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НАБОР ОБЕДЕННОЙ МЕБЕЛИ ДЛЯ КУХНИ

Н аб о р  обеденной м ебели д л я  кухни

О сновны е разм еры  скам ьи , стола и стула

Набор обеденной мебели для кухни  
(проект ВН П О м ебельпром  БН.807, 
автор О. К. Ры жиков) состоит из 
углового дивана-скамьи, обед енного  
стола и двух стульев.

Секционная конструкция  дивана- 
скамьи, состоящ его  из трех элем ен
тов, позволяет предлож ить потреби
телям либо угл ов ую  ком поновку
(правую  и левую ), либо только  пря

м ую  скам ью , наиболее уд о б н ую  для 
разм ещ ения в м алогабаритны х кух
нях,

Легкие каркасы всех изделий, со 
бираем ы е на болтовы х стяжках, вы
полнены из массива дуба. П о д че р к
нута пластичность и силуэтная выра
зительность ф игурны х проходны х  
нож ек.

Диван и стулья им ею т униф ици

рованные боковины и вкладные по- 
луж есткие сиденья с настилом из 
поролона толщ иной 30 мм. Спинка 
дивана —  рам очной конструкции, с 
настилом из поролона толщ иной  
20 мм; спинка стула собрана из гну
тых дубовы х массивных реек.

Эконом ичности набора способст
вует использование заготовок одного  
проф иля для ф орм ирования всех 
нож ек и царг.

О блицовочная гобеленная ткань 
золотистой гаммы придает набору 
нарядный вид.

Стол с двумя опорам и из дубовых 
б русков благодаря больш им  свесам 
столеш ницы удобен в сочетании с 
угловой схем ой размещ ения дивана. 
Крыш ка из сдвоенны х щитов ДСП, 
облицованная ш поном  дуба, отде
лана водостойким  и терм остойким  
полиэф ирны м  лаком  ПФ-246.

Униф икация конструктивны х эле
ментов, разборность изделий уп р о 
щает сбо р ку  и транспортирование  
набора.

Высокие эстетические и ф ункцио
нальные свойства набора создают 
ком ф ортабельный, стилистически вы
держ анны й интерьер кухни.

П редприятие-изготовитель —  М ос
ковский м ебельный комбинат №  5 
М инлесбум пром э СССР.

Н. Б. С о р о ко  (ВНПО мебельпром)
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ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ  
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, Ц Е Л Л Ю Л О З Н О -Б У М А Ж Н О Й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ ЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО Б У М А Ж Н О Й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ ЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

М О С К В А , И З Д А Т Е Л Ь С Т В О  « Л Е С Н А Я  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь »

О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г.

№  2 февраль 1988

Реш ения X X V I I  съезда КПСС  —  в жизнь

УД К 674 «1988»

Пошел третий год пятилетки
Более месяца прош ло , как вступил  в си л у  З акон о 
Государственном плане э к о н о м и ч е с к о го  и со ц и а л ь н о го  
развития СССР на 1988 го д , пр и няты й  в осьм ой  сессией 
Верховного Совета С о в е тс ко го  С о ю з а  в о ктя б р е  п р о ш 
лого года. С трана вступила в новы й этап п е р е стр о й ки . 
Главное сод ер ж ан и е  э то го  этапа, как п о д ч е р ки в а е т  
М. С. Горбачев,—  это дальнейш ая д е м о кр а ти з а ц и я  
всей общ ественной ж и зни  и п р о в е д е н и е  ра д и ка льной  
эконом ической ре ф о р м ы . Р азвернута о гр о м н а я  по 
своим масштабам работа, с о д е р ж а н и е  к о т о р о й  о п р е д е 
ляется реш ениям и X X V I I  съ езд а  па ртии  и и ю н ь с к о го  
(1987 г.) П ленум а ЦК КПСС.

П риведение ф орм  и м е то д о в  уп р авл ени я  э к о н о м и к о й  
в соответствие с со в р е м е н н ы м и  тр е б о в а н и я м и  отче тл и 
во отраж ено в п о л о ж е ни ях  З акона о  го с уд а р ств е н н о м  
л ред приятии-(объединении). Э тот в аж н ей ш и й  д о к у м е н т  
долж ен сегодня стать н о р м о й  ж и зн и  к а ж д о го  т р у д о в о 
го коллектива. О снова успеха сейчас —  это в се м е р н о е  
развитие и поощ рение  инициативы  р у к о в о д и те л е й , их 
социалистической п р е д п р и и м ч и в о с ти , а кти в ное  вовле
чение в экон ом и че скую  д е ятел ьн ость  ш и р о к и х  масс 
трудящ ихся. О сновны м  и н с т р у м е н т о м  пл анирования  
теперь становятся стабильны е д о л го с р о ч н ы е  н о р м а ти 
вы. Все они долж ны  связывать р а зм е р ы  д о х о д а  и 
ф ондов предприятия с результатам и е го  д е ятел ьн ости , 
объединять интересы  кол л екти во в  с и нтер еса м и  го с у 
дарства. Разумеется, что ра ди ка льная  п е р е стр о й ка  
управления эконом икой, п е р е хо д  п р е д п р и я ти й  и о р га 
низаций на полный хозяйственны й расчет, са м оф ин ан
сирование и сам оуправление д о л ж н ы  бы ть н е р а зр ы вн о

свя за н ы  С т е х н и ч е с к и м  п е р е в о о р у ж е н и е м  п р е д п р и я т и й .
И в п р о ш л о м  го д у  значительное число объединений 

и пр ед пр ияти й  пр о м ы ш л е н н о сти , строительства и 
транспорта  работали на началах сам оф инансирования и 
сам оокупаем ости . Начиная ж е с 1988 г. на этих условиях 
б у д ут  работать п р ед пр ия ти я , вы п ускаю щ ие  60 % п р о 
м ы ш ленной  п р о д укц и и , в том  числе и все пр ед пр ия ти я  
М и н л е сб ум п р о м а  СССР.

Каковы ж е  основны е эк о н о м и ч е ск и е  показатели го 
суд а рств енн ого  плана т е к у щ е го  го да  в целом  и для 
пр ед пр ия ти й  л есно го  ком пл екса  в частности?

В третьем  го д у  пятилетки н е о б х о д и м о  добиться во 
всех отраслях более вы соких тем п ов  роста об щ е стве н
н о го  производства, чем  в первы е ее два года. П р и рост  
п р о и зв е д е н н о го  национал ьного  д о хо д а  к плану п р о ш 
л о го  года д о л ж е н  составить 4,3 %, п р о д укц и и  п р о 
м ы ш ленности  —  4,5 %. П р ои зв од ите л ьность  о б щ е ст
в енн ого  труд а  долж на возрасти на 4,2 %. Весь прирост 
национального  д о хо д а  практически  д о л ж е н  бы ть по 
лучен за счет повы ш ения это го  показателя. Улучш ить 
д и н ам и ку  ф онд оо тд ачи  позволит п е р е хо д  на д вух
трехсм енны й р е ж и м  работы . Важная осо б ен но сть  плана 
тр е ть е го  года пятилетки со сто и т  и в том , что взята 
твердая линия на р е с у р с о с б е р е ж е н и е . Это, в сущ ности, 
станет единственны м  и сто чн и ко м  уд о вл е тв о р е н и я  р о 
ста по требностей  н а р о д н о го  хозяйства в сырье, м а
териалах, энергии, топливе. В б ол ьш ей  степени пр ояви т
ся сила противозатратны х стим улов  н о во го  хозя й 
стве нн ого  м еханизм а, когд а  в условиях сам оф инан
сирования б уд е т  действовать значительно больш е

« Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л ен н о сть » , 1988
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предприятий и объ е ди н ени й , чем  в п р о ш л о м  го д у .
Х арактерной о со б е н н о сть ю  плана на 1988 г. для 

предприятий и организац ий  на ш е го  м и ни стер ств а  яв
ляется сущ ественное  со кр а щ е н и е  числа ц е н тр а л и зо в а н 
но планируем ы х показателей. Так, если  в плане п р о ш л о 
го года централизованно  план и ро ва ло сь 867 видов 
п р од укции , то  в го суд а рстве нн ы й  заказ э т о го  го да  ее 
вклю чено  лиш ь 209 видов. П р о и з в о д с тв о  252 н а и м е н о 
ваний пр о д укц и и  планируется н е п о с р е д с тв е н н о  сам им и 
пр ед пр ияти ям и  и поставляется по п р я м ы м  д о го в о р а м . 
Госзаказами п р е д у см о тр е н ы  осн о в н ы е  виды п р о д у к 
ции: деловая древесина, кр у гл ы е  л есом атер иа л ы , п и л о 
материалы, д р е в е с н о стр уж е ч н ы е  плиты , тв е р д ы е  д р е 
весноволокнисты е плиты, ф анера, д е р е в я н н ы е  д о м а  
заводского  изготовления, товары  н а р о д н о го  п о т р е б 
ления (м ебель, обои, б у м а ж н о -б е л о в ы е  товары  и т. д .). 
Н есм отря на то  что число вид ов  ц е н тр а л и зо в а н н о  
пл анируем ой п р о д ук ц и и  сни зи л ось в 3,5 раза, у д е л ь 
ный вес госзаказов в о б щ е м  о б ъ е м е  п р о д у к ц и и  ещ е 
очень велик —  б ол ее  95 %. Э то  связано  с н а п р я ж е н 
ным балансом  об еспечения  н а р о д н о го  хозяйства лес
ной и б ум аж но й  п р о д у к ц и е й . П о э то м у  го су д а р ств о  
в ы н уж де но пока сам о  планировать ее п р о и з в о д с тв о  и 
распред ел ение  по п о тр е б и те л я м .

По сравнению  с у р о в н е м  1987 г. о б ъ е м  п р о и зв о д ств а  
п р о д укц и и  пр ед пр ия ти й  н а ш е го  м и н и сте р ств а  д о л ж е н  
возрасти на 3,1 % , или почти на 800 м лн. р. На 3,6 % 
не об хо д и м о  повы сить п р о и зв о д и те л ь н о сть  тр уд а , на
5 ,7  % увеличивается прибы ль от п р о м ы ш л е н н о й  
деятельности, которая  в 1988 г .  составит свы ш е
4,1 м л рд . р.

П оказатели плана те ку щ е го  го д а  нацелены  на даль
нейш ее увеличение использования д р е в е си н ы  для 
производства др евесн ы х плит, те х н о л о ги ч е с к о й  щ епы , 
пилом атериалов, ф анеры  и д р у ги х  то в а р о в . Так, по 
сравнению  с планом  п р о ш л о го  го да  б уд е т  вы п ущ е н о  
больш е д р е в е сн о стр у ж е ч н ы х  плит на 6 % , д р е в е с н о 
волокнисты х плит —  на 2,2 % , те х н о л о ги ч е с к о й  щ епы  
для пр ед пр ияти й  ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н о й  п р о м ы ш л е н 
ности —  на 3,7 % , пи л о м а те р и а л о в  —  на 1,5 % , 
ф анеры  —  на 3,2 % . На 12,2 % возрастает вы п уск  това
ров н а р о д н о го  п о треб л ен и я . К а ж д о е  п р е д п р и я ти е  
м инистерства п р и м ет в этом  участие . Б удет и з го то в л е 
но деревянны х д о м о в  на 4,9 % б ол ьш е, чем  нам ечалось 
планом п р о ш л о го  года, м е б е л и  —  на 7,1 % , к о м п л е кто в  
деревянной  ящ ичной тары  —  на 3,9 % . В сего  н е п р о 
довольственны х товаров  н а р о д н о го  п о тр е б л е н и я  
пред приятия л есно го  ко м п л е кса  и з го то в я т  в 1988 г. на 
11 500 м лн. р.

Средства, п р е д усм о тр е н н ы е  го д о в ы м  пл ан ом  м и н и 
стерства на капитальное стр о и те л ь ств о , б у д у т  в л о ж ен ы  
в пе рвую  о ч е р е д ь  в увел и чени е  о б ъ е м о в  те х н и ч е с к о го  
п е р е во о р уж е н и я  и р е к о н с тр у к ц и и  д е й с тв ую щ и х  
пред приятий , значительное р а сш и р е н и е  стро ите л ьств а  
ж илья и объ ектов  с о ц и а л ь н о -к у л ь ту р н о го  назначения. 
Э том у б уд е т  содействовать  ш и р о к о е  пр и вл е ч е н и е  
средств, заработанны х са м и м и  п р е д п р и я ти я м и . Б удет 
п р од ол ж ен а  реализация н е д а вн о  п р и н я то й  п р о гр а м м ы  
развития пр ои звод ите льны х сил Д а л ь н е го  В остока и 
районов Б А М а. Так, из о б ъ е кто в  ка п и та л о вл о ж е н и й  
в 1988 г. в области д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о м ы ш 
ленности о тм е ти м  окончательны й вво д  м о щ н о сте й  на 
Л есозаводском  м е б е л ьн о м  ко м б и н а те  (33 м л н . р .), 
на Т ю м е нско м  д о м о с тр о и те л ь н о м  к о м б и н а те  (п р о и з 
водство деревянны х панельны х д о м о в , об ъ е кты  кул ь 
тур н о -б ы то во го  назначения п л о щ а д ь ю  в 375 ты с. м 2,

м ебели на 21,01 м лн. р., пилом атериалов  180 ты с. м 3), 
на А н д и ж а н ско й  м ебе л ьно й  ф абрике (30,7 м л н . р .), 
на О р ж е в с к о м  д е р е во о б р а б а ты ва ю щ е м  ком би н а те  
(15 тыс. м 3 б ол ьш еф ор м атно й  ф анеры ).

