле:

Д а ;  =  a rc  s in
s in  ф;

п Р  
и , г —  2 -

п П
■ co s фг

А нализ данной форм улы  показы вает, что в процессе р еза 
ния изменение заднего  угла достигает 5° и это  необходимо 
учиты вать при проектировании инструмента.

Д л я  получения щ епы хорош его качества п уменьш ения д а в 
ления на переднюю поверхность резца необходимо стремиться 
к больш им передним углам . С учетом м инимально возм ож но
го угла  заострения (5 =  35° передний угол у =  40°. В резцах 
Л А П Б  д л я  разм ещ ения срезаемой струж ки  следует преду
см атривать впадину площ адью  не менее 2 тыс. мм^. Форма 
впадины  д о л ж н а  обеспечивать свободное удаление щепы. 
Э том у требованию  наиболее полно отвечает конструкция фрез 
с дуговы м и резцам и, передние поверхности которы х оф орм ле
ны по дуге окруж ности  диам етром  80 мм.

П ри изготовлении ф резерного инструмента, предназначенного 
д л я  агрегатного лесопильного оборудования, зарубеж ны е ф ир
мы применяю т слож нолегироваииы е и бы строреж ущ ие стали, 
характерной  особенностью  которы х является  повышенное со
держ ани е вольф рам а и м олибдена, что увеличивает их тепло
стойкость и износостойкость. Н а основании накопленного опы
та  д л я  стойкостных испытаний резцов были вы браны  стали

Т а б л и ц а  2

Диаметр 
бревна, см

Пиломатериалы

Толщина,
мм

Ширина,
мм Количество

Номер
постава

Ф р е з а

Тип Обозначение Диаметр,
мм

Шири на, 
мм Количество

14

16

38
22

38
22

38
22

1 00 

75

125
100

1 50 
125

3 2 1 9  - 6 0 4 1  
3 2 1 9 — 6041  . 01  
3 2 1 9  — 604 1  . 0 2

2 8 0
3 0 5
3 6 5

3 2 1 0  -- 4 0 2 2  
3 2 1 0 -  4 0 2 2 . 0 2 *  
321 О — 4 0 2 2  . 03 *

200
2 2 6
2 2 6

35
35
35

9 0
31
31

6
24
24

16
50
22

50
22

1 0 0  
75

1 25 
100

2 , 3

3 2 1 9 - - 6 0 4 1  
3 2 1 9  — 604 1  . 01  
3 2 1 9  — 604 1  . 0 2

2 8 0
3 0 5
3 6 5

3 2 1 0  — 4 0 2 2 . 0 1  
321 0 — 4 0 2 2  . 0 2 *  
3 2 1 0  — 4 0 2 2 . 0 3 *

2 0 0
2 2 6
2 2 6

35
35
35

1 15 
31 
31

8
24
24

* Фрезы отличаются смещением ножей относительно корпуса.
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Х6ВФ, 6Х6ВЗСМ Ф , 8Х6ВМ Ф  и Р6М 5. В р езу л ьтате  п рои звод
ственных испытаний д л я  резцов ф рез Л А П Е  н ар я д у  со сталью  
Х6ВФ  бы ла реком ендована стал ь  6Х 6В ЗС М Ф , им ею щ ая наи 
большую износостойкость, предел прочности при изгибе 
4000— 4500 М П а и ударную  вязкость на о бр азц ах  без надр е
за , равную  1000— 1200 к Д ж /м ^  П роизводственны е испы тания 
резцов из этой стали показали , что их износостойкость повы 
ш ается в 1,2— 1,3 р аза .

В результате проведения научно-исследовательских, опыт- 
но-конструкторских р абот  и испытаний различны х конструк
тивных вариантов фрез д л я  серийного изготовления бы ла 
предлож ена униф ицированная гам м а ф рез (состоящ ая из 
13 типоразм еров) д л я  получения ступенчатого бруса и тех н о 
логической щ епы — тип 1 (см. рисунок) и зачистны х ф рез — 
тип 2. Е диная ш ирина резца и корпуса ф рез типа 1, р авн ая

К онструкция ф резы  ти 
па 1:

1 — винт регулировочный; 2, 
5, 6 — гайка; 3 — корпус; 4 — 

резец; 7 — винт стяжной

соответственно 35 и 30 мм,  вы брана так , чтобы  стр у ж к а  м еж 
ду  корпусами ф рез не скапливалась и обеспечивалась во з

м ож ность периодической заточки  боковы х реж ущ их кромок 
резцов. Р азм ер ы  соединения резца с корпусом типа «ласточ
кин хвост» определены , исходя из условий м аксимальной на
деж ности  крепления.

Э ксперим ентальны е данны е (табл. 1), полученные при на
груж ении ф рез в радиальном  направлении до  момента начала 
перемещ ения р езца  относительно корпуса, показали  достаточ
ную надеж н ость у зл а  крепления разработанны х фрез ш ири
ной 35 мм. П роизводственны е испы тания фрез, проведенные 
совм естно с Ц Н И И М О Д о м  и Э П З  «К расны й О ктябрь», под
твердили  работоспособность и надеж н ость инструмента.

З начи тельная  униф икация ф рез д л я  Л А П Б  достигнута за  
счет ум еньш ения типоразм еров инструм ента и резцов по 
ш ирине, наличия ш ести ш поночных канавок , проставочных к о 
лец, а  т а к ж е  возм ож ности  балансировки  к аж до й  фрезы . Это 
позволило ум еньш ить количество типоразм еров ф рез с 28 до 
13, общ ее количество ф рез д л я  обработки бревен диам етром  
14— 18 см — со ПО до 64, количество типоразм еров резцов — 
с 3 до 1.

В зависим ости от ди ам етра  обрабаты ваем ы х бревен и р аз
меров получаем ы х пилом атериалов типоразм еры  фрез и их 
количество в поставе реком ендуется вы бирать в соответствии 
с табл . 2 (под поставом  подразум евается  ком плект ф рез, од
новременно участвую щ их в р аб о те ).

Опытный ком плект унифицированны х фрез для  обработки 
бревен ди ам етром  14— 18 см испы тан в производственных 
условиях на Э П З  «К расны й О ктябрь», принят м еж ведом ствен
ной комиссией и реком ендован к  серийному производству. 
В 1979 г. К ам енец-П одольский за в о д  деревореж ущ его  инстру
м ента изготовил установочную  серию ф рез из семи ком плек
тов. И х производство вклю чено в специализацию  данного з а 
вода. Экономический эф ф ект от внедрения одного ком плекта 
ф рез составляет  27 тыс. р.

УД К 630*824.83:678.028

Оптический метод определения продолжительности отверждения 
полимерных клеев
г. и. Ш УСТЕРЗОН —  Иркутский институт народного хозяйства

Как  показали  опыты, применяемы е для  
склеивания древесины  карбам идны е, 

ф енолоф орм альдегидны е и поливинил- 
ацетатны е клеи в процессе отверж ден ия 
изменяю т свою оптическую  плотность, 
показатели которой стабилизирую тся в 
момент почти полного отверж ден ия  
клеев. П родолж ительность отверж ден ия 
карбам идны х и ф енолоф орм альдегидны х 
клеев мож но определить лю бым пром ы ш 
ленным ф отоэлектроколорим етром . Д л я  
этого каплю  испы туемого клея наносят 
на центральную  часть одной стеклянной 
пластинки и накры ваю т другой. О бе 
пластинки долж ны  бы ть чистыми и 
обезж иренны м и: то гда  клей при их 
сдавливании растечется без образования 
воздуш ны х пузы рьков. С лож енны е п л а
стинки оклеиваю т по перим етру полос
кой лейкопласты ря и вставляю т в кюве- 
тодерж атель прибора (рис. 1). П ри этом  
разм еры  пластинок долж ны  обеспечивать 
хорош ую  фиксацию  в кю ветодерж ателе  
(например, при определениях на колори
м етре-неф елометре Ф Э К -56М  вы сота их 
бы ла 30, ш ирина 24 м м ). Т акие пластин
ки удобно нарезать из готовы х предм ет
ных стекол, применяемы х в микроскопии 
(ГО С Т 9284— 75).

К ю ветодерж атель с образцам и  у с та 
навливаю т в прибор, подготовленны й 
для  измерений в белом свете. П ротив 
другого светового пучка ставят  кю вету 
с дистиллированной водой, чтобы исклю 
чить возм ож ность разогреван ия ф отоэле
мента теплом светового пучка. Отсчет-

ный б ар аб ан  ди аф рагм ы , против которой 
установлена кю вета с водой, поворачи
ваю т до  отм етки 50 % (по ш кале  свето- 
проп ускания). З атем , в р ащ ая  другой  б а 
р абан , уравн иваю т световы е пучки, н ахо
д я т  начальное (относительное) значение 
коэф ф ициента пропускания клея и вкл ю 
чаю т секундом ер.

Рис. 1. О бразцы  клея  в кю ветодерж ателе  
ф отоэлектроколорим етра  Ф ЭК-56М :

/  — кюветодержатель; 2  — стеклянные пласти- 
ны, оклеенные лейкопластырем

В дальнейш ем  через какие-то  пром е
ж у тки  времени (в зависим ости от п ред

полагаем ой скорости отверж дения клея) 
ф иксирую т значение коэф ф ициента про
пускания до тех пор, пока оно не ста 
нет постоянным. В рем я от момента пус
ка  секундом ера до м омента стабилиза
ции значения коэф ф ициента пропускания 
и есть продолж ительность отверж дения 
клея. О п ределять ее следует при темпе
ратуре  близкой к тем пературе в цехе. 
Ч тобы  образцы  клея не нагревались све
товы м  потоком, осветитель прибора м ож 
но вклю чать периодически — за  1—2 мин 
перед снятием показаний. В связи с тр у 
доем костью  определения продолж итель
ности отверж ден ия клеев ф отоэлектроко
лорим етрам и был р азраб отан  и изготов
лен прибор, в котором отсутствует ме
х аническая система измерительны х д и а 
фрагм . И зм енение оптической плотности 
о тверж даем ого  клея в этом приборе ф ик
сируется по показаниям  микроампермет
ра, регистрирую щ его ток, который во з
никает в цепи при освещении фоторезис
тора  световы м потоко.м, проходящ им че
рез клей. Д анны й прибор (рис. 2) мож ет 
бы ть использован так ж е  и при оценке 
скорости испарения растворителей, вы 
сы хания или полимеризации лакокрасоч
ных составов, м астик и т. п. Он пред
ставляет  собой полую плату со стойка
ми, на которы х укреплен светозащ итны й 
ящ ик с откры ваю щ ейся боковой стенкой. 
Н а поверхности платы  располож ены  ос
ветитель 1, микроам перм етр на 100 мкА
4, клеммы  5 для  подклю чения сам опи
ш ущ его прибора и переклю чатель 6 це
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пи фоторезистора. В нутри светозащ итно
го ящика разм ещ ены  д е р ж ав к а  2  для  
закрепления стекол с испытуемыми об
разцами клея и ф оторезистор Ф С К -76 3. 
Остальные элементы схемы см онтирова
ны внутри платы.

Рнс. 2. Общ ий вид прибора д л я  оп
ределения продолж ительности отвер 

ж дения клеев оптическим методом

О светитель прибора м ож ет бы ть вы 
полнен произвольно, не иметь оптических 
стекол, диаф рагм ы  и д а ж е  ко ж у х а, а 
представлять собой просто лам п у  С Ц -80 
в патроне, располож енную  против о т 
верстия в дне светозащ итного ящ ика. 
О днако световой поток осветителя о б я з а 
тельно долж ен  быть регулируем ы м. Д л я  
этого мож но использовать в качестве 
источника питания лабораторны й  а вто 
трансф орм атор (Л А Т Р-1М , Л А Т Р-2М ) 
или понижаю щ ий трансф орм атор  от  ос
ветителя ОИ-12, сниж аю щ ий напряж ен ие 
сети до  3,5— 8 В. П ри питании осветите
ля переменным током необходим о стаби 
лизировать напряж ение стабилизатором  
СЭМ-1, С Н -500М  или др.

Если используется источник постоянно
го тока (акк у м у л ято р ), то д л я  регули
рования освещ енности в цепи питания

Лампы следует предусм отреть проволоч
ный резистор на 8— 10 Ом. О светитель 
до л ж ен  бы ть располож ен  вне свето за 
щ итного ящ ика, чтобы предотвратить 
повы ш ение тем пературы  внутри ящ ика и 
нагревание клея. С этой ж е  целью  м еж 
д у  дном ящ и ка и осветителем  необходи
мо предусм отреть просвет, а  д л я  сниж е
ния конвективны х потоков во зду х а  внут
ри ящ и ка отверстие в дне следует з а 
кры ть просты м стеклом.

П родолж ительность о тверж ден и я  клеев 
определяю т так . В клю чаю т осветитель 
прибора и цепь ф оторезистора — на м ик
роам перм етр или прибор-самописец. Д и а 
ф рагм ой  осветителя кали брую т световой 
поток так , чтобы стрелка  измерительного 
прибора установилась на одной из ри 
сок конца ш калы . К лей пом ещ аю т м еж 
д у  двум я стеклам и (Г О С Т  6672— 75) 
разм ером  2 4 X 2 4  мм (к ак  бы ло описано 
выше, но без применения лей копласты 
ря) или тонким  слоем  наносят его на 
одно стекло. О б р азец  клея закр еп ляю т в 
д ер ж ав к е  светозащ итного  ящ и ка, вклю 
чаю т секундом ер и записы ваю т первона
чальное значение ф ототока  (/о ). В д а л ь 
нейш ем значения ф ототока ( / ^ )  перио
дически записы ваю т до  тех  пор, пока оно 
не станет постоянны м. В рем я, по исте
чении которого значение ф ототока стаби 
лизи ровалось , и есть продолж ительность 
отверж ден ия.

П ри использовании сам описца о т п ад а 
ет необходим ость в наблю дении и за п и 
си показаний  м икроам перм етра, а  про
долж ительн ость о тверж ден и я  клея о п ре
дел яется  значительно точнее. Р е зу л ь та 
ты  определения продолж ительности  о т 
верж дения  карбам и дного  клея, с о д ер ж а 
щ его различное количество отвердителя, 
приведены  на рис. 3. Они рассчитаны  по 
данны м  д и аграм м ы  изменения ф ототока, 
записанной  прибором  Н349.

Р езу л ьтаты  испы таний при использо
вании одного и двух  покровны х стекол 
р асх о дятся  незначительно. О д нако  про
цесс испарения летучих с откры той по
верхности клея (при использовании о д 

ного стекла) в некоторой степени coOf- 
ветствует процессу диф ф узии этих сое
динений в древесину при ее склеива
нии. Это позволяет получать более д о 
стоверны е результаты  испытаний и 
обеспечивает пригодность м етода для  по- 
л ивинилацетатны х клеев.

Рис. 3. Зависим ость относительно
го светопропускания от продол
ж ительности  вы держ ки клея 
Л\19-62, содерж ащ его  различное 
количество щ авелевой кислоты 

(в % по м ассе):
I — содержание щавелевой кислоты 2,5;

2 — 2\ 3 — 1,5; 4 — 1

П ри параллельном  определении полно
ты  отверж ден ия клеев (путем общ епри
няты х механических испытаний склеен
ных образцов  и описы ваемы м оптическим 
м етодом ) были получены более точные 
данны е, результаты  совпали, затраты  
тр у д а  и времени были значительно 
сокращ ены .

УД К  674.093.26-416.023.05.002.54

Устройство для автоматического учета объема шпона при лущении
о. А. АНДРИЕВСКИЙ, В. Л. ДЕНИСЕВИЧ, В. Ю . ЗЕНЬКОВИЧ, А . В. МИКУЛИНСКИЙ — Н П О  «Минскпроектмебель»

Группой конструкторского отдела ме
ханизации и автом атизаци и  производст
венных процессов Н П О  «М инскпроект
мебель» разр аб о тан  опытный образец  
устройства для  автом атического учета 
объем а ш пона на лущ ильны х станках  
ЛУ17.

П редлагаем ое устройство состоит пз 
датчика и электронного блока. Д атч и к  
(рис. 1) представляет собой корпус 1, 
в который вм онтированы  ф отоэлектрон
ные устройства (светодиод 2  и ф ото
диод 3 ), располож енны е по разны м  сто 
ронам колеса 4 с отверстием  5.

Д атчик  крепится к суппорту станка и 
работает следую щ им образом . В момент 
начала лущ ения за  счет поворота при
жимной линейки колесо датчика  к асает 
ся чурака и начинает вращ аться. Э тот 
момент касания колеса датчика  соответ
ствует началу лущ ения ш пона с за д а н 
ной толщиной. Д и ам етр  колеса вы бран

с таким  расчетом, что за  его 5 оборотов 
вы ходит 1 м ш пона. К оличество оборотов 
о пределяется  ф отоэлектронной парой 
светодиод — ф отодиод, ко то р ая  в ы р аб а 
ты вает электрический им пульс при про
хож дении  мимо нее отверстия на коле
се. И м пульсы  от датч и к а  поступаю т на 
электронны й блок, в котором  при за д а н 
ной толщ ине и ш ирине ш пона п реобра
зую тся в его объем . П ри измерении 
объем а ш пона различной толщ ины  в уст
ройство вводится поправочный коэф ф и
циент, соответствую щ ий требуем ой то л 
щ ине ш пона.

Д анное  устройство м ож но использо
вать  д л я  учета объем а ш пона к ак  а вто 
номный прибор с вы водом  инф орм ации 
на газо р азр яд н ы е  циф ровы е индикаторы  
И Н -14  и в качестве составной части т а 
ких комплексов, к ак  автом атизированн ы й 
регистратор  производства А РП -1М , уст
ройство сбора и подготовки информ ации

К-527, установка «Сигнал». К роме того, 
оно м ож ет  найти применение в АСУ тех
нологическими процессами фанерного и 
спичечного производств.

Э лектронны й блок устройства р аб о та 
ет  следую щ им образом  (рис. 2 ). Сигнал 
от датчика  сним ается с коллектора 
транзистора  V I,  в базовую  цепь кото
рого включен диод V2, и подается в 
ф орм ирователь управляю щ их импульсов, 
собранны й на микросхем ах D11, D10, 
D9.

Триггер Ш м итта D I I  форм ирует пря
м оугольны е импульсы. Д ал ее  эти им 
пульсы диф ф еренцирую тся цепями 
C IR 9 R 1 0  и делителем  частоты  с коэффи
циентом деления на 5, выполненным на 
триггерах  (И С  К155 ТМ 5). Делитель 
R 9R 10, входящ ий в состав дифференци
рую щ их цепей, создает  смещ ение на вхо
д а х  инвертора D9.2, незначительно пре-
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Рис. 1. Д атчик  учета объем а шпона

выш аю щ ее ннжнюю границу уровня л о 
гической единицы, равную  для  м икро
схем серии К155 2,4 В. П ри помощ и эт о 
го смещ ения осущ ествляется вы деление 
импульсов, полученных от диф ф ереи- 
цировання отрицательны х перепадов н а 
пряж ения. П оступая затем  вместе с вы 
ходными импульсами триггера Ш м итта 
на входы логического элем ента '2И -Н Е 
(D 9.2), эти импульсы создаю т на входе 
последовательность отрицательны х им 
пульсов для  управления двоично-деся- 
тичным счетчиком D8  (К 155 И Е 2 ). В ко
нечный момент лущ ения сигнал сним а
ется с контактов реле отвода  при ж им 
ной линейки и поступает в цепь эл ек т 
ронного блока, где р азр ы вает  питание 
фотоэлектронной пары  (с в е то д и о д — ф о
тодиод) .

Счетчик D8  вместе с деш иф ратором  D4  
и газоразрядн ой  циф ровой индикаторной 
лампой Л 4  образует первый р а зр я д  
электронного устройства автом атическо
го учета объем а ш пона. Второй р а зр я д  
образую т элементы  D7, D3, Л З; т р е 
тий — D6, D2, Л 2  и четвертый — D5, 
D1, Л1.

Д л я  установки счетчиков D 5—D8 
(К155 И Е2) в нуль служ ит кйопка К1, 
при помощи которой логический нуль 
подается на вход. П ри этом  в счетчики 
записы ваю тся коды, содерж ащ иеся на 
их входах, в данном  случае нуль. П ри 
включении питания В1  установка  счет
чика в нулевое состояние происходит 
автоматически за счет за р я д а  конден
сатора СЗ через резистор R8.

Конструктивно электронны й блок вы 
полнен на печатной плате, ко то р ая  им е
ет двустороннее располож ение проводни
ков. О тверстия в плате м еталл и зи р о ва
ны. П лата  изготовлена из фольгирован- 
ного стеклотекстолита толщ иной 1,5 мм.

Рис. 2. П ринципиальная схем а автом атического учета объем а шпона в про
цессе его производства:

.7 /— — газоразрядные цифровые индикаторные лампы ИН-14; D /—D4 — дешифра
торы К155 ИД1; D 5 -D S  — счетчики KI55 ИЕ2; Д9 — ИС К155 Л.43; Д/О — ИС К155 
ТМ5; D / /  — триггер Шмитта KI55 ТЛ1; W — транзистор КТ ЗЮГ; — фотодиод
ФД 6Г; V3 — светодиод АЛ 107А; С / — конденсатор K2I-7 100 пФ; С2 — то же, К50-24 
220,0X6,3 В; СЗ — то же, К53-1 15,0X15 В; — резисторы 51 кСм; /?« — рези
стор 33 кОм; R7, R8 — резисторы 1,5 кОм; R9, Д/О — то же, 2,2 кОм; /С/— микропе

реключатель МПЗ-1; В / — переключатель двухполюсный П2Т-1

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  у с т р о й с т в а

Н апряжение источника п и та
ния, В ............................................. 4-5 +  5 % и

+  200 +  10 %
Максимальная сила тока, п о т 

ребляемая всем у с т р о й с т 
вом, А ............................................  0 ,7 5

Время наработки, тыс.  ч .  . . . 10
Выход в систему сбора инфор

мации ................................................ Контактный
Учет продукции, у е л .  ед. . . . До 9999 
Температура окружающей с р е 

ды, ° С ............................................  — 10-ь70
Относительная влажность в о з 

духа при тем п ературе  
± 2 5 ° С ,  % .....................................  98

О писанное устройство рассчитано на 
работу  при вибрации с ускорением до 
10 S' в ди апазон е  частот 1— 600 Гц, на 
м ногократны е удары  с ускорением  до 

75 g  и линейные нагрузки  с ускорением

до  25 g.
Д остоинствам и устройства для авто 

матического учета объем а ш пона я в л я 
ю тся вы сокая точность учета, бесш ум
ность работы , возм ож ность дистанцион
ного контроля и, кром е того, электрон
ный блок не требует переналадок в про
цессе работы . П рименение такого уст
ройства позволит значительно облегчить 
учетны е операции, сократить затр ачи ва
емое на них врем я и денеж ны е средст
ва.

В настоящ ее врем я предлагаем ое уст
ройство находится в опытно-промыш лен
ной эксплуатации  в объединении «Мо- 
стовдрев». Стоимость устройства в 20 
раз ниж е стоимости зарубеж н ы х о браз
цов подобного типа и составляет около 
100 р.
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УДК 674.817-41.05

Транспортные листы в производстве древесноволокнистых плит
Н. п. КЛЕБА, Я. М. КАЧАНОВ, канд. экон. н аук— ВНИИдрев

Из-за сильного износа и больш ого по
перечного коробления транспортны х 

листов на зав о д ах  Д В П  сниж аю тся вы 
работка и качество нлит. Х рон ом еграж 
ные наблю дения показали , что если на 
главном конвейере недостает только о д 
ного листа, заво д  мощ ностью  10 млн. 
недовы рабаты вает до 300— 400 тыс. м^ 
плпт в год. И з-за  быстрого и неравн о
мерного износа транспортны х листов в 
некондиционную переводится до  5 % вы 
работанной продукции. П ростои потоков 
по производству Д В П  из-за  поперечной 
покоробленности транспортны х листов 
составляю т 7— 10 % рабочего времени. 
П оэтом у возникла необходим ость изучить 
условия эксилуатацин трансиортны х л и 
стов, причины вы хода их из строя для 
того, чтобы изы скать пути повы ш ения их 
срока служ бы .

Больш инство предприятий использую т 
транспортны е листы, изготовленны е Ба- 
лабановской эксперим ентальной ф аб р и 
кой из стали 08К П , которы е на линиях 
мощностью 8— 10 млн. м^ работаю т два- 
три месяца, обеспечивая вы пуск плит, 
по толщ ине соответствую щ их ГОСТ 
4598—74. В ы работка продукции каж ды м  
комплектом трансиортны х листов не учи
ты вается. Н а зав о д ах  Д В П  остаточная 
толщ ина и нокоробленность транспорт
ных листов систематически не изм еряю т
ся. причины их деф ектов на за в о д а х  не 
изучаю тся, так  к ак  приборы для  данной 
цели не созданы . П оэтом у во В Н И И дре- 
ве была разр аб о тан а  методика зам еров, 
определены необходим ая их периодич
ность, порядок учета времени работы  
транспортных листов, их м аркировки, 
разработаны  приборы для  измерения и з 
носа и покоробленности.

Износ транспортны х листов опр едел я
ется как  разность м еж ду номинальной 
(пер.воначальной) толщ иной транспорт
ного листа в м иллим етрах и его о с та 
точной толщ иной, которая  изм еряется на 
расстоянии до 500 мм от кр ая  листа в 
пяти точках по его ш ирине. П рибор для  
измерения износа транспортны х листов
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Рис. 1. С коба для  измерения остаточ
ной толщ ины транспортны х листов

выполнен в виде облегченной скобы 
(рис. 1) с глубиной зах в ата  500 мм. 
Точность измерения толщ ины  листа 
± 0 ,1  мм.

Покоробленность транспортны х листов 
определяется по стреле прогиба. П рибор 
для измерения покоробленности листов 
представляет собой облегченную  пове
рочную линейку длиной 2 м, на которой 
закреплен ш тангенциркуль. Схема изм е

рения покоробленности транспортны х ли 
стов по казан а  на рис. 2.