П е ре стр ой ка  работы  о с н о в н о го  звена хо зя й ствен но го  
м еханизм а —  пр е д п р и я ти я  тесн о  связана с е го  п е р е 
ход ом  на коллективны й п о д р я д . В н утр и п р о и зво д стве н 
ный хозрасчет д о л ж е н  бы ть в н е д р е н  в каж д ом  цехе, 
каж дой  бригад е, на к а ж д о м  участке . О пы то м  освоения 
кол л екти вн ого  по д р яд а  ещ е в п р о ш л о м  го д у  об л ад аю т 
такие круп ны е  наши п р е д п р и я ти я , как И вановское о р 
дена Т р уд о в о го  К расного  З нам ени п р о и зв о д ств е н н о е  
м е бе л ьно е  об ъ е ди н ени е  «И ва но во м еб е ль» , М а й ко п 
ское  ор д е н а  Т р уд о в о го  К ра сно го  З н ам е ни  п р о и зв о д 
ственное  м е б е л ьн о -д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е е  о б ъ е д и н е 
ние «Д руж ба» и д р уги е . Эта м е р а  сп о со б ств уе т  повы 
ш е ни ю  м атериальной заинтересованности  в усп е ш н о м  
тр уд е  всех членов коллектива, укр е п л я е т  связь и н те р е 
сов к а ж д о го  труж е ни ка , коллектива в ц е ло м  и го с у д а р 
ства. Главное при внед ре ни и  ко л л е кти в н о го  п о д р я д а  —  
избеж ать ф о р м а л ьн о го  по дхо да  к о св о е н и ю  э то го  п р о г
р е сси вн о го  способа  хозяйствования, ко то р ы й  м о ж е т  
стать о д н и м  из основны х источников  сре д ств  дл я по 
вы ш ения тариф ны х ставок и д о л ж н о стн ы х  окл ад ов .

Больш ие права пр ед оставл ены  тр уд о в ы м  к о л л е кти 
вам в социальной сф ере . Ф актически  ф ун кц и и  плани
рования и реализации социальны х п р о гр а м м  за вы че
том  н о во го  строительства пе р е д а ю тся  п р е д п р и я ти я м . 
В плане 1988 г. нам ечен ввод ж илья за счет всех и сто ч 
ников ф инансирования в о б ъ е м е  1477 тыс. м 2. Н о эту 
ц и ф р у  сл едует рассм атривать как м и н и м а л ь н ую  для 
м инистерства . В области ул учш ен и я  условий тр уд а  
главное вним ание направлено на в нед ре ни е  п р о гр е с 
сивных техн о л о ги че ски х  п р оц е ссов , сов р е м е н н ы х  м а
ш ин и о б о руд ован ия .

К о р е н н о го  ул учш ен и я  тр е б у е т  организац ия э к о н о м и 
ч е ск о го  всеобуча, так как м н о ги е  э ко н о м и ч е ски е  
ш колы  и сем инары  р а б о та ю т ещ е п о -ста ро м у, м е д л е н 
но вклю чаю тся  в эту ра б о ту  со тр уд н и ки  аппарата 
м инистерства, п р о ф со ю з н ы е  организац ии , хо зя й ствен
ны е р уко во д и те л и . Н е о б х о д и м о  эко н о м и ч е ско е  о б р а 
зование кад ров  ор га ни чески  сое д и н и ть  с п р о и з в о д 
ственны м  их о б уче н и е м . Ведь ещ е нем алое число  
р у ко во д и те л е й  п р е д п р и я ти й , сл уж б  и цехов слабо пока  
ра зб и ра ю тся  в м е хани зм е хозрасчета , в вопросах пла
нирования, но р м о о б р а зо в а н и я , в ф инансовы х расчетах.

М н о го е  пр е д сто и т  сделать и для совер ш е нство ва ни я  
соц иа ли сти ческо го  соревно ва ни я  на п р е д п р и я ти я х  
д е р е во об р аб аты ва ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о сти . Работа с 
л ю д ьм и , вним ание к че л о в е ч е ско м у  ф актор у  п р о и з 
водства не д о л ж н ы  уступать п р и о р и те та  вопр оса м  
«чистой» технической  политики . Н а до  м обил изовать  
тр уд о в ы е  коллективы  на новы е ф о р м ы  соц иа ли сти че
с к о го  соревнования. Заслуж ивает р а спр остра не ни я  
опы т организации  сор евнования  та ко го  вида в о б ъ е д и 
нении «И вановом ебель». Здесь в э к о н о м и ч е с к о е  с о р е в 
нование вовлечены  все б р и га д ы  и м еста, заним аем ы е 
им и в и т о ге  соревнования, р а сп р е д е л я ю тся  не как 
об ы чно , для о д н о й -тр е х  л учш их б ри гад , а дл я всех —  
с первой  и д о  последней,- Б ригады  с пл охи м и  показа
телям и по д л еж ат р а с ф о р м и р о в а н и ю .

П е р е стр ой ка  отрасли идет в сл о ж н ы х  усл овиях, ее 
пр е д п р и я ти я  д е р ж а т тр уд н ы й  экзам ен  на э к о н о м и ч е 
с к у ю  прочность, п р о хо д я т  п о д л и н н ы е  испы тания хо 
зяйственны м  расчетом . У стан овле нны й  м и нистерству 
на 1988 г. Государственны й план э к о н о м и ч е с к о го  и
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социального  развития является н а п р я ж е н н ы м , но 
вполне реальным. О т ка ж д о го  т р у ж е н и к а  —  начиная с 
рабочего  и кончая м и н и стр о м  —  тр е б уе тся  п о л н ое  
напряж ение сил, проявление инициативы , активная 
заинтересованность в улучш ен и и  дел на всех участках 
производства и общ ественной ж изни  коллектива, рас
ш ирении его  дем ократических начал и гласности.

Стабильная работа пр ед пр ия ти й  о тр асл и  во м н о го м  
зависит от успехов наших л есо за го то ви те л е й ; к о то р ы е  
развернули социалистическое со р е в н о ва н и е  за за го то в 
ку и вывозку к 118-й го д о в щ и н е  со  д н я  р о ж д е н и я  
В. И. Ленина 118 млн. м 3 д р е в е си н ы , что  составит 
55 % го д о во го  объема ее заготовки , или на 5 м лн. м 3 
больш е достигнутого  в 1987 г. В зятие таких вы со ких  
рубеж ей  улучш ит об е спе чен ие  сы р ь е м  наш и л е со 
пильные, деревообрабаты ваю щ ие, ц е л л ю л о з н о -б у м а ж 
ные предприятия, д р у ги е  отр асл и  н а р о д н о го  хозяйства

страны. Вы полнение взятых обязательств у кр е п и т  ф и
нансовое п о л о ж е ни е  л есозаготовителей и отраслей, 
занятых п е ре ра б откой  и о б р а б о тко й  древесины , по 
м о ж е т  п р ед пр ия ти я м  лесно го  ком пл екса  бы стрее  
вклю читься в р усл о  успеш ной  работы  в новых условиях 
п о л н ого  хозрасчета и сам оф инансирования.

Л есная инд устрия, как и вся наша страна, вступила 
в очень ответственны й п е р и о д  пе ре стр ой ки . П ровер ку  
на зрелость п р о хо д я т  м н о ги е  хозяйственны е р уко во 
дители всех ур о вн ей . Задача состо ит  в том , чтобы, 
опираясь на новы е ф о р м ы  и м е то д ы  хозяйствования, 
д обиться  ускор ен и я  э к о н о м и ч е с к о го  и социального 
развития отраслей л есно го  ком пл екса , и успехи в ре 
ш ении этой задачи во м н о го м  зависят от того , как 
б у д ут  работать наши п р е д п р и я ти я  в наступивш ем  
тре тьем  го д у  двенадцатой пятилетки.

УДК 674:658.155

Перестройка и хозрасчет в отрасли
Н. А. МЕДВЕДЕВ, канд. экон. наук —  начальник У правления лесного  хозяйства и лесосырьевых баз  М инлесбумпрома С С С Р

Перестройка системы управления, осущ ествляем ая в сфере 
материального производства, базируется на повсеместном внед
рении нового хозяйственного механизма, цель которого — обес
печить всемерную интенсификацию  производства, зн ачитель
ное повышение его эффективности, ориентацию  на достиж е
ние высоких конечных результатов.

Главные звенья нового хозяйственного м еханизма — с а 
моуправление и сам офинансирование предприятий на основе 
самоокупаемости и полного хозяйственного расчета.

С 1 января текущ его года предприятия и объединения 
Минлесбумпрома С С С Р перешли на полный хозрасчет и сам о
финансирование. Одновременно с этим вступил в силу Закон  
СССР о государственном предприятии (объединении'), который 
прежде всего предусм атривает расш ирение прав трудовых 
коллективов, повышение их ответственности за  все виды де
ятельности и особенно за  поставку продукции по договорам.

Итоги выполнения плана производства 1987 г. и особенно 
реализации продукции с учетом поставок по договорам  сви
детельствует о том, что предприятия министерства недодали 
потребителям лесобум аж ной продукции почти на 1 млрд. р. 
Народному хозяйству недопоставлено больш ое количество 
круглых лесом атериалов, пиломатериалов, фанеры и другой 
продукции, что обусловило тяж елое финансовое положение 
многих предприятий отрасли. Поэтому необходимо обеспечить 
повсеместно на всех пределах строгий учет пользования всеми 
видами ресурсов, их экономное расходование, вы явить и з
лишние и неиспользуемые основные фонды. Н уж но, чтобы 
каждый труженик отрасли хорошо разбирался в механизме 
хозрасчета, в экономических и финансовых расчетах, искал 
резервы на своем рабочем месте и чтобы внутрипроизводст
венный хозяйственный расчет был внедрен в каж дом  цехе, 
каждой бригаде, на каж дом  участке.

Многие убыточные предприятия не имеют оборотных средств. 
Например, убытки Красноярского Д О К а превыш аю т 3 млн. р. 
К сожалению, это не исключение, при подобных показателях 
просто будет нечем платить зарплату , не говоря уж е об 
образовании фондов м атериального стимулирования. Такие 
предприятия просто будут объявлены  финансовыми банкро
тами. Они, видимо, надею тся, что министерство и на этот 
раз ух выручит. Такую психологию иначе, как психологией

вчераш него дня, назвать нельзя. В новых условиях пред^ 
приятия обязаны  исключить случаи использования оборот
ных средств не по назначению . Л иквидация убыточности — пер
востепенная зад ач а  каж дого «хромаю щего» предприятия,

Известно, что для перехода на полный хозрасчет и само
финансирование важ ную  роль играют долгосрочные нормати
вы, которые долж ны  напрямую связать размеры дохода И 
фонды предприятия с результата'ми его деятельности, т. е. 
объединить интересы коллективов с интересами государства. 
В этих условиях обобщ аю щ им показателем всей хозяйствен
ной деятельности служ ит прибыль, источником которой я в 
ляю тся рост производительности труда, повышение качества 
и снижение себестоимости продукции, улучшение использова
ния основных производственных фондов. Д л я  ряда предприятий 
доведенные нормативы не позволяю т заработать необходи
мые средства на техническое и социальное развитие, в то ж е  
время нормативы у хорошо работаю щ их коллективов часто 
урезаны  для оказан ия помощи низкорентабельным предприя
тиям, т. е. поощ ряется иждивенчество тех, кто привык ра^ 
ботать с прохладцей.

Х озрасчету с давних пор отводилась ключевая роль в реалИ ' 
зации  центральной экономической задачи — получении мак
симальны х результатов при минимуме затрат. Ещ е в период 
становления Советского государства В. И. Ленин подчерки
вал, что экономика долж на развиваться не на энтузиазме 
непосредственно, а при помощи энтузиазма на личной з а 
интересованности, на хозяйственном расчете, что хозрасчет 
сверху донизу есть главный метод социалистического хозяйст
вования. О днако надо признать, что ленинский подход к 
экономической политике применялся не всегда последователь
но. Вплоть до настоящ его времени в сфере материального 
производства в целом и, в частности, в лесоперерабаты ваю щ ей 
промышленности подлинно хозрасчетные отношения исполь
зовались лиш ь частично, а подчас и в деформированном 
виде. О дна из причин такого полож ения состоит в том, что 
в отрасли не отработан в долж ной мере объективный и н а
дежный хозрасчетный механизм.

Сейчас, после июньского (1987 г.) Пленума Ц К  КПСС, при
нятия Закона о государственном предприятии (объединении), 
утверж дения на Сессии Верховного Совета С С С Р решений
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о радикальной перестройке системы управления в народном 
хозяйстве, во всех отраслях промышленности, в том числе 
и в лесной индустрии, открываю тся ш ирокие возмож ности 
для соверш енствования хозрасчетных отношений.

И основным направлением  соверш енствования этих отнош е
ний является  переход к хозрасчетному сам оф инансированию  
расш иренного воспроизводства, возмещ ение за  счет собствен
ных средств предприятий всех расходов на их развитие. Это 
требование относится не только к производственным объеди
нениям, но и к более крупным территориально-отраслевы м  
хозяйственным комплексам.

П реимущ ества отраслевого принципа управления доказаны  
всем опытом социалистического хозяйственного строительст
ва. М еж ду тем, пока далеко не полностью использую тся по
лож ительны е стороны этого принципа. В немалой степени 
такое положение объясняется недостатками сущ ествую щ его 
хозяйственного механизма. Только внедрение полного хозрас
чета по всей цепочке (министерство — объединение — пред
приятие — цех — участок, бри гада) мож ет создать необ
ходимые предпосылки для обеспечения рачительного хозяйст
вования.

При традиционной хозяйственной организации отрасли ряд 
Процессов слабо связан  или вовсе не связан  с действием 
хозрасчета. Так, капитальные затраты  практически не зависят 
от низких результатов хозяйствования. В равной мере ощ у
тимо не отраж аю тся на положении хозрасчетных звеньев 
такие  отрицательны е явления, как несвоевременное заверш ение 
•строительства новых предприятий и объектов, просчеты в 
организации кооперированных связей , повышение транспорт
ных затр ат  в рамках отрасли и другие.

Отсутствие органически взаим освязанного отраслевого хоз
расчетного механизма приводит к тому, что в целом отрасле
вая  система фактически не влияет на качество плана, тех
ническое и организационное состояние своих звеньев, в том 
числе и на проведение прогрессивных преобразований на м еж 
заводском уровне. В результате не исклю чается возмож ность 
принятия нерациональны х решений, а в случае принятия т а 
ковых виновных не привлекаю т к долж ной экономической 
ответственности. Такое полож ение противоречит требованиям  
соверш енствования хозяйственного механизма, зад ач е  исполь
зования во всех звеньях управления принципов полного хоз
расчета.

С оздание целостного отраслевого хозяйственного механизма 
неизбеж но вызовет переориентацию  ее ш таба. Заинтересован 
ность в том, чтобы не было предприятий, не выполняю щ их 
планы (а значит, и в том, чтобы эти планы были «дости
ж им ы м и»), сменится заинтересованностью  в оптимальном п л а
нировании, в проведении ж ивой организаторской работы по 
осуществлению крупных мероприятий, реально повыш аю щ их 
эффективность отраслевого производства.

Введение хозрасчетных методов в м асш табе министерства 
позволит усилить заинтересованность всех хозяйственных сис
тем в повышении качества планирования, выявлении и ис
пользовании резервов роста и развития производства, повы
шении на этой основе мобилизующей роли плана; более полно 
охватить отраслевы е экономические процессы; применить эко
номические стимулы для эф фективного распределения и ис
пользования централизованны х ресурсов.

На отраслевом уровне не осущ ествляю тся прямой круго
оборот фондов, пропорциональное использование финансовых 
И других ресурсов. О днако целый ряд  экономических ф акто 
ров проявляется именно в итоге деятельности отрасли, и они 
долж ны  осущ ествляться в рам ках хозрасчетных отношений. 
Особенно это касается конечной самоокупаемости, инвести
ционных направлений и источников, единой технической и 
экономической политики, других общ еотраслевы х парам етров 
развития.

М инистерство, ни в коей мере не утрачивая роли органа 
централизованного государственного управления, долж но обес
печить более предметное хозяйственное руководство отраслью  
На основе преимущ ественного использования экономических 
методов управления, повышения уровня эквивалентности внут
риотраслевых хозяйственных отношений и связей при скру
пулезном соблюдении закрепленной в Законе о государст

венном предприятии (объединении) самостоятельности пред
приятий.

Полный хозяйственный расчет реализуется прежде всего 
в самоф инансировании расш иренного воспроизводства. Его 
главны й признак — полное возмещ ение всех плановых и 
значительной части приведенных затрат. При этом ф инан
совое полож ение каж дого  хозяйственного звена ставится в 
прямую зависим ость от подлинной эффективности производ
ства.

В начале долж ны  получить распространение наиболее про
стые формы хозрасчетного сам офинансирования. В дальней
шем неизбеж ен переход к расш ирению  сферы сам офинанси
рования как по иерархической вертикали, так  и по составу 
возмещ аемы х издерж ек. Основная форма взаимоотношений 
отрасли с государственным бюджетом, по всей видимости, 
будет осущ ествляться при помощи фиксированных отчисле
ний от нетто-прибыли. Именно тогда чистая прибыль сможет 
стать обобщ аю щ им показателем  хозяйственной деятельности.

В условиях перехода к полному хозрасчету отраслевой систе
мы в целом особенно отчетливо высвечивается отрицатель
ное воздействие администрирования. Конкретно это прояв
ляется  в необеспеченности производственных программ мате
риально-техническими ресурсами, отсутствии стабильных пла
новых нормативов, экономической необоснованности привиле
гий, предоставляем ы х транспортным отраслям, существенных 
недостатках в ценообразовании (они приводят к сохранению 
планово-убыточных предприятий), некомплексном подходе к 
планированию  капитальных вложений и др.

Усиление хозрасчетны х принципов повлечет за  собой ко
ренное соверш енствование планирования. Будет изж ита рас
пространенная практика, когда хозорганы, стремясь создать 
благополучную  картину выполнения планов, устанавливаю т 
предприятиям заниж енны е задан и я  или перераспределяю т эти 
задан и я  меж ду хорошо и плохо работаю щ ими звеньями, при
бегая  к частым корректировкам планов под фактический уро
вень их выполнения.

Д л я  повышения мобилизующей роли плана, более полного 
использования производственного аппарата  первичных звеньев 
осущ ествляется переход к системе государственных заказов. 
Ч ерез экономические нормативы активнее реализуется хоз
расчетное стимулирование в м асш табе общей системы уп
равления, вклю чая верхние эшелоны.

В числе главны х забот отраслевого ш таба можно назвать 
и соверш енствование системы цен на продукцию, поставляемую 
по внутриотраслевой кооперации, повышение уровня концент
рации и специализации производства, целенаправленное и 
эффективное руководство отраслевой наукой.

Значительное внимание долж но быть привлечено к проблеме 
соверш енствования м еханизма хозяйственных связей по снаб
жению и сбыту, так  как  перебои в поставках — один из 
главны х экономических факторов, порож даю щ их тенденции 
к самообеспечению, ведущ ему к избыточным затратам , сбоям 
в работе, срыву поставок.

В аж н ая  общ еотраслевая задача  — оперативно и глубоко 
анали зировать практический опыт работы предприятий, актив
но распространять достиж ения передовиков, в том числе и 
в области хозрасчетны х результатов.

Больш ой интерес представляет, например, опыт работы про
изводственного объединения «Россия» (бывший М М СК № 1), 
которое уж е с начала 1987 г. действует на полном хозрасчете. 
Больш инство читателей знает это объединение как крупней
шее хозяйство в мебельной промышленности страны. Но надо 
сказать , что это объединение отличается не- только «разме
ром», оно добилось впечатляю щ их производственно-экономи
ческих результатов. Д вен адц атая  пятилетка объединения — но
вый и крупный ш аг вперед — предусматривает рост вы
пуска мебели в 1,4 р аза  полностью за  счет повышения произ
водительности труда. З а  годы пятилетки будет заменено более 
200 единиц оборудования, полностью заверш ится аттестация 
и рационализация рабочих мест, будет внёдрен многосмен
ный режим работы  во всех основных цехах, общий коэф
фициент сменности достигнет 2. З а  счет собственных источ
ников на развитие производственной и социальной сферы 
будет направлено более 17 млн. р., построены 36 тыс. м2
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ж илья, комбинат бытового обслуж ивания, культурно-спортив- 
ный комплекс. Хорошие показатели работы объединения — 
прямой результат применения действенных форм хозрасчета 
и самоф инансирования.

О днако результаты  работы ф лагм ана мебельной промыш 
ленности — объединения «Россия» в 1987 г. высветили и 
многие нерешенные проблемы. Это, в частности, изъяны  в 
снабж ении. Например, объединение «А рхангельсклеспром» не
допоставило более 600 м3 черновых мебельных заготовок. 
«России» пришлось налаж ивать это производство у себя, 
неся при этом непредвиденные расходы, что лож ится бре
менем на себестоимость продукции.

Но наиболее трудный вопрос, как использовать заработанны е 
средства? Деньги в банке есть, но это только номинально, 
купить на них, к примеру, оборудование объединение «Россия» 
не может. У М инстанкопрома необходимых комплектных л и 
ний, отвечающих мировым стандартам , нет. Д ругого произ
водителя в стране не существует. Вот и будут л еж ать  деньги 
на техническое перевооружение или на простое обновление 
оборудования до лучших времен. Н ельзя купить строитель
ной техники или цемента для строительства ж илы х домов 
и объектов соцкультбыта. К сож алению , со стороны ВП О  
«Центромебель» имело место вмеш ательство в дела объеди
нения, ущемляющее интересы предприятия. У словия перевода 
на полный хозрасчет и самофинансирование долж но исклю 
чить какое-либо изъятие прибыли и других средств, не предус
мотренное законодательством, не допускать вторж ений в пла
новые годовые задания. Подобный порядок рассмотрения 
сверхплановой прибыли не создает достаточной заинтересо
ванности предприятия в повышении эффективности производ
ства.

Поэтому важ но активнее изучать и шире распространять 
положительный опыт работы объединения «Россия». Сейчас 
в интересах дела в м аксимально короткие сроки отработать 
эффективные модели полного хозрасчета для всех подотраслей 
и предприятий лесной индустрии с учетом присущ его им 
своеобразия.

Д ля подлинной самостоятельности предприятий и реали
зации хозрасчетных принципов в работе руководящ их органов 
необходимо, чтобы не только экономические, но и неизбеж 
ные пока административны е методы были бы экономически 
мотивированы. Только при таком подходе, когда повсеместно 
реализуются управленческие реш ения, основанные на строгом 
экономическом расчете, возмож но органическое сочетание ин
тересов государства и трудовых коллективов. Безусловно, н уж 
но рационально сочетать централизованное использование к а 
питальных вложений и сам оф инансирования, имея в виду, 
что государственная политика капитальны х вложений долж на 
исходить не из узких отраслевы х, а из общ егосударственны х 
интересов, учитываю щ их, разум еется, объективные потреб
ности отрасли.

Система сбы та и материально-технического снабж ения 
долж на строиться так, чтобы потребитель имел большой вы 
бор не только необходимых и взаим озам еняем ы х видов то
варов и услуг, но мог бы и сам вы бирать поставщ ика. Это 
возможно только при расш ирении сферы оптовой торговли 
продукцией производственного назначения. Ц ентрализованное 
фондирование сущ ественно ослабляет систему экономических 
стимулов, сдерж ивает технический и, в конечном счете, со
циально-экономический прогресс, превращ ает  процесс р еал и за 
ции продукции во многом в форм альны й акт.

В настоящ ее время преимущ ества хозрасчета, присущ ие 
объединению, почти не реализую тся. Хозяйственное положение 
объединений фактически тождественно положению  отдельных 
предприятий, а в ряде случаев из-за «управленческих» ф унк
ций и более стеснено. Одна из существенных причин этого — у з
кие рамки многих объединений. Так, более 50 % объедине
ний в мебельной и деревообрабаты ваю щ ей промышленности 
вклю чает в свой состав до двух небольш их предприятий. 
М ежду тем с ростом м асш таба объединения увеличивается 
возмож ность маневрирования ресурсами, экономически эф ф ек
тивной внутренней специализации и кооперирования.

Крупные производственные объединения имеют больше воз
можностей для  изучения перспективных потребностей в вы
пускаемой продукции, разработки ее рациональной номенкла
туры (ассортим ента), поддерж ания стабильных связей с пот
ребителями, выполнения необходимых исследовательских и 
проектных работ. Поэтому представляется правомерным од
нозначное понятие термина «объединение» обязательно как 
крупного хозяйственного комплекса. Конечно, конкретные объ
емные цензы и критерии долж ны в этом случае определяться 
с учетом отраслевы х различий.

Расш ирение сферы действия хозрасчета в объединениях 
видится путем предоставления им больших инвестиционных 
возмож ностей, развития хозяйственных централизованных 
функций, четкого определения юридических взаимоотношений 
объединений с входящ ими в их состав самостоятельными 
предприятиями.

Д л я  более результативного функционирования внутризавод
ского хозрасчета важ но вы являть эффективность каж дой про
изводственной единицы объединения, исключить практику воз
мещ ения малой эффективности одних звеньев за  счет высо
корентабельной работы других.

С оздание производственных объединений позволило несколь
ко повысить роль первичных звеньев в сфере товарного об
ращ ения преж де всего за счет их укрупнения. Тем самым 
определенно улучш ились внешние хозяйственные связи, умень
шилось их число за  счет сокращ ения товарных связей между 
предприятиями, вошедшими в состав производственных объ
единений и утративш ими при этом хозяйственную самостоя
тельность. Теперь такие связи приобрели характер внутри
производственной кооперации, стали менее уязвимыми.

В недряя хозрасчет, нельзя упускать необходимость совер
ш енствования премиальной системы. Больш ое значение имеет 
борьба с довольно прочно укоренившейся тенденцией к урав
нительности м атериальны х стимулов, использованию премий 
в качестве «довеска» к заработной плате. Общеизвестны по
следствия такой практики — необоснованное расш ирение числа 
премируемых, уменьш ение средних размеров премий, снижение 
их стимулирую щей роли.

Что ж е долж ен представлять собой хозрасчетный механизм 
комплексного государственного производственного объедине
ния? Он строится на принципах возмещ ения объединением за  
счет собственного дохода ш ирокого круга затр ат , а такж е полу
чения прибыли достаточной д л я  покрытия всех необходимых 
расходов. Ц ентрализованны е средства производственного объ 
единения, которые закрепляю тся за  его управлением, образую т
ся за  счет отчисления предприятий. О сущ ествляя централизо
ванные функции, аппарат  вступает в хозяйственные отношения 
с объектами, не входящ ими в государственные производствен
ные объединения. Д анны е отнош ения представляю т собой, по 
существу, реализацию  хозяйственного расчета объединения в 
целом, хотя их субъектом выступает в данном случае аппарат  
управления объединением.

Необходимо подчеркнуть важ ность задач  коренного улуч
шения дел в отраслевой экономической науке. Надо покон
чить с укоренивш ейся бесплодностью большинства исследо
ваний, с практически полным отсутствием реальной их поль
зы, конкретных результатов. К этому нас обязываю т и ре

шения директивных органов, требую щие перестроить деятель
ность научных учреждений на основе интеграции науки и 
производства, безусловной оценки деятельности НИИ по ко
нечному эффекту. Отсю да — значительная роль системати
ческого экономического всеобуча, постоянного повышения ква
лиф икации всех наш их кадров, главным образом  в области 
конкретной экономики.