П ервое обследование условий работы  
транспортны х листов было проведено на

Рис. 2. Схема измерения покороблен
ности транспортны х листов:

1 — транспортный лист; 2 — измерительная 
линейка со штангенциркулем

К няж погостском  заво д е  Д В П  группой 
сотрудников В Н И И др ева, Д н еп р о п ет
ровского института черной м еталлургии 
и работникам и зав о д а  в апреле 1979 г. 
Совм естное изучение поведения тр ан с 
портных листов в производственны х ус-

цели сталь новых марок, обладаю щ ую  
повыш енной формо- и износоустойчи
востью. Т ранспортны е листы из этих ста 
лей были испы таны  в производственных 
условиях и показали  хорош ие р езульта
ты  (табл. 1). И з анали за  табл. 1 (в чнс- 
лителе приведены  средние, в знам енате

л е — крайние значения остаточной толщ и
ны) вы текает, что износ транспортных 
листов происходит главны м  образом  в 
задней  их части. П ри первоначальной 
толщ ине листа 3,5 мм в передней его 
части (со стороны за х в ат а ) износ в сред
нем составляет 0,5 мм, а в задней час
ти 1,7—2 мм, или в 3,5— 4 р аза  больше 
(сталь 0 8 К П ). В передней части листов 
из стали новых м арок износ в среднем 
не превы ш ает 0,4 мм, в задней  части 
дости гает 1 мм. М ногие листы из стали 
20 Ю А после 579 смен работы  в перед
ней части износа не имели.

И сследования показали , что износ 
определяется не только маркой стали, но 
и правильностью  установки поддерж и
ваю щ их роликов относительно греющих 
плит пресса. Д л я  уменьш ения износа ли-
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части 5 ^
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в передней 
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в задней 
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цех 1 цех Хо 2

08КП 7 531
3 1 , 5 1 1 5 3 1

3 1 . 8
2 ,7  — 3 .3 0 - 2 , 3 1 ,5  — 3 ,5 0 — 3 ,4
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3 ,1  -  3 ,4 2 , 7  — 3 ,2 0  J  1 2 ,8  — 3 ,5 1 , 5 — 3, 2

20ЮА 10 579 3 ,5 2 ,5 10 565
3 ,3 2 ,7

3, 4 — 3, о I ,9  — 3 ,2 3 , 2 — 3, 5 2 ,2  — 3 ,3

* Сталь марки 20СП.

ловиях  И докум ентации  по их установке 
позволило более четко определить ос
новны е требования к транспортны м  л и 
стам  и к стали  д л я  их изготовле1ш я. 
М еталлурги  предоставили д л я  данной

стов поддерж иваю щ ие ролики загрузоч
ной (вы грузочной) этаж ерки , а такж е  
поддерж иваю щ ие ролики ворот пресса 
реком ендуется установить выше уровня 
грею щ их плит на 5н-10 мм. Н а большин-
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sSS у
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о (У 
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Цех № 1 Цех № 2

08КП 12 531
22 1 0 20 22 с о 1 20 1 2 32

1 0 — 44 0 - 1 7 4 — 40 0 о 1 6 — 40 2 — 35 8 — 55

20СП 1 0 531
16 12 17 27 531 20 1 I 35

0 — 27 5 — 20 10— 22 10— 32 0 — 30 1 3 — 50

20ЮА о а 579
9 1 2

Z о 2 -  16 1— 22

Ш ведские Л1 0 с 80
17 16

0 10— 20 10— 20
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стве предприятии вы сота установки ро 
ликов не контролируется.

П оперечная покоробленность тр ан с 
портных листов приводится в табл . 2 
(в числителе приведены средние, в зн а 
менателе — крайние значения покороб- 
ленности).

К ак  видно из данны х табл . 2, м акси 
м альная стрела прогиба (п о казатель  по- 
коробленности) транспортны х листов из 
стали марки 20 Ю А и 20 С П  в 1,5—
2 р аза  меньше, чем из стали 08К П . П о 
этом у показателю  они не уступаю т тр ан с
портным листам  ш ведской фирмы  «Авес
та». Установлено, что поперечная поко
робленность, превы ш аю щ ая 30— 35 мм, 
приводит к потере времени на загр у зку  
и к опасности повреж дения глянцевы х л и 
стов. С ниж ение покороблеиности позво

л я ет  уменьш ить пром еж утки м еж ду  грею 
щими плитами и увеличить их количест
во. Это привело бы к увеличению  м ощ 
ности потока по производству  Д В П  и 
росту вы работки  продукции. О пыт у ста 
новки дополнительны х плит пресса в 
промы ш ленности Д В П  имеется.

Д л я  своеврем енной зам ены  транспорт
ных листов необходим о регулярно  изм е
рять  их остаточную  толщ ину и еж ене
дельно во врем я ремонтны х остановов 
кон тролировать правильность установки 
роликов. Д а т у  установки, снятия, при
чину снятия листов, степень износа и 
покороблеиности к аж д о го  листа необхо
дим о ф иксировать в специальном  ж у р 
нале.

П рим енение транспортны х листов из 
новы х м арок  стали  позволяет; увеличить 
стойкость листов, что со кращ ает  потреб

ность в них; ликвидировать или снизить 
неисправимый брак, что увеличивает вы 
ход  качественной продукции; работать с 
полным ком плектом  листов, что повы ш а
ет объем  вы работки плит. П ри производ
стве отделанны х древесноволокнисты х 
плит м ож ет сниж аться и расход отде
лочных м атериалов.

Таким  образом , обеспечение предприя
тий транспортны м и листам и из новых 
м арок  стали обеспечивает ритмичную р а 
боту зав о д о в  Д В П . Зам ена  транспортных 
листов на более устойчивые и правиль
ная  их эксплуатация — важ ны е условия 
стабилизации производства Д В П  и уве
личения его эф фективности. Р або та  по 
соверш енствованию  конструкции транс
портных листов и дальнейш ем у повыш е
нию их ф ормо- и износоустойчивости 
продолж ается .

УД К  674(083.75)

Новые стандарты (по материалам ВНИИКИ)

Го с т  23944—80. «Д ревесина м оди ф ици рованная. Термины  и 
определения» р азр аб о тан  впервые. С рок введения в дейст

вие — 1 ян вар я  1981 г. В стан дар те  приведено 19 терм инов 
общ их понятий, 6 терминов исходны х м атериалов  и 14 терм и
нов готовой продукции.

ГОСТ 16483.35—80. «Д ревесина. М етод определения р а д и 
ального и тангентального разбухания» , ГО С Т 16483.36—80. 
«Древесина. М етоды  определения объем ного разбухания» , 
ГОСТ 16483.37—80. «Д ревесина. М етод определения р а д и а л ь 
ной и тангентальной усуш ки», ГО С Т 16483.38— 80. «Д ревесина. 
М етоды определения объем ной суш ки» разр аб о тан ы  взам ен 
ГОСТ 16483.8—72, а ГОСТ 16483.6— 80. «Д ревесина. М етод 
отбора м одельны х деревьев и к р яж ей  д л я  определения ф изико
механических свойств древесины  насаж дений» — взам ен 
ГОСТ 16483.6— 71. С рок их действия — с 1 ян в ар я  1981 г. до  
1 января 1986 г. В отличие от действую щ их новы е стандарты  
приведены в соответствие с требованиям и СТ СЭВ 1137— 78, 
СТ СЭВ 1138—78, СТ СЭВ 1139—78, СТ СЭВ 1140— 78 и

СТ СЭВ 1141— 78. Р азд ел ен и е  ГОСТ 16483.8—71 на четыре 
отдельны х с тан д ар та  вы звано  различием  процессов высыхания 
и р азбу х ан и я  древесины  из-за  неполной их обратим ости (явле
ние гистерези са), вы раж аю щ ейся  в различии линейных р азм е
ров образцов  при одной и той ж е  влаж ности , достигнутой в 
процессе вы сы хания или увлаж нения древесины. В отличие от 
ГО С Т 16483.6—71 новы й ГО С Т 16483.6—80 предусм атривает 
использование м етодов случайного отбора м одельны х деревьев.

ГО С Т 23951— 80. «С редства защ иты  древесины. П репарат 
П Б Т  антисептический. Технические условия» разр аб о тан  впер
вые. С рок его действия — с 1 ян вар я  1981 г. до  1 января 
1986 г. С тан д ар т  распространяется  на водорастворим ы й анти 
септический препарат П Б Т , предназначенны й д л я  антисепти- 
рован ия сыры х пи лом атериалов с целью  защ иты  их от п ора
ж ения деревоокраш иваю щ им и и плесневыми грибкам и в пери
од атм осф ерной суш ки или транспортирования. Внедрение 
с тан д ар та  позволит улучш ить качество препарата, а, следова
тельно, и качество  антисептирования древесины.

Совершенствовать хозяйственный механизм!
УД К  674.09:65.012.2.002.237

Из опыта применения показателя нормативной чистой продукции
Н. А . Л А З А Р ЕВ А — производственное объединение «Кареллесоэкспорт»

В постановлении Ц К  К П С С  и С овета М инистров С С С Р «Об 
улучш ении планирования и усилении воздействия х о зя й 

ственного м еханизм а на повыш ение эф ф ективности  прои зводст
ва и качества работы » нам ечен р я д  мер по соверш енствованию  
плановы х показателей , в их числе переход на оценку д ея тел ь 
ности министерств, объединений, предприятий по показателю  
нормативной чистой продукции (Н Ч П ).

К ак подтвердил эксперимент, проводимый в пром ы ш ленно
сти с 1973 г., показатель Н Ч П  явл яется  наиболее обьективны м 
д л я  оценки тру да , влож енного  в производство продукции 
непосредственно коллективом  предприятия.

Впервые среди лесопильно-деревообрабаты ваю щ их п редпри я
тий страны  показатель норм ативной чистой продукции с 
1 ян вар я  1978 г. введен в планирование и оценку деятельности  
предприятий производственного объединения «К ареллесоэкс
порт». П оказатель  Н Ч П  используется в объединении к ак  ос
новной д л я  планирования и оценки вы полнения плана по объ е

му производства и производительности труда, для исчисления 
динам ики этих показателей , д л я  контроля за  использованием 
ф онда зараб отн ой  платы  и определения соотнош ения темпов 
роста производительности  тр у да  и средней заработной  платы.

О бъем  Н Ч П  по предприятиям  определяется перемножением 
установленны х норм ативов по к аж д о м у  изделию  на объем их 
прои зводства в натуральном  вы раж ении. Н орм ативы  чистой 
продукции вклю чаю т сум м ированны е затр аты  труда  и прибыль. 
О снова ф орм ирования норм ати ва чистой продукции — средняя 
по объединению  технологическая трудоем кость конкретного 
вида изделий и основная зар аб о тн ая  плата производственных 
рабочих (без районного коэф ф ициента и северной н адбавки). 
П рибы ль в норм ативы  вклю чается усредненная.

Н орм ативы  чистой продукции р азраб аты ваю тся  объедииеки- 
ем (предприятиям и) и у твер ж даю тся  министерством при согла
совании с В Н И П И Э И леспром ом . По объединению  «К арел
лесоэкспорт» у тверж ден ы  и действую т 64 норм атива чистой
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продукции, на одноименные виды  изделий на всех предприя
тиях объединения сущ ествую т единые норм ативы . К ром е того, 
установлены коэфф ициенты  корректировки едины х норм ативов 
для учета дополнительных за тр а т  тр у да: при производстве
продукции на экспорт — 1,2, со Знаком  качества  —  1,1, на 
вновь осваиваем ую  мебель, не предусм отренную  в первоначаль
ном плане (устанавливается  на срок не более 3 м е с я ц е в ) ,— 
1,2.

Опыт применения п о казател я  Н Ч П  на предпри яти ях  о бъ ед и 
нения д о к азал  объективность оценки работы  к аж д о го  п р ед 
приятия, его собственного в к л ад а  в р азвити е  производства. 
В 1979 г. уровень вы полнения плана по Н Ч П  на 2,4 пункта вы 
ше, чем по товарной, а в сравнении с 1978 г. уровень по Н Ч П  
выше на 2,7 пункта. О сновная причина превыш ения —  в сте
пени вы полнения плана по наиболее трудоем кой продукции 
или продукции с высоким отнош ением норм ати ва  к оптовой 
цене. К  такой  продукции в объединении «К ареллесоэкспорт» 
относятся товары  культурно-бы тового назначения, в частности 
мебель, лы ж и. Удельный вес товар о в  культурно-бы тового  н а 
значения в оптовых ценах в 1979 г. составил  18,4 % , а  в н о р 
м ативах чистой продукции —  2 5 ,6 % . Д о л я  мебели в общ ем 
объеме вы пускаемой продукции в 1979 г. составила  в оптовы х 
ценах 11,4 %, в норм ати вах  чистой продукции —  14,2 % . Такой 
структурный сдвиг в сторону увеличения удельного веса более 
трудоемкой продукции и степень вы полнения плана  по этой 
продукции наш ли отраж ение в отклонениях уровня  вы полнения 
плана по Н Ч П  и товарной  продукции.

Н орм ати вн ая чистая продукция сниж ает  заинтересованность 
предприятий в вы пуске более м атериалоем ких изделий. Т ак, в
1979 г. получено дополнительно товарной  продукции на 
193 тыс. р. за  счет н адбавок  к  цене за  применение в п рои звод
стве мебели сверх плана зер к ал  и дорогостоящ их тканей, что 
меньше, чем в 1978 г., на 176 тыс. р.

П овыш аю щ ий коэфф ициент 1,2 к  норм ати вам  чистой п род ук
ции на вновь осваиваем ы е и здели я заинтересовы вает  п редпри я
тия в освоении этих изделий. В 1979 г. получено дополнитель
но нормативной чистой продукции за  счет освоения новы х и з
делий мебели на сумм у более 58 тыс. р. Н о р м ати вн ая  чистая 
продукция стим улирует вы пуск изделий со Зн ако м  качества. 
В 1979 г. вы пущ ено изделий высш ей категории качества на 
1842,3 тыс. р. в оптовы х ценах, что вы ш е уровня  1978 г. на 
842 тыс. р.

В лесопильном производстве норм ативы  чистой продукции 
призваны у в я зать  оценочный показател ь  с затр атам и  тр у д а  на 
выпуск пилом атериалов. У средненная трудоем кость, за л о ж е н 
ная в нормативы, отрицательно не с к азал ась  на применении 
показателя по предприятиям. Н Ч П  в лесопильном п рои звод
стве ещ е более настраивает  предприятия на вы полнение и п е
ревыполнение плана по пилом атериалам , в том числе экспорт
ным, увеличение вы пуска сухих пакетированны х досок. Н о дей 
ствую щ ие норм ативы  чистой продукции не учиты ваю т кач ест
ва экспортных пилом атериалов. В этом  их недостаток. В 1979 г. 
за  счет улучш ения качества экспортны х пилом атериалов по
лучено товарной продукции на 505 тыс. р., н орм ати вн ая  чи 
стая продукция этого не отрази ла.

В настоящ ее врем я П етрозаводским  С К Т Б  объединения « К а
реллесоэкспорт» р азраб отаны  проектные норм ативы  чистой про
дукции на продукцию  лесопиления, которы е учиты ваю т к ач е 
ство экспортны х пилом атериалов. Н орм ати вы  рассчитаны  на 
основе методики, разработанной  Л аб о р ато р и ей  научной о р га 
низации управления деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленностью  
Л ТА  им. С. М. К ирова под руководством  канд. экон. наук  
Д . Е. Ситхиной. С огласно м етодике норм ативы  чистой п род ук
ции на пилом атериалы  р азбиваю тся  по видам : экспортны е бес
сортные (I— П1 со р т), экспортны е (IV  с о р т), экспортны е 
(V  сорт), пилом атериалы  внутреннего ры нка, пилом атериалы  
специального назначения. П рим енение этих норм ативов за и н 
тересует предприятия в увеличении вы хода экспортны х бес
сортных пилом атериалов, в то ж е  врем я эти норм ативы  не учи
ты ваю т качество распиливаем ого сырья.

В лесопильном производстве, чтобы  добиться эф ф ективности 
применения показателей  Н Ч П , необходим о у в я за ть  норм ативы  
чистой продукции не только  с тр у д о затр атам и  и качеством  
пиломатериалов, но и с качеством  распиливаем ого  сы рья. П ет 
розаводским С К Т Б  объединения «К ареллесоэкспорт» р а зр аб о 
тана  методика расчета диф ф еренцирую щ их коэф ф ициентов к 
нормативам  чистой продукции на экспортны е пилом атериалы  в 
зависимости от качества распиливаем ого  сы рья. М етодика 
предусм атривает применение диф ф еренцирую щ их коэф ф ициен
тов Кд (повы ш аю щ их и пониж аю щ их) к  норм ати вам  чистой

продукции на экспортны е пилом атериалы  в зависимости от 
отклонений (в сравнении с базой) коэфф ициента Z  вы хода бес
сортны х экспортны х пилом атериалов из одной коэффициентной 
единицы сы рья. П ри уменьш ении коэф ф ициента Z  относитель
но базы  норм атив чистой продукции дифференцируется от 
0,98 до  0,9, при увеличении коэф ф ициента Z — от 1 до  1,1. 
В табл . I приведены  дифф еренцирую щ ие коэффициенты  к  нор
м ативам  чистой продукции на экспортны е пиломатериалы.

Т а б л и ц а  I

Значение коэф- 
ф и ц и е н т а + Д 2
( ^ о т ч ~ '^ б а з ) (повышающий)

Значение коэф
фициента— AZ
( ^ о т ч ~ ^ б а з ) (понижающий)

Д о  0 ,01 1 ,03 Д о 0 ,0 1 5 0 ,9 8
0 , 0 1 — 0 ,0 1 5 1 ,05 0 , 0 1 5 - 0 . 0 2 0 0 ,95

0 ,0 1 5  — 0 ,0 2 0 1 ,08 0 ,0 2 0  — 0 ,0 2 5 0 ,9 3
0, 020 и более 1 ■! 0, 025 и более 0 ,9 0

* A Z—отклонения коэффициента отчетного и базового периода.

К оэф ф ициент Z  рассчиты ваю т по ф орм уле 
Z = Q H .(K c  V),

где Q —  объем  бессортны х экспортны х пилом атериалов в от
четном периоде (или б а зо в о м );

Кс —  сум м а коэф ф ициентов сортности по сырью;
V  — объем  сы рья определенного сорта, м’.

С ум м а коэф ф ициентов сортности по сырью  — это объем рас
пиливаем ого сы рья с его качественной характеристикой, опре
дел яется  слож ением  произведений объем ов распиливаем ого 
сы рья по сортам  на коэф ф ициент сортности каж до го  вида 
сы рья (табл . 2 ).

Т а б л и ц а  2

Сорт Оптовая цена, р. — к.

I 2 0 - 0 0 1.1
II 1 7 - 7 0 1

III 16 — 30 0 ,9
IV 1 2 - 6 0 0 ,7

В табл . 3 приведен расчет норм ати ва чистой продукции по 
К ем ском у лесозаводу .

Н а  К ем ском  лесо заво де  снизился вы ход бессортных пилом а
териалов  из одной коэф ф ициентной единицы сы рья относитель
но базы  на 0,005 ед. и к  норм ативу  чистой продукции на экс
портны е пилом атериалы  применен пониж аю щ ий /С д=0,98. В 
этих услови ях  за в о д  тер яет  Н Ч П  —  25 к. на каж до м  кубом ет
ре экспортны х пилом атериалов.

Т а б л и ц а  3

Показатели 1978 г. 
(базовый)

1979 г. 
(отчетный)

Распил сырья по сортам, тыс. м^:
4 3 ,3 131 ,8

1 9 1 ,6 5 2 ,3
I I I .............................................................................. 102,1 8 4 ,2
I V .............................................................................. 3 4 ,5 337,4
всего .......................................................................... 371 ,3 105,7

Объем экспортных пиломатериалов, тыс. м> 1 2 9 ,5 14,6
В том числе бессортных ......................................... 37 ,4 228, 9
Сумма коэффициентов сортности по сырью 355. 3 8 9 .3
Коэффициент Z  ........................................................... С О ,105 0- 1
^■^“ ^ о т ч ~ ^ б а з ....................................................
Коэффициент дифференциации К д  ................... I

- 0 , 0 0 5
0 ,98

Действующий норматив чистой продукции
1 1 2 -  62на 1 м “ экспортных пиломатериалов, р. —к . —

Норматив чистой продукции с учетом К д
(для расчета нормативной чистой продук-

1 2 - 3 7[ ции на экспортные пиломатериалы),  р. —к.

П ракти ка  применения данной методики показала, что ис
пользование коэфф ициента дифференциации нормативов чистой 
продукции на экспортны е пилом атериалы  в зависимости от к а 
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чества сырья дает  возм ож ность объективно оценивать в к л ад  
коллектива в повышение качества экспортной продукции. 
К  сожалению , применение этой методики на предприятиях  н а 
шего объединения затр у д н яется  из-за  отсутствия учета распи
ливаем ого сырья за отчетный период по сортам  и м еняю щ егося 
породного состава пиловочника относительно базового  пе
риода.

О бъединение «К ареллесоэкспорт» постоянно рабо тает  над

соверш енствование.м норм ативов чистой продукции, изы скива
ет методы  наиболее эф фективного применения показателя 
Н Ч П . С 1980 г. больш инство производственны.х подразделений 
объединения использую т показатель Н Ч П  в системе внутриза
водского планирования. Е ж егодно  в объединении проводятся 
сем инары -совещ ания с обобщ ением опы та применения п о к аза 
теля  Н ЧП .

Организация производства и управление

У Д К  674:658.562.6:658.516

КС УКП на Петрозаводском лесопильно-мебельном комбинате имени 
Октябрьской революции
г. п. АНАНЬИНА

Наш комбинат вы пускает мебель и пи
лом атериалы . КС У К П  начали вне

дрять в 1975 г. в .мебельном производ
стве, а в 1979 г. — и в  лесопилении.

К разработке  и внедрению  системы 
были привлечены все отделы  и служ бы  
предприятия. Л \етодическое руководство  
осущ ествляла группа управления каче
ством, органи зован ная в составе техни
ческого отдела и вы деленная позж е в с а 
мостоятельный отдел стандартизации , 
метрологии и управления качеством  про
дукции (О С .М 'и У К П ). Д анны е работы  
проводились в три этапа.

П ервы й этап вклю чил в себя следую 
щие .меронриятия: издание приказа о со 
здании группы УКП , изучение опы та 
внедрения систе.мы на передовы х пред
приятиях и методической информации, 
р азраб отку  программы  и проведение 
анализа состояния дел по управлению  
качеством на комбинате, составление 
плана оргтехм ероприятий по внедрению  
КС УКП , обучение рабочих, И Т Р  и с л у 
ж ащ их основам системы, р азр аб о тк у  и 
утверж дение полож ения по внедрению  
КС УКП в мебельном производстве ко м 
бината.

Э тот этан  был самым трудны м  ири 
внедрении КС УКП . Единственным ме- 
тодически.м пособием являлось врем ен
ное полож ение по организации системы 
управления качеством  вы пускаем ой про
дукции на м ебельны х предприятиях, р а з 
работанное ВПК'ГИМ ом.

Техническая инф орм ация в то врем я 
скупо освещ ала вопросы управления к а 
чеством.

И зучить основы и принципы КС У К П  
в значительной степени помогла творче
ская  ком андировка на Ш атурский м е
бельный комбинат.

Д л я  изучения состояния дел  по у п р а в 
лению качеством продукции в м ебель
ном производстве ком бината был прове
ден анализ технико-экономических п о к а
зателен работы , реклам аций  и претензий 
потребителей, качества поступаю щ их 
сырья и м атериалов, состояния норм а
тивно-технической докум ентации на про
дукцию , технического и м етрологическо
го обеспечения производства, соблю де
ния технологической дисциплины, со
стояния внутризаводского контроля к а 
чества продукции, состояния исполни
тельской дисциплины, обучения кадров

и наличия долж ностны х инструкций на 
всех инженерно-технических работников 
и слу ж ащ и х  ком бината.

Н а основании этого анали за  был р а з 
р аботан  план оргтехм ероприятий по вне
дрению  КС УКП.

Рабочие, И Т Р  и служ ащ ие ком бината 
обучались основам  системы по десяти ч а
совой программе.

С ж аты е сроки, предусм отренны е для  
внедрения КС У К П , и отсутствие опы та 
р азр аб о тки  стан дар то в  предприятия у 
работников ком бината привели к тому, 
что группа У К П  вместо стандартов  
предприятия р азр аб о тал а  полож ение о 
внедрении КС У К П  в мебельном произ
водстве.

Э то полож ение содер ж ал о  основные 
обязанности  работников цехов и отде
лов по управлению  качеством  труда  и 
продукции. П олож ением  у стан авл и ва 
лись показатели  и норм ативы  оце1И чИ  к а 
чества труда  всех работников у п равле
ния, мебельного производства и вспо
м огательны х цехов; были р азраб отаны  
формы отчетности по КС У К П  и м етоди
ки их заполнения, определены  сроки их 
представления.

В полож ении предусм атривались т а к 
ж е еж ем есячны е проверки соблю дения 
технологической дисциплины, состояния 
оборудовани я и инструм ента; еж ем есяч
ное проведение «дней качества»; пере
вод рабочих на сам оконтроль и другие 
м ероприятия по управлению  качеством. 
П олож ение было утверж ден о  директором  
ком бината и согласовано  с председате
лем заводского  ком итета профсою за.

Второй этап  вклю чал в себя о тр аб о т
ку и «обкатку» р азраб отан н ого  по л о ж е
ния по внедрению  КС У К П  в течение 
трех-четы рех месяцев.

Цехи и отделы  р аботали  в соответ
ствии с утверж денны м  полож ением , о д 
новременно уточнялись или дополнялись 
его разделы . М астера, начальники цехов 
и отделов составляли  отчеты по качеству  
труда  и списки на пре.мирование р а б о 
чих, И Т Р  и служ ащ их  по показателя.м  
качества труда  без применения оплаты  
?а качество труда.