Полный хозрасчет — не очередная кампания, а ведущий 
и долговременный метод управления промышленностью в ус
ловиях перестройки. Его нужно развивать во всех произ
водственных звеньях — от низовых структур до централь
ного ш таба отрасли, соверш енствуя теорию и практику, по
вы ш ая результативность применения в интересах более пол
ного использования огромного потенциала лесной индустрии, 
преодоления застоя в экономике отрасли.
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Наука и техника

У ДК 674 .038.6 :630*812

Оценка прочности пиломатериалов
Л. М. КОВАЛЬЧУК, Ю. Ю. СЛАВИК, И. Н. БОЙТЕМИРОВА —  Ц Н И И С К  имени Кучеренко, А. М. БОРОВИКОВ, 
Г. Б. УСПЕНСКАЯ —  В Н П О « С о ю зн ау ч д р е вп р о м »

Соверш енствование методов оценки прочности пилом атериа
лов — один из путей сниж ения м атериалоемкости дере
вянных конструкций и рационального использования древе
сины при их изготовлении. Р еш ать  эту зад ач у  можно, 
уточняя требования к прочности элементов конструкций и 
изделий, а такж е  используя соверш енные методы оценки 
прочности как наиболее доступными визуальны ми, так  и 
машинными методами.

В работе, результаты  которой приводятся в статье, для 
выявления эф фективности различны х методов оценки качество 
пиломатериалов хвойных пород сечением 5 0 Х 150 мм в 
объеме около 50 м3 оценивалось последовательно визуальным 
и машинным методами. В изуально качество пилом атериалов 
оценивалось по ГОСТ 8486— 66* «П илом атериалы  хвойных 
пород». При этом пороки и дефекты пилом атериалов 
определяли согласно ГОСТ 2140— 81 «Пороки древесины. К л ас
сиф икация. Термины и определения, способы измерения». 
Те же пиломатериалы  были оценены с помощью сорти
ровочной установки «Ф инногрейдер» финской фирмы «Аль- 
стрем», обеспечиваю щ ей бесконтактную  сортировку пилом а
териалов по прочности с применением различных видов 
электромагнитного излучения.

В протоколах оценки досок на установке «Ф инногрейдер» 
заф иксированы: расстояние от начала доски до порока; общ ее 
количество сучков (величина, пропорциональная объему суч
ков); размер сучков в прикромочных зонах; наклон волокон 
без учета влияния сучков; наклон волокон с учетом влияния 
сучков; плотность, влаж ность, предел прочности.

Рассортированны е визуально и с помощью маш инного 
метода пиломатериалы затем  были испытаны до разруш ения, 
что позволило установить степень достоверности оценки к а 
чества указанными методами. Д л я  этой цели по принципу 
случайного отбора были сформированы две выборки образцов 
{по 140 шт. к аж д ая ) для испытаний на изгиб нагруж ением на 
кромку и пласть. И спы тания по ГОСТ 21554.2—81 осу
щ ествляли на образцах  общей длиной 2200 мм при расстоянии 
м еж ду опорами 1900 мм и нагруж ении двум я сосредото
ченными силами в третях пролета.

Статистический анали з прочностных характеристик пилом а
териалов предш ествует выявлению  общ их закономерностей свя 
зи рассм атриваем ы х парам етров прочности. При расчете пока
зателей прочности с заданны м  уровнем обеспеченности опреде
ляю щ ее значение имеет обоснованный выбор типа теорети
ческого закона. Д л я  аппроксимации показателей прочности в 
качестве наиболее вероятных приняли нормальный и л о га 

рифмически нормальный законы, а такж е распределение 
Вейбулла.

Статистики распределений результатов испытаний пилома
териалов рассчитали на ЭВМ  «Наири-3-1» по программе, в 
которой реализован прием определения оценок параметров 
распределений по методу наименьших квадратов в соответст
вии с требованиями ГОСТ 11.008— 75 «П рикладная ста
тистика. П равила построения и применения вероятностных 
сеток». Достоинствами этого приема являю тся возможность 
одновременной проверки согласия опытного распределения с 
теоретическим и определение оценки параметров распределе
ния.

С огласие опытного распределения с теоретическим проверяли 
по критерию ш2 в соответствии с ГОСТ 11.006— 74 «П риклад
ная статистика. П равила проверки согласия опытного распре
деления с теоретическим». Гипотезу о согласии опытного и 
теоретического распределений проверяли для уровня значи
мости 0,1, при котором <о2 равен 1,94.

П роверка согласия опытных распределений прочности с 
нормальным, логарифмически нормальным и Вейбулловским 
законам и не вы явила явных преимуществ одного из них. 
Это справедливо как для пределов прочности, получен
ных по ГОСТ 21554.2—81, так  и для пределов проч
ности, прогнозируемых машиной «Ф инногрейдер». Д л я  них так 
ж е были построены графики распределений в координатах 
указанны х выше законов. Исходя из изложенного, опытное 
распределение прочности может быть принято любым из 
проверяемых теоретических.

Эти обстоятельства позволили при расчете показателей 
прочности с заданной обеспеченностью, а такж е при регрес
сионном анали зе связей показателей фактической прочности 
с результатам и испытаний на установке «Финногрейдер» 
исходить из предпосылки о соответствии опытных распре
делений нормальному закону.

К ак показали результаты  испытаний образцов до разруш е
ния, пиломатериалы  выборок, предназначенных для оценки 
достоверности визуального и маш инного контроля прочности 
как  при изгибе на пласть, так  и при изгибе на кромку, 
обладали  довольно высокой прочностью. При изгибе на 
кромку (рис. 1, а) нормативное значение прочности составило 
R5= 2 0 , 1 М П а. Прочность ниже этой нормативной границы 
имеют пять досок. Следовательно, уровень дефектности (доля 
пиломатериалов, прочность которых ниже нормативной) в об
щем объеме выборки равен 3,6.
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Рассмотрим сравнительные результаты  посортного выхода 
при оценке пиломатериалов визуальным и машинным ме-

Н аиболее неблагоприятные результаты получены при ви
зуальной оценке. В первой партии досок (при изгибе 
на кромку) первым сортом оценено только 9 % , а во вто
рой (при изгибе на пласть) — 11 % . Общий суммарный 
выход высококачественных досок (первого и второго сортов) 
был соответственно 31 и 43 % , а к низшим сортам (третьему 
и четвертому) были отнесены соотвественно 66 и 57 %.

Т а б л и ц а  1

П а р т и я
о б р а зц о в С о р т

П осортн ы й  вы ход 
п и л о м атер и ал о в , % , 
при оц ен ке кач еств а  

методом

ви зу ал ьн ы м  
(по  ГО С Т 

84 8 6 — 66*)

м аш и н 
ным (на  
«Ф инно- 

грей дере»)

при испы 
т ан и ях  
до р а з 

руш ения

Д л я  и сп ы тан и й  при изги бе 1-й 9 66 75
на кром ку 2 -й 25 — 16

3-й 60 24 8
4-й 6 10 1

Д л я  и сп ы тан и й  при изги бе 1-й 11 64 88
н а  п л а ст ь 2 -й 32 27 10

3-й 48 9 1
4-й 9 ““ 1

Рис. 1. Распределение пределов прочности пилом атериалов 
рассортированных по ГОСТ 8486— 66*, при изгибе:

а  — на кром ку; 1 — первы й сорт ( /> =  9 % ; /?вр= 5 5 ,3  М П а; 0 ^ = 8 ,!  М П а
/?н= 42,0 М П а; to2= 0 ,2 5 ) ;  2  — второй  со р т  ( /> = 2 5  % ; R BР = 4 6 ,9  М П а
0 о = 1О,3 М П а; /?н= 3 0 ,0  М П а; <о2= 0 ,2 5 ) ;  3  —  тр ети й  со р т  ( /> = 6 0 %  
/?® Р=37,2 М П а; О о =  12,1 М П а; /?н= 1 7 ,4  М П а; о>2= 0 , 6 6 ) ;  б  — на п л а ст ь ; 1 — 
первый сорт ( /> = 1 1  % ; R*Р = 7 0 ,9  М П а; o g — 10.2 М П а ; /?н= 5 4 ,1  М П а ; <о2=  
=  0 ,1 7 ); 2 — второй  сорт ( /> = 3 2  % ; R * Р = 6 2 ,0  М П а; о о = 1 3 ,4  М П а;
/?н= 4 0 ,0  М П а; о)2= 0 ,1 7 ) ;  3  — тр ети й  со р т  ( /> = 4 8  % ; ^ = 5 0 , 2  М П а ;
о о = 1 4 ,8  М П а; /?н= 26,0 М П а; ш2= 0 ,1 7 ) ;  4 —  ч етвер ты й  с о р т  ( Р =  9 % ;  
Я “Р = 4 7 ,5  М П а; 0 # =  12,1 М П а; R H= 27,7  М П а; <о2= 0 ,6 0 )  ( зд е с ь  и на рис. 2 
Р  — процентны й вы ход, о #  —  ср ед н ее  к в а д р а т и ч е с к о е  о тк ло н ен и е , ш2 —  кр и 
терий с о гл аси я  опы тного р а с п р ед е л е н и я  с тео р ети ч ески м , о с т а л ь н ы е  о б о зн а ч е 

ния —  с о гл а сн о  та б л . 2 )

тодами и по данным фактической прочности, определенной 
при испытании образцов до разруш ения (табл. 1).

И н ая картина наблю дается при машинной оценке, ко
торая  позволила к высшим сортам отнести соответственно 66 и 
91 % досок (т. е. только 9 % досок первой партии и 2 % 
второй имели, согласно СН иП  11-25— 80, прочность древесины 
третьего со р та ). О боснование приведенного в табл. 1 по
сортного распределения и данны е о величине фактической 
прочности образцов приведены в табл . 2.

О ценка прочности пиломатериалов при изгибе, рас
сортированных по ГОСТ 8486— 66* на четыре сорта (см. 
табл . 2 ) , показала , что средние и нормативные с обеспе
ченностью 0,95 значения всех рассматриваемы х сортов пре
восходят соответствую щ ие показатели временных и норматив
ных сопротивлений согласно С Н иП  11-25—80 для этих сортов. 
Высокий запас  прочности RH/ R Bp= 4 2 ,0  М П а/5 5 ,3  М П а при 
требуемом отношении 26 М П а/3 6  М П а вы звал соответственно 
низкий (9 % ) выход пиломатериалов данного сорта, что сви
детельствует о неоправданно ж естких для  строительных конст
рукций требованиях к качеству пиломатериалов.

К ак  указы ваю т приведенные статистики (см. табл. 2 ),

Т а б л и ц а  2

Н ор м ати вн ы й  докум ен т С орт

И зги б н а  кром ку И зги б  на п л асть

В ы 
ход,

%

R » / R B Р, 
М П а /М П а

Ф а кти ч еск о е  
н о р м ати в н о е  
и врем ен н ое  

с о п р о ти в лен и е , 
М П а /М П а

С р ед н ее
к в а д р а т и 

ч еско е
о т к л о н е 

ние,
М П а

В ы 
ход,

%

R » / R B?,
М П а /М П а

Ф акти ческое  
н орм ати вн ое  
и врем енное 

соп роти влен и е , 
М П а /М П а

Среднее
кв ад р ати ч еско е

отклон ен и е,
М П а

Г О С Т  8 486— 66* 1-й 9 2 6 /3 6 4 2 ,0 /5 5 ,3 8,1 11 3 0 /4 2 5 4 ,1 /7 0 ,9 10,2
2 -й 25 2 4 /3 3 3 0 ,0 /4 6 ,9 10,3 32 2 7 /3 7 ,5 4 0 ,0 /6 2 ,0 13,4
3-й 60 1 6 /2 2 1 7 ,4 /3 7 ,2 12,1 48 2 0 /2 8 2 6 ,0 /5 0 ,2 14,8
4-й 6 — — — 9 2 7 ,7 /4 7 ,5 12,1

«Ф ин н огрей дер» 1-й 14 4 0 / — 3 0 ,5 /4 9 ,6 11,6 21 4 0 / — 5 0 ,1 /7 2 ,0 13,0
2 -й 52 3 0 / — 2 6 ,2 /4 5 ,2 11,5 43 3 0 / — 3 9 ,3 /5 8 ,5 11,7
3-й 24 2 4 / — 1 8 ,4 /3 3 ,4 9,1 27 2 4 / - 2 9 ,1 /4 6 ,9 10,8
4-й 10 1 8 / - 1 1 ,3 /2 7 ,6 9 ,9 9 1 8 / - 1 7 ,6 /3 7 ,8 12,3

П р и м е ч а н и е .  Н о р м ати вн о е  и врем ен н ое  со п р о ти в л ен и е  п р и н яты  в со о т в е т с т в и и  с н о р м ати вн о й  д о к у м е н та ц и е й : д л я  Г О С Т  8 4 8 6 — 66* —  по С Н и П  I I-2 5 — 80, 
д л я  «Ф ин н огрей дер»  —  по S E S  4188.
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пиломатериалы, рассортированные по ГОСТ 8486—66*, при 
изгибе на кромку (см. рис. 1, а)  имеют достоверную  
границу прочности как  на уровне средних значений, так  и с 
обеспеченностью 0,95. Что касается выборки при изгибе на 
пласть, то четкого разделения третьего и четвертого сортов 
не произошло, вследствие чего нормативное значение прочности 
третьего сорта (26 М П а) оказалось несколько ниж е (27,7 М П а) 
нормативного сопротивления четвертого сорта (см. рис. 1, б ) . 
Это свидетельствует о несовершенстве требований сущ ествую 
щей визуальной оценки качества пиломатериалов.

Д л я  проверки достоверности контроля их прочности на 
установке «Ф инногрейдер» поступили следую щ им образом .

20 30 Ь0 50 60 70 80 Я.МПа
6

Рис. 2. Распределение пределов прочности пилом атериалов, 
рассортированных по результатам  испытаний на маш ине 

«Ф инногрейдер», при изгибе: 
а  —  на кром ку; 1 —  со р т  T 40 ( Р =  14 % ; /?ВР = 4 9 ,6  М П а ; о » =
=  13,0 М П а; Я н= 5 0 ,1  М П а; ш2= 0 , 7 6 ) ;  2  — с о р т  T 30 ( /> =  5 2 % ;  Я ВР =
=  45,2  М П а; о „ =  11,5 М П а; /?н= 2 6 ,2  М П а; о>2= 0 , 1 6 ) ;  3  — со р т  T24
( /> =  24  % ; R ‘ f =  33 ,4  М П а ; а  „ = 9 ,1  М П а ; / ? " =  18,4 М П а ; ш2= 0 , 3 3 ) ; 4  —  с о р т  T 18 
( Р = 1 0  % ; Л вр= 2 7 ,6  М П а ; 0 ^ = 9 ,9  М П а ; « " = 1 1 ,3  М П а ; ш2= 0 , 6 1 ) ;  6  — на 
п л асть ; /  — сорт T40 ( /> =  21 % ; /?ВР =  71,6 М П а ; c td = ! 3 ,0  М П а ; /?н=
=  50,1 М П а ; ш5= 0 ,7 6 ) ;  2 —  с о р т  ТЗО ( /> = 4 3 % ;  /?ВР = 5 8 ,5  М П а ; <то=
=  11,7 М П а; /?" =  39 ,3  М П а; о>2= 0 ,4 2 ) ;  3 —  сорт Т24 ( Я = 2 7  % ; Я ВР = 4 6 ,9  М П а; 
g r =  10,8 М П а; R» =  29,1 М П а ; <о2= 0 ,3 2 ) ;  4  — сорт T18 ( /> =  9 % ;  /?ВР =  

=  37 ,8  М П а; 0 ^ = 1 2 ,3  М П а; « " = 1 7 ,6  М П а ; ш2= 0 ,1 7 )

Так как  маш ина позволяет выделить высококачественные 
пиломатериалы, воспользовались требованиями финского стан 

дар та  SE S 4188, который предусм атривает сорта Т40, ТЗО, 
Т24 и Т18 с цифровыми значениям и, соответствующими 
нормативным границам  каж дого сорта. «Финногрейдер» для 
каж дой  доски указы вает прочность, согласно которой пи
лом атериалы  по контрольным границам  были разделены  на 
вы ш еуказанны е сорта. Контрольные границы для этих сортов 
приняли равными соответственно 36, 31, 28 и 23 М П а согласно 
сопроводительному письму А /О  «Альстрем» и протоколам ис
пытаний пиломатериалов. Указанные контрольные границы 
обеспечиваю т удовлетворительное разделение пиломатериалов 
по классам  прочности с примерно одинаковыми квадратически
ми отклонениями фактических пределов прочности, как, напри
мер, при изгибе на пласть (рис. 2 ). О днако при изгибе 
на кромку нормативные сопротивления несколько снижены 
в пределах сорта. Так, контрольными границам и сорта 
Т40 обеспечивается нормативное сопротивление в 30,5 М П а 
с выходом пиломатериалов в количестве 14 %  всего объема. 
К  сорту ТЗО отнесены пиломатериалы с нормативной проч
ностью 26,2 М П а (52 % всего объем а). В отпад попали 
пилом атериалы  сорта Т18. На основании этого мож но предпо
лож ить, что испытания пиломатериалов на маш ине «Ф ин
ногрейдер» осущ ествлялись при изгибе на пласть.

Кроме того, при сравнении визуальной и маш инной оценок 
прочности необходимо отметить, что наряду с теми сортами, 
которые залож ены  в настоящ ее время в нормативные до
кументы, на установке «Финногрейдер» можно выделить пило
м атериалы  с более высокой прочностью. Так, нормативному 
сопротивлению 30 М П а при изгибе на кромку соответствует 
14 % всего объем а исследуемых пиломатериалов, а при 
изгибе на пласть «Ф инногрейдер» выделил 21 % пилом атериа
лов прочностью выше 40 М П а и 43 % отнес к сорту с нор
мативным сопротивлением 30 М П а.

В ы в о д ы

1. В изуальная сортировка по ГОСТ 8486—66* дает довольно 
низкий (34 % )  выход высокопрочных пиломатериалов (первого 
и второго сортов), что свидетельствует о необходимости 
соверш енствовать метод визуальной сортировки, который мо
ж ет рассм атриваться  как промежуточный этап перехода на 
автоматизированны й измерительный контроль прочности с 
помощью установок «Ф инногрейдер». Н ем аловаж ен и пе
ресмотр требований к качеству пиломатериалов в тех слу
чаях, где основной их показатель — прочность.

2. О ценка прочности на установке «Ф инногрейдер» обеспе
чивает принятые в наш их нормах средние и нормативные 
значения показателей прочности при изгибе на кромку и 
пласть, увеличивая при этом по сравнению  с визуальной 
сортировкой выход качественных пиломатериалов: прочностью 
более 30 М П а — 14 % , а прочностью 26 М П а и более — 
66 % общ его объема.

3. П ереход к машинным методам оценки качества позво
ляет  увеличить полезный выход пиломатериалов требуемой 
прочности и повысить достоверность оценки.

aaaaa/ w v w w w w w v a a / w w w w w v w w w v v w w v w w v w v \
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УДК 674.053:621 .93 .02 .001 .5

Ориентация шкивов и работоспособность ленточных пил
В. И. ВЕСЕЛКОВ, Б. А. ВЕСЕЛКОВА, кандидаты техн. наук —  Архангельский лесотехнический институт

Ш ирокое применение ленточнопильного оборудования в з а 
рубежном лесопилении объясняется разными причинами: в 
США и Канаде, например, — спецификой сырья, большую  
часть которого составляют бревна крупных диаметров; в Япо
нии — необходимостью экономить привозное сырье и сни
ж ать долю опилок; в Ш веции (где средний диам етр 
сырья составляет 20 см) — большими возмож ностями при
менения такого оборудования при автом атизации технологи
ческих процессов на участке ф орм ирования сечений пилом а
териалов, возможностью снизить затраты  рабочего времени 
на каждый кубометр пиломатериалов и, соответственно, со
кратить численность обслуж иваю щ его персонала. Опыт лесо
пильных предприятий подтвердил, по мнению шведских спе
циалистов, конкурентоспособность линии с ленточнопильным 
оборудованием (на примере цеха со средним для  Ш веции 
объемом производства пилом атериалов — 70 тыс. м'1 в год) 
с линией, головным оборудованием которой служ ат лесопиль
ные рамы [1].

Обобщение имеющегося опыта эксплуатации ленточнопиль
ных станков свидетельствует о том, что приблизиться к достиг
нутому за рубежом уровню сбереж ения древесного сырья 
и повысить производительность лесопильных потоков в 2 —
2,5 раза в отечественном лесопилении мы сможем только 
при создании ленточнопильных станков с высокими работо
способностью и надежностью . С оздание отечественного лен 
точнопильного станка, способного конкурировать с лучшими 

*  зарубежными моделями (К анады , Ш веции), сдерж ивается 
из-за отсутствия достаточной и надеж ной информации 
(в частности, д аж е  о качественном влиянии отдельных ф ак 
торов на работоспособность ленточных пил), что не позво
ляет четко сформулировать основные требования к механизму 
резания ленточнопильного станка в техническом задании  на 
проектирование его оптимальной конструкции. В первую оче
редь это касается требований к механизму резания по до
стижению оптимальной ориентации пильных шкивов, которая 
(за счет варьирования отдельных ф акторов) мож ет обеспе
чить требуемую устойчивость и работоспособность ленточ
ных пил.

В практике эксплуатации ленточнопильных станков извест
ны многочисленные случаи, когда брак  пиломатериалов 
устраняется только благод аря  незначительному изменению 
ориентации пильных шкивов путем их наклона, разворота 
верхнего шкива или аксиального смещ ения одного из них 
навстречу вектору скорости подачи и распиливаем ого м ате
риала. Эффективность этих ориентационных ф акторов в к а ж 
дом конкретном случае определяется напряж енны м  состоя
нием пилы, техническим состоянием самого механизм а ре
зания и квалиф икацией обслуж иваю щ его персонала.

Анализ работ, посвящ енных исследованиям влияния р а з 
личных факторов ориентации пильных ш кивов на устойчи
вость ленточных пил, показал, что до настоящ его времени 
влияние этих факторов учитывалось отдельно, не в совокуп
ности. Однако на практике все они взаимодействую т, поэто
му наиболее важ ным представляется прогнозирование устой
чивости и работоспособности ленточных пил с помощью р ас 
четной зависимости, раскры ваю щ ей комплексное влияние всех 
факторов ориентации пильных шкивов. Знание законом ерно
стей комплексного воздействия ориентации шкивов на устой
чивость ленточных пил, полученных с помощью анали за  рас- 

% четной зависимости, необходимо для разработки  реком енда
ций при проектировании механизма резания станка и для 
рациональной эксплуатации ленточных пил. С целью установ
ления этой зависимости нами были проведены исследования, 
при которых ленточную пилу рассм атривали как тонкостен
ный стержень [2], ш арнирно опираю щ ийся на концы и рас

тянутый продольной нагрузкой N,  обусловленной натяжением 
на пильных ш кивах (рис. 1). На кромку стержня (посре
дине его длины) действует поперечная нагрузка Р, обуслов
л енная горизонтальной составляю щ ей силы резания. Расчет
ная длина I соответствует расстоянию  между осями пильных 
шкивов.

З а д а ч а  заклю чается в определении критической силы Р крит, 
при которой плоская форма изгиба тонкостенного стержня 
теряет устойчивость, что вызывает его незначительное про
странственное искривление и скручивание. Общие диф ферен
циальны е уравнения устойчивости для тонкостенного стерж ня, 
находящ егося в условиях сложного нагружения, с учетом 
конкретизации моментов М х и М у для данного случая 
имеют вид:

EI yl l v - N l " + [ - - ^  (2 0 )"  +

£ / ^ - < + [ - - ^ ( 2 0 ) "  +

+  Щ я  (^ ) » - j i f ^ » + " a i  (2о ) » _

_  Щ а  ( г о ^ + М ^ 11-  £  (2 &)>]=0;

— N r 4 u —  j
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+  [ - ^ * 6 ,1+ ^ г Е ,1- Л*6Д . . ]  +  

+  [  — 2 r i " +  -%1  гг)11— М 2уц "  +

где Е1у — наибольш ая ж есткость изгиба

изгиба

полотна

полотна
пилы;

Е1Х — наим еньш ая ж есткость 
пилы;

GId — ж есткость при кручении;
6, г) — перемещ ения центра изгиба в направлении 

осей X и Y\
О — угол закручивания;
N  — сила натяж ения пилы;
Р  — горизонтальная составляю щ ая силы ре

зания;
/ — расстояние м еж ду осями пильных шкивов; 
b — ш ирина полотна пилы;

M Xy= N e ® — момент от наклона верхнего ш кива; 
M 2y= N e " — момент от наклона ниж него ш кива;

момент от разворота верхнего ш кива от
носительно оси У;

M 4x= N e yp — момент от разворота верхнего ш кива от
носительно оси X;

M 5y= N e xs — момент от аксиального перемещ ения ни ж 
него ш кива;

M 6x= N e y s — момент от перемещ ения ниж него ш кива 
перпендикулярно его оси вращ ения.

В результате наклона пильных ш кивов, разворота верх
него ш кива и аксиального перемещ ения нижнего точка при
лож ения равнодействую щ ей силы натяж ения пилы N  сме
щ ается по осям X  и Y соответственно на величины ех, 
е", е“р, ejjp, exs, e"s, определяемы е на основании зависим о
стей работы [3]. Эти смещ ения обусловливаю т эксцентрич
ное воздействие силы N  на верхнем ш киве и возникнове-

M 3y= N e ?

2у’ние дополнительных пар сил, т. е. моментов М ]у, М.
Щ л г  М Ъу и м бх-

Д л я  реш ения системы диф ф еренциальны х уравнений ис
пользовали метод Б убнова-Г алеркина. Д ействую щ ие на стер
жень нагрузки, моменты и бимоменты необходимо предста
вить как  функции одного парам етра или (если это невоз
можно) как функции малого количества парам етров, поэто
му за  функции перемещений г) и О приняты ф ундам ен
тальные функции поперечных колебаний балки, ш арнирно 
опираю щ ейся концами:

0 =

В результате реш ения системы и простейш их п р еобразова
ний получена ф ормула для расчета изгибно-крутильной кри
тической силы:

| { —  [  2 ( М ]а+ М 2у- М 3 - М Ьу) ^ (  Е1Х ^  +л) +

WT+ V L 2(М ]у+ М Яу—М3у—М E l F + N .') rJ -
—4 [ M 2iy+ M 2 y+ M l y+ M l y+ 2 ( M lyM 2y— M lyM 3y M lyM 5y 

- M 2yM 3y- M 2yM 5y +  M 3y M 5y\  + 1 б (  E l j p  + n ) x

E I . j + N  ]
•—4 -------j------- ( Ми- \ -2М4ХМъх-\-М1хц .

E l y j + N

В ы раж енная этой формулой теорети ческая  зависимость, поз
воливш ая отразить влияние на работоспособность пил всего 
комплекса факторов ориентации пильны х ш кивов ленточно
пильных станков в пространстве, бы ла исследована на ЭВМ 
« И с к р а-1256». Анализ полученных резу л ьтато в  исследований 
(рис. 2 и 3) позволяет установить универсальность этой зависи
мости для  анали за  устойчивости ленточны х пил. С ее по
мощью представляется возможным оценить влияние не только

X  (Gl d+ N r  ) —

Рис. 2. И зменение величины критической силы Р кр в зг 
симости от основных факторов:

/  —  ш ирины  пилы ; 2 — толщ ины  пилы; 3 — п р е д в ар и те л ьн о го  н а 
т я ж е н и я  на ш к и в а х ;^  — расстояния  между осям и  пильны х ш ки во в

основных ф акторов Ь, 6, /, сто, N,  характеризую щ их р а б о то 
способность инструмента при горизонтальном положении пи ль
ных шкивов, как  это делалось и ранее, но и д ать  коли
чественную оценку влиянию различных комбинаций ор и ен та
ции верхнего и ниж него шкивов.