Это позволило на основании опы та о т 
корректировать показатели  труда  под
разделений и отдельны х работников, вы 
явить недостатки в р аботе  п о д разд еле

ний и, проанализировав  работу, принять 
меры по повышению  ее эффективности.

О дновременно все категории руководя
щ их работников учились определять к а 
чество труда своих подчиненных, пра
вильно оценивать его и оф орм лять необ
ходим ую  докум ентацию . После отработ
ки разделов  полож ения по внедрению 
КС У К П , касаю щ ихся оценки качества 
труда, мебельные и вспомогательные це
хи, отделы  и служ бы  управления были 
переведены  на премирование за  качество 
труда. В дальнейш ем  все разделы  поло
ж ения по внедрению  КС У КП были 
оф ормлены  стандартам и предприятия. 
При этом учиты вались все замечания, 
вы явленны е в процессе «обкатки». Было 
разр аб о тан о  27 первоочередных стандар
тов предприятия, которы е охваты вали 
все функции КС УКП.

К ак уж е  отмечалось, стандарты  пред
приятия разр аб аты вал и  подразделения 
ком бината по своим функциональным 
обязанностям . Все СТП проверялись и 
визировались отделом стандартизации, 
метрологии и управления качеством. 
Технические задания  на СТП в основ
ном составлялись 0 С .\\  и ^'К П .

Третий этап  (обеспечение функциони
рования КС У К П ) предусм атривал из
дание приказов о вводе в действие стан
дар то в  предприятия; р азраб отку  и вы
полнение м ероприятий по их внедрению, 
проверку внедрения и соблю дения СТП. 
пересмотр действую щ их СТП и внесение 
в них изменений.

Р азр аб о тк у  мероприятий по внедрению 
СТП  и контроль за их выполнением осу
щ ествляет подразделение-разработчик 
стан дар та  предприятия. При необходи
мости планируется поэтапное внедрение 
СТП. В недрение и соблю дение СТП про
веряет ОСМ  и У К П  совместно с р аз
работчиком . И зменения в действующ ие 
СТП  вносят разработчики при плановых 
пересм отрах стандартов. В настоящее 
время на комбинате разработано 
54 СТП. Все стандарты  предприятия 
оф ормлены  в соответствии с ГОСТ
1.18— 78.

П ри внедрении КС УКП в лесопиль
ном производстве были использованы  ре
комендации по разработке  и внедрению 
КС У К П  на лесопильных предприятиях 
(Ц Н И И М О Д , 1978 г.).

П осле заверш ения работ по внедре
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нию КС УКП на ком бинате был издан  
приказ о подготовке системы к сдаче 
государственной комиссии. Н а основании 
приказа заводская комиссия под руко
водством главного инж енера ком бината 
выборочно проверила соблю дение стан 
дартов предприятия, рассчитала эконо
мическую эф ф ективность внедрения 
КС УКП, р азр аб о тал а  м ероприятия по 
дальнейшему соверш енствованию  систе
мы, подготовила графический м атериал. 
Результаты проверки внедрения КС УКП 
были оформлены актом.

П одготовка КС ^ 'К П  к сдаче го су д ар 

ственной комиссии проведена в соответ
ствии с инструкцией по регистрации и 
учету состояния разр аб о тки  и внедрения 
КС У К П  в объединениях и на предпри
ятиях Р Д И  103— 77.

В процессе внедрения и ф ункциониро
вания КС У К П  на ком бинате осущ еств
лено следую щ ее: 

определены  обязанности  п о д р азд ел е
ний по управлению  качеством  п родук
ции, повыш ен уровень исполнительской 
дисциплины;

снята с производства продукция в то 
рой категории качества;

выпуск мебели с государственны.^ 
Знаком  качества доведен в 1979 г. до
21,1 % от общ его выпуска мебели;

в 1980 г. аттестован  на государствен
ный З н ак  качества набор корпусной ме
бели для  общ ей ком наты  «Стелла-6», ве
дется  подготовка к аттестации по выс
шей категории качества экспортных бес
сортных пакетированны х пилом атериа
лов;

сниж ены  непроизводительны е потери, 
потери от брака и рекламаций.

Р або та  по соверш енствованию  КС 
У К П  п родолж ается .

УДК 674:658.562.6:658.516

Управление качеством пиломатериалов
п. Ф . КУРОПТЕВ, канд. техн. наук —  Ц Н И И М О Д

В настоящ ее врем я качество пилом атериалов х ар ак тер и зу 
ется не только ф изико-механическими показателям и  д р ев е 

сины и качеством обработки, но и степенью  рассортирован- 
иости, видом и качеством  пакетирования, упаковки и м ар ки 
ровки. П оэтом у решение вопросов улучш ения качества п род ук
ции долж но  быть комплексным. П овы ш ение качества пи лом а
териалов предусм атривает улучш ение их со става  за  счет у в е 
личения удельного веса качественны х пилом атериалов и у в е 
личения средней их длины, улучш ения товарного  вида  путем 
увеличения объем а поставки пилом атериалов в п акетах  из д о 
сок одной длины и одного сечения, хорош о зам аркированны х  
и в некоторых случаях  упакованны х в водонепроницаем ы е 
обертки, отгрузки сухих пилом атериалов и удовлетворения 
запраш иваем ы х спецификаций.

К ачество пилом атериалов ф орм ируется в процессе всего п р о 
изводственного цикла, начиная от хранения принятого сы рья 
и кончая отгрузкой готовой продукции. М ногочисленные ф а к 
торы, оказы ваю щ ие влияние на качество, являю тся у п р а в л я е 
мыми и зави сят  главны м  образом  от состояния организации и 
управления производством. Частично управляемы.м ф актором  
следует считать и качество получаем ого сырья, поскольку т а 
кие пороки древеси}1ы, к ак  синева, червоточина, трещ ины  и, 
частично, гниль, появляю тся у ж е  в заготовленной продукции 
во время хранения ее лесозаготовителям и, а так ж е  в процессе 
транспортировки.

К ачество продукции долж но  улучш аться путем внедрения 
КС УКП и следую щ их мероприятий; соверш енствования стр у к 
туры лесопильной промыш ленности; стандарти зации  п улучш е
ния системы ценообразоваш 1я; улучш ения системы п ланирова
ния качества продукции; введения аттестации качества про
дукции; соверш енствования технологии и внедрения нового 
оборудования; освоения новых видов продукции; соверш енст
вования системы контроля; метрологического обеспечения про
изводства.

Институт выполнил значительное количество р абот  по внед
рению на предприятиях КС УКП. Р а зр а б о тан а  и утверж ден а 
следую щ ая норм ативно-техническая докум ентация: система
машин для  лесопильного производства; програм м а комплексной 
стандартизации пилом атериалов; м етодика комплексной оцен
ки деятельности предприятий по части повы ш ения качества 
продукции; методические реком ендации по м атериальном у сти
мулированию  работников в этой области; методические у к а з а 
ния по проведению  заводской  аттестации; методики оценки 
технического уровня и качества пилом атериалов; реком ендации 
по разработке и внедрению  КС У КП ; инструкции по внедре
нию государственной аттестации; более 30 технологических 
режимов, регламентирую щ их технологию  производства и к а 
мерной сушки пилом атериалов; докум ентацию , реглам ентирую 
щую организацию  инструм ентального хозяй ства на предпри я
тиях и в объединениях.

П ересмотрены многие стандарты , ТУ, реж им ы  и инструкции. 
Больш ая работа проведена по униф икации разм еров  пи лом а
териалов и транспортны х пакетов, м етодов контроля качест
ва продукции. Р азр аб о тан  проект униф ицированного с та н д а р 
та на размеры  пилом атериалов, в основу которого полож ен 
м еж дународны й стандарт И С О  3179—74 и стандарты  СЭВ.

Больш ое внимание институт у деляет  вопросу серийного

производства контрольно-изм ерительны х приборов и инстру
ментов. Р а зр а б о тан а  техническая докум ентация на 20 конт
рольно-изм ерительны х приборов специального назначения, 5 и з 
них вы пускаю тся централизованно.

К  настоящ ем у времени с помощ ью  института КС УКП внед
рена на Л Д К  им. В. И. Л енина, имею тся зарегистрированны е 
рабочие проекты  системы ещ е на трех предприятиях (Э П З 
Ц Н И И М О Д , С олом бальский Л Д К  и Канский Л Д К ). Р а зр а б о 
тано  и зарегистрировано  в Ц Н И И М О Д е техническое задание 
на внедрение КС У К П  на 20 лесопильны х предприятиях. Хо
рош о органи зован а  р або та  по внедрению  системы в объедине
нии «К ареллесоэкспорт». О коло 80 % предприятий этого 
объединения зарегистри ровали  у нас техническое задание. 
Опрос, проведенны й на закрепленны х за  институтом предприя
тиях, показал , что половина из них заверш или подготовитель
ный этап  разр аб о тки  и внедрения системы в соотзетствии с 
реком ендациям и института. Н а 17 предприятиях созданы  отде
лы управления качеством  продукции. С ам ы е крупны е отделы 
нах о дятся  на П етрозаводском  Л М К , Л Д К  им. Л енина и Со- 
лом бальском  Л Д К .

П олож ительны е результаты  от внедрения системы можно 
отметить у ж е  сегодня. Н а предприятиях осущ ествлено четкое 
распределение функций м еж д у  отделам и и служ бам и по обес
печению вы пуска продукции установленного качества. С пор
ные вопросы чащ е стали реш аться без участия директора и 
главного инж енера, поскольку многие полож ения уж е опреде
лены стан дар там и  предприятия. Снизилпсь простои по о ргани за
ционным причинам и процент технического брака. В недренная 
система контроля охваты вает  не только прием сы рья и м ате
риалов, но и технологические процессы. С озданы  условил для 
внедрения статистических м етодов контроля и проведения 
статистического анали за  технологического процесса.

В недрение системы позволяет укрепить трудовую  и пронз- 
водствеш 1ую дисциплину, улучш ить качественные показатели 
работы  предприятий. Т ак, на Л Д К  им. В. И. Л енина ком п
лексное использование сы рья возросло на 1 ,8 % . К оэф ф ици
ент сортности повы сился на 0,03, вы ход экспортны х пилом а
териалов — на 1,4 %. С ум м арны й экономический эф фект от 
внедрения системы за  год составил  480 тыс. р. Н а С оломбаль- 
ском Л Д К  снизился технический брак и число реклам аций на 
эксп.ортную продукцию . Н а Э П З Ц Н И И М О Д а повы силась 
средн яя цена кубом етра пилом атериалов. Н ам етилось улучш е
ние качества продукции и на других предприятиях. Так, на 
Ц иглом енском  Л Д К  значительно снизился объем пилом атериа
лов, возвращ енны х на доработку , уменьш ился процент техни
ческого брака, особенно на агрегатной установке. Н а Л Д К  
Хо 1 вы ход экспортны х пилом атериалов повы сился на 2 ,7 % .

В месте с достиж ениям и вы явились и недостатки и трудности 
в р азр аб о тк е  и внедрении КС УКП . С лож но, а иногда и невоз
м ож но установить эф ф ект от внедрения системы, поскольку 
больш инство предприятий не указы ваю т конкретны х значений 
показателей , которы х наметили достичь в результате  внедре
ния КС У КП . Ц Н И И М О Д  реком ендует планировать внедрение 
системы по этапам  и д л я  к аж до го  этапа устанавли вать обоб
щенный коэф ф ициент качества работы .

Н екоторы е предприятия не cneniaT  со здавать  отдел или 
группу управления качеством  продукции и возлагаю т их ф унк
ции на ОТК. П ракти ка  разработки  и внедрения КС УКП на
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опорных предприятиях по казала , что эта  р або та  не м ож ет быть 
вменена в обязанности  работников других  отделов. И ногда 
предприятия планирую т себе сроки слиш ком короткие для  
внедрения КС У КП . Э то приводит к  тому, что недостаточно 
глубоко анализируется общ ее состояние дел, касаю щ ихся в о 
просов качества, неправильно определяется  очередность задач . 
Р азр або тк а  и внедрение КС У К П  в таки х  случаях  о сущ ествля
ются ф ор ‘.'1  i.a предприятии стрем ятся р а зр аб о та ть  опре
деленное количество стандартов , реглам ентирую щ их общ ие 
полож ения. Такие стандарты  не касаю тся производства, и вн ед 
рение их не вносит почти никаких изменений.

Больш ие трудности возникаю т на предприятиях  при вн едре
нии КС УКП пз-за n.iiOAOro м етрологического обеспечения или 
отсутствия метрологических слу ж б  вообщ е.

Т орм озит внедрение К С  У К П  неблагополучное положение 
с введением  государственны х и отраслевы х стандартов. О бсле
дование предприятий, проводим ое еж егодно Ц Н И И М О Д ом , 
показы вает, что на многих из них м ероприятия по внедрению 
стандартов  или совсем не планирую тся, или осущ ествляю тся 
ф орм ально. П редпри яти я не имею т некоторы х стандартов или 
имею т их в недостаточном  количестве. П лохо организовано 
н адл еж ащ ее  их изучение (изучаю тся лиш ь стандарты  на про
дукцию ) и долж ны й  контроль за  соблю дением стандартов.

Д л я  успеш ного внедрения КС У К П  необходимо ускорить 
темпы  освоения предприятиям и новы х технологических про
цессов и оборудовани я, следует предусм отреть комплекс мер 
в м асш табе  отрасли, обеспечиваю щ их эф ф ективное применение 
системы.

Охрана труда
УД К  684:658.2

Предприятие высокой культуры
в. п. СКЕРЕНЕ, Э. А. ТРЕФИЛОВА — П М О «Клайпеда»

Одна из основных зад ач  в реализации  
программы социально-экономического 

и культурного р азви ти я  страны  — по
следовательное улучш ение условий тр у 
д а  и бы та трудящ и хся. Э том у слу ж ат  
периодически объявляем ы е общ ествен
ные смотры  культуры  производства. 
К оллектив П М О  «К лайпеда>  принимает 
активное участие в проведении этих 
смотров. В период смотров, систем ати
чески, из года в год проводим ы х в объ
единении, основные усилия коллектива 
направляю тся на внедрение передовой 
технологии и научной организации т р у 
да , улучш ение его условий, сокращ ение 
удельного веса тяж елы х  ручных р абот  
за  счет механизации производственны х 
процессов, рост производительности т р у 
да, выпуск продукции вы сокого кач е
ства, систематическое сниж ение произ
водственного травм атизм а, уменьш ение 
количества дней временной нетрудоспо
собности рабочих и служ ащ их, улучш е
ние санитарно-бы товы х условий работы  
в соответствии с установленны ми нор
мами.

В 1979 г. разр аб о тан о  и внедрено 
восемь стандартов  предприятия, в том 
числе «П олож ение об оценке культуры  
производства», определяю щ ее м етодику 
оценки культуры  производства в о бъ ед и 
нении. С танд арт  распространяется  на 
все цехи, отделы  и служ бы  объединения.

С истематическое проведение смотров 
культуры  производства отразилось на 
многих сторонах ж изни коллективов 
объединения. П реж де всего, качественно 
изменились р азраб аты ваем ы е ком плекс
ные планы улучш ения условий тр у да  и 
санитарно-оздоровительны х мероприятий, 
колдоговоры , планы  организационно-тех
нических мероприятий и т. д. С тала  
ощ ущ аться возросш ая деловитость, з а 
интересованность трудовы х коллективов 
в конечных результатах . Б олее  68,4 % 
продукции стало вы пускаться с  госу дар 
ственным Знаком  качества, уровень ме
ханизации труда поднялся до  54,3 %, 
коэффициент частоты  травм ати зм а  
уменьш ился на 1,3, а  коэф ф ициент т я ж е 
сти —  на 6,5.

В Ретавском  ф илиале создан  участок 
отделки мебели полиэфирными лакам и , 
внедрен технологический процесс изго 
товления гнутоклееных ящ иков д л я  н а 

бора спальни «Губоя», вы пуск ш каф ов 
стал  производиться из лам инированной 
Д С П , изготовлена суш илка д л я  грунтов
ки кмц.

Д л я  уменьш ения загазованности  в 
сборочно-отделочном  цехе усоверш енст
вована система вы тяж к и  газов  от  о т 
делочного оборудовани я, усилена при
точно-вы тяж ная  вентиляция в цехе. Г ар 
нитур мебели д л я  спальни «Губоя» 
(проект 854, варианты  №  9 и 10) атте 
стован  на высш ую  категорию  качества.

лоды е рабочие, И Т Р  и служ ащ ие. С о
гласно утверж денном у плану-граф ику по 
внедрению  передового опыта и починов 
в 1980 г. без производственного тр авм а
тизм а и наруш ений техники безопасно
сти рабо тал и  495 человек. В соревнова
нии по договорам  среди наставников и 
м олоды х рабочих участвовало 73 чело
века. П о почину ростовчан — « Р аботать 
без отстаю щ их» —  трудится 552 челове
ка. 258 работников соревную тся в вы 
полнении личных (бригадны х) планов

Рис. 1. Л и н и я  к али брован ия  и ф анеровани я мебельны х щ итов М Ф К-1 в цехе 
вторичной маш инной обработки

В объединении социалистическим  со
ревнованием  охвачены  все работники. 
О бязательства  приняты  во всех основ
ных и вспом огательны х ц ехах  и участ
ках , бри гадах , сменах, отделах . М еж ду  
собой соревную тся м астера, рабочие ос
новны х профессий, вспом огательны е р а 
бочие-повременщ ики, наставники и м о

повы ш ення производительности труда  по 
м етоду зав о д а  «Динамо».

О дним из этапов внедрения в объеди
нении почина ростовчан «Р або тать  без 
отстаю щ их» явилось еж едневное под
ведение итогов социалистического сорев
нования м еж д у  основными цехам и, сме
нами, бригадам и и м астерам и. Этим з а 

14 Деревообрабатывающая промышленность, 1981/3
21

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Рис. 2. Л иния ф анерования пластей  м ебельны х щ итов М Ф П  в цехе вторичной
м аш инной обработки

нимается специальная комиссия, которая 
еж едневно, в 10 часов утра р ассм атр и 
вает достиж ение показателей , у т в е р ж 
денных условиями социалистического с о 
ревнования. В состав комиссии вошли 
представители адм инистрации, партий
ной и профсою зной организаций о б ъ 
единения. Они определяю т передовой и 
отстаю щ ий цех, передовую  и отстаю щ ую  
смену, бригаду, м астера, анализирую т 
причины отставания, нам ечаю т конкрет
ные меры помощ и отстаю щ им  и на 
оперативных совещ аниях д о во д ят  эти 
сведения до коллектива.

Своевременному вы явлению  и ликви
дации причин отставания на всех у ч а 

стках производства способствовали м а 
териалы  подведения итогов социалисти
ческого соревнования за  месяц. Они 
представляю тся на рассм отрение ком ис
сии до 5-го числа к аж д о го  м есяца, за  
к вар тал  — до 10-го числа, следую щ его 
за  отчетным периодом. Л учш им  цехом, 
сменой и бригадой за  м есяц является  
тот цех или бри гада , которы е еж едн ев
но вы полняю т свои производственны е 
планы  и социалистические о б язательства .

З а  11 м есяцев коллектив объединения 
об язал ся  р еал и зо вать  промы ш ленной 
продукции сверх плана на 50 тыс. р., 
фактически ж е  р еали зован о  продукции 
на 230 тыс. р., вы пущ ено мебели сверх

Рис. 3. В приемной медпункта

плана на 85 тыс. р. Выпуск мебели со 
З н ако м  качества увеличился по сравне
нию с соответствую щ им периодом прош 
лого  года на 511 тыс. р. П роизводи
тельность тр у д а  возросла на 5,9 %. П я 
тилетний план по реализации товарной 
продукции был закончен к 28 ноября
1980 г.

П роизводительность труда по сравне
нию с прош лым годом повысилась на 
0 ,5 % . В настоящ ее врем я коллектив 
объединения продолж ает  социалистиче
ское соревнование по договорам  с пред- 
приятиям и-поставщ икам и: Клайпедским
К М Д , П М О  «К ауно балдай» и другими 
предприятиями.

К оллектив объединения в честь
XXVI съезда  К П С С  принял новые, по
выш енные социалистические обязатель
ства.

ВПКТИМ рекомендует к внедрению
У Д К  684.74.002.53:65.011.56

Автоматическая линия по раскрою настилочных и обивочных материалов 
для мягкой мебели
с. с. ГЕНДЕЛЬМАН

Рассм атриваем ая автом атическая  л и 
ния предназначена д л я  раскр о я  на 

прямоугольны е заготовки  рулонов в ати 
на, льноватина, иглопробивных и других 
аналогичных м атериалов, а т ак ж е  по
кровных и облицовочных тканей, ис
пользуемых в производстве мягкой м е
бели. Н аиболее целесообразно приме
нять эту линию при централизованном  
раскрое м атериалов д л я  нескольких 
предприятий.

Опытный образец  линии был изготов
лен в 1978 г. экспериментальны ми м а 
стерскими В П К Т И М а по проекту 
А 125-00-00, предлож енном у этим ин
ститутом. В 1979 г. линия бы ла установ

лена в цехе м ягкой мебели производст
венного мебельного объединения «К ауно 
балдай» (г. К ау н ас ), где в производст
венных условиях  специалисты  института 
и объединения заним ались ее у совер
ш енствованием  и доработкой  с учетом 
конкретны х условий эксплуатации  на 
предприятии, требований  технологии и 
качества поступаю щ их на раскрой м ате
риалов. С 1980 г. линия находится в экс
п луатации  и обеспечивает раскрой  вати 
на д л я  всех производств указан ного  
объединения (3500 пог. м еж едневно).

Общ ий вид линии д л я  р аск р о я  ру л о н 
ных м атериалов  п оказан  на рис. 1. Л и 
ния состоит из агр егата  р аск р о я  14,

транспортера 15, накопителя 31, электро
ш каф а и пульта управления (на рис. 1 
не п оказаны ).

В станине агрегата раскроя разм ещ е
ны д ва  вал а  с дисковы ми нож ам и для 
продольного раскроя 9  и две нож евые 
балки с гильотинными нож ам и 5 для по
перечного раскроя, пара подаю щ их 8 и 
один прижимной 7 ролики. В нижней ча
сти станины  установлены  приводы — ме
ханизм  продольного раскроя, состоящий 
из электродви гателя 28  типа 4А80В4ЕУЗ 
(1,5 кВт, I4 I5  мин -> ), редуктора 2 5 ти
па Ч-100-40-1-1 и цепной передачи с на
тяж н о й  звездочкой 30, и механизм по
перечного раскроя, состоящ ий из элект-
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родвнгателя 25 типа 4А112М 8ВУЗ 
(3 кВт, 700 м и н -’) и кривош ипного в а 
ла со ш кнвом-маховиком 13, соединен
ного с балкой подвиж ного нож а 10 д в у 
мя ш атунами И ,  а с двигателем  — кли
ноременной передачей 26. В ступице 
ш кива-м аховика находится сцепная м уф 
та с поворотной шпонкой, .вклю чаем ая 
электромагнитом через систему р ы ча
гов 12.

Б алка  неподвиж ного нож а закр еп ле
на на боковинах станины ш арнирно, это 
позволяет ей при ходе подвиж ного но
ж а  покачиваться, обеспечивая постоян
ный контакт реж ущ их кромок, для  че
го балка снабж ена двум я  пруж инам и. 
Посредине балка  опирается на подш ип
ники двух опор 4. К а ж д ая  из опор 
представляет собой винт, закан чиваю 
щийся вилкой, на оси которой р а с 
полож ен подшипник.

Н ад  нож ам и находится направляю щ ая 
реш етка 6, обеспечиваю щ ая проход по
лос раскраиваем ого м атериала м еж ду 
гильотинными нож ницами. Н ож евы е в а 
лы для  продольной резки имеют ди ско
вые нож и диам етром  156 мм п в р а 
щ аю тся навстречу друг другу, д л я  чего 
они соединены парой шестерен. Д и ск о 
вые ножи на валах  крепятся прн пом о
щи обойм со стяж ны м и хом утам и, что 
позволяет перем ещ ать их вдоль валов, 
обеспечивая лю бую  пш рпну полос р а з 
резаем ого м атериала. Один из нож евы х 
валов снабж ен с торцов пруж инам и для 
плотного прилегания реж ущ их кром ок 
дисковых нож ей попарно друг к другу. 
Все реж ущ ие органы  и вращ аю щ иеся 
ролики закры ты  кож ухам и и д в е р к а 
ми 3, заблокированны м и конечными вы 
клю чателями. П ри откры вании их ни 
один из приводов агрегата  раскроя не 
м ож ет быть включен. Все цени и зв ез
дочки, а т ак ж е  клинорем ениая п еред а
ча закры ты  кож ухам и.

К агрегату  раскроя пристыкован лен 
точный конвейер 15. состоящ ий из р а 
мы 24, двух  барабанов 21 и 27  и на
тяж ного  устройства 16. Н а балках  20  по 
всей длине рамы  улож ен  настил из ф а 
нерных плпт 18 (стол), по котором у 
скользит конвейерная лента 17. П р и во д
ной барабан  получает вращ ение от при
вода через промеж уточный вал  22  по
средством цепных передач.

П ривод транспортера состоит из эл ект
родвигателя 23  типа 4Л80А6УЗ 
(0,75 кВт, 915 м и н - ')  и червячного ре 
дуктора 19 типа Ч-63-25-2-1. Н а  столе 
конвейера, за  кромкой ленты, нанесены 
метки, соответствую щ ие различным д л и 
нам отрезаемы х кусков заготовок  вати 

на (использую тся при работе в ручном 
реж им е).

Н акопитель 31 предназначен для  р а з 
мещ ения ш ести рулонов раскраиваем ого  
м атериала. У стройство состоит из трех 
состы кованны х секций. К а ж д а я  секция 
32 представляет  собой каркас  34, и зго 
товленны й из-у го л ко в , в котором  у с та 
новлены д ва  коры та 33, изготовленны е 
из листовой стали. К оры та изнутри по
кры ты  бум аж нослоисты м  пластиком. 
К  передней рам е накопителя ш арнирно 
установлен откидной щ ит 2, которы й 
опирается на нижний подаю щ ий ролик 
агрегата  раскроя  и м ож ет откиды ваться 
при его техническом обслуж ивании и р е 
монте. Щ ит предназначен д л я  п о д д ер ж а 
ния раскраиваем ого  м атериала , посту
паю щ его из накопителя к подаю щ им р о 

ликам , и состоит из рамки, сваренной из 
уголков, и прикрепленного к ней сверху 
листа. На накопителе установлено шесть 
роликов 1, которы е способствую т ум ень
шению растяж ения  разм аты ваем ого  м а
териала при провисании.

П ульт управления предназначен для 
управления работой линии в трех р еж и 
мах (автом атическом , ручном и наладоч- 
но.м). П ульт сборносварной конструкции, 
состоит из корпуса, которы й приварен к 
стойке-трубе. Н а  панели пульта уста
новлен переклю чатель рода работ, 
кнопки вклю чения и остановки всех при
водов, а т ак ж е  световая сигнализация.

Э лектрош каф  разм ещ ается по месту 
при м онтаж е линии с учетом удобства 
ее обслуж ивания. Выполнен он из про
фильного проката, обш итого стальным

76 25 24 23 22 2) 20

Рис. 2. К инем атическая схема линии:
/  —  р о л и к  ( 0  =  48  м м ,  6  ш т . ) ;  2 — п р и ж и м н о й  р о л н к  ( 0  =  48 м м ) ;  3  —  п о д а ю щ и й  р о л и к  ( 0  =  
=  102 м м ,  2  ш т . ) ;  4  —  д и с к о в ы й  н о ж  ( D  =  15 6  м м ,  12 ш т . ) ;  5  —  н о ж е в о й  в а л  { 0  =  6 0  м м ,  2  ш т . ) ,  
5  —  к р и в о ш и п н ы й  в а л  ( 0  =  7 0  м м ) ;  7  —  т о л к а т е л ь - э к с ц е н т р и к  ( 0 = 9 0  м м ) ;  «  —  м и к р о п е р е к л ю ч а 
т е л ь  М П 1 3 0 6 ;  S —  г и л ь о т и н н ы е  н о ж и  ( L  =  180 0  м м ,  2  ш т . ) ;  7 0  —  н а п р а в л я ю ш , и й  р о л и к  ( 0  =  о_8 м м ) ;  
У / —  б а р а б а н  ( 0  =  8 0  м м ) ;  / 2  — п р и в о д н о й  б а р а б а н  ( 0  =  8 0  м м ) ;  / 3  —  з в е з д о ч к а  ( г — | о ,  Г —  
=  1 2 , 7  м м ,  4 ш т . ) ;  / 4  —  п р и в о д н а я  р о л и к о в а я  ц е п ь  П Р - 1 2 . 7 - 1 8 2 0 - 2  ( Г О С Т  1 3 5 6 8 — 7 5  —  5  ш т . ) ;  / о —  
п р о м е ж у т о ч н ы й  в а л  ( 0  =  2 5  м м ) ;  / f f  -  з в е з д о ч к а  ( 0 = 2 5 ,  < =  1 2 ,7  м м ,  2  ш т . ) ;  / 7  -  ч е р в _ я ч н ь ш  
р е д у к т о р  Ч - 6 3 - 2 5 - 2 - 1  ( i = 2 5 ) ;  / в  —  э л е к т р о д в и г а т е л ь  п р и в о д а  к о н в е й е р а  4 А 8 0 А 6 У З  (0,< к В г ,
9 1 5  м и н - 1 ) ;  / 9  —  б а р а б а н  н а т я ж н о г о  у с т р о й с т в а  ( 0  =  8 0  м м ,  3  ш т . ) ;  20  —  ш к и в  к л и -
норемснной передачи (D =  7l мм); 2/ — приводной клиновый ремень Л-2800 т
(ГОСТ 1284—68); 22 — шкив-маховик (0  =  710 мм); 23 — звездочка (г=13 ,  г=12,7  мм);
24 _  электродвигатель привода продольного раскроя с встроенным электромагнитным тормозом 
4А80В4ЕУЗ (15 кВт. 1415 мин-1);  25 — червячный редуктор Ч-100-40-1-1 (i =  40); 26 — звездочка 
( г = 1 6  /=19,05 мм); 27 — натяжная звездочка (2=15 ,  /=19.05 мм); 25 — приводная роликовая 
цепь ПР-19 05-3180 (ГОСТ 13568—75); 2.9 — звездочка (г =  20, /=19.05 мм); — звездочка
(г =  20. /= 1 2 .7  мм. 2 шт); 5 / — звездочка ( г= 1 6 ,  /= 1 2 .7  мм); ,32 — зубчатое колесо ( г= 24 .  
т  =  6. 2 шт.); 33 — звездочка (г =  23, /= 1 2 ,7  мм); 34 — электромагнит включения муфты 
ЭД 1010 2УЗ; 35 — муфта сцепная с поворотной шпонкой; 36 — электродвигатель привода по

перечного раскроя 4А112М8ВУЗ (3.0 кВт, 700 мин—1)
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Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и
Р а з м е р ы  р а с к р а и в а е м ы х  м а т е р и а 

л о в ,  м м ;
н а и б о л ь ш а я  ш и р и н а  р у л о н а  . . . .  1 7 0 0
н а и м е н ь ш а я  ш и р и н а  р а з р е з а е м о й
п о л о с ы .............................................................................  1 2 0
н а и б о л ь ш а я  д л и н а  з а г о т о в к и .  . , . 3 2 0 0
н а и м е н ь ш а я  д л и н а  з а г о т о в к и  . . . 5 0 0

Н а и б о л ь ш е е  к о л и ч е с т в о  п р о д о л ь н ы . х
р е з о в .  ш т ........................................................................  6

Н а и б о л ь ш е е  к о л и ч е с т в о  о д н о в р е м е н 
н о  р а з р е з а е м ы х  р у л о н о в ,  ш т  . . . . 6

С к о р о с т ь  п о д а ч и  м а т е р и а л о в ,  м  м и н  П . З
Н а и б о л ь ш и й  д и а м е т р  р у л о н о в  р а с 

к р а и в а е м о г о  м а т е р и а л а  ( в а т и н а ) ,  м м  6 0 0
Ч и с л о  о б с л у ж и в а ю щ и х  р а б о ч и х  . . . .  4
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  в ы п о л н е н и я

в с п о м о г а т е л ь н ы х  о п е р а ц и й  ( п о д а 
ч а  р у л о н о в  в  н а к о п и т е л ь ,  з а п р а в к а  
к о н ц о в  м а т е р и а л а  в  п о д а ю щ и е  р о 
л и к и ) .  м и н ........................................................................  4

Р а с ч е т н а я  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  л и н и и  
п р и  р а с к р о е  ш е с т и  р у л о н о в  в а т и н а  
д л и н о и  п о  4 0  м  к а ж д ы й ,  п о г .  м  ч  1 2 0 0

У с т а н о в л е н н а я  м о щ н о с т ь  т р е х  э л е к т 
р о д в и г а т е л е й ,  к В т  ...............................................5 , 2 5

Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  л и н и и ,  м м :
д л и н а  ............................................................................. 9 1 4 5
ш и р и н а .............................................................................  2 3 3 0
в ы с о т а .............................................................................  1 7 2 0

М а с с а  о б о р у д о в а н и я  л и н и и ,  к г  . ! . ! 2 6 5 0

листом. В нутри ш каф а на болтах к р е 
пится панель с электрооборудованием .

В заим одействие всех м еханизм ов ли 
нии и устройство отдельны х агрегатов 
показано на кинематической схеме 
(рис. 2).

Н ал ад ка  и проверка работы  о тд ел ь
ных агрегатов линии осущ ествляю тся 
при наладочном реж им е, прн этом к а ж 
дый из трех электродвигателей  вклю 
чается и останавли вается  ин дивидуаль
но соответствую щ ими кнопками. В руч
ном реж им е линия р або тает  в том сл у 
чае, когда каж ды й  рулон м атериала  со
стоит из нескольких кусков и в процес
се раскраивания требуется частая  до за- 
правка этих кусков в подаю щ ие ролики. 
В автом атическом  реж им е работаю т, 
когда каж ды й рулон м атериала  состоит 
из одного куска длиной не менее 40 м 
и при раскраивании не требуется  до за- 
правка. К онструкция линии позволяет 
раскраивать заготовки  ш ириной от 
120 мм и длиной от 500 мм до 3200 мм.

Л иния н алаж ивается  на нуж ны й р а з 
мер заготовки по ее длине и ширине 
следующи.м образом . П ри установке но
ж ей на требуемы й разм ер заготовки  по 
ширине ослабляю т пруж ину на заднем  
нож евом валу  5 (рис. 2) 'с о  стороны 
привода при помощ и вы ступаю щ его бо л 
та. Д исковы е нож и попарно устан авл и 
ваю т на требуемую  ш ирину заготовок, 
для  чего стяж ны е болты  на хом утах  
ослабляю т и нож и попарно раздвигаю т 
до нуж ного разм ера, затем  хом уты  сно
ва затягиваю т п задний нож евой вал

подпруж иниваю т. Н ал ад к у  линии на з а 
данны й р азм ер  заготовки  по длине про
и звод ят  прн помощ и реле времени 
В Л -27-2У 4, имею щ его две  ш калы : О—
20 с с ценой деления 1 с и О— 2 с с ц е 
ной деления 0,1 с. Н а реле времени у с та 
навливается  определенная вы держ ка, к о 
то р ая  подсчиты вается д л я  к аж до й  тр е 
буемой длины  заготовки . Так, например, 
д л я  длины  заготовки  2 м при скорости 
подачи м атериала  11,3 м/мин вы держ ка 
составит 10,6 с. Р уч ка  у  ш калы  с ценой 
деления 1 с устанавли вается  на 10 с, а 
ручка  у  ш калы  с ценой деления 0,1 с — 
на 0,6 с. П еред  началом  работы  кноп
кой «Общ ий пуск» на пульте управления 
на линию  подается напряж ен ие при всех 
реж им ах  работы .

З ап р авл яется  линия следую щ им  о б р а 
зом. В накопителе 31 (рис. 1) у к л ад ы 
ваю тся 4— 6 рулонов ватина, концы  их 
разм аты ваю тся  и вручную  направляю тся 
в подаю щ ие ролики 8  под приж им ной 
ролик 7. В ручном реж им е работы  кноп
кой продольного раскр о я  «Вперед» 
вклю чаю тся приводы  продольного р а ск 
роя и конвейера до прохода полос р а 
скраиваем ого  м атериала  через гильотин
ные нож ницы  9 (рис. 2 ) . П осле этого 
кнопкой «Стоп» приводы  отклю чаю тся. 
Затем  в этом ж е  реж им е последова
тельным вклю чением кнопок «П уск» и 
«Н ож ницы » д елается  первый поперечный 
рез д л я  вы равнивания концов всех ш е
сти слоев м атериала . Кнопкой «Стоп» 
отклю чается электродви гатель привода 
поперечного раскроя. Н а  этом зап р ав ка  
линии закан чивается .

П ри эксплуатации  линии в ручном р е 
ж им е ручка переклю чателя рода работ 
устанавли вается  в полож ение «Руч.». 
Н аж ати ем  на кнопку «В перед» вклю 
чаю тся приводы  продольного раскроя 
и конвейера, н аж ати ем  на кнопку 
«П уск» —  привод гильотинны х н о ж 
ниц — поперечного раскроя (поз. 24, 36  
и 18 на рис. 2 ). Полосы , разрезанны е 
дисковы м и нож ам и, п роходят м еж ду  
гильотинными нож ницам и и у к л ад ы ваю т
ся на движ ущ ую ся  ленту  конвейера. К ак 
только полосы дой дут  до отметки на 
столе конвейера, соответствую щ ей тре
буемой длине заготовок , оператор н а 
ж и м ает  кнопку «Стоп» продольного 
раскроя. П ри этом продольное р аск р аи 
вание прекращ ается  и конвейерная лен 
та останавли вается . Н аж ати ем  на кноп
ку  «Н ож ницы » производится поперечный 
рез. П осле этого наж атием  па кнопку 
«Вперед» снова вклю чаю тся приводы  
продольного раскроя  и конвейера. При 
достиж ении следую щ ими раскроенны ми 
полосами отметки на столе конвейера

снова наж им аю тся кнопки «Стоп» и 
«Н ож ницы » и, таким образом , цикл р а 
боты повторяется до остановки в связи 
с необходимостью  дозаправки  отдель
ных кусков в рулонах ватина.

При работе в автоматическом реж име 
ручку переклю чателя рода работ ставят 
в полож ение «Автомат», реле времени 
устанавли ваю т на определенную  вы
д ерж ку , соответствую щ ую  заданной дл и 
не заготовки . Включение.м кнопки «Авт. 
реж им  пуск» обеспечивается одновре
менный пуск приводов продольного и 
поперечного раскроя и привода конвейе
ра. Р азрезан н ы е полосы проходят м еж 
д у  нож ам и поперечного раскроя и у к л а
ды ваю тся на движ ущ ую ся ленту кон
вейера, П о истечении заданной  вы держ 
ки останавливаю тся приводы  продольно
го раскроя и конвейера и вклю чается 
электром агнит муф ты  с поворотной 
ш понкой (поз. 35  и 34 на рис. 2 ), со
единяю щ ей м аховик с кривошипным в а 
лом 6 гильотинных нож ниц 9 (рис. 2). 
П роисходит поперечный рез раскраи 
ваем ого м атериала. При этом приводы 
продольного раскроя п конвейера отклю 
чены. П о окончании хода нож а срабаты 
вает эксцентрик 7 на конце кривош ип
ного вала  и через микропереклю чатель 8 
отклю чает электром агнит сцепной м уф 
ты, в результате  чего нож, произведя 
рез, останавливается  в крайнем исход
ном полож ении. Одновременно м икро
переклю чатель д ает  ком анду на вклю 
чение приводов продольного раскроя и 
конвейера, и цикл работы  повторяется. 
А втом атический цикл работы  вы полняет
ся до  полного раскроя рулонов, н ах о д я
щ ихся в накопителе. П рекращ ается р а 
бота наж атием  кнопки «Авт. режим 
стоп».

П ерен аладка  линии для  раскроя м а
териала на заготовки других разм еров 
осущ ествляется путем перестановки д и 
сковы х нож ей на валах  (продольный 
раскрои) и установки реле на опреде
ленную  вы держ ку  (поперечный раскрой). 
При запр авке  рулонов м атериала в а г 
регат  раскроя и в процессе дозаправки 
кусков м ож ет возникнуть необходимость 
во звр ата  агрегата от ножей продольно
го раскроя. В этом случае в ручном ре
ж им е наж и м ается  кнопка «Н азад» на 
пульте и привод дисковы х ножей и по
даю щ их роликов при этом реверси
руется.

О ж идаем ы й экономический эф фект при 
использовании линии по сравнению  с л и 
нией раскроя рулонных м атериалов с 
применением трех ручных закройны х м а 
шин Э ЗМ -2 составит около 1 р. на 
100 пог. м м атериала.
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Использование оргтехники в управлении производством
с. м. ДМИТРЕВСКИЙ, канд. техн. наук, В. Т. ПИХАЛО , канд. экон. наук —  В И П К Минлеспрома СССР

Широкое внедрение на предприятиях 
отрасли современной оргтехники 

помогает с минимальны ми затр атам и  
получить наибольш ий и быстрый э ф 
фект. Об этом свидетельствует опыт 
предприятий наш ей отрасли, на которы х, 
например, эф ф ективно прим еняется про
мышленное телевидение. Оно пом огает 
соверш енствовать систему оперативного 
управления производством  в С еверо-О се- 
тинском ПМ О «К азбек», на Тулунском  
Л Д К , А рхангельском  Л Д К  имени 
В. И. Л енина и на других  предприятиях . 
Н аиболее распространены  телевизионны е 
установки прикладного назначения 
ПТУ-23 (стоим ость оборудовани я и м он
таж а  около 27 тыс. р .), а т ак ж е  ПТУ-44, 
ПТУ-45, П ТУ -46 и др.

В настоящ ее врем я в процессе вы 
полнения разнообразн ы х управленческих 
работ на предприятиях мебельной и д е 
ревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности 
используется сам ая  различн ая  оргтехни
ка. С точки зрения х ар ак тер а  работы  
с  основным предм етом  управленческо
го труда — информ ацией современны е 
средства управления д ел ятся  на след у , 
ющие основные группы: д л я  составления 
и подготовки докум ентов; их коп и р о ва
ния и разм нож ен ия; обработки  д о к у 
ментов; хранения и поиска ин
формации; м еханизации р а с 
четных работ (вы числительная тех н и к а); 
для  передачи информ ации (средства с в я 
зи ). Число наим енований средств о рг
техники внутри перечисленных групп 
растет с каж ды м  годом, поэтом у д л я  
одной и той ж е операции на разны х 
предприятиях часто использую тся р а з 
личные технические средства, аналогич
ные по своему назначению . В этом  
случае их необходим о вы бирать путем 
сравнения приведенны х затр ат .

К акая  ж е оргтехника м ож ет  быть 
реком ендована для  предприятий о тр ас 
ли? Это преж де всего различны е пиш у
щие маш инки. Н аибольш его вним ания 
заслуж иваю т электрические маш инки, 
которые по сравнению  с механическими 
экономят физическую  энергию  р аб о таю 
щего более чем на 90 % , повы ш аю т ско
рость печатания примерно на 25 % и 
увеличиваю т число копий в одной з а 
кладке в 2 р аза .

В ы пускаю тся у  нас и маш ины 
«М П К-1» для  оф орм ления текстов на 
чертеж ах. С их помощ ью  м ож но воспро
изводить до  60 знаков. М аш ина к р е 
пится на линейке чертеж ного  прибора 
и м ож ет р або тать  при вертикальном  и 
горизонтальном полож ении чертеж ной 
доски. М асса маш ины 0,8 кг.

С корость подготовки докум ентов зн а 
чительно повы ш ается при использовании 
диктофонов, в частности отечественны х 
«Спутник-402» и «В оронеж -404». Они 
исклю чаю т необходим ость подготовки 
черновика, поскольку м атериал  зап и сы 
вается на магнитную  ленту  и восп роиз
водится маш инисткой при печатании. 
И сследования показали , что затр аты

времени на подготовку  докум ента  с по
мощ ью  ди ктоф она составляю т лиш ь ‘/з 
от времени, необходим ого д л я  его по д 
готовки традиционны м  способом — на 
черновике н при печатании с него.

<ак известно, средства копирования 
использую т д л я  получения нескольких 
десятков  копий, а средства р а зм н о ж е 
ния — нескольких сот и больш е. Копии 
сним аю т непосредственно с оригинала. 
П ри разм нож ен ии  ж е  со здается  негатив, 
клиш е и т. д. И з вы пускаем ы х отечест
венной пром ы ш ленностью  средств  копи
рован ия наиболее удобен терм окопиро
вальны й ап п ар ат  Т ека-М  (стоим ость 
350 р., м асса 9 кг) д л я  однокрасочны х 
копий с листовы х одно- и дву х сто р о н 
них текстовы х м атериалов . Н еплохо 
зареко м ен до вал и  себя светокоп и роваль
ный настольны й ап п ар ат  С К М Н -1000— 
200 (стоим ость 630 р., м асса 90 кг) для  
контактного  копирования на свето чу в
ствительную  бум агу  с оригиналов, вы 
пускаем ы х на светопроницаем ой основе 
и электрограф ический  ап п ар ат  Э л ек тр о 
ф от (стоим ость 2300 р., м асса 65 кг) 
д л я  изготовления копий с черно-белы х 
оригиналов к ак  на типограф ской  или 
писчей бум аге, т ак  и на кальке.

К  средствам  обработки  докум ентов 
относятся устройства, оборудовани е и 
м еханизм ы , позволяю щ ие р езать  бум агу, 
в скры вать и зак л еи в ать  к о н в ер ты ,ск р еп 
л я ть  докум енты , наносить на конверты  
адреса , разны е отм етки (входящ ие и 
исходящ ие ном ера) и др. Н а п редпри я
тиях  отрасли использую тся относящ ие
ся к этой  группе:

—  сш иватели докум ентов «БС » и 
«И мпульс-2», которы е предназначены  для  
скрепления в пачки (толщ иной до
2,5 мм) различной докум ентаци и  с тан 
дартн ы м и  м еталлическим и скобам и ;

—  м ар к и р о вал ьн ая  м аш инка «М М -2» 
д л я  м еханического нанесения на почто
вое отправление зн ак а , зам еняю щ его  
почтовую  м арку. В зависим ости  от м ас
сы и вида  почтового отправления цен 
ностное достоинство наносим ого зн ак а  
м о ж ет  м еняться. О дноврем енно с н ан е
сением р азм ера  почтового тар и ф а  м а 
ш ина наносит календарны й  зн ак , н а з 
вание учреж дения, его адрес  и п о р я д 
ковы й (исходящ ий) номер отправления.

Различны е картотеки  и устройства д л я  
хранения докум ентов  на рабочих м естах 
относятся к следую щ ей группе средств 
оргтехники. В нее входят  разного  рода 
лотки  д л я  врем енного хранения о п ер а
тивны х докум ентов на рабочих м естах, 
подвесны е полки д л я  хранения папок 
или справочной ли тературы , сам и папки, 
к артотеки , стеллаж и .

И з многочисленны х средств вы числи
тельной техники, вы пускаем ы х у  нас в 
стране, наиболее эф ф ективно исполь
зую т; вы числительную  м ал о габ ар и т 
ную  м аш ину Бы стрица-2 , м и крокальку
л я то р  Э лектроника Б З-09М , вы числи
тельную  электронную  клавиш ную  м а 
ш ину И с к р а -125, ф ак ту р н о -б у х гал тер 

скую  м аш ину И скра-534. П осле непро
долж ительного  периода освоения на 
них м ож ет р аб о тать  каж ды й  ж елаю 
щий. П рименение вычислительных м а
шин повы сило производительность тр у 
д а  в 2—2,5 р аза , применение ф ак ту р 
ных — не менее чем в 3 р аза , бухгал
терских — в 2 р аза .

В группу средств передачи инф орм а
ции м ож но вклю чить следую щ ие техни
ческие средства: 

устройство ПУ-1 д л я  прямой гром 
коговорящ ей  связи  м еж ду  двум я або 
нентами;

оперативно-переговорное устройство 
Г арсас-10А  д л я  двусторонней связи  с 
десятью  абонентам и по системе «го
ворю  — слуш аю »;

ком м утаторы  директорские К Д -18 и 
К Д -36 , предназначенны е д л я  прямой 
телеф онной связи  руководителя пред
приятия или учреж дения с абонентами, 
находящ им ися в пределах предприятия;

ком м утаторы  диспетчерские К Д -60  и 
К Д -120  д л я  организации диспетчерской 
двусторонней связи  диспетчера соответ
ственно с 60 и 120 абонентам и в преде
л ах  предприятия;

автоответчик  АТГ-2, применяемый в 
качестве приставки к телефонном у ап 
парату , д л я  сообщ ения зар ан ее  запи
санного ответа при вы зове абонента во 
врем я его отсутствия;

ф аксим ильны й ап п ар ат  Ш трих-М  для 
передачи и приема алф авитно-циф ро
вы х докум ентальны х сообщений, граф и
ческих и текстовы х м атериалов и вос
произведения их на приемном устройст
ве с помощ ью  электром еханического пи
ш ущ его устройства.

В промы ш ленности ш ироко применя
ю тся различны е радиотелеф онны е сред
ства связи  руководителей (м астера с 
начальником  цеха, начальников цехов 
д р у г  с другом , со служ бам и  заво до у п 
равления и т .д . ) .  Н а предприятиях н а
шей отрасли м огут бы ть использованы  
переносные радиотелеф оны  РТ Н  (дал ь
ность связи  до  3 к м ), радиостанция 
Т ю льпан (дальность связи  1,5—2 км ). 
Н а Верхнесинячихинском фанерном 
ком бинате д л я  оперативного управления 
цехам и, участкам и и вспомогательными 
подразделениям и применяется диспет
черская  гром коговорящ ая связь. Здесь 
ф ункционирую т и две  линии связи с 
ди ректором . П ри этом  одна из них слу
ж и т д л я  связи  с аппаратом  управле
ния, д р у гая  (с е л е к т о р н а я )— д л я  прове
дения 15-минутных оперативны х сове
щ аний со всеми цехам и, отделам и и 
служ бам и . Т ехнологическая связь  т а к 
ж е  используется на этом комбинате. 
Она осущ ествляется д л я  поддерж ания 
прям ой  связи  производственного персо
нала с обслуж иваю щ им  и имеет схему 
со световой сигнализацией, помогаю щ ую  
следить за  работой оборудования по 
всей технологической цепочке. П ри оста
новке тех  или иных м еханизм ов на 
схеме заго р ается  световое табло . Д и с 
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петчер комбината бы стро узн ает  о при
чине остановки и приним ает необходи
мые меры для  устранения неполадок. 
Автоматический учет расхода  сы рья осу
ществляется с помощ ью  счетчиков, что 
исключает возм ож ность приписок и д а 
ет возм ож ность в лю бое врем я опреде
лить степень вы полнения сменного гр а 
фика.

Средства оргтехники м огут бы ть по
стоянного, эпизодического, и н дивидуаль
ного или коллективного пользования. 
Характер применения этих средств м о 
жет быть централизованны м , д ец ен тр а
лизованным и смеш анным. Ц ен тр ал и зо 
ванное использование предполагает кон 
центрацию  оргтехники в одном п о д р аз
делении, обслуж иваю щ ем  весь ап п арат

управления. Т ак а я  органи зац ия  принята 
на р яде  предприятий В П О  «Ю гмебель» 
п «С евзапм ебель», отраслевы х м ини
стерств М олдавской , Л итовской , Л а т 
вийской, Э стонской сою зны х республик. 
Весь объем  учетно-плановы х р абот  в ы 
полняю т там  централизованн о  м аш ин о
счетны е бюро.