Так, приведенная выше формула Р крит наглядно показы вает, 
что устойчивость ленточных пил понижается при вы нуж ден
ном наклоне верхнего или нижнего пильных ш кивов (см. 
рис. 3 ). При этом наклон верхнего шкива на определенную  
величину (наприм ер, на 20 мин) уменьшает критическую  силу 
на величину, равную  и соответствующую аналогичном у н а 
клону ниж него пильного шкива.

Хотя в конструкциях ленточнопильных станков, эксплуа
тирую щ ихся на предприятиях страны, не предусмотрен ме
ханизм наклона нижнего шкива, эксперим ентальны е иссле
дования [4] таких станков на Архангельском Л Д К  № 1, Л енин
градском лесотарном  комбинате. Нововятском лы ж ном  комби
нате выявили существенные дефекты м онтаж а станков и их 
эксплуатации. С танки эксплуатируются с наклоном  нижнего 
шкива (до 16 мин на Архангельском Л Д К  №  1), что существенно 
затрудняет работу ленточных пил при принятой взаимозаме-
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няемости их для трех однотипных станков (модели Л Д -1 4 0 ). 
По этой причине устанавливаемое приведенной выше за в и 
симостью понижение Якрит от наклона верхнего и нижнего 
шкивов должно учитываться и взаимно компенсироваться в 
процессе регулировки положения нижнего ш кива при перио
дических осмотрах и ремонтах. Верхний шкив при установке 
новой пилы необходимо настраивать только тогда, когда пол
ностью ясно положение нижнего шкива.

I____ _________I_____________ I____________ 1-----------1
19 5,8 е/(еД им

I_____________ I_____________ I____________ L---------- 1
2,9 5jB (el*ef),MM

Рис. 3. Изменение величины критической силы Якр в завися- 
мости от:

/  — разво р о та  верхн его  ш ки ва ; 2 — г о р и зо н та л ь н о го  см ещ ен и я  н и ж н его  ш ки ва; 
3  — наклона верхн его  (или  н и ж н его ) ш ки ва ; 4  — с и м м етр и чн о го  н а к л о н а

ш кивов

Большим преимуществом упомянутой зависимости по сравне
нию с ранее полученными в отечественных и зарубеж ны х 
исследованиях является  возмож ность определить направления 
повышения устойчивости ленточных пил за  счет м анипуля
ций в ориентации пильных шкивов. Так, можно однозначно 
определить, что понижение устойчивости пилы (и з-за  деф ек
тов технического состояния станка, его м онтаж а и отклонений 
напряженного состояния пил от оптим ального, обусловли
вающих наклон верхнего ш кива на 40 мин и симметричный 
наклон нижнего на 20 мин) мож но полностью компенсиро
вать на станке Л Б -150  только лиш ь одним разворотом его 
верхнего ш кива примерно на 1°. Д лительны е наблю дения 
на Нововятском лыжном комбинате за  настройкой и эксплуата
цией ленточнопильных станков фирмы «Тюкогу Кикай» (Я по
ния), имеющих диам етр пильных ш кивов 1200 мм, подтвердили 
эти положения.

В практике эксплуатации ленточнопильных станков известны 
неоднократные случаи, когда устранение постоянного б рака  
получаемых пиломатериалов достигается только бл аго д ар я  
незначительному изменению взаимной ориентации пильных 
шкивов путем разворота верхнего ш кива. Вследствие этого 
отсутствие механизма разворота верхнего ш кива в конструк
циях станков Л Б -150  и ряда  станков иностранных фирм, 
эксплуатирующихся на предприятиях М инлесбумпрома С С С Р, 
снижает эффективность использования станков, затр у д н яя  н а 
стройку и регулировку механизма резания.

Полученная нами формула для  расчета Р крит позволяет 
установить, что при критическом состоянии м еханизма ре
зания ленточнопильного станка или низком качестве подго
товки пил возможна эксплуатация станка при наклоне верх
него шкива до 60 мин и нижнего на 40 мин, если за  счет 
механизма разворота обеспечить разворот верхнего ш кива 
примерно на 2°.

Н аш и исследования [4] показали, что качественная рас
пиловка на тарны е заготовки обеспечивается на станке Л Д -140, 
имеющем механизм разворота верхнего шкива, при фактиче
ском наклоне верхнего шкива на 34 мин и нижнего на 
16 мин (симметрично). Естественно, что при отсутствии ком
пенсации несоверш енства технического состояния механизма 
резания станка за  счет разворота верхнего шкива эксплуа
таци я его с требуемой производительностью и качеством 
бы ла бы практически невозможной.

Значительны е трудности в эксплуатации ленточнопильных 
станков возникаю т особенно при определенном износе про
филей ободов пильных шкивов, что приводит к искривлению 
поперечного сечения полотна пилы в зоне резания незави
симо от качества ее подготовки. О бразую щ аяся выпуклость 
поперечного сечения полотна пилы в зоне резания (между 
направляю щ им и) наруш ает ориентацию  передней грани зубьев 
пилы по отношению к вектору скорости подачи а распили
ваемой заготовки и этим вызывает брак распиловки — вол
нистый пропил с зарезанием  внутрь отпиливаемой доски. Р а з 
воротом ж е верхнего шкива в направлении вектора скорости 
подачи и заготовки удается несколько исправить это искрив
ление поперечного сечения полотна за  счет его упругого рас
прям ления и свести к минимуму угол ориентации передней 
грани зубьев по отношению к вектору скорости подачи й .  
Этим создаю тся условия для устранения волнистого пропила.

С помощью формулы для расчета Якрит можно прогнози
ровать компенсацию  уменьш ения устойчивости работы пилы 
за  счет горизонтального смещ ения одного из пильных ш ки
вов (в нашем случае — нижнего ш кива) вдоль оси его 
вращ ения. Так, симметричный наклон обоих шкивов у станка 
Л Б -150  на 20 мин и соответствующ ее понижение Р криг пол
ностью компенсируется при прочих равных условиях незна
чительным горизонтальным перемещением (на 6 мм) нижнего 
пильного ш кива вдоль оси навстречу вектору скорости по
дачи й  заготовки. Д л я  этого ж е станка аналогичное гори
зонтальное смещ ение нижнего пильного шкива на 12 мм 
способно компенсировать наклон верхнего шкива на 60 мин 
при симметричном наклоне нижнего на 20 мин или соответ
ствую щ ие симметричные наклоны обоих шкивов на 40 мин.

Н аблю дения за  настройкой и эксплуатацией ленточнопиль
ных станков шведской фирмы «А. К. Эрикссон» (£)шк=  1500 мм) 
японской «Тюгоку Кикай» (D,IIK=  1200 мм) позволили устано
вить, что механизм горизонтального смещ ения пильных ш ки
вов мож ет быть эффективно использован при настройке лен 
точнопильных станков. Результаты  наблюдений за  точностью 
распиловки на этих станках подтвердили целесообразность при
менения смещ ения пильных шкивов по горизонтали и возмож 
ность достичь это смещ ение благодаря нижнему пильному 
ш киву (в направлении навстречу вектору скорости подачи з а 
готовки) или верхнему ш киву (в направлении вектора ско
рости подачи заготовки).

Таким образом , приведенная выше теоретическая зависи
мость Я крит, позволяя анализировать влияние основных ф ак 
торов на устойчивость ленточных пил, одновременно показы 
вает, как  можно обеспечить работоспособность пил и компен
сировать дефекты м онтаж а, технического состояния станков 
и подготовки пил. С помощью этой зависимости можно ком
пенсировать снижение устойчивости ленточных пил за  счет 
разворота верхнего ш кива или относительного горизонталь
ного смещ ения пильных шкивов вдоль оси, а такж е коли
чественно оценить эффективность этой компенсации. Д анная 
инф орм ация особенно важ н а  при освоении новых ленточно
пильных станков на предприятии, не имеющем опыта их экс
плуатации.

Результаты  наш их исследований и длительные наблюдения 
за  эксплуатацией ленточнопильных станков позволяют счи
тать, что для  повышения надежности работы ленточнопиль
ных станков в конструкциях их механизмов резания должны 
быть предусмотрены специальные устройства для настройки 
и регулировки пильных шкивов не только путем наклона 
верхнего ш кива, но и путем его разворота, а такж е гори
зонтального смещ ения одного из шкивов по оси.
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В настоящ ее время на предприятиях лесозаготовительной 
отрасли, а такж е  на заводах  по переработке древесины на 
щепу все более ш ироко внедряю тся рубительные маш ины 
нового класса — многорезцовые (в качестве реж ущ его 
инструмента у них использую тся резцы ). Это в основном 
дисковые рубительны е машины: отечественные — М Р Р 8 — 
50ГН; М РД -3, а такж е  японской фирмы «Тюгоку К икай» — 
ИТС-1000; ИТС-500.

Резцы  дисковых рубительных маш ин имеют прямоугольную  
форму, реж ущ ая кромка длиной 44— 200 мм и располож ена 
по меньшей стороне прямоугольника. Причем резцы с 
меньшей длиной использую тся при переработке крупномерной 
древесины, а с большей — при переработке кусковых 
отходов.

О птимальны е разм еры  и форма резца были определены 
ранее [1, 2, 3 ]. Здесь рассмотрим основные эксплуата
ционные характеристики резцов. В рабочем полож ении они 
находятся на диске в специальных съемны х гнездах- 
р езцедерж ателях  (рис. 2 ). Их режущ ая часть вы ступает на 
12— 15 мм. С ъем ная конструкция резцедерж ателя позволяет 
при износе быстро, за  6—8 мин, заменять их, не снимая 
рабочего органа машины. Зам ена осущ ествляется каж ды е 
1 — 1,5 года. Эту работу выполняют двое рабочих. П ро
долж ительность замены одного резца составляет не более
1 мин.

Ось
загрузки

Рис. 1. Кинематика резания и схемы располож ения резцов:
а  — в за и м о д ей с тв и е  р е зц а  с д р ев еси н о й ; б  — р а зм е щ е н и е  р е зц о в  на 

м аш и н е; /  —  р е зе ц ; 2  — щ еп а ; 3  — ди ск

Располож ение резцов на рабочем органе маш ины спи
ральное (рис. I ) ,  резание осущ ествляется полузакры тое, 
секционное, его кинематика имеет свои особенности.

Рис. 2. Конструкция узла резан ия машины:
1 — р е зе ц ; 2  — р е зц е д е р ж а т ел ь ; 3 — п ри ж и м ; 4 — крепление р е зц а ; 
5  — бо л ты  кр еп л ен и я  р е зц е д е р ж а т ел я  к р а б о чем у  о р га н у  м аш ины ; 6 — отв ер сти е  

д л я  п рохода  щ епы

Р езец  мож ет быть цельным или комбинированным (сборным) 
(рис. 3 ). Число резцов на рабочем органе машины з а 
висит от ее типоразм ера и исполнения и составляет от 
8 (М Р Д -3) до 25— 31 (М Р Р8—50ГН, И ТС -1000).

П родолж ительность работы инструмента зависит от состоя
ния древесины (сухая, м ерзлая, окоренная и т. д .) ,  ее 
вида (круглы е лесоматериалы , горбы ль), а  такж е  от марки 
стали резцов, места расположения их на рабочем органе 
машины и др. Качество вы рабатываемой щепы, расход 
электроэнергии на ее производство, стабильность подачи дре
весины и производительность рубительных маш ин во многом з а 
висят от стойкости и долговечности резцов.
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Резцы испытывались в производственных условиях на руби- 
тельной машине М РР8-50ГН  в Ш арьинской сплавной кон
торе ВЛО «Костромалеспром» и Игирминском опытном лес
промхозе ВЛО «Иркутсклеспром». Н еокоренная древесина 
осины и сосны измельчалась как в летнее, так  и в зимнее 
время. Число резцов — 25, частота вращ ения рабочего ор
гана — 150 мин- 1 , минимальный радиус резания — 380 мм, 
максимальный — 1340 мм. И спы тывались резцы из различных 
марок стали. Установлено, что резцы из стали 85Х15М ФСНТ 
и Х6ВФ имеют лучшие показатели работы, поэтому для д а л ь 
нейших испытаний их изготовляли из стали этих марок, но 
с различной термообработкой.

< %+\ 1

т

if

на их заданную  длину, а затем по восемь штук одновре
менно затачи ваю т на любом из станков ТчН. После зато ч 
ки контролируют длину резца. Продолжительность подготовки 
одного резца к работе 4—4,5 мин.

Т а б л и ц а  1

Стойкость резцов

М арка стали 
и условия работы

при
объеме

пере
работан

ной
древе
сины,

м3

при про
дол жи- 
тель- 
ности 

работы, 
мин

Средний
износ

резцов,
мм

Снятие
металла

при
заточке,

мм

Общий
износ

резцов,
мм

Х6ВФ H R C 57—62:
летом 189 688 0,24 0,22 0,46
зимой 30,3 99 0,37 0,33 0,70

85X15М ФСНТ HRC 49—55:
летом 197 654 0,18 0,62 0,80
зимой 52,6 122 0,44 0,35 0,75

Степень износа оцениваю т качеством вы рабаты ваем ой щепы 
и расходом энергии на ее производство. Затупленными рез
цы считаю тся, если отсутствует затягивание древесины в зоне

Т а б л и ц а  2

М арка стали 
и условия работы

Полный износ резца
Расход 
резцов, 
шт., на 
1000 м3 

древесины

при объеме 
переработанной 
древесины, м3

при продол
жительности 

работы, ч

85Х15МФСНТ:
летом 642,2 408,8 1,64
зимой 168,6 77,2 6,52

Х6ВФ:
летом 1077,4 747,8 0,98
зимой 113,8 70,7 9,67

Рис. 3. Резцы  для дисковых рубительных машин: 
а — цельный; б — комбинированный

Наибольшему износу подвергались резцы, располож енны е в 
центральной части рабочего органа машины (рис. 1, а ) ,  т. е. 
те, которые находятся в зоне оси загрузки  древесины. По 
мере удаления резцов от оси загрузки их износ сниж ается, так  
как уменьш ается длина срезаемы х 1ими полосок. М акси
мально изнаш ивается резец, радиус резания которого проходит 
через ось загрузки (в этом случае путь резания будет 
максимальным). Так, при среднем диам етре древесины 35— 
37 см меняют 16 резцов из 25, при диам етре 40— 45 см —
18 центральных резцов, причем летом эти резцы меняют р аз  в 
смену, а зимой через каж ды е 2— 3 ч работы. Д ругие резцы 
(крайние) меняют через 5— 6 смен. Д анны е о стойкости и из
носе резцов приведены в табл. 1.