В ы бор ф ормы  использования средств 
оргтехники зависит от так и х  ф акторов, 
как  объем  работ, во зм ож ность  м акси 
мальной загр у зки  средств  и т .д .  П р а к 
тика п о к азал а , что с о зд ав ать  м аш ино
счетны е бю ро целесообразнее на пред
при ятиях  с  числом работаю щ их около 
3 тыс. чел. и объем ом  докум ентируем ой  
инф орм ации около 20 тыс. докум енто-

позиций в месяц. П ри этом централизу
ются, как  правило, средства составления, 
подготовки и копирования документов. 
В настоящ ее врем я разработаны  типовые 
ком плекты  средств оргтехники для 
маш бю ро, копировально-м нож ительны х 
слу ж б , вы числительных центров, канце
лярий, а так ж е  д л я  рабочих мест ос
новных категорий И Т Р  и служ ащ их  — 
руководителей предприятий и учреж де
ний, слу ж б  и цехов, д л я  секретарей.

Ш ирокое внедрение современной орг
техники я в л яется  одной из эф ф ектив
ных мер по соверш енствованию  системы 
управления производством  и долж но 
быть в центре вним ания каж до го  руко
водителя на предприятии.

УДК [674:061.5:331.86]

Экономическая учеба на Соломбальском 
лесопильно-деревообрабатывающем комбинате
г. п. ХОРЕВА

Основная роль в форм ировании ком 
мунистического сознания лю дей, как  

отмечается в постановлении Ц К  К П С С  
«О дальнейш ем улучш ении идеологиче
ской, политико-воспитательной работы », 
долж на п ри надлеж ать политической и 
экономической учебе. Э том у вопросу на 
нашем ком бинате уделяется  больш ое 
внимание. Так, в 1979/80 учебном году 
на предприятии всеми ф орм ам и полити
ческого и экономического образования  
было охвачено более 3200 рабочих, 
И Т Р и служ ащ их, в 60 ш колах ком м уни
стического труда обучалось 1800 чел.

Д л я  оказан ия методической помощи 
пропагандистам  и координации их р а б о 
ты у нас создан  совет по экономическо
му образованию . Э тот совет совместно с 
парткабинетом еж ем есячно проводит 
семинары с пропагандистам и, на ко то 
рых определяет главны е направления их 
работы . И пропагандисты , и слу ш ате
ли литературу, нуж ную  им для  занятий, 
м огут получить в технической библио
теке ком бината. Здесь д л я  них оформлен 
специальный уголок.

В цехах регулярно обновляю тся стен
ды, отраж аю щ ие экономические п о к а за 
тели работы , достиж ения передовиков 
производства. П ри проведении занятий  
пропагандисты  ш ироко использую т н а 
глядную  агитацию  и технические ср ед 
ства, а т ак ж е  диаф ильм ы  и киноф иль
мы. П ропагандисты  ш кол ком м унисти
ческого труда посещ аю т откры ты е з а н я 
ти я  лучш их пропагандистов ком бината.

П еред пропагандистам и и слу ш ателя
ми поставлена зад ач а  — экономическое 
образование тесно у вязы вать  с п ракти 
ческими делам и ком бината. Н а зан яти ях  
изучаю тся почин рам щ ика наш его ко м 
бината Героя С оциалистического Т руда 
Б . И. З ав ьял о в а  «И з к аж д о го  кубом ет
ра  сырья максимум добротной продук
ции», инициатива рабочих рам ного пото
ка, возглавляем ого кавалером  ордена 
Л енина, лауреатом  Государственной пре
мии С С С Р за 1980 г. Г. А. Соколовым  — 
досрочно выполнить зад ан и я  десятой 
пятилетки, опыт предприятий Р о сто в 
ской области, работаю щ их под девизом  
<Ни одного отстаю щ его рядом ».

Х орош о р або тает  ш кола основ 
м арксизм а-ленинизм а, о ргани зован ная  в 
лесопильном цехе №  1. П ропагандистом  
ее явл яется  зам ести тель ди ректора  по 
экономическим вопросам  К. П. С треж - 
нев. Э ту  ш колу  посещ аю т 25 ком м уни
стов цеха, среди которы х рамщ ики, об
резчики, торцовщ ики , электром онтеры , 
слесари и пилоставы .

В основу работы  ш колы  на каж ды й  
учебный год приним ается личный т во р 
ческий план пропагандиста, состоящ ий 
из трех раздел о в : критерии повы ш ения 
эф ф ективности  политической учебы; ф о р 
ма и м етоды  работы  со слуш ателям и  в 
процессе учебного года; повыш ение лич
ного идейно-теоретического уровня про
пагандиста. В процессе обучения в ш ко
ле, руководим ой  К- П. С треж невы м , сл у 
ш атели получаю т практические задан и я . 
Он реком ендует соответствую щ ие ли те
р ату р у  и наглядны е пособия. Т ак, при 
прохож дении темы  «Х озяйственны й р а с 
чет» оператору  В. В. И зотовой  было 
поручено п р о анализировать работу  
лесопильного цеха №  1 исходя из прин
ципов хозяйственного расчета  и сравнить 
технико-эконом ические показатели  р а б о 
ты  цеха с п о казателям и  работы  одн о
типного лесопильного цеха  №  2. 
В. В. И зо то ва  хорош о справилась с з а 
данием . О на глубоко изучила д е я те л ь 
ность цехов, определила полож ительны е 
и отрицательны е стороны  их работы . 
С пециальны е практические зад ан и я , по
свящ енны е организации  социалистическо
го соревнования на ком бинате, борьбе за 
вы сокое качество продукции, р ац и о н ал ь
ное использование пиловочного сы рья и 
др., бесспорно, пом огаю т лучш е у сваи 
вать теоретический м атериал , изучать 
передовой опыт, вы брать слуш ателям  
активную  ж изненную  позицию.

Распространенной  формой обучения в 
ш коле явл яется  подготовка и защ и та  
слуш ателям и  реф ератов. Т ак, при про
хож дении  темы  « Д еся тая  пятилетка  — 
пятилетка эф ф ективности  и качества» 
слуш атели  Ю . И. К иселев, Ю. А. К р у ти 
ков, М. А. Тимонин и Л . Н . Ш ирокий 
написали групповой реф ерат, посвящ ен
ный повыш ению  эф ф ективности  исполь

зован и я  производственны х мощ ностей и 
улучш ению  качества продукции в лесо
пильном цехе №  1. В областном см от
ре-конкурсе этот реф ерат получил пре
мию. П ри изучении темы «С оциалистиче
ское соревнование и выполнение десятой 
пятилетки» Л . А. Кокорина, В. В. И зо 
това  и Н . Г. Анисимова обобщ или свои 
зн ани я в групповом реф ерате «О ргани
зац и я  социалистического соревнования в 
цехе по досрочном у выполнению планов 
десятой  пятилетки». В реф ерате ленин
ские принципы социалистического сорев
нования у вязаны  с практикой органи за
ции трудового  соперничества в цехе, р ас 
сказан о  об истории стахановского д в и 
ж ени я в лесопилении, инициатором кото
рого был знам ениты й на всю страну 
рам щ ик ком бината В. С. М усинский.

С 1975 г. ш кола К- П. С треж нева р а 
ботает  к ак  опорная. Е ж егодно здесь 
проводится по 4— 5 открытых занятий, 
на которы е приходят не только начинаю 
щие, но и опытные пропагандисты , и не 
только наш его ком бината, но и с сосед
них предприятий. Всего проведено 22 от
кры ты х зан яти я , их посетило около 
100 пропагандистов.

П овы сить экономические знания и про
изводственную  эф ф ективность помогаю т 
так ж е  единые политдни.

Б ольш ая  р аб о та  по распространению  
экономических знаний полож ительно 
сказы вается  на экономике предприятия. 
Все усилия его коллектива направляю тся 
на повы ш ение комплексного использо
ван ия пиловочного сырья, о чем свиде
тельствует такой  показатель. П роцент 
комплексного использования сырья воз
рос с начала  десятой пятилетки на 3,1 % 
и составил  в 1979 г. 83,9 %, а за  д е 
вять  м есяцев 1980 г. —  79 %.

Больш инство рабочих, инж енерно-тех
нических работников и служ ащ их уча
ствую т в общ ественном смотре эф ф ек
тивности использования сырья, м ате
риалов  и топливно-энергетических ре
сурсов.

Э то способствовало тому, что на ком 
бинате за  1979 г. сэкономлено 673 тыс. 
к В т-ч  электроэнергии, 10,5 тыс. Гкал 
тепла. В ы работано  товарной продукции 
из сэкономленного сырья на 554,2 тыс. р,. 
з а  полугодие 1980 г. — на 201,6 тыс. р, 
вы работка  пилом атериалов из одного 
кубом етра сы рья увеличена по сравне
нию с 1979 г. на 0,3 %.
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Пятилетке—ударный труд!

УД К  684.006:331.876.4

Рубеж взят досрочно!
Ф . г. ЛИНЕР — начальник В П О  «Центромебель»

Производственны е коллективы  все
союзного промыш ленного объедине

ния «Ц ентромебель», м аксим ально ис
пользуя имеющиеся резервы , улучш ая 
организацию  труда и ш ироко внедряя 
опыт передовиков и новаторов прои звод
ства, досрочно выполнили пятилетний 
план по основным технико-экономиче- 
скпм показателям .

Н апример, по вы пуску мебели он з а 
вершен 27 ноября 1980 г. Д остигнут 
предусмотренный иятилетннм планом 
темп роста производства мебели в
1,4 раза. 87 % прироста промыш ленной 
продукции получено бл аго д ар я  повы ш е
нию производительности труда. У ровень 
производительности труда, зап л ан и р о 
ванный на пятилетку, достигнут в ок
тябре 1980 г. З а  эти годы продукции с 
государственны м Знаком  качества вы р а
ботано в 1,7 р аза  больше, чем намечено. 
Выпуск продукции с почетным пятиуголь
ником за пятилетие увеличен в 16 р аз и 
составляет 43,2 % от общ его объем а 
производства мебели.

Таких успехов коллектив объединения 
добился в результате сам оотверж ен но
го труда рабочих, инж енерно-техниче
ских работников и служ ащ их, роста их 
творческой активности и инициативы, 
внедрения новой техники и технологии, 
соверш енствования организации труда 
и управления, дальнейш ей концентрации 
производства на базе углубления спе
циализации и кооперирования.

П роведенная работа по специализации 
и кооперированию , организация ц ен тр а
лизованного производства мебельных д е 
талей и полуф абрикатов позволили д о 
вести концентрацию  мебельного произ
водства из расчета на одно предприятие 
в 1980 г. до 31,7 млн. р. при среднеот
раслевом показателе 15,2 млн. р. В р е 
зультате 40 % мебели вы пускается на 
предприятиях, работаю щ их в отделочно
сборочном и сборочно-комплектовочном 
реж имах.

Объединение р азр аб о тал о  п успеш но 
вы полняет комплексный план повы ш е
ния уровня унификации и с тан д ар ти за 
ции элементов мебели. Б л аго дар я  вне
дрению унифицированны х щ итовы х эл е
ментов количество типоразм еров м е
бельных щ итов на базовы х предприятиях 
снижено почти в 2 р аза , повыш ена эф 
фективность работы  оборудования и 
увеличен полезный вы ход заготовок  из 
древесноструж ечны х плит до 94— 96 %.

В течение пятилетки комплексно м ех а
низировано 6 предприятий, 15 цехов н 
участков. С монтировано и введено в 
эксплуатацию  50 поточных и ПО авто 
матических и полуавтом атических линий, 
165 единиц вы сокопроизводительного 
оборудования. С озданы  и освоены м ощ 
ности трех цехов но производству л а 
минированных щ итов и пять базовы х 
участков по изготовлению  кромочного 
пластика. О бщ ая мощ ность трех участ
ков по изготовлению  мягких ф орм ован

ных элем ентов из пенополиуретана д о 
ведена до  1200 т  в год.

П ри участии В сесою зного проектно
конструкторского и технологического ин 
ститута мебели в объединении р а зр аб о 
таны  и внедрены  новые вы сококом ф ор
табельны е наборы  с использованием  на 
ф асадной  поверхности изделий разл и ч
ной лицевой ф урнитуры , декоративны х 
элем ентов из м еталла  и чеканки.

Н а  предприятиях  Ц ентром ебели у с
пеш но осущ ествляю тся меры по д а л ь 
нейш ему соверш енствованию  планового 
руководства  экономикой, развитию  д е 
м ократических начал  в управлении про
изводством  и повыш ению  творческой 
инициативы  трудовы х  коллективов.

С 1976 г. у нас внедрен показатель 
норм ативной чистой продукции (Н Ч П ) 
д л я  планирования и оценки вы полнения 
плана по объем у производства, росту 
производительности труда, ф онду з а р а 
ботной платы , а так ж е  по объем у отчис
лений в поощ рительны е фонды. П р и 
менение п о казател я  Н Ч П  позволило без 
ущ ерба для  хозяйственной д еятел ьн о 
сти предприятий осущ ествить прогрес
сивные изменения ассортим ента продук
ции, т. е. снизить удельны й вес мягкой 
мебели, повы сить долю  корпусной и осо
бенно детской мебели. Т ак, с начала 
десятой  пятилетки полностью  обновлен 
ассортимент вы пускаем ой мебели, при 
этом производство корпусны х и реш ет
чатых изделий возросло в 1,5 р аза , д ет 
ской мебели — более чем в 2 р аза , а 
мягкой — лиш ь на 14 %. Кро.ме того, 
бл аго д ар я  применению  показател я  Н Ч П  
резко увеличился вы пуск мебели с госу
дарственны м  Знаком  качества (с 2,7 % 
в общ ем объем е производства в 1975 г. 
до 43,2 % в 1980 г.).

Б ольш ая  р абота  в десятой  пятилетке 
проведена по внедрению  прогрессивных 
ф орм организации тр у да  и заработной  
платы . С 1979 г. на заво де  декоративной 
иленки М осковского ордена Трудового 
К расного Знам ени м ебельно-сборочного 
ком бината №  1 начали применять 
ВАЗОВСКИЙ м етод управления п рои звод
ством организации труда  и заработн ой  
платы . В недрение этого опы та способ
ствовало  досрочном у освоению  проект
ной мощ ности по изготовлению  лам и ни
рованны х плит н увеличению  прои звод
ства мебели на заво де  с 7 млн. р. в 
1978 г. до  20 млн. р. в 1980 г. В н асто я 
щ ее врем я проводится подготовительная 
р або та  по внедрению  этого опы та на 
М.МСК №  1 в целом и на четырех д р у 
гих предприятиях  с высокой степенью 
м еханизации и м ассово-иоточны м типом 
производства.

Н а шести предприятиях объединения 
прим еняется щ екинский м етод органи
зации тр у да  и м атериального  стим улиро
вания роста его производительности. 
Н а  базе  ордена Т рудового  К расного 
Знам ени объединения «И вановом ебель» 
создана  всесою зная ш кола передового

опы та пересмотра норм по инициативе 
рабочих. Почин ивановских мебельщиков 
поддерж али  и успешно применяют 
17 предприятий объединения.

О сновная форм а организации труда на 
предприятиях объединения — бригад
ная. Этой формой организации труда 
охвачено 96 % рабочих-сдельщ иков н 
30 % повременщ иков. На Ш атурском 
.мебельном ком бинате созданы  укрупнен
ные сквозны е комплексные бригады с 
оплатой их труда  по конечной операции. 
К а ж д а я  бригада заии.мается изготовле
нием отдельны х изделий, начиная с по
вторной маш инной обработки, вклю чая 
отделку, сборку, упаковку изделий и 
сдачу  их ОТК. Бригады  переведены на 
хозрасчет и несут полную ответствен
ность за  рациональное и экономное ис
пользование оборудования, инструмен
тов, деталей  и м атериалов.

Д осрочном у выполнению плана и со
циалистических обязательств  способ
ствовало  ш ироко развернувш ееся на 
предприятиях социалистическое сорев
нование. В движ ении за  коммунистиче
ское отнош ение к труду  принимаю т уча
стие около 63 тыс. человек. К оллективы 
М осковского ордена Т рудового Красного 
Знам ени мебельно-сборочного комбината 
№  1 и ордена Т рудового К расного З н а 
мени объединения «И вановомебель» 
удерж иваю т звание «П редприятие ком 
мунистического труда». По итогам р а 
боты за  1979 г. этим коллективам  при
суж дено переходящ ее Красное знамя 
Ц К  КПСС, С овета М инистров СССР, 
В Ц С П С  и Ц К  В Л К С .\\ с занесением на 
всесою зную  доску  П очета на ВДНХ 
С С С Р. З а  девять месяцев 1980 г. дан 
ным предприятиям , а такж е  М осковской 
.мебельной ф абрике Л'Ь 3 триж ды  при
суж д ал о сь  переходящ ее К расное знамя 
министерства и Ц К  отраслевого проф
союза.

К 03-й годовщ ине Великого О ктября 
выполнили свои личные пятилетние пла
ны 12,5 тыс. рабочих нашего объедине
ния. Среди них лау р еат  Государственной 
премии С С С Р бригадир отделочников
A. И. С м етанина, лау р еат  премии Л е 
нинского ко.мсомола фанеровщ ица 
Т. И. В ахеева, кавалер  ордена Т рудо
вой С лавы  111 степени обойщица 
Т. Н. Д у б о ва  и др.

За  достигнуты е успехи в социалисти
ческом соревнованш ! 1420 человек на
граж дены  знаком  «Ударник десятой пя
тилетки», 29 рабочих — знаком  «Отлич
ник социалистического соревнования 
лесной и деревообрабаты ваю щ ей про
мышленности». Среди них станочница 
объединения «,Москомплектмебель»

В. М. О ф ицерова, станочник смоленско
го м ебельного ком бината «Днепр»
B. А. К ачанов и др. А ш лифовщ ица 
М М С К  №  1 Н. Н. К руглова и дирек
тор этого комбината И. С. Хвостов удо
стоены высш ей награды  Родины  — зв а 
ния Героев Социалистического Труда.
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Труженики объединения, п ретворяя в 
ж изнь реш ения ию ньского и о к тяб р ь
ского (1980 г.) П ленум ов Ц К  К П СС, 
широко развернули социалистическое со 
ревнование под девизом  «П ятилетке — 
ударны й финиш. XXVI съезду  К П С С  — 
достойную  встречу!» и приняли повы 
шенные социалистические обязательства: 
заверш ить план 1980 г. по вы пуску м е
бели 26 декаб ря  и вы пустить сверх 
плана такой продукции на 18 млн. р., 
перевыполнить установленное задан и е  по

росту  производительности  труда  на 
0,7 % вм есто ранее приняты х 0,5 %, в 
день откры тия съезда  р аб о тать  на сэко
номленных электроэнергии и топливе.

А н ализируя состояние дел  на пред
приятиях объединения, необходим о от
метить, что дости ж ения в развитии  про

изводства п экономики могли бы ть бо
лее весомыми, если бы настойчивей ве 
лась борьба с недостаткам и, полнее ис
пользовались преим ущ ества планового 
хозяйства. Мы видим свои резервы  в

сниж ении норм расхода сырья и м ате
риалов на единицу продукции, в улуч
шении использования установленного 
вы сокопроизводительного оборудования, 
в дальнейш ем  повышении качества и 
ком ф ортности мебели, улучшении тру
довой дисциилины.

М ебельш ики наш его объединения пол
ны реш имости быстрее претворить в 
ж изнь предначертания XXVI съезда пар
тии, досрочно заверш ить илан первого 
года новой пятилетки.

УД К 674.09:658.2:331.876.2

В бригаде нет отстающих
л. с. ИВАНОВА — ММСК № 1

Н а нашем ком бинате одной из лучш их по праву  считается 
сквозная бри гада отделочников, которой р у ководят  бри га

диры Н ина Б орисовна Ш аш кина и Антонина И лларионовна 
Блинова. В коллективе 27 человек и всем присвоено почетное 
звание «У дарник коммунистического труда», а бри гада  имеет 
звание «К оллектив коммунистического труда» . 90 % членов 
бригады  работаю т на ком бинате от 10 до 20 лет и имеют выс- 
И1ИЙ, пятый р азр яд  отделочника.

t-Ofc е д а о л н Е н и ш  
с о ц и д л и е т и ч е в т

Б ригада отделочников Н. Б. Ш аш кинои и А. i l .  БлпновоГ]

Решепие.м коллегии М инлеспрома С С С Р п П резидиум а Ц К  
нашего профсою за коллективу по итогам  Всесою зного социа
листического соревнования присвоено звание «Л учпш я бригада 
отделочников Л Ьм леспром а С С С Р» с вручением Почетного 
вымпела и пам ятны х подарков.

В ы сокая оценка труда  коллектива — результат, перевы пол
нения производственны х задан и й  и социалистнческ11х о б я з а 
тельств. П лан 1979 г. бри гада вы полнила досрочно. С верх п л а 
на сдано продукции на 7,9 тыс. р., сэконо.\1лено отделочны х 
м атериалов на 4500 р. Эти показатели  значительно превысили 
принятые обязательства. Все детали  вы пускаю тся по вы сш е
му классу отделки с проставлением  личного клейм а и исполь
зую тся д л я  изделий, которы м  присвоен государственны й Зн ак  
качества.

В бри гаде каж ды й  рабочий четко знает круг своих о б язан 
ностей, твердо  соблю дает технологическую  дисциплину. О су
щ ествлена полная взаим озам еняем ость, проверка и подготовка 
рабочих мест происходит быстро и слаж енно. Успеш ная работа 

бригады  во многом объясн яется  и творчески организованны м 
социалистическим соревнованием . К аж ды й раз в начале года 
обсуж даю тся итоги работы , намечаю тся рубеж и на следующий 
год. В едется соревнование с другой бригадой своего цеха, а 
т ак ж е  с бригадой сборочного цеха, куда поставляю тся детали. 

П о казател и  еж едневно вы веш иваю тся на стендах, результаты  

соревнования подводятся  ежемесячно.

В 1979 г. коллективу  д в аж д ы  присваивалось звание «Л у ч
ш ая бри гада отделочников объединения «Центромебель». 
В честь 110-й годовщ ины  со дн я рож дения В. И. Л енина были 
приняты  и выйолнены повыш енные социалистические о б я за 
тельства. 5 человек, вы полнивш их личные пятилетние планы к 
этой дате, были награж ден ы  знаком  «Ударник 10-й пятилет
ки» и Л енинской ю билейной Почетной грамотой. К Дню  р а 
ботника леса ещ е 10 передовиков бригады  выполнили пятилет
ние задан и я . В день профессионального праздника на ВДИ.Х 
С С С Р на слете передовиков производства коллектив бригады 
по итогам  соревнования за  1979 г. и первое полугодие 1980 г. 
был н агр аж д ен  призом  имени Героев первых пятилеток, уч
реж денны м  М ннлеспромом С С С Р. В м арте 1978 г. у нас начал 
внедряться  почин М онинского кам вольного комбината — со
ревнование но лицевы м  счетам  эф фективности. Коллектив 
бригады  Н. Б. Ш аш киной и А. И. Блиновой изучил и поддер
ж ал  почин. С рабочими провели зан яти я  по изучению соот
ветствую щ их м атериалов. Отделочники быстро усвоили суть 
почина и д о к азали  необходим ость внедрения монинского опыта 
среди бригад  основного производства. В результате но ито
гам соревнования на лицевом счету бригады  за  1979 г. нахо
дилось 4 тыс. р. экономии, а за  10 месяцев 1980 г. —
4,1 тыс. р.

Вклю чивш ись в соревнование под девизом «XXVI съезду 

К П С С  — 26 ударны х трудовы х недель», коллектив бригады 

о б язал ся  план ян вар я  — ф евраля 1981 г. выполнить ко дню 

откры тия съезда . Весь коллектив бригады  заверш ил илан д е 

сятой пятилетки в ноябре прош лого года. В соревновании сре

ди бри гад  ком бината первенство остается за  бригадой 

И. Б. Ш аш киной и А. И. Блиновой.
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Мастерский почерк
в. Е. ШУРЫГИН —  Приморский деревообрабатывающий комбинат

С мена мастера цеха древесноструж ечны х плит П рим орского 
Д О К а  В иктора Я ковлевича Белоцкого  хорош о известна на 

комбинате, д а  и во всем городе Д альнереченске своими вы со
кими производственны ми показателям и , каки е  бы трудности  в 
работе цеха ни склады вались. В прош лом году  по р я д у  при
чин цех отставал  с вы полнением плана. О д нако  смена 
В. Я- Белоцкого успеш но справилась с поставленны ми за д а ч а 
ми. Н е было такого  случая, чтобы  смена не вы полнила го до 
вой, квартальны й или д а ж е  месячный план. Т рудности и н е
поладки у  них те  ж е, что и у  остальны х, но в коллективе  не 
ищ ут причин д л я  оправданий, а  всегда  н ах о д ят  пути д л я  прео
доления препятствий.

М астер В. Я . Белоцкий

Смена первой на ком бинате п о д д ер ж ал а  почин ростовчан 
работать без отстаю щ их. Э тот благородны й почин стал  д л я  
них девизом. В 1979 г. смена бы ла занесена на городскую  д о 
ску Почета. М инлеспром С С С Р и Ц К  наш его проф сою за при
своили В. Я. Б елоцком у звание «Л учш ий м астер лесной и д е 
ревообрабаты ваю щ ей промыш ленности». С м ене присвоено з в а 
ние коллектива коммунистического тр у д а . В 1980 г., зав ер ш аю 
щ ем году десятой пятилетки, были т а к ж е  достигнуты  зн ач и 
тельные трудовы е успехи. П ятилетний план был закончен в 
сентябре 1980 г. П лан  десяти  месяцев года  смена вы полнила 
на 109 %. С хорош ими качественными показателям и  в ы р аб о та 
но сверх плана 676 м^ плит.