Расход резцов на 1000 м3 измельченной древесины и срок 
их службы приведены в табл. 2.

Данные табл. 2 получены для  древесины осины. При из
мельчении древесины других пород эти данные корректирую т
ся с учетом коэффициента породы К: для березы  — 1,3, оси
ны, ели и сосны — 1, ясеня — 2,1, кедра — 0,98.

Подготовка резцов к работе ведется так. Снятые с диска 
машины затупленные резцы регулируют болтом, располож ен
ным на противоположной от режущ ей кромки резца стороне,

резания. Этот процесс оценивается визуально (древесина в дан 
ном случае леж ит на подаю щ ем конвейере). При затупленных 
резцах содерж ание мелочи в щепе (сито с диаметром от
верстий 5 мм) увеличивается на 4— 5 % , а на поддоне — 
на 2— 4 % . Расход энергии в этом случае увеличивается на 
20— 30 %. Качество определяется по ГОСТ 15815—83 «Щ епа 
технологическая».

И спользование резцов наряду с улучшением качества щ е
пы, сокращ ением потерь древесины и снижением потребляе
мой мощности привода машин позволяет экономить инстру
ментальную  сталь, так  как  зам ена и заточка резцов про
изводится дифференцированно, с учетом степени износа к аж 
дого из них.

К серийному освоению и выпуску рекомендованы для ру
бительных маш ин резцы, параметры которых приведены ниже:

М РР8-50ГН М РД -3 ИТС-1000

Д лина режущ ей кромки
(ш ирина резца)

L, м м .................................. 44 70 ПО
Н ачальная длина резца В,
м м ................................................... 80 105 135
Толщ ина резца 7, мм . . . 15 12 18
Угол, град:

заточки 0 ....................... 35 30 35
скоса боковых граней 80 80 45

320 600 1600
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Резцы для первого типа рубительных маш ин вы пускаю т
ся Каменец-П одольским заводом  деревореж ущ его инструмента 
имени Г. И. Петровского и Горьковским опы тно-промыш лен
ным металлургическим заводом. Д л я  второго типа машин 
резцы выпускаю тся И вано-Ф ранковским  лесокомбинатом 
П Л З О  «П рикарпатлес». Выпуск резцов для третьего типа 
маш ин налаж ивается  на ряде других предприятий.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т О РЫ
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УДК 674 .023 .0 5 3 .0 0 1 .5

Испытание круглых пил для одновременного производства 
пиломатериалов и технологической щепы
О. А. ЯКОВЛЕВ — Ухтинский индустриальный институт

ГОСТ 15815— 83 «Щ епа технологиче
ская»  допускает вместе с кондицион
ной фракцией щепы разм ерам и от 5 
до 30 мм использовать в производ
стве Д С П  до 10 % мелкой фракции. 
Л итературны е источники [1, 2, 3 ],
посвящ енные получению с помощью 
круглых пил технологической щепы, 
пригодной для производства плитных 
м атериалов, и результаты  наших л аб о 
раторных исследований позволили вы я
вить основные условия выработки 
кондиционной щепы для Д С П . Это 
главным образом  установление опти
мальных величин подачи на зуб (т. е. 
выбор числа зубьев круглых пил) 
и оптимальных угловых и линейных 
парам етров зубьев (т. е. выбор профи
ля зубьев).

В цехе агрегатной переработки 
бревен Сосногорской лесобазы  Сосно

горского Л П Х  В Л О  «Комилеспром» бы
ли проведены исследования на кругло
пильных многопильных станках СБ8. 
Цех работает на окоренном сырье, 
без бассейна. Бревна перерабаты ваю т
ся на фрезерно-брусую щ ем станке с ' 
последующей распиловкой брусьев на 
двух круглопильных станках СБ8. 
Эксперименты проводили на мерзлой 
древесине в декабре 1986 — январе 
1987 гг. (см. табли цу).

Д анны е таблицы  составлены по ча 
совым испытаниям каж дого  типа пил 
и совокупности парам етров режимов 
резания.

Пилы изготовлены в инструменталь
ном цехе Сосногорской лесобазы  из тех, 
что ранее использовались на станках 
Т-94 — диаметром 560 мм, толщ и
ной 3 и 3,2 мм, с высотой зубьев 
50 мм, с угловыми и линейными

парам етрам и согласно методической 
сетке (см. таб л .) . Зубья  по передней 
грани на длине 10— 12 мм от короткой 
реж ущ ей кромки наплавлены  твердым 
сплавом (стеллитом) посредством аце- 
тиленб-кислородной горелки №  2 с по
следующим отпуском. По передней 
и задней граням зубья затачивали на 
автом атах  ТчПК-8. Боковую заточку 
зубьев осущ ествляли вручную. Ушире- 
ние на сторону было равно 1,2 мм.

Ф изическая скорость подачи распили
ваемых б р у с ье в ,' определявш аяся се
кундомером, составила 25 м /м ин, ф а к 
тическая частота вращ ения пильного 
вала по тахометру достигала 
1460 мин- 1  на первом станке и 
1980 мин- 1  на втором. Распиловку 
сосновых и еловых брусьев длиной 4 м 
и высотой 130 мм осущ ествляли 
поставом

22 _  40 22
Т ~ Т ~  Т

П оказатели
Ста нки

первый второй

Ч астота вращения пильного в а  1460 1980
ла, мин- 1

Ч исло зубьев пилы 3 6 3 6
П одача на зуб, мм 5,71 2,85 4,20 2,10
П араметры  углов зубьев, град:

переднего 35; 45; 52 35 35; 45; 52 35
заднего 15; 10; 7 15 15; 10; 7 15
заострения 40; 35; 31 40 40; 35; 31 40

М ассовая доля, % остатков ще-
лы:

на сите с отверстиями диа
метром по ГОСТ 15815—83,
мм:

30 1,2 0,3 0,5 _
20 1.8 1,2 1,5 0,9
10 30,0 20,5 28,0 11.1
5 53,0 40,0 50,0 31,0

на поддоне 14,0 38,0 20,0 57,0
Ш ероховатость поверхности рас 1050— 1250 710— 1150 820— 1200 700— 1150

пиловки, мкм (ГОСТ 7046— 82)

При этом контролировали: геометри
ческую точность выпиливаемых пило
материалов (ш тангенциркулем, по дли
не верхней и нижней кромок в трех 
местах — в середине и на расстоянии
0,5 м от то р ц о в ); ш ероховатость по
верхности пиломатериалов (индикатор
ным глубиномером, на середине длины 
пилом атериалов в трех местах по их 
ширине — в з о н е . входа зубьев в 
области верхней кромки, в средней 
части, в зоне выхода зубьев из про
пила в области нижней кромки); ши
рину пропила (клиновидными щупами- 
ш аблонами в двух местах — в зоне 
входа зубьев в пропил и в зоне вы
хода зубьев из него); размерно
качественную характеристику получае
мой древесной фракции. Последний по
казатель устанавливали путем опреде-
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ления массовой доли остатков на ситах 
анализатора АЛГ-М  согласно п. 4.3 
ГОСТ 15815—83 «Щ епа технологи
ческая». Качественная характеристика 
щепы в зависимости от угловых п ар а 
метров зубьев приведена ниже:

Частота вращения пиль-
нпгп п я л я  мин *ного вала, мин- 1  . . 1460 1980

Подача на зуб, мм . . 5,71 4,20
Параметры углов зубьев,

град:
переднего . . . . 35; 45; 52 35; 45; 52
заднего ...................... 15; Ю; 7 15; Ю; 7
заострения . . . . 40; 35; 31 40; 35; 31

М ассовая доля щепы, %:
с мятыми кромками 80; 65; 50 78; 65; 52
с углом среза от 30
до 60° ...................... 18; 27; 39 19; 26; 40

Качество оценивали определением уг
лов среза и массовой доли щепы с 
мятыми кромками согласно п. 4.6 и 
п. 4.7 ГОСТ 15815—83.

Результаты исследований приведены 
на рис. 1 и 2.

Диаметр отверстий сит, мм

Рис. 1. Д и агр ам м а  распределения 
остатков щепы на ситах  анали затора

при подаче на зуб:
/  — 2,1 мм; 2 — 2,85 мм; 3 — 4,2 мм;

4 — 5,7 мм

Исследования позволили сделать ряд 
выводов.

Геометрическая точность вы пиливае
мых пиломатериалов при всех принятых 
условиях распиловки не превыш ала 
± 1  мм для досок толщ иной 22 мм и 
± 2  мм для досок толщ иной 40 мм.

что соответствует требованиям ГОСТ 
8486— 86 «П илом атериалы  хвойных 
пород» и 24454—80 (СТ СЭВ 1264— 
78) «Разм еры  на пиломатериалы  хвой
ных пород».

Ш ероховатость поверхности обработ
ки пилом атериалов (она зависит от 
числа зубьев и их угловых п ар а
метров) при всех реж им ах пиления 
бы ла не ниже второго класса — 
согласно требованиям  ГОСТ 7016—82 
(С Т СЭВ 3503— 8 1 ). При прочих рав
ных условиях лучш ие результаты  полу
чены при малой подаче на зуб 
(2,1 и 2,85 м м ). С увеличением перед
него угла ш ероховатость поверхности в 
зоне верхней кромки пиломатериалов 
повы ш ается, а в нижней — умень
ш ается. О днако при малых перед
них углах в зоне входа зубьев в 
пропил образую тся ворсистость и 
мшистость. В процессе пиления по
являю тся отщепы и вырывы частиц 
древесины у нижней кромки пилома
териалов в зоне выхода зубьев из 
пропила. При малых величинах пода
чи на зуб они незначительны и практи
чески не влияю т на снижение сорт
ности пиломатериалов. О днако с ростом 
величины подачи на зуб (до 4,2 
и 5,7 мм) объемы вырванных и 
отщ епленных частиц уж е становятся 
значительными. Это можно объяснить 
характерны м и особенностями пиления 
пилами с малым числом зубьев, которым 
свойственны больш ие единичные усилия

Рис. 2. Д и аграм м а выхода щепы для 
Д С П  в зависимости от величины подачи 

на зуб:
/  — щепа кондиционная; 2 — щепа с учетом 

допустимого для Д С П  отсева

и объемы срезаемы х струж ек, прихо
дящ иеся на зуб. Д л я  устранения 
отщ епов в зоне выхода зубьев из 
пропила было установлено подпорное 
устройство.

Ф актическая ш ирина пропила о к аза 
лась равной ширине, получаемой при

пилении обычными пилами.
Ф орма, размеры и качество щепы 

по срезу весьма неоднородны и зав и 
сят от величины подачи на зуб, 
а такж е  от угловых и линейных па
раметров зубьев пил.

С увеличением подачи на зуб 
от 2,1 до 5,7 мм длина щепы зн а
чительно возрастает. При этом доля 
пригодной для Д С П  кондиционной 
щепы длиной от 5 до 30 мм повы
ш ается с 43 до 80 % общей массы 
получаемой фракции, а с учетом до
пустимой в общей партии мелкой 
ф ракции — с 53 до 90 %.

С увеличением подачи на зуб возра
стает и толщ ина щепы. Однако это 
не оказы вает существенного влияния 
на выбор условий, обеспечивающих 
получение щепы кондиционной ф рак
ции. Главный и решающий фактор 
получения оптимальной массы конди
ционной фракции — длина щепы, 
поэтому подача на зуб пилы долж на 
быть не менее 4 мм.

С повышением переднего угла зубьев 
качество среза щепы улучш ается, а уг
лы ее среза становятся более ориен
тированными. Наилучш ие результаты 
получены при переднем угле 52°. При 
этом м ассовая доля щепы с углом 
среза от 30 до 60° достигает 40 %, 
а доля щепы с мятыми кромками 
сниж ается до 50 %.  Это свидетель
ствует о необходимости дальнейших 
исследований для уточнения угловых 
и линейных параметров зубьев.

Таким образом , на действующих 
в производстве круглопильных много
пильных станках применение пил с ма
лым числом зубьев специального про
ф иля, в которых увеличены высота 
зуба и передний угол, позволяет при 
удовлетворительном качестве распилов
ки вместо опилок получать щепу, 
пригодную для производства древесно
стружечных плит.

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ

1. В. И. Санев. О бработка древесины
круглыми пилами.— М.: Л есная
пром-сть.— 1980.— 232 с.

2. Н. А. Баранов. О возможности 
получения технологической стружки для 
производства древесноволокнистых 
плит при продольном пилении круглы
ми пилами. Науч. тр. Ц Н И И М О Д .— 
А рхангельск.— 1973.— Вып. 28.— 135 с.

3. Инструмент для получения техно
логических опилок / /  М еханическая 
обработка древесины. Экспресс- 
информ.— М.: В Н И П И Э И леспром .— 
1980,— Вып. 10.

JyVNA/VAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA/WAAAAAAAAAAAA/V4

V \A A A A M /W W W \A A A /W V W W W V W W W N A A /W V \i

Д еревооб рабат ы ваю щ ая п р о м ы ш ленност ь. 1 9 8 8 /2 15Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



УДК 674.048:630*.841.1

Антисептики без хлорфенольных соединений
Ю. А. ВАРФОЛОМЕЕВ, Л. М. ЧАЩИНА, Л. К. ЛЕБЕДЕВА — Ц Н И И М О Д

В К анаде, СШ А, Англии, Ф ранции, 
С С С Р и многих других странах для 
антисептирования пиломатериалов н а 
иболее широко применяют препараты  на 
основе хлорфенольных соединений [1]. 
О днако в последние годы наблю дается 
тенденция замены хлорфенольных пре
паратов другими антисептиками [2]. 
Это можно объяснить наличием в пен- 
тахлорф еноляте натрия (П Х Ф Н ) и дру
гих хлорфенольных антисептиках неко
торого количества высокотоксичных 
примесей 2, 3, 7, 8-тетрахлордибен- 
зо (в , е)-1,4-диоксина (диоксина). И зве
стно, что диоксин образуется в процес
се термического разлож ения тетрахлор- 
бензолов при 180 °С и более. Так, при 
производстве 2, 4, 5-трихлорфенола из
1, 2, 4, 5-тетрахлорбензола отмечено 
образование в качестве побочных про
дуктов таких высокотоксичных веществ, 
как трихлорбензофуран, тетрахлорбен- 
зоф уран и диоксин [3]. Пентахлор- 
фенол можно получать из гексахлорбен- 
зола щ елочным гидролизом при 170 °С. 
Поскольку в исходном сырье (гекса
хлорбензоле) вполне возмож но наличие 
некоторого количества тетрахлорбензо- 
лов, то в ходе технологического процес
са в экстремальны х условиях повыш е
ния температуры не исключена веро
ятность образования диоксина.

Отечественный и зарубеж ны й опыт 
П р и м ен ен и я  хлорфенольных антисепти
ков подтверж дает их преимущ ества пе
р е д  другими препаратам и по эф ф ек
тивности действия, стоимости и другим 
показателям . В связи с этим производи
тели сниж аю т токсичность промыш лен
ного ПХФ Н путем более тщ ательной 
очистки исходного сырья или переходят 
на более совершенную технологию про
изводства (например, хлорирование ф е
нола) .

В антисептиках нового поколения 
вместо хлорфенолов в качестве актив
ных ингредиентов часто используют сое
динения бора, ф тора, производные фта- 
лоим ида, карбоксианилида и бензоими- 
дазо л ^ , органические соединения меди, 
соединения четвертичного аммония и 
другие органические вещ ества [2]. Ни
ж е приведены основные химико-физиче
ские характеристики зарубеж ны х анти
септиков, не содерж ащ их хлорфенолов.

C e llb rite  (А нглия). П оставляется в 
виде концентрированного раствора, в 
качестве активны х ингредиентов содер
ж ит соединения четвертичного аммония. 
Точка воспламенения концентрата 
-|-47 °С. Рекомендуемая концентрация 
водного раствора 2 %.

C ellbrite-H B  (А нглия). В качестве ак
тивного ингредиента содерж ит 20,5 % 
октановой кислоты. П репарат  хорошо

растворим  в воде.
H ickson A ntib lu-3739 (А нглия). В к а 

честве активны х ингредиентов содерж ит 
м етилен-бис-тиоцианат (М БТ) и 2-тио- 
цианометилтиобензотиазол (Т Ц М Т Б ). 
П оставляется в виде ж идкого концент
р ата  в полиэтиленовой упаковке по 25 л, 
при разведении в воде образует молоч
но-белую ж идкость без осадка. Реко
мендуемая концентрация 1 % . П риго
товляя рабочий раствор, концентрат до
бавляю т в воду при медленном переме
ш ивании. Древесны е отходы, получаю 
щ иеся в процессе антисептирования, 
можно сж игать. Хранить концентрат 
следует в теплом помещении, так  как 
при его зам ерзании возмож но необра
тимое вы падание активного ингредиен
та в осадок.

H ickson A ntiblu-3738 (А нглия). Ж и д
кий концентрат, содерж ит метилен-бис- 
тиоцианат; концентрация водного раст
вора рекомендуется 2 % , но в зависи 
мости от времени года, местных условий 
и способа обработки она корректирует
ся. П риготовляя рабочий раствор, кон
центрат во избеж ание неравномерного 
распределения активного ингредиента 
следует медленно добавлять в воду при 
непрерывном перемеш ивании. З а м ер за 
ние препарата не допускается.

Com Сог (К а н ад а ) . В качестве ак 
тивного ингредиента содерж ит 10 % ме- 
тиленбистиоцианата. Д л я  крыс о р аль
ное Л Д 5 0  79 м г/кг. Рекомендуется кон
центрация 0,6— 0,8 %.

B enom il-50 (С Ш А ). Белый кристал
лический порош ок со слабым запахом, 
нерастворим в воде и в большинстве 
органических растворителей, нелетуч. 
Основным активным ингредиентом яв
ляется метил-1- (бутилкарбам оил)-2- 
бензим идазолкарбам ат. Применяю т в 
виде водной суспензии концентрацией 
0,2— 0,5 % при постоянном перемеши
вании.

S ado lin  W o o d g art (Ш вец и я). В к а 
честве активного ингредиента содерж ит
1 % беномила. Рекомендуется концент
р ация рабочих растворов 15— 20 %.

M itro l-48  (Ш веция). В одораствори
мый щелочной препарат в виде ж ид
кости; в качестве активных ингредиен
тов содерж ит ацетаты  гуанидированно- 
го бис- (8-аминоктил) амина, гуанидиро- 
ванного 1,8-диаминоктана и других оли
гомеров в количестве 8 % , а такж е  40 % 
соединений четвертичного аммония. 
Прим еняется в концентрации 2—4 %.

M itroI-A25 (Ш в ец и я ). Бесцветная 
ж идкость плотностью 0,9 г /с м 3. В к а 
честве активного ингредиента содерж ит 
алкиламиновую  соль (,50 % ) , pH 6— 7, 
точка зам ерзани я  + 2  °С. При р азм о р а
ж ивании свойства препарата восстанав

ливаю тся. Срок хранения 2 года. По
ставляется в полиэтиленовой упаковке 
емкостью по 25 л. При использова
нии смеш ивается с водой в концентра- 
щ иях 1,4—5,5 %.

Pulco  B laskydd  (Ш веция). П оставля
ется в виде водного концентрата ж ел 
то-коричневого цвета, который содер
ж ит 60 % 2-фенилфенолята калия. 
Рекомендуется концентрация рабочего 
раствора 2,5 %.

H ag er B lue L iquid (Ш веция). С одер
ж ит 30,8 % октановой и 25,6 % борной 
кислоты, растворим в воде. Рекоменду
ется концентрация 3— 5 %.

П репараты  M ertec t, Tecto F ly tande, 
Tecto Liquid (Ш веция) в качестве ак
тивного ингредиента содерж ат около 
45 %  тиабендазола. Рекомендуемые 
концентрации рабочего раствора 0 ,2—
0 ,3 % .

M itrol-R Q 8 (Ш веция). П розрачная 
зеленая жидкость, в качестве актив
ного ингредиента содерж ит 5,4 % окси- 
хинолинолята меди. Точка воспламене
ния +  38 °С. П репарат нелетуч, корро
дирует мягкую сталь, pH  2,5—2,8. Д ля 
эффективного смеш ивания с минималь
ным пенообразованием препарат сле
дует добавлять в воду, осторожно пере
меш ивая. После длительного хранения 
при температуре ниже — 18 °С препарат 
затвердевает, а  с повышением темпера
туры опять становится жидким. М ини
мальный срок хранения при + 2 0  °С —
2 года.

Fennotox-S2 (Ф инляндия). Плотный, 
тонкодисперсный, нерастворимый поро
шок серого цвета, в качестве актив
ных ингредиентов содержит 22,5 % 
цирам а, 18 % тиофанатметила, 2,5 % 
карбендазим а и 12 % нитрита натрия. 
При приготовлении рабочего раствора 
смеш ивается с водой, образуя тонкую 
достаточно устойчивую суспензию [2].

Kem tox-S10 (Ф инляндия). Темно
красная ж идкость, образую щ ая устой
чивую эмульсию при смешивании с во
дой. В качестве активных ингредиен
тов содержит 12 % тиоцианометил-тиог 
бензтиазола и 4,5 % 2н-октил-4-изотиа- 
золин-она. П рименяется в 1—2 %-ной 
концентрации.

SinestO (Ф и нлянди я). П розрачная 
ж елтоватая  ж идкость, незначительно 
корродирует металлы. В качестве ак 
тивных ингредиентов содерж ит 33,5 %
2-этилгексаноата натрия и 18,5 %  хло- 
ридтриметилкокоаммония. П рим еняется 
в водном растворе концентрацией 5 % .

W o o d g ard -E S  979-9006 (Ф инлян
д и я ). Выпускается в виде концентри
рованной эмульсии плотностью
1,08 г /с м 3 при + 2 0  °С, в качестве актив
ных ингредиентов содерж ит 6,7 %
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З-иод-2-пропинилбутилкарбамата, 4 % 
карбендазима и 9 % ароматических уг
леводородов. Применяемые концентра
ции— 0,4—-0,8 %. Л Д 50—более 3000 мг/кг. 
Препарат требует периодического пере
мешивания для поддерж ания его в го
могенном состоянии. П оставляется в 
пластмассовой таре емкостью по 30 л.

Sinesto-B (Ф инляндия). П розрачная 
жидкость желтоватого цвета со слабым 
запахом, содержит 26 % 2-этилгекса- 
ноата натрия, 14 % хлоридтрими- 
тилкокоаммония и 5,6 % буры. Хорошо 
растворим в воде, обладает сильной 
щелочной реакцией, применяется в кон
центрации 5—6 %. Пропиточные раст
воры имеют pH 11.

Препараты группы M ykocid (-bs; - t s  и 
др.) и группы im proso l, которые при
меняют в Швеции и Ф инляндии, в к а 
честве активных ингредиентов содерж ат 
от 50 до 80 % кислого фтористого ам 
мония и от 15 до 45 % кислого ф то
ристого калия. Они обладаю т высокой 
коррозионной способностью. Рекомен
дуемая концентрация рабочих раство
ров 5 % , класс токсичности II, о р аль
ная Л Д 5 0  200 м г/кг.

Millcut- 180F (Я пония). Суспензия бе
лого цвета, активными ингредиентами 
являются м етил-2-бензимидазолил к ар 
бамат, три-п-бутилоловофталат, а такж е  
разбавители, активатор, антикоррози
онные и другие технологические до б ав 
ки. Препарат растворяется в воде, 
pH 7—8, для мышей о ральная  Л Д 50 

400 мг/кг, при непосредственном попа
дании в рот вы зы вает острое отравле
ние.

Basim ent-540 (Ф Р Г ). Токсический 
ингредиент — метиленбистиоцианат 
(МВТ). З ащ и щ ает  от синевы, постав
ляется в виде эмульсии ж елтого цвета 
плотностью 1,01 г /с м 3. Имеет слабый 
запах. Огнеопасен, так  как  точка 
воспламенения равна + 4 3  °С. Раство
ряется в воде и используется кон
центрацией 2—4 %.  При обработке ме
тодом погружения расход составляет 
около 100 г /м 2 и зависит от в л аж 
ности, породы и характера  поверхности 
древесины. Хранится только в заводских 
контейнерах.

Basim ent-N T  (Ф Р Г ). В качестве ток
сических ингредиентов использованы 
соли соединений четвертичного аммо
ния. Плотность при 20 °С — 0,98 г /с м 3, 
точка воспламенения — около + 7 0  °С. 
Имеет слабый зап ах  мыла. Расход 3:— 
5 %-ного раствора около 200 г /м 2. При 
смешивании с водой сильно пенится, 
поэтому следует добавлять 10 г пено- 
гасителя (например, кремниевого) на 
100 л раствора. После длительного 
хранения при низких тем пературах ак 
тивный ингредиент в концентрате мо
ж ет выпадать в осадок, но с повы
шением температуры он снова раство
ряется. Общий срок хранения концент
рата не ограничен.

B asim ent-475 (Ф Р Г ). П оставляется в 
виде эмульсионного концентрата на ос
нове низкотоксичного эф ира тиофос- 
форной кислоты. Расход — около

Количество пиломатериалов, пора
женных деревоокрашивающими и 

плесневелыми грибами после сушки, %

По
рода

древе
Сечение,

мм Сорт
Анти
сеп
тик

Концен
трация

раствора. без

с переходом в 
низшие сорта

сины % перехода 
в низшие 

сорта в
4-й

. В -!‘ •
5-й

в сорта 
для 

внутрен
него 

рынка

Сосна 19Х 100 Бессортные К-1 1,5 4,8 0 0 0
19Х 100 То же К-1 2,0 1,0 0 0 0
25Х  125 К-1 2,5 2,3 0 0 0
19Х 100 4-й К-1 3,0 1,3 0 0 0
25Х  125 Бессортные ПХФН 2,0 0,8 0 ч 0 0
19Х ЮО 4-й — — 38,4 0 13,8 8,7

Ель 22 X ЮО 
22X 125

Бессортные,
4-й

К-1 1,0 9,44 0,23 0 0

22 X  ЮО То же К-1 1,5 15,23 0,05 0,74 0
22 X  ЮО 
22 X 125

» К-1 2,0 4,0 0 0 0

22 X ЮО » К-1 2,5 3,5 0 0 0
22 X ЮО 
22 X 125

» ПХФН 1,7 0,4 0 0 0

22 X 100 4-й ! 23,74 0 26,64 2,21

250 г /м 2 при 2,5— 3 % -ной концентра
ции смеси в воде [2].

B asilit-SA B  (Ф Р Г ). Активный ингре
диент — 90 % тиокарбам ида. Раствори
мый в воде порошок белого цвета, 
без зап ах а . П рименяется концентра
цией 5— 6 % . Температура воды для 
приготовления раствора долж на быть 
не менее 10 °С. Хранить следует только 
в герметичной упаковке, так  как препа
рат гигроскопичен. Расход — 200 г /м 2. 
Д л я  определения наличия препарата на 
древесине при контроле