С ущ ествует общ ее полож ение о работе м астера, его правах  
и обязанностях. О днако  особенности производства и личные 
качества человека диктую т индивидуальны й подход к решению

УД К  684:331.876.4

к аж д о й  отдельной задачи . П оэтом у естественно, что каж ды й 
ком андир прои зводства имеет «свой почерк» подхода к 
лю дям .

в  цехе Д С П  П рим орского Д О К а  В. Я. Белоцкий работает 
свы ш е 12 лет и за  этот  период хорош о изучил слож ное обо
рудование, весь технологический процесс производства, осо
бенности к аж д о го  члена бригады . Все это  позволяет ему свое
врем енно у стран ять  организационны е и технические неполадки, 
обеспечивать бесперебойную  работу  смены. П остоянны м стал 
приход м астера  в цех д о  начал а  смены, чтобы все проверить 
и подготовить д л я  бесперебойного тр у да  коллектива. Бы л т а 
кой случай. П ри дя  в цех, Б елоцкий обнаруж ил, что нет струж 
ки и, не д о ж и д ая сь  прихода станочника, пустил струж ечный 
станок. К  н ачалу  работы  был приготовлен целый бункер 
струж ки . П одобны х примеров, когда  воврем я устранялись ор
ганизационны е и технические неполадки, обеспечивалась бес
перебойная р абота  потока, м ож но привести немало.

В иктор Я ковлевич — умелы й организатор , требовательны й 
к себе и к рабочим . К аж д ы й  вл ад еет  смеж ны ми профессиями 
и готов при необходим ости зам енить товарищ а.

Х арактерной  чертой в р аботе  м астера явл яется  коллектив
ность в реш ении многих вонросов. Он постоянно советуется с 
рабочими, прислуш ивается к их зам ечаниям  и предлож ениям. 
О дна из полож ительны х черт в хар актер е  Б елоцкого — скром 
ность. Если вы  попросите расск азать  о полож ительном  опыте 
работы , то  зам ети те  на его лице что-то вр о де  растерянности. 
Он улы бнется вам  доброй  улы бкой, пож м ет плечами и скаж ет; 
«Н у  какой  у  нас полож ительны й опыт, работаем , как  все».

В смене 40 человек. И  каж д ы й  добросовестно относится к 
своем у делу . Н ем ало  добры х  слов м ож но сказать  об операто
р ах  Г. В. М акарен ко  и А. Я- Заднепровском , слесаре 
В. И . М арченко, станочнице Л . Н . К оваль . В. Я. Белоцкий с 
то вари щ ам и  успеш но соревнуется со сменой Д . С. Ш илиной. 
В этом  трудовом  состязании  смена Д . С. Ш илиной такж е 
вы ш ла в число передовы х. У спеху в р аботе  обеих смен спо
собствует и хорош о поставлен ная рационализаторская р а 
бота. Р ац и о н ал и зато р о в  цеха в о зглавл яет  начальник цеха 
В. Г. М ороз. О б  их плодотворной работе говорит хотя  бы т а 
кой ф ак т: раньш е сортировка и у кл ад ка  плит производились 
вручную . Р ац и о н ал и зато р ы  Г. И. Ф илиппенко, В. Г. М ороз и 
В. И. Ф ролов внедрили автом атический укладчик  плит. Бы л 
м еханизирован  ручной труд, вы свобож дено  6 человек. Р ац и о 
н ал и зато р ам  цеха краевой  совет В О И Р  присвоил звание «Л уч
ш ая  творческая  группа рационализаторов» .

С м ена В. Я. Белоцкого, вклю чивш ись в соревнование за  д о 
стойную  встречу XXVI съ езда  К П С С , в зял а  обязательство: 
план д вух  месяцев 1981 г. заверш ить досрочно, к  открытию  

съезда , вы р аб о тав  сверх плана  100 м* плит.

Его бригада впереди
г. Ф. КЛИМЕНКО —  новороссийское производственное мебельное объединение «Черноморец»

Хорош о известна в новороссийском 
производственном мебельном о бъ ед и 

нении «Черноморец» бригада столяров- 
сборщ иков, руководим ая Н иколаем  П а в 
ловичем Немчпновым. Только в 1979 г. 
этот коллектив четы реж ды  вы ходил по
бедителем в социалистическом соревно
вании среди бригад объединения. П о р е

зу л ьтатам  работы  за  тот ж е  год бри га
да  Н, П. Н ем чинова бы ла признана по
бедителем  во Всесою зном социалистиче
ском соревновании коллективов м астер
ских участков, бри гад  и рабочих вед у
щ их профессий предприятий и органи
заций  наш его министерства.

С л аж ен н ая  р абота  членов бригады  по

зволила в 1979 г. производственный 
план вы полнить на 120,8 %, нормы вы 
работки  — в среднем  на 122,1 %, сдать 
с первого предъявления 92,2 % продук
ции. Б р и гада  сэконом ила сырья и м ате
риалов на сумм у свыш е 1300 р.

Ш ироко поддерж али  здесь патриоти
ческое начинание москвичей — р азвер 
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Б р и гада  Н. П. Н ем чинова (пяты й слева)

нуть социалистическое соревнование за  
заверш ение личных пятилетних заданий  
к 110-й годовщ ине со дн я рож дения
В. И. Л енина, Б ригадны й пятилетний 
план к знам енательной д ате  был вы пол
нен.

Больш ое внимание коллектив уделяет 
повышению качества вы пускаем ой про

дукции. Т ак, наприм ер, секции мебели 
Т -М Д -80, сборкой которой бри гада  за н и 
м ается с 1979 г., присвоен го сударст

венный З н а к  качества. Д в а  члена бри га
ды  имею т право  ставить личное кон 
трольное клеймо. Н а качество  изготов
ленной бригадой продукции реклам ац ий  
не поступает.

Ч лены  бригады  постоянно повышают 
свою  квалиф икацию , овладеваю т см еж 
ными профессиями. Так, большинство 
столяров, кром е основной, владеет дву- 
м я-трем я смеж ны ми профессиями, что 
позволяет при необходимости без потерь 
рабочего времени одного работника з а 
м енять другим , полнее использовать 
внутренние резервы .

Все члены бригады  посещ аю т ш колу 
экономических знаний, ш колу по и зу 
чению и распространению  передового 
производственного опыта. Б ез отры ва от 
производства учится в техникуме и бри
гадир. О диннадцать членов бригады  под
твердили звание «У дарник коммунисти
ческого труда», многие стали победите
лям и в индивидуальном  соцсоревнова
нии за  звание «Л учш ий по профессии». 
Среди них такие передовики производ
ства, как  А. И. Трещ инская, В. Е. Е р 
м акова, О. И. Кучер, Н. И . Куш пиль, 
И. И . К расков и многие другие.

В бригаде Н. П. Н емчинова серьезно 
относятся к укреплению  трудовой ди с
циплины. Ни одно наруш ение трудовой 
дисциплины  и общ ественного п орядка  не 
остается  незамеченным. Н а всем потоке, 
на к аж д о м  рабочем  месте поддерж и
ваю тся чистота и порядок. Н е случайно 
бри гаде  Н . П . Немчинова одной из пер
вых в объединении было присвоено зв а 
ние «Б р и гада  высокой культуры».

К оллектив столяров-сборщ иков, во з
главляем ы й Н . П . Немчиновым, новыми 
достиж ениям и в труде встретил форум 
коммунистов.

Производственный опыт
У Д К  674.21.07.05

Линия отделки брусков дверных коробок
л. п. КАКОШ КИН, О . А . ХА Д Ж А ЕВ  — КТБ «Стройиндустрия» Минпромстроя СССР

На предприятиях со значительны м 
объемом вы пуска столярны х изделий 

для  окраски и суш ки их применяю тся 
вы сокопроизводительны е суш ильны е к а 
меры, заним аю щ ие больш ие производст
венные площ ади.

К Т Б  «С тройиндустрия» р азр аб о тал о  
рабочие чертеж и линии отделки брусков 
дверны х коробок, предназначенной для  
окраски брусков длиной от 670 до 
2300 мм, ш ириной 75 мм и толщ иной 
45 мм с последую щ ей их суш кой. Л и 
ния по сравнению  с импортным или о те
чественным серийно вы пускаем ы м  о бо 
рудованием д л я  указанной  цели м ал о 
габаритна и имеет достаточно высокую  
производительность. Она будет устан о в
лена на Ш елеховском Д О Зе.

Л иния состоит из следую щ их основ
ных узлов: окрасочной ванны  / ,  кон
вейера подачи 2, суш ильной кам еры  4, 
приемного устройства 8, а т ак ж е  сис
темы обогрева, вклю чаю щ ей вентилятор 
Н и  калориф ер 10 с воздуховодам и 
(см. рисунок).

О красочная ванна представляет ем 
кость, заполняем ую  до определенного 
уровня водоэмульсионной краской. Д л я  
слива краски и промывки внутренней по
верхности ванна снабж ена отверстием , 
которое на врем я эксплуатации за гл у 
шено.

К онвейер подачи п редставляет  собой 
м еталлоконструкцию , на которой смонти
рован  зам кнуты й цепной конвейер с за -

конвейер подачи передается ведущим 
валом  конвейера суш ильной камеры че
рез ш естеренчатую  пару 3.

С хем а линии отделки  брусков дверны х коробок

хватам и . Н и ж н яя  звездочка  конвейера 
установлена над  поверхностью  краски 
таким  образом , чтобы  бруски-заготовки, 
улож енны е на зах ваты , в процессе 
транспортировки ом ы вались краской, 
после чего при помощ и цепи с за х в а т а 
ми передавались на цепной конвейер су
ш ильной кам еры . К рутящ ий момент на

С уш ильная к ам ера  состоит из тепло
изолирую щ его корпуса и цепного кон
вейера 6 проходного типа, тяговы е це
пи которого соединены специальными 
ш тангам и и имею т привод 9, установлен
ный на опоре суш ильной камеры. Б лаго
д ар я  ш естеренчатой паре окруж ны е ско
рости движ ения цепей уравнены. В ка-
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честве теплоизоляции в теплоизолирую 
щ ем корпусе использована м инеральная 
вата, обш ивкой ж е  слу ж ат  асбоцем ент
ные листы, закрепленны е на каркасе  
болтами.

Приемное устройство смонтировано 
на выходе из суш ильной кам еры  и п ред
ставляет собой м еталлоконструкцию , на 
которой укреплен резиновы й ф артук, 
способствую щий ослаблению  удара  
окраш енных брусков-заготовок при п а 
дении их в контейнер 7 с цепного кон
вейера.

В целях использования свободны х 
производственных площ адей и для  у до б
ства обслуж ивания калориф ер и венти
лятор установлены  на нулевой отметке 
под суш ильной кам ерой и обеспечиваю т 
нагрев воздуха в кам ере п поддерж а- 
нпе заданной тем пературы , которая  ф и 
ксируется термометром на пульте уп
равления. П одача и вы брос горячего 
воздуха регулирую тся путем перекры тия 
ж ивого сечения воздуховодов за сл о н к а 
ми, установленны ми в верхней части су 
ш ильной камеры . С уш ильная кам ера 
оборудована системой противопож арной 
защ иты  5, которая  ср абаты вает  при

УД К 674.054:621.911.7

Механизированная стамеска
Б. 3. ВАЙНШТЕЙН, Р. Г. ТАБАТАД ЗЕ —  Н П О «ГрузНИИпроектмебель»

тем пературе внутри кам еры , превы ш аю 
щ ей 95 °С.

Л иния отделки брусков дверны х к о 
робок эксплуатируется  следую щ им о б 
разом .

П редварительно  воздух  в суш ильной 
кам ере нагревается  до  заданной  тем пе
ратуры . Рабочий, находящ ийся около 
окрасочной ванны  против конвейера по
дачи, наж атием  кнопки на пульте уп 
равления вклю чает в р або ту  м еханиче
скую  часть линии и вручную  у к лад ы вает  
бруски-заготовки на зах в аты  сим м етрич
но относительно оси конвейера подачи.

Зах ваты , движ им ы е цепью, принуди
тельно опускаю т бруски-заготовки в к р а 
ску, вы вод ят  с другой стороны  ванны и 
подним аю т их на уровень цепного кон 
вейера суш ильной кам еры . В процессе 
этого движ ения  лиш няя краска  с бру- 
сков-заготовок  стекает, в ванну. П онав 
в суш ильную  кам еру, бруски-заготовки 
продолж аю т двигаться  по цепном у кон
вейеру в горизонтальной плоскости. 
О дноврем енно происходит их суш ка.

П рой дя  суш ильную  кам еру, бруски-за
готовки попадаю т в приемное устрой
ство, предотвращ аю щ ее деф орм ацию

древесины , а затем  падаю т в контейнер, 
которы й электропогрузчиком  или на те
леж ке  увозят  к месту сборки дверных 
коробок. У правление линией осущ еств
ляется  с пульта.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и
Производительность, щт смена . . . .  I 500
Время сушки брусков,  м и н ..................  15
Температура сушки, ° С .......................... 80
Установленная .мощность, кВт . . . .  11,1
Размеры брусков-заготовок, мм;

длина м а к с и м а л ь н а я .......................... 2 300
» минимальная.............................  67 0

ш ирина....................................................... 75
т о л щ и н а ...................................................  45

Габаритные размеры, ммз
д л и н а ..........................................................  13 460
ш ирина....................................................... 2 600
высота (без воздуховодов)............... 3 250

Масса, кг ....................................................... 6 ООО

Первичным теплоносителем является 
пар. О бслуж ивает  линию два человека. 
Условный экономический эф фект от вне
дрения линии на Ш елеховском Д О З е  со
ставит 2300 р. в год.

Более подробные сведения мож но по
лучить в К ТБ «Стройиндустрия» по а д 
ресу: 142700, г. Видное М осковской обл., 
ул. В окзальная, 23.

В Н П О  «ГрузНИ Ипроект-мебель» р а з 
работана установка с гибким в а 

лом (.механизированная стам еска) для 
нанесения резьбы на сувенирные изде
лия и м елкие ' детали декора худож ест
венной .мебели.

Установка (см. рисунок) состоит из 
электродвигателя I, гибкого вала 2 и ра-

иого тока Ш М -! (мощ ностью  180 Вт, н а 
пряж ением  220 В, частотой 50 Гц), 
имеющего переклю чатель на две часто
ты вращ ения (1500 и 3000 м и н - ') .
У двигателя д в а  выступаю щ их вала. На 
правом валу  (со стороны переклю чате
ля) м онтируется гибкий вал, на левом — 
устанавливается снсниальиый иаконсч-

Общ ий вид установки

бочей головки 3 с цангой 4 дл я  креи.к'- 
ния в neii сменных стамесок 5 с р азли ч
ной фор.мой режущ ей части. Вращ ение 
гибкого вала преобразуется с но.мощью 
рабочей головки в возвратпо-иоступа- 
тельное перемещение иолзуиа с цангой.

Привод стамески осущ ествляется от 
однофазного электродвигателя иеремеи-

ник д л я  крепления ш лиф овального круга 
П П  (плоского прямого проф иля) толщ и
ной до 8 мм по ГОСТ 2424— 75 дл я  пе
риодической заточки затупивш ихся р еж у 
щих граней стамесок.

В установке использован переделан
ный гибкий рукав Г РШ  от медицинской 
электрош лиф овальной маш ины: вместо

поводка привода наконечника ш лифо
вальной машины на конце гибкого вала 
закреплен квадратны й наконечник, взаи 
модействую щ ий с поводком рабочей го
ловки, а на гибкой оболочке установле
на фасонная втулка с буртиком и н а 
кидной гайкой. Сочленение гибкого в а 
ла с рабочей головкой осущ ествляется 
накидной гайкой с резьбой М 18Х 1.5.

Р або ч ая  головка механизированной 
стамески работает  следующ им образом. 
При вращ ении поводка начинает в р а 
щ аться ведущ ий вал, торцовая часть ко
торого (толкатель) взаимодействует с 
торцом ползуна. П олзун соверш ает воз
вратно-поступательное ' движ ение (впе
р е д — за  счет усилия конца ведущ его 
вала-толкателя , н азад  — за  счет приж а- 

ия рукой инструмента к обрабаты вае- 
ому изделию ). В передней части пол

зуна располож ена цанга, в которой кре
пится стамеска.

Ударное усилие, с которым стамеска 
воздействует на обрабаты ваем ое изделие 
из древесины, зависит от усилия, при
клады ваем ого к корпусу патрона. Чe^r 
больш е это усилие, тем мощнее удар и 
тем глубж е внедряется стамеска в об
рабаты ваем ую  поверхность. М аксим аль
ное перемещение стамески составляет 
около 1.5 мм. В связи с большой часто-

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  м е х а н и з и р о в а н н о й  

с т а м е с к и
Размеры рабочей головки, мм:

д и а м е т р ...................................................  28
длина (без стам ески) .........................  155

Размеры хвостовика, мм:
диаметр ...................................................  4
длина .......................................................  2 5
длина pa6o4eii ч а с т и ......................... До 70

Л\асса узлов установки, кг:
эл е к т р о д в и г а т е л я ................................. 20
рабочей головки ................................. 0 .3
гибкого в а л а ............................................0 ,7
сменных ста м е с о к .................................0.01
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тон возвратно-поступательного перем е
щения (ударов стам ески) необходим ая 
величина усилия, прилагаем ого рукой 
рабочего к корпусу патрона, невелика 
(не превыш ает 80 Н ).

В комплект опытных образцов м ехани
зированны х стамесок входят сменные 
стамески четырех видов: прям ая, косая, 
полукруглая и угловая. В зависпм ости 
от характера  вы полняемых р абот  м о ж 
но использовать стамески и других ви 

дов.
Р а зр а б о тан н ая  конструкция м еханизи

рованной ста.мески отличается простотой 
исполненпя и небольш им числом про
сты х в исполнении узлов п детален . К ак 
по к азал а  практи ка  эксплуатации , приме
нение стам ески значительно сниж ает 
утом ляем ость рабочих за  счет общ его 
уменьш ения уровня ш ум а в цехе, а т а к 
ж е сокращ ения величины физического 
усилия, прилагаем ого к рукоятке  в про

цессе работы . В результате значительно 
облегчаю тся и улучш аю тся условия тру
д а  резчика. П роизводительность труда 
повы ш ается в среднем в 3—4 раза.

Экономический эф ф ект от внедрения 
одной механизированной стамески со
ставляет  1,1 тыс. р.

Опытные образцы  механизированной 
стамескп внедрены в производство су
вениров на Тбилисской эксперим енталь
ной мебельной фабрике.

УДК 674.093.26:658.314.7

Рационализация на фанерном комбинате «Красный якорь»
Н. п. РЫЛОВА

Изменение технологии н абора  пакетов 
плиты для крю ка детской клюшки.
Д етская  хоккейная клю ш ка со вставным 
крю ком изготовлялась раньш е из хок
кейной плиты ПФ Х толщ иной 26 и 
13 мм. При этом плита ПФ Х толщ иной 
13 .мм набиралась по схеме, приведен
ной на рис. 1, а. При данной схеме н а 
бора плиты на пласти крю ка появлялись

ОО^^ОО ()(ККК)
а в

Рис. 1. Схема набора  пакетов 
плиты для  крю ка детской клю ш 
ки (сплошные линии — нена
м азанны е листы ш пона; пунк
тирные — на.мазанные листы 

ш п о н а):
а — старая технология; б — новая 

те.хнология

Продольные трещины из-за внутренних 
напряж ений волокон в поперечных слоях 
шпона. С огласно ОСТ 13-37— 75 такой  
деф ект на иласти крю ка клю ш ки не д о 
пускается.

Рационализаторы  ком бината Л . Л. Д е- 
нека, Т. Д . Л укина, 3. Л. Л у ки н а  пред
лож или схему набора плиты, приведен
ную на рис. 1, б. П ри измененной схеме 
полностью исклю чается появление тр е 
щин на пласти крю ка клю ш ки. Г одовая 
экономия от внедрения этого предл о ж е
ния составила более 4,5 тыс. р.

Приспособление для  нанесения т р аф а 
рета на хоккейную  клю ш ку (рис. 2 ). 
При нанесении траф ар ета  на одну клю ш 
ку преж де рабочем у приходилось н а 
клады вать и сним ать ш аблон вручную. 
В результате рабочий не точно н ак л а
ды вал ш аблон, допускал брак, на эту  
операцию тратил  много времени.

М еханическое приспособление, р а зр а 
ботанное И. Л . Герасимовы м и
В. В. Ш уткиным, позволяет при помощ и 
педали наклады вать ш аблон одноврем ен
но на две клюшки. П ри этом  осво б о ж 
даю тся руки. Ш аблон наклады вается  
точно и жестко, что исклю чает смещ ение 
клюшки. Приспособление д ает  в о зм о ж 
ность увеличить производительность тр у 
да в 2 р аза . Г одовая экономия более
1,2 тыс. р.

Реставрация ходовы х колес консольно
козловы х кранов. Основным деф ектом  
ходовых колес является  быстрое и зн а
шивание реборд. Д л я  продолж ения сро
ка служ бы  реборд нуж на их р естав р а 

ция: отработавш ее колесо протачивается Изменение технологии подачи ш такет-
по диам етру , равн ом у 445 мм, на это ника из цеха и складирования возле не-

место напрессовы вается новая  за го то в 
ка  (о бо д ), обваривается  и о б р а б а ты в а 
ется согласно рис. 3, т. е. ей придается 
ф орм а колеса. Г одовая  экономия от 
внедрения данного  предлож ения состави 
ла 4,4 тыс. р.

го. А. С. Бортников и И. И. И ассонов 
предлож или  установить двутавровую  
б алку  на опорах вдоль восточной стены 
разделочной станции цеха сырья и топ
лива. Н а балку  подвеш ивается электри
ческая тал ь  грузоподъемностью  2 т.

Ш

Рис. 3. Б а н д а ж и  ходовы х колес консольно-козловы х кранов
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Э той талью  мож но скл адировать ш та 
кетник, вы работанны й за  три смены, 
т . е. до 40 м^. С внедрением данного

предлож ения вы свободится транспорт 
д л я  вы возки ш такетника во вторую  
смену и увеличится производительность

труда, т ак  как  основные рабочие не бу
д у т  отвлекаться  на отгрузку ш такетни
ка, Г одовая  экономия около 5 тыс. р.

Информация
УД К  684« 1981/1985»

Перспективы развития мебельной 
промышленности в одиннадцатой пятилетке

Минлесбумпром С С С Р, В П К Т И М , Ц П  
НТО бум древпром а провели в конце

1980 г. конференцию , посвящ енную  пер
спективам  р азвити я  мебельной пром ы ш 
ленности в одиннадцатой пятилетке.

О ткры л конференцию  зам еститель м и
нистра В. М. Венцлавский. О б основных 
направлениях развити я мебельного про
изводства в 1981— 1985 гг. до л о ж и л  зам . 
директора В П К Т И М а Г. В. Соболев. 
Эти направления предусм атриваю т у в е 
личение объем ов производства мебели 
не менее, чем в 1,3 р аза ; сущ ественное 
повышение ее качества, ком ф ортности, 
эстетичности (к 1985 г. планируется свы 
ше 40 % всей изготовляем ой мебели вы 
пускать по высш ей категории к ач ества ); 
сниж ение расхода  сы рья и основны х м а 
териалов в среднем  на 10 % ; обеспече
ние промыш ленности м атериалам и  оте
чественного производства; дальнейш ее 
повышение его эф ф ективности; сниж ение 
доли за тр а т  ручного тр у да. П ри вы пол
нении этих зад ач  основная роль д о л ж н а  
п ринадлеж ать таким  м ероприятиям , к ак  
дальнейш ая концентрация производства, 
углубление технологической спец иали за
ции, м еж отраслевая  кооперация; внедре
ние перспективных технологических про
цессов на базе применения новых видов 
м атериалов; ком плексная м ехани зац ия и 
автом атизаци я производства; соверш ен
ствование системы проектирования и з
делий мебели и повыш ение их техноло
гичности.

К ак  ж е будет р азви ваться  ассортимент 
бытовой мебели в одиннадцатой  п яти 
летке?

Гл. архитектор В П К Т И М а Л . В. К а 
менский сообщ ил, что предполагается  
дальнейш ее соверш енствование у ни ф ика
ции элем ентов мебели, ко то р ая  распро
страняется на каркасы  корпусной м ебе
ли и другие ее детал и  — ящ ики, стекло- 
изделия, зеркала , полки и т. д. Б у д ет  
возрастать стилистическое разнообрази е  
мебели, с учетом различны х вкусов по
требителей. М ебель ближ айш его будущ е
го вклю чит ком плекты  или отдельны е 
изделия бытовой техники. Расш ирится 
ассортимент мебели д л я  детей  и под
ростков.

О метрологическом обеспечении ме
бельной промыш ленности р асск азал  гл. 
конструктор проекта В П К Т И М а 
Г. И. Эстров. Р азр або тан н ы е  этим  ин
ститутом комплексные предлож ения по 
мебельной промыш ленности д л я  соответ
ствую щ ей программы  бывш. М инлеспро- 
ма С С С Р предусм атриваю т создание, 
соверш енствование методов и средств 
измерений, оснащ ение предприятий про
грессивной техникой, улучш ение состоя
ния Н Т Д , структуры  и деятельности  
метрологических служ б. В результате  
реализации програм м ы  за  пятилетку

предприятия получат более 900 тыс. еди 
ниц систем измерения (С И ) общ епро
мы ш ленного назначения, около 11 тыс. 
единиц образцовы х С И , 7 тыс. единиц 
отраслевы х СИ.

З а в . л аб ораторией  У крН П Д О  
Ю. Г. С м ольянинов в своем  докладе , по
свящ енном  перспективам  использования 
в оди ннадцатой  пятилетке каучуковы х 
и воднодисперсионны х клеев, обратил  
вним ание участников конференции на то, 
что технологию  приготовления этих кл е
ев осваиваю т в наш ей стране сам и по
требители. О днако  д л я  полного у до вл ет
ворения потребностей м ебельной про
мы ш ленности в таки х  м атер и ал ах  следу 
ет  органи зовать централизованное их и з
готовление в системе наш его м инистер
ства.

З а в . отделом  В П К Т И М а В. Ф. С авчен
ко д о л о ж и л  о прогрессивны х отделочны х 
и облицовочны х м атери алах  и техноло
гии их применения. Он подчеркнул, что 
за  годы  десятой  пятилетки значительно 
снизился расход  натуральн ы х  древесны х 
м атериалов. М ебельная промы ш ленность 
стал а  получать лам инированны е плиты, 
синтетический ш пон, П П У  на простых 
полиэф ирах, полиуретановы е лаки , к ро
мочный пластик и др. О днако  п о ставл я
ю тся они в недостаточны х объем ах.

Гл. конструктор проекта В П К Т И М а
А. Ф. Алю тин р асск азал  участникам  кон
ф еренции о состоянии производства и 
обеспечения мебельной промы ш ленности 
деревореж ущ им  инструментом. О снащ е
ние им производства будет п р о д о л ж а ть 
ся. К ачество  инструм ента повы сится, 
т ак  к ак  д л я  его создан и я  будут  при
м еняться л егированная  сталь, синтетиче
ские сверхтверды е м атериалы . О днако  
не вся потребность в инструм енте будет 
удо вл етво р яться  централизованно . П о 
этом у  необходим о повы сить роль инст
рум ентальной  служ бы  на мебельных 
предприятиях. С танки д л я  заточки  инст
рум ента улучш ились, но класс  их точно
сти не соответствует требуем ом у. Н а т а 
ком  оборудовании  слож но подготовить 
качественны й инструмент. М инстанко- 
пром до л ж ен  обрати ть на это  внимание.

А ттестация технологических процессов 
в мебельной пром ы ш ленности по казала , 
что их уровень в целом по м инистерст
ву  на 1 ян в ар я  1979 г. составлял  по 
корпусной мебели 57,9 %, по мебели 
д л я  л еж ан и я  — 56,9 %, по мебели для  
сидения — 55,0 %. Р я д  предприятий им е
ет  повыш енный уровень технологии 
(комплексны й показател ь  65 — 70 % ). 
Е сть предприятия с низким уровнем  тех 
нологии (комплексны й показател ь  30— 
4 5 % ) .  З ав . сектором  В П К Т И М а А. П. 
К онцевая сообщ ила о р азраб отанны х  с 
учетом  результатов  аттестации  м еро

приятиях, направленны х на повышение 
уровня технологии мебельного произ
водства и ее соверш енствование, своевре
м енное внедрение перспективных техно
логических процессов, обеспечиваю щ их 
вы пуск изделий высокого качества, по
выш ение производительности труда и 
увеличение объем ов выпуска мебели, 
экономию  м атериальны х ресурсов.

Д о к л а д  канд. техн. наук П. Э. Пюди- 
к а  (Л ен С П К Т Б ) был посвящ ен оборудо
ванию  мебельного производства, вопро
сам  охраны  тр у да  и эргономики. Д о 
кладчик  отметил, что применяемое в ме
бельной промыш ленности оборудование 
имеет р яд  конструктивны х недостатков 
и отступлений от действую щ их норм ати
вов по безопасности труда. Это при
водит к возникновению  производствен
ного травм атизм а.

С направлением  развити я комплексной 
м еханизации погрузочно-разгрузочны х, 
транспортны х и складских работ позна
комил собравш ихся гл. технолог К расно
дарского  С П К Б  ВО «Сою зорглестехмон- 
т аж »  А. И. К ом аров. Он сказал , что н а 
мечено р азр аб о тать  «Типовые технологи
ческие процессы комплексной м еханиза
ции погрузочно-разгрузочны х, транспорт
ных и складских р абот  в мебельной про
мыш ленности». Больш ое внимание будет 
уделено м еханизации производства брус
ковы х деталей  и использованию  роботов- 
м анипуляторов.

З ам . ди ректора  М М С К  №  1 Н. Г. И ва
нов и генеральны й директор П М О «И ва- 
новомебель» И. В. Кондю ров поделились 
с участникам и совещ ания опытом р аб о 
ты  своих предприятий.

С реди докладчиков были и представи
тели см еж ны х отраслей промыш ленно
сти. З а в . лабораторией  В Н И И Д М А Ш а
В. И. Л ивш иц рассказал  об основных 
н аправлениях  м еханизации и автом ати
зации  процессов мебельного производ
ства, ст. научный сотрудник ВН П О бум- 
прома Д . Л . К опецкая — об ассортимен
те бум аги —  основы для  мебельной 
промыш ленности, сотрудники В Н И И С С а 
Н. Г. Кириченко и Р. А. Гоммен — о 
перспективах применения полиуретано
вых пенопластов в производстве мебели, 
зав . отделом  В Н И Э К И Т у И. И. Ехве- 
дов  —■ об основны х направлениях р азви 
тия производства тары  и тарны х м ате
риалов в 1981— 1985 гг.

У частники конференции принялп реко
мендации, осущ ествление которы х поз
волит в одиннадцатой пятилетке зн ачи
тельно повысить уровень мебельного про
изводства, получить дополнительный при
рост мощ ностей на сущ ествую щ их пло
щ адях  и увеличить производительность 
труда.

М. 3 . К алихман
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Журналу «Лесная промышленность» — 60 лет

В январе этого го да  исполнилось 60 
лет научно-техническому и произ

водственно-экономическому ж у р н ал у  
«Л есная промы ш ленность» —  органу 
М инлесбумпрома С С С Р и Ц П  Н Т О  л ес 
ной промыш ленности и лесного х о зяй 
ства. Ж у р н ал , свидетель первы х прави 
тельственных постановлений о развитии 
лесной промыш ленности страны , я в л я ет 
ся старейш им среди периодических л ес
ных изданий С С С Р.

Первый номер «Л есной пром ы ш ленно
сти» вышел в январе  1921 г. Т огда ж у р 
нал назы вался «Бю ллетень Ц ентрального 
управления лесной промы ш ленности 
(Г лавлеском а) и Ц К  проф сою за д ер ево 
обделочников». В дальнейш ем  название 
ж у р н ал а  менялось неоднократно: «Л есо 
промыш ленное дело» (1922— 1934 гг.), 
«Л есная  индустрия» (1934— 1940 гг.), 
« Л есная  промыш ленность» —  с 1941 г.

Достоин упом инания тот ф акт, что в 
каталоге личной библиотеки В. И. Л ен и
на в К ремле сохранилось упом инание о 
трех ном ерах «Л есопром ы ш ленного д е 
л а»  за  1922 и 1923 годы. Это говорит о 
том, что В. И. Л енин, п р о явл яя  заб о ту  о

развити и  лесной промы ш ленности, ис
п ользовал  ж у р н ал  в своей работе.

В н астоящ ее врем я  ж у р н ал  имеет 
объем  четы ре печатны х листа  и вы ходит 
в четы рехцветной красочной о блож ке с 
многочисленными иллю страциям и. Его 
вы писы ваю т и читаю т не только  у  нас в 
стране, но и в 27 госу дар ствах  м ира. О 
действенности ж у р н ал а , его растущ ем  
влиянии на  производство  сви детельству
ют, в частности , м атериалы  читательских 
конф еренций и данны е анкетного опроса. 
О ни показали , что ж у р н ал ьн ы е  пу б ли ка
ции послуж или  толчком  д л я  многих тех 
нических реш ений. О б этом  ж е  говорит 
ди нам и ка роста  ти р аж ей  ж у р н ал а : в 
послевоенны е годы  —  4 тыс. экз., сей
час  около 16 тыс. экз. П ри этом  полови
на читательской  аудитории —  работники 
производства.

С первы х ж е  дней сущ ествовани я ж ур-- 
нал а  его р або ту  в о зглавл ял и  ведущ ие 
специалисты  и руководители  пром ы ш лен
ности. В его авторском  активе — в и д 
ные ученые, конструкторы , ди ректора  
предприятий и институтов, партийны е 
работники , передовики производства.

Э то пом огло ж у р н ал у  внести немалый 
в к л ад  Б д ело  научно-технического прог
ресса лесной отрасли. Н а его публикаци
ях  воспитаны  целы е поколения лесных 
инж енеров.

П ечати  при надлеж ит больш ая роль в 
разверты вани и  социалистического сорев
нования, пропаганде передового опыта. 
Е стественно поэтому, что в период, пред
ш ествовавш ий XXVI съезду  партии, ж у р 
нал  «Л есная промы ш ленность» последо
вательно  освещ ал ход  всенародного со
ревнования, а  сейчас сосредоточивает 
вним ание на коренных зад ач ах  развития 
промыш ленности, поставленны х в реш е
ниях съезда .

Редколлегия  и редакция ж у р н ал а  
« Д еревооб раб аты ваю щ ая пром ы ш лен
ность» п оздравляю т коллектив родствен
ного ж у р н ал а  с 60-летием со дн я осно
ван ия  и ж елаю т ему и в дальнейш ем  
активно пом огать труж еникам  отрасли 
в борьбе з а  ускорение технического 
прогресса и повыш ение эффективности 
лесопром ы ш ленного производства.

В Научно-техническом обществе
УДК 061.22: [674:658.002.2371 (470.31)

Вклад НТО в совершенствование хозяйствования

О бъединенный пленум Ц ентрального  и М осковского о б л аст
ного правлений Н ТО  бум аж ной  и деревообрабаты ваю щ ей  

промышленности, состоявш ийся в ноябре 1980 г. в М оскве, был 
посвящ ен вопросам  соверш енствования планирования и усиле
ния воздействия хозяйственного м еханизм а на повы ш ение э ф 
фективности производства и качества  работы  на предприятиях  
отрасли и задачам  организации Н ТО  в этой области.

В работе пленум а приняли участие работники  Ц К  К П С С , 
ВСНТО, Госком итета С С С Р по науке  и технике, М инлесбум 
прома С С С Р, руководители министерств сою зны х республик, 
всесою зных производственны х объединений и предприятий, 
Ц К  проф сою за, актив Ц ентрального  и М осковского областного 
правлений НТО.

Во вступительном слове п редседатель Ц ентрального  п р авл е
ния НТО Г. Ф. Пронин отметил, что реш ение зад ач , указан ны х  
в П остановлении Ц К  К П С С  и С овета М инистров С С С Р «Об 
улучшении планирования и усилении воздействия хозяй ственн о
го механизм а на повыш ение эф ф ективности  прои зводства и к а 
чества работы », требует м аксим альной м обилизации творческих 
усилий членов Н Т О  на улучш ение организации тр у д а  и совер
ш енствование управления производством  при ш ироком  внедре
нии вычислительной техники и автом атизированн ы х  систем 
управления производством .

С докладам и  о работе предприятий и организаций  целлю лоз- 
но-бумаж ной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности по со 
верш енствованию  планирования и повыш ению  эф ф ективности 
производства выступили Б. С. Ж у р ав л ев  и Н. А. М едведев. 
В докладах  определены  основны е направлени я работы  отраслей 
по претворению  в ж и зн ь  задач , вы текаю щ их из П остановления 
Ц К  КПСС и С овета М инистров С С С Р. Э то, в первую  очередь, 
соверш енствование структуры  управлени я, применение п о к а за 
теля нормативной чистой продукции д л я  оценки роста о б ъ е 
ма производства и производительности тру да , развити е  бри гад 
ной формы организации тр у да, ком плексное использование лес
ных ресурсов на основе внедрения новой техники и техн оло
гии.

П редседатель секции экономики тр у да  и социального п л ани
рования Ц П  Н ТО  А. Л . Ц ернес отметил, что реальны м  в к л а 
дом  актива секции в решение проблем экономики тр у да  и р а 

ционального использования трудовы х  ресурсов явилось прове
дение подготовительной работы  к переходу мебельной промыш 
ленности на применение п о казател я  норм ативной чистой про
дукции (Н Ч П ). В одиннадцатой  пятилетке секция продолж ит 
и усилит деятельность, направленную  на ш ирокое распростра
нение передового опы та по использованию  социальны х резер 
вов д л я  получения вы соких результатов  хозяйствования. Об 
эф ф ективности  внедрения по к азател я  Н Ч П  на предприятиях 
М индревпром а Л атвийской  С С Р  р асск азал а  начальник ПЭО 
Р. В. С м ирнова. П р ак ти ка  подтвердила, что на предприятиях 
и в объединениях  м инистерства с применением показателя 
Н Ч П  устр ан яется  заинтересованность в увеличении м атериа
лоем кости продукции, что полож ительно влияет на снижение 
товарной  себестоим ости и стим улирует вы пуск вы сококачест
венны х изделий.

П о к азател ь  Н Ч П  с я н в а р я  1978 г. внедрен и на предприя
тиях объединения «Ж итом ирдрев». Это, к ак  сказал  зам еститель 
генерального ди ректора  объединения А. Я. Павлоцкий, позво
лило объективно оценить р або ту  к аж д о го  предприятия. Д о 
кладчик  отм етил ещ е одну прогрессивную  форму повышения 
эф ф ективности прои зводства — бригадны й метод организации 
тр у д а , успеш но действую щ ий в объединении. С оздание бригад, 
вклю чаю щ их до 95 % рабочих, способствует уменьшению 
потерь рабочего врем ени и экономии ф онда заработной  платы.

Ч лен Ц ентрального  правлени я Н ТО  доктор техн. наук
В. И. Бирю ков р а сск азал  о работе В Н П О  «С ою знаучплитпром» 
и В Н И И д р ева  в связи  с переходом научно-исследовательских, 
конструкторских, проектно-конструкторских организаций на 
хозрасчет. Д о к л ад ч и к  подчеркнул, что эта  м ера повы сит пер
сональную  заинтересованность работников в повышении эф 
ф ективности научно-технических разработок , сокращ ении сро
ков создания и освоения новой техники, увеличении экономи
ческого эф ф екта, получаем ого народны м  хозяйством  в резуль
тате  использования новш еств. В м есте с тем нуж ен  поиск но
вы х форм привлечения научно-технической общ ественности к 
р азр аб о тк е  и внедрению  новой техники, что в свою  очередь бу
дет  способствовать соверш енствованию  хозяйственного м еха
низма.

С 1976 г. п оказатель Н Ч П  применяет всесою зное промыш 
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ленное объединение «Ц ентромебель». О том, что это дало , р а с 
сказал  па пленуме начальник объединения Ф. Г. Л инер. З а  
годы десятой пятилетки удельны й вес продукции со Знаком  к а 
чества с 3 7о вы рос до 43. Б олее 8 тыс. человек освобож дено  
от трудоемких операций бл аго д ар я  внедрению  новой техники 
и прогрессивной технологии.

П редседатель совета первичной организации Н ТО  на М М С К  
Л» I В. Т. К расню к подробно инф орм ировал пленум о роли 
научно-техннческой общ ественности ком бината в развитии 
производства. С отрудничество с организациям и-см еж никам и 
по отработке отдельны х заданий  плана внедрения новой т е х 
ники, творческое соревнование на основе коллективны х и лич
ных творческих планов, повседневная борьба за  вы сокое каче
ство продукции позволили предприятию  в десятой  пятилетке 
условно вы свободить 600 рабочих бл аго д ар я  м еханизации про
изводственны х процессов и ликвидации операций с применени
ем тяж елого  ручного труда, получить экономический эф ф ект 
1922 тыс. р. за  счет реализации ком плексны х планов техни
ческого перевооруж ения производства, сэконом ить м атер и ал ь
но-сырьевых и топливно-энергетических ресурсов на 
935 тыс. р. и вы работать дополнительно продукции на 
1309 тыс. р. П рактически вся продукция ком бината вы пускает
ся с государственны м  Знаком  качества.

Член бюро секции м еханизации и автом атизации Ц П  НТО 
зам . начальника У правления вычислительной техники и связи 
м инистерства А. С. Ш адрина ознаком ила участников пленума 
с развитием  организационно-ф ункциональной структуры  ,4СУ 
леспро.м в десятой  пятилетке в подразделениях  министерства и 
остановилась на вопросах внедрения вычислительной техники 
в сф еру планирования и управления в одиннадцатой пятилет
ке. Р азви ти е  АСУ в одиннадцатой пятилетке намечено осу
щ ествить путем значительного соверш енствования функцио
нальной части АСУ, разр аб о тки  и внедрения комплекса задач, 
реализую щ их автом атизацию  функций управления по наибо
лее важ ны м  экономическим и хозяйственным проблемам о тр а
сли, имея в виду  их сквозное реш ение по уровням  управления 
с использованием  опти.чальных методов.

П ленум  принял разверн утое постановление, в котором 
при звал  организации НТО  к активном у содействию  техническо
м у прогрессу, повышению  эф фективности производства и к а 
чества работы , достиж ению  вы соких конечных народнохозяйст
венны х результатов. Бы ли утверж дены  тематические планы 
Ц ентрального  и М осковского областного правлений НТО, свод
ный бю дж ет О бщ ества и бю дж ет М осковского областного 
правления Н ТО  на 1981 г.

Н. А. П рохорова (инструктор Ц П  НТО бумдревпрома)

В институтах и КБ
УД К 684(048.8)

Обзор работ, вьшолненных ВПКТИМом
и. д. ДРЫНОВА

В сесоюзный проектно-конструкторский и технологический 
институт мебели совместно с рядом  организаций  смеж ны х 

министерств и ведомств в 1979 г. заним ался  созданием  про
грессивной технологии, нового оборудования и дер ево р еж у щ е
го инструмента, а т ак ж е  изысканием новых, прогрессивны х о т
делочных, облицовочных, клеевы х и конструкционны х м атер и а 
лов. Р азработан ы  конструкции мебели с применением новых 
м атериалов, выполнен комплекс р абот  по соверш енствованию  
системы управления качеством  вы пускаем ой продукции, си
стемы норм ирования, планирования и м етодов управлени я в 
мебельной промыш ленности. С оставлены  прогнозы  развития 
мебельной промыш ленности на одиннадцатую  пятилетку  и 
.JOлrocpoчнyю перспективу. Р я д  ком плексны х тем вы полнялся 
совместно с Н И И  и К Б  отрасли.

Новые м атериалы , прогрессивная технология, средства м ехани
зации и автом атизации прои зводства мебели. Р а зр а б о т ан а  тех 
нология ускоренного отверж дения л ак а  П Э -246 с применением 
диамет-Х , которая  позволяет сократить продолж ительность 
меж слойной ж елатинизации  и общ ее врем я отверж ден ия л ак а  
с 24 до 2 ч. Технология прош ла проверку на предприятиях 
отрасли.

Тредлож ены грунтовочный состав П Э -2118 д л я  подготовки 
стульев к отделке лаком  П Э -251«Б», технологические реж им ы  
и инструкции по применению грунта. Он прош ел производст
венную проверку на Тираспольской м ебельной ф абрике Л"“ 4 
и реком ендован к внедрению.

И сследовалась возм ож ность получения м атового л ак а  им 
пульсно-лучевой суш ки для  отделки корпусной мебели и 
стульев. Р азр аб о тан а  рецептура такого  л ак а  и проведены  его 
испытания, в результате  которы х установлено, что покры тия 
не имеют стабильной матовости. И сследования п р о д о лж аю т
ся. Бы л вы бран м етод определения степени м атовости и р а з 
рабаты валось оборудование д л я  им пульсно-лучевой суш ки л а 
ковых покрытий.

П родолж ались работы  по созданию  тех}юлогни и о б оруд о
вания для производства и применения рулонного синтетическо
го шпона с облагорож енной поверхностью . И спы ты валось обо
рудование для производства такого  м атериала , установленное 
на П Д О  «Апшеронск». С оверш енствовалась технология п рои з
водства синтетического ш пона для  повыш ения его качества. 
С этой целью создан  эталон печатного рисунка, им итирую щ его 
красное дерево, изготовлены  печатные валы , подобраны  печат
ные краски. Определены виды  перспективны х текстурны х ри 
сунков, в том числе ильма, ореха, дуба, м акаре. П редлож ен  
модульный ш аг повторности декоративного рисунка. Улучш ены 
свойства пропиточных и отделочны х составов.

П р о д о л ж ал ась  отработка  технологического процесса изго
товления рулонного кромочного м атериала на основе пропи
танны х бумаг. Н а Чеховском  мебельном ком бинате пущено в 
эксплуатацию  оборудование и создан  участок по изготовлению  
кром очного м атериала.

С овм естно с отраслевы м и институтами М инлегпрома СССР 
со здавали сь  новые виды  м ебельны х тканей современных струк
тур  и соверш енствовался их ассортимент. Р азработан о  девять 
образцов тканей новы х структур с применением волокна и пря
ж и фасонной крутки.

П редлож ены  рецептура, технология изготовления и исполь
зования кл ея-р асп л ава , имею щ его улучш енные физико-механи- 
ческие свойства с применением эф иров канифоли, р азр аб аты ва 
лись клеи на основе карбам идной смолы с повышенной ско
ростью  отверж ден ия д л я  использования их на линиях термо- 
каш ирования. С овм естно с Д зерж инским  филиалом 
Н И И Х И М М А Ш а создавал о сь  специализированное вы сокопро
изводительное оборудование для  производства клея-расплава.

Р а зр а б о тан а  технология и оборудование для  производства 
изделий слож ной формы из эластичного пенополиуретана. О т
работаны  технологические режи.мы изготовления декоративны х 
элем ентов из ударопрочного полистирола литьем под д ав л е 
нием, технология отделки деталей  и технология изготовлеш !я 
беспрессовым методом нож ек из пенополистирола, технология 
изготовления конструкционны х и декоративны х деталей м ето
дом  экструзии. С проектировано и изготовлено совместно с 
Л ен С П К Т Б  оборудование для  производства мягкой мебели 
(для  раскроя тканей, декоративной прош ивки, надевания чех
лов, установки пуговиц).

С оверш енствовалось ком плектное и нетиповое оборудование. 
Совм естно с Н И И  и К Б  отрасли продолж ались работы  по соз
данию  оборудовани я для  упаковочны х работ, складирования, 
хранения деталей  мебели и изделий. Составлены  ТУ на р а з 
личные виды упаковки: тар у  из гоф рированного картона и вспо
могательны е упаковочны е средства; полиэтиленовые мешки; 
щ итовы е детали и сборочные единицы изделий, транспортны е 
пакеты ; дощ аты е неразборны е обреш етки и вспомогательные 
упаковочны е средства; терм оусадочную  полиэтиленовую  плен
ку  и вспом огательны е упаковочны е средства.

П редлож ен  ком плект технологической и конструкторской 
докум ентации на изготовление стульев из древесины листвен
ницы.

П род олж али сь  р азр аб о тк а  оборудования для  производства 
щ итовы х деталей  непрерывным методом, новых видов м ехани
зированного инструм ента и реж ущ его инструмента для мебель
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ной промышленности с использованием  сверхтверды х м атер и а 
лов. Инструмент создавал ся  совместно с институтом свер х 
твердых м атериалов АН УС С Р и Белорусским  технологическим 
институтом.

О пределялся уровень технологических процессов прои звод
ства мебели; составлены  карты  уровня технологических п р о 
цессов в целом по министерству. Р а зр а б о тан а  м етодика про
ведения аттестации мебельных предприятий.

С оверш енствовались технология и качество мебельных 
зеркал, создавалось оборудование для  их производства; р а зр а 
ботаны рекомендации по соверш енствованию  процесса подго
товки стекла к алю минированию  в вакуум е, предлож ен ия по 
использованию декоративного стекла в изделиях .мебели. Р а з р а 
баты вались совместно с други.ми организациям и алм азны й 
инструмент (для  обработки кром ок стекла, зер к ал  на линиях 
фацетирования, ш лиф ования) и линии ш лиф ования и полиро
вания торцов и ф асок прям оугольны х стекол и зеркал.

Н аборы м ебели и ф урнитура. В содруж естве  с институтом  
« э к о е »  М инпромсвязи С С С Р разр аб о тан ы  д ва  набора  м ебе
ли со встроенной радиоаппаратурой . Н аборы  оборудованы  при
емником с усилителем, устройством  д л я  проигры вания п л а 
стинок, магнитофоном и акустическими колонкам и. В издели ях  
применены ш торны е двери, вы движ ны е блоки, м еталлические 
профильные элементы, оригинальная ф урнитура, предусм отрен 
подсвет отдельны х объем ов.

С целью обновления и расш ирения ассортим ента мебели н 
повышения ее качества р азраб отаны  наборы  для  общ их к о м 
нат. сиален, детской мебели, мягкой мебели, серии кроватей , 
столов, стульев, трюмо, трельяж и . О тличаю тся разработанны е 
изделия повышенной декоративностью  и ком ф ортабельностью  
при высокой степени унификации основны х деталей .

Составлен и утверж ден  худож ественно-техническим  советом  
министерства перечень эталонов лучш их моделей мебели (в том 
числе детской) для  сравнительной оценки с ними новы х про
ектируемых изделий и норм ативы  полезной емкости изделий 
корпусной мебели.

С проектирована мебель д л я  оборудования олимпийской д е 
ревни, общ еж итий и представительских помещений д л я  о б ъ 
ектов «Олимпиады-80». М ебель, изготовленная по этим проек
там, была установлена в соответствую щ их пом ещ ениях и по
лучила высокую оценку.

Д л я  оборудования адм инистративны х зданий  предлож ены  
проекты мебели, в которы х учтена универсальность использо
вания изделий и возм ож ность разм ещ ения их в пом ещ ениях с 
различными планировочными реш ениями.

Р азработан ы  наборы  и отдельны е изделия лицевой ф урни
туры. ф урш 1тура  общ его назначения, основания и подъемно- 
поворотные механизмы  кресел, стульев — всего 56 изделий. С о 
ставлен объединенный катало г  мебельной ф урнитуры  (с у ч е 
том унификации присоединительных и установочны х р азм ер о в), 
содерж ащ ий информацию  о 642 изделиях, которы е п о ставл я
ются централизованно и о 46 вновь разработанны х.

Прогнозирование развития мебельной промыш ленности. 
Разработаны  методические полож ения прогнозирования н ауч
но-технического прогресса в мебельной промы ш ленности с ис- 
иользовапием соответствую щ их эф ф ективны х методов: м етода 
групповой экспортной оценки, .метода экстраполяции, н о р м а
тивного метода, м етода корреляционно-регрессионного м оде
лирования. Определены основные направления научно-техниче- 
ского прогресса в мебельной промыш ленности до 2000 г. и ос 
новные технико-экономические показатели  в области: со вер 
ш енствования конструкций и освоения новы х видов мебели; 
внедрения новых эф ф ективны х м атериалов и на их базе  со 
верш енствования технологических процессов; повыш ения у р о в 
ня механизации и автом атизации  производственны х процессов; 
соверш енствования организации производства и управления. 
Совместно с Н И И  и К Б  сою зных республик и объединений р а з 
работаны  предлож ения по основным направлениям  развити я 
промышленности в одиннадцатой пятилетке и связан ны е с этим 
мероприятия с конкретным указанием  сроков и объем ов их 
внедрения.

Экономически обоснованы  темпы роста производительности 
труда в мебельной промыш ленности. П роведен анали з ф ак ти 
ческой социально-экономической эф ф ективности новой техники 
и даны предлож ения по соверш енствованию  линий, созданию  на 
их базе новых автом атических линий лучш ей конструкции. 
Экономически обоснованы  основные направления, уровень и 
эффективность химизации мебельной промыш ленности.

Осущ ествлено прогнозирование форм мебели — р азраб отан ы  
м одульная система элементов бы товой мебели перспективны х

потребительских групп и м етодика проектирования укрупнен
ной ассортиментной группы мебели. П редлож ены  принципи
ально новые конструкции и способ производства корпусной 
мебели из униф ицированны х целы ю ф орм ованны х элементов. 
С оставлена техническая докум ентация и изготовлен макет 
ф рагм ента м ногоэлементного вариабельного набора мебели из 
объем ны х элементов.

У правление качеством продукции и нормативно-техническая  
докум ен тац и я. Р азр аб о тан ы  м етодические у казан ия по прогно
зированию  технического уровня и качества продукции, нор.ма- 
тивно-техническая докум ентация по отраслевой системе техно
логической подготовки производства (О С Т П П ): РТ М  « Р а зр а 
ботка Т З на проектирование нетнпового оборудования и 
средств оснащ ения. «П равила построения, согласования, 
утверж дения» , инструкции «П равила вы бора технологического 
оборудовани я и оснастки», «П равила применения технологиче
ских реж им ов и типовы х технологических процессов».

Ч тобы  установить единый порядок контроля в системе Ми- 
1Н1стерства, р азр аб о тан о  П олож ение о ведомственном контро
ле качества мебели, в котором определены организации, осу
щ ествляю щ ие контроль, их нрава и обязанности, порядок р а 
боты и даны  у к азан и я  по реализации м атериалов проверок. 
С оставлен план мероприятий на 1981 — 1985 гг. по обеспечению 
сущ ественного повы ш ения качества всех видов мебели, вы 
пускаем ой промы ш ленностью , предназначенный для  использо
ван ия министерствам и и объединениям и при планировании р а 
бот по повышению  качества мебели. П ересмотрен ряд  стан д ар 
тов на м етоды  испы таний изделий, ТУ «Пленки на основе про
питанны х бумаг», «М атериал  облицовочный» и др.

О сущ ествлялась санитарно-гигиеническая оценка полимерных 
м атериалов , используем ы х в издели ях  мебели.

С истем а норм ирования, планирования и методы  управления. 
Выполнен р яд  р абот  по соверш енствованию  системы планиро
вания, норм ирования и м етодов управления в промыш ленно
сти. Н а основании проведенного в 1978 г. анализа действую 
щ ей системы планирования производства мебели в 1979 г. 
разр аб о тан ы  предлож ения по соверш енствованию  действую щ е
го м етода комплексного планирования производства мебели и 
повы ш ения ее качества. П род олж али сь  исследования возм ож 
ности применения показател я  себестоимости продукции при 
планировании, оценке и стим улировании деятельности пред- 
прятнй и объединений м ебельной промыш ленности. Р а зр а б а ты 
вались методические реком ендации по использованию  п оказа
теля  себестоимости продукции в мебельной промышленности.

П роведен анали з применения показателя  нормативной 
чистой продукции (Н Ч П ) в м ебельной промышленности, на 
основе которого р азраб отаны  предлож ения по соверш енство
ванию  методики расчета норм ативов и их применения. В ы пол
нен р я д  р абот  по форм ированию  нормативной базы  м атериаль
ных ресурсов в м ебельной промыш ленности, которая использу
ется д л я  разработки  народнохозяйственны х планов текущ их 
и перспективных. Расс.м атривались методы  планирования эко
номии м атериальны х ресурсов и форм ирования норм расхода 
м атериалов  для  пятилетних планов с применением ЭВМ.

О сущ ествлялось дальнейш ее внедрение комплексной системы 
расхода  сы рья и м атериалов на 1 млн. р. мебели на уровне 
м инистерства и системы расчета индивидуальны х норм рас.хо- 
д а  на уровне предприятия. П род олж ались работы  по созданию  
единой системы классиф икации и кодирования технико-эконо- 
мнческой инф ормации (Т Э И ) и уннф 1щ нрованной системы доку
м ентации (вто р ая  очередь). П одготовлен к утверж деш 1ю и 
изданию  отраслевой раздел  О бщ есою зного классиф икатора 
Е С К Д . В этой работе принял участие ГВЦлеснром. П роводи
лась  подготовка к изданию  утверж денного Госстандартом 
С С С Р отраслевого р аздел а  О К П  по подклассу 569 «Ф урнитура 
м ебельная». П одготовлен к изданию  отраслевой раздел  О бщ е
сою зного класси ф икатора  технико-экономических показателей 
(О К Т Э П -3). Р азр аб о тан  ряд  методических и инструктивных 
указан ий  по вопросам  соверш енствования цен на бытовую 
мебель, специальную , комплектую щ ие изделия, полуфабрикаты . 
О ткорректирован  разработанны й в 1978 г. норм ативно-пара- 
метрическим методом с применением ЭВМ  прейскурант рознич
ных цен на бы товую  мебель, которы й утверж ден  и введен в 
действие с 1 ию ля 1979 г. П редлож ены  дополнения к рознич
ному прейскуранту на бы товую  мебель, прейскурант оптовых 
цен на детскую  мебель.

В ы полнялись работы  по научной организации труда. С овер
ш енствовался тариф но-квалиф икационны й справочник работ

Деревообрабатывающая промышленность, 1981/3 29Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



и профессий рабочих, зан яты х  в мебельном производстве, с 
учетом технического прогресса в мебельной промы ш ленности, 
появления р я д а  новых профессий, внедрения нового оборудо
вания и технологии, применения новы х м атериалов. О бобщ ен 
опыт передовы х коллективов бригад, участков, цехов, пред

приятий с целью  разр аб о тки  реком ендаций по организации 
тр у д а  и стим улированию  рабочих, И Т Р  и служ ащ их. О су
щ ествлялось м етодическое руководство при составлении и пе
реработке типовы х проектов организации тр у д а  основных р а 
бочих.

УД К  684.4:666.1/.28.004.14.

К вопросу использования стекла различных толщин в мебели
л. в. ПИНТУС, в. п. САХНОВСКАЯ, А. Н. ТАПТОВА — ВПКТИМ

В П К ТИ М ом проведены  эксперим ен
тальные и расчетны е работы  по исполь
зованию  в мебели стекла толщ иной 5 мм 
вместо предусмотренного технической д о 
кументацией стекла больш их толщ ин.

Толщ ина полок из листового стекла 
в ш каф ах  д л я  посуды  в зависим ости от 
разм еров проемов бы ла рассчитана по 
уравнению  упругой поверхности пластин
ки, свободно опертой по контуру на у п 
ругие балки.

Прогиб и напряж ение в центре полки, 
а т ак ж е  толщ ина полки заданной  длины  
определяется по ф орм улам : ,

да* qa^
(Оо =  0 ,2892  [а] =  0.6651

где (Во — прогиб в центре полки, мм;
q — расчетная равном ерно распре

деленная нагрузка, М П а;
Е  — м одуль упругости, М П а;
А — толщ ина полки, мм; 
а — длина полки, мм;

[о] — предел прочности при изгибе, 
М П а.

В расчетной схеме ш ирина полок равн а  
300 мм. М одуль упругости Е ср = 6 ,5 -1 0 ^  
М П а и предел прочности [а ]  =  12-ь 15 
М П а вы браны  д л я  листового стекла 
плотностью 2,5 г/см®. Р асчетн ая  н агр у з
ка q состоит из ф ункциональной эксплу
атационной нагрузки <7о и нагрузки  от 
собственной массы стекла qcK и опре
деляется по ф орм уле q= qa+ qcM .

Удельная нагрузка  от собственной 
массы стекла составляет  10“  ̂ М П а, а 
удельная ф ункциональная нагрузка  на 
полки д л я  хранения посуды (по P C  СЭВ 
3850—76 и ГОСТ 19882— 74) бы ла при
нята равной 6 1 0 ~ ^  М П а. О тсю да р а с 
четная нагрузка q равн а  7 -1 0 —* М П а.

Ж есткостное ограничение, в ы р аж аю 
щееся м аксим ально допустимой величи
ной прогиба полки, принято равны м  3 мм 
на 1 м длины  д л я  откры ты х полок и 
5 мм на 1 м длины  для  полок за  дв ер ь
ми. И сходя из м аксим ально допустим о
го прогиба и предела прочности стек
лянны х полок, м ож но реком ендовать 
следую щ ие толщ ины  стекла д л я  различ
ных проемов в издели ях  мебели:

Длина полки, мм

3 0 0
4 0 0
5 0 0

Допустимая толщи
на полки, мм

2
3
4

6 0 0 5
7 0 0 6
8 0 0 7
9 0 0 8

1 0 0 0 9
1 1 0 0 l O
1 2 0 0 12

Д остоверность расчетов бы ла прове
рена эксперим ентально. И спы таниям  
подвергли полки из листового стекла 
толщ иной 5 и 6 мм (ГО С Т  6799— 75), 
длиной 420, 800 и 845 мм, ш ириной в 
)азличны х сочетаниях 220, 280 и 325 мм. 
Размеры полок бы ли вы браны  с учетом 

сущ ествую щ их разм еров  проемов в и з
делиях  корпусной мебели. М етодика ис
пы таний зак л ю чалась  в измерении про
гиба стеклянны х полок, оперты х двум я  
сторонам и, в процессе длительного  в о з
действия равном ерно распределенной 
эксплуатационной  нагрузки. У дельная 
эксп луатац и он н ая  нагр у зка , к ак  и для  
расчета, бы ла принята 6 -1 0 “  ̂ М П а. П р о 
гиб изм еряли в центре полкн и н ди като
ром  часового  типа И Ч -10. Н аблю дения 
за  полкам и длились более 3 мес. П р и 
ращ ение прогиба в первые сутки ф икси
ровали  через каж д ы й  час, затем  —  че
рез сутки, а по истечении м есяца — раз 
в неделю. Р азруш ений  стеклянны х по
лок  при испы тании не наблю далось.

Г раф и к  изменения прогиба полок д л и 
ной 420 и 845 мм из стекла  толщ иной 
5 и 6 мм в процессе длительного  нагру
ж ен и я  представлен  на рисунке.

Резу л ьтаты  испы таний полок п о к азы 
ваю т значительное влияние толщ ины  
стекла на деф орм ируем ость в процессе 
эксплуатации  под действием  одинаковы х 
по величине нагрузок. В еличина д еф о р 
мации полок толщ иной 5 и длиной 
845 мм значительно превы ш ает доп усти
мые пределы, приняты е в м ебельной про
м ы ш ленности. Д еф орм ации  полок то лщ и 
ной 6 мм нах о дятся  на предельно до п у 
стимом уровне. Д ал ьн ей ш ее  увеличение 
длины  полок при использовании стекла  
толщ иной 6 мм недопустимо.

С овпадение р езультатов  эксперим ен
тальн ы х  и расчетны х р абот  позволило 
сделать следую щ ие вы воды . С текло то л 
щ иной 5 мм по ГО С Т 6799— 75 д о п у ск а 
ется прим енять д л я  полок длиной до 
600 мм вклю чительно. Д л я  полок д л и 
ной свы ш е 600 мм не реком ендуется при
м енять стекло  толщ иной 5 мм без ис
пользовани я дополнительны х п р о м еж у 
точны х опорны х элем ентов. С ледует 
учесть т ак ж е , что эти элем енты  зн ач и 

тельно сниж аю т ф ункциональны е и эсте
тические достоинства мебели. Д л я  полок 
длиной от 800 до  900 мм оптимальна 
толщ ина стекла  7 мм. Полки длиной 
свы ш е 900 мм требую т значительного 
увеличения толщ ины  стекла и обязатель
ной установки дополнительных опор, что 
нецелесообразно с точки зрения эсте
тики.

Таким  образом , д л я  повыш ения каче
ства мебели и ее надеж ности необходи
мо иметь стекла различны х толщ ин — 
от 3 до  7 мм с интервалом  1 мм. Это по
зволит рационально и диф ф еренцирован
но использовать стекло. С деланны е вы 
воды  подтверж даю тся  требованиям и как

ПроЗолтительмость 8ы- 
дертки, сут.

И зм енение прогиба, мм, сте
клянны х полок под дейст
вием эксплуатационной н а 
грузки при их разм ере:
1 -  4 2 0 X 3 8 5 x 5 ;  11 -  8 4 5 x 3 5 0 X 6 ;
I I I —  8 4 5 X 2 8 0 X 6 ; IV —  8 4 5 Х 3 2 5 Х  
Х 5 ;  V -  8 4 5 X 2 8 0 X 5 ; VI -  8 4 5 Х  

Х 3 2 5 Х 5

отечественных, т ак  и зарубеж н ы х стан 
дартов . Так, польский стан дарт  P N — 74, 
Г-06014 реком ендует использовать для 
полок и панелей стекло толщ иной от 3 
до 8 мм, а д л я  р аздвиж ны х дверей — от
3 до 5 мм. ГО С Т 16371— 77 нормирует 
толщ ину стеклянны х полок пока только 
в и здели ях  с государственны м  Знаком  
к ачества: д л я  полок — не менее 6 и для 
раздви ж н ы х  стекол — не менее 4 мм.
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За рубежом
УД К 674.093i65.0l1.54/.56(437)

Машины для транспортирования лесоматериалов в ЧССР
ИНДРЖИХ Ф РАЙ С —  Научно-исследовательский институт древесины (г, Братислава)

Для погрузки, перемещ ения и вы грузки чураков, бревен и 
плит м аш иностроительным предприятием  «Д зета»  (г. Д е- 

чин) создано несколько ф ронтальны х погрузчиков типа 
D V H M  (рис. I ) .  П огрузчик D V H M -3222-TN  оборудован  ди-

Рис. 1. Ф ронтальны й погрузчик

зельным двигателем  Зетор-6701, которы й вы пускает н ар о д 
ное предприятие «Зброевка» (г. Б р н о ).

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  п о г р у з ч и к о в

Тип маш ины ............................................  DVHM -3222-L  DVHM-3222-TN
Грузоподъемность, к г ......................  3200 3200
Высота подъема, м м ..........................  3300 4400
Скорость подъема, м / с ......................  0 ,2 8  — 0 ,3 5  0 ,2 7  — 0 ,3 5
Скорость движения, к м / ч ...............  20 30
Мощность двигателя, к В т ...............  4 7 ,5  45
Расход топлива, л / ч ..........................  3 — 5 3 — 5
Габаритная высота погрузчика,

м м ........................................................... 2410 3160
Aiacca, к г ................................................ 472 0 5150

Н а переместительных операциях  в лесопильны х, м ебельны х и 
других деревообрабаты ваю щ и х п рои зводствах  хорош о п о к а 
зал  себя вы сокоподъемны й автопогрузчик с боковой погрузкой 
типа D V H M  (рис. 2 ).

С ам онесущ ая рам а таких  погрузчиков вы полнена из ф асон
ных профилей и прессованны х м атериалов, поддаю щ ихся с в а р 
ке. Ведущ ие колеса оснащ ены  затвором  диф ф еренц иала  и м о
гут снабж аться цепями противоскольж ения, обеспечиваю щ ими 
надеж ную  езду по скользкой дороге. П ередачи  вы полнены  в 
виде синхронизированной механической коробки передач. К а 
чаю щ аяся управляю щ ая ось оснащ ена усилителем  управления, 
обеспечивающим удобное управление д а ж е  в сам ы х слож ны х 
условиях.

Примененный двигатель Зетор  4001 — дизельны й, четы рех
тактный, с водяны м охлаж дением . В осплам енение от сж ати я , 
с прямым впрыском топлива. Н ож ной  гидравлический тормоз,

действую щ ий на все четыре колеса, снабж ен пневм огидравли. 
ческим усилителем. Ручной торм оз — механический с пневм а
тическим усилителем. К абина с больш им углом обозрения обо-- 
рудована  небью щ имся стеклом, оснащ ена отоплением, горячей 
водой и надеж н ой  вентиляцией. Сиденье отпруж инено, м ож ет 
зан и м ать  несколько полож ений, гарантирует м аксим альное 
удобство. С истем а ры чагов управления отвечает эргономиче
ским требованиям .

П одъем ны й м еханизм  (передвигаю щ ийся в вы движ ной раме> 
удовл етво р яет  всем эксплуатационны м  требованиям . Д л я  
устранения динам ических у д аров  при подъем е главны й гидрав-. 
лическнй цилиндр снабж ен  надеж ны м  глуш ителем. В контур 
подъем ного м еханизм а встроен гидравлический зам ок, предот
вращ аю щ ий опускание груза. .Б оковое  вы движ ение подъемно-. 
го м еханизм а осущ ествляется  от гидродвигателя, оснащ еннога 
гидравлически уп равляем ы м  торм озом , фиксирую щ им колонну 
против сам опроизвольного  вы движ ения.

В контурах  гидравлического распределения номинальное pa^ 
бочее давление 10 М П а. Д л я  обеспечения устойчивости и без-, 
опасности работы  автопогрузчи ка в случае разры ва ш лангод 
или трубчатого  распределителя опоры и цилиндры опрокидыг 
вания вилочного за х в ат а  имеют гидравлические замки.

Рис. 2. В ы сокоподъем ны й автопогрузчик с боковой погрузкой 
D B H M -5022/45 Уб

Н а кабине установлены  предупредительны й ф онарь (м аяк) 
и вспом огательны й прож ектор . В электрораспределительную , 
систему встроена цепь сигнального устройства, обеспечиваю 
щ ая  фиксацию  правильны х полож ений колонны и гидравличе-. 
ских опор.

И зготови тель о борудовани я — объединение «Транспорта», 
(г. Х рудим ).

Т е х н и ч е с к и е д а н н ы е п о г р у з ч и к а

DBHM DBHM DBHM

Тип м аш и н ы .............................. 5022/45 Уб 6322/35 У 12522 (Фронт,
Грузоподъемность, к г  . . . 5000 6300 12500
Высота подъема, мм . . .  . 4500 3500 3500/4500
Скорость подъема с г р у 

зом/без груза, м /с  . . . . 0 ,2 5 / 0 , 3 5 0 , 2 5 / 0 , 3 5
Скорость движения, км /ч 29 29 35
Габаритная высота автопо

грузчика, м м ...................... 3205 2895 3720
Двигатель, т и п ...................... 3 -6701.59 6701.59 _
Мощность/частота вращ е

ния, к В т / о б / м и н ...............
Масса, к г .................................

44/2200 44/2200 85
7500 7550 16170
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК 1б74,815-41;630'812.7].001.24
Расчет напряженно-деформированного со сто я

ния древесноструж ечных плит в мебельных кон
струкциях. Поташев О . Е ., Ф иш ман Г. М .— Де- 
ревообрдбатывэющ ая пром-сть. 1981, № 3, с . 3—4.

Описываемый метод конечных элементоа по
зволяет расчетным путем произвести точный и 
детальный анализ поведения мебельной конст
рукции и выявить напряжения и деформ ации, 
возникающие во всех ее деталях при различных 
воздействиях. Таблиц 1, иллюстраций 3, список 
литературы — 3 названия.

УДК 674:621.914.2
Ф р езы  для линии агрегатной переработки б ре

вен. М орозов В. Г ., Крю ков Н . И ., Баранко- 
ва Е. С . — Деревообрабатываю щ ая пром-сть, 1981, 
№ 3. с . 5— 6.

О писы вается гамма ф р ез для Л А П Б , униф ика
ция которых достигнута благодаря уменьшению 
типоразмеров инструмента и резцов по ш ирине, 
наличию ш ести шпоночных канавок, проставоч- 
ных колец , а такж е возможности балансировки 
каждой ф р езы . Таблиц 2, иллю страций 1.

УД К  630’ 824.83; 678.028 
Оптический метод определения продолж ительно

сти отверждения полимерных клеев . Ш устер- 
эон г. И. —  Деревообрабатываю щ ая пром-сть, 
1981, № 3, с . 6— 7.

Описаны ускоренный оптический метод опреде

ления продолжительности отверждения карба- 
мидных, фенолоф ормальдегидньгх и поливинил- 
ацетатнь>х клеев, а также прибор, применяемый 
для этой цели. Иллю страций 3.

УД К 674.093.26-416.023.05.002.54 
Устройство для автоматического учета объема 

шпона при лущ ении. Андриевский О . Д ., Дени- 
севич В. Л ., Зенькович В. Ю ., Микулин- 
ский А . В . — Деревообрабаты ваю щ ая пром-сть,
1981, № 3, с . 7— 8.

О писывается опытный образец устройства для 
автоматического учета объема шпона на лу
щильных станках ЛУ17, разработанное в НПО 
«М инскпроектмебель». Иллюстраций 2.
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Рис. I. Общ ий вид набора « Д ельф и н-Ь

Рис. 2. Общ ий вид набора  «Дельфин-2»

Н а б о р  д е тско й  м е б е л и  (« Д е л ьф и н-1 »  и «Д е л ьф и н -2 ), п р е д 
назначенны й для д е тско й  ком на ты  или зо н ы  в о б щ е й  к о м 
нате для р е б е н ка  в в о зр а сте  от  т р е х  д о  ш е сти  лет, с о сто и т  
из к о м б и н и р о в а н н о го  ш каф а и стула. О б а  вариа нта  к о м п л е к 
тую тся  кр о в а ть ю  и р а б о ч и м  сто л о м .

К о н стр укц ия  к о р п у с н ы х  и зде л и й  н а б о р а  се к ц и о н н а я  с б о р 
н о -р а з б о р н а я  осн о ва н а  на п р и м е н е н и и  д р е в е с н о с т р у ж е ч н о й  
плиты с у го л ка м и  из гн у т о к л е е н о й  ф ан еры .

К о м б и н и р о в а н н ы й  ш каф  р а з б о р н ы й  с о б и р а е тся  из у н и ф и 
ц и р о ва н н ы х эл е м е нто в , это п о зв о л я е т  в а р ь и р о в а ть  и зам енять 
одни  секц ии  д р у ги м и , а та кж е  о б л е гч а е т  т р а н с п о р т и р о в а н и е  
и хра н е н и е  м еб ел и . В « Д ел ьф ин е-1 »  у го л о к  п р и м е н я е тся  на 
ф асадны х п о в е р хн о стя х  ш каф а, в «Д е л ьф и н е -2 »  —  на б о к о 
вых, что дает в о з м о ж н о с т ь  п о л учи ть  два с о в е р ш е н н о  р а з 
ных блока. К аркас и си д е н ье  стула —  из гн у т о к л е е н о й  ф а н е 
ры . С и де нье  и спинка  т р а н с ф о р м и р у ю тс я , что п о зв о л я е т  уста 
новить их на н у ж н у ю  вы со ту  в за ви си м о сти  от во зр а ста  
ребенка.

К ры ш ки  и я щ и ки  р а б о ч е го  стола —  из гн у т о к л е е н о й  ф а н е 
ры . М о ж н о  м еня ть  вы со ту  стола пр и  п о м о щ и  сп е ц и а л ь н о  р а з 
ра б отан ной  ф у р н и ту р ы .

Рис. 3. Основные разм еры  комбинированного 
ш каф а (вари ант I)

Рис. 4. Основны е разм еры  комбинированного ш ка
фа (вариант И |
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Рис. 5. Основные разм еры  кровати

С п и н ки  кр о в а ти  в ы п о л н е н ы  из гн у то к л е е н о й  ф ан еры  с п р и 
м е н е н и е м  у го л к о в . Д л и н у  кро вати  м о ж н о  м еня ть  в зависи
м ости  от во зр а ста  р е б е н ка .

О б а  варианта  н а б о р а  п р е д у с м о тр е н ы  с н е п р о зр а ч н ы м  
з а щ и тн о -д е к о р а т и в н ы м  п о кр ы ти е м . П р е д л а га ю тся  с л е д ую щ и е  
вар иа нты  о т д е л к и ; белая и я р к о -о р а н ж е в а я  н и тр о эм а л ь ; ко 
ри ч н е в а я  и я р к о -ж е л та я  н и троэм аль.

Н а б о р  д е т с к о й  м е б е л и  с у с п е х о м  д е м о н с тр и р о в а л с я  на 
В с е с о ю з н о й  вы ставке  д е тско й  м е б е л и , п р о х о д и в ш е й  в Л е н и н 
гр а д е  в д е к а б р е  1979 г., и р е к о м е н д о в а н  ху д о ж е с т в е н н о -т е х 
н и ч е ско й  с е к ц и е й  НТС М и н л е с б у м п р о м а  СССР к п р о и з в о д 
ству. Д о к у м е н т а ц и я  на хо д ится  в л е н и н гр а д с к о м  Н П О  «Л ен- 
п р сект.м е б ел ь»  (197042, Л е н и н гр а д , ул. Р ем есленная, д. 1).

С. М. Никитина (Н П О  « Л е н п р о е ктм е б е л ь» )
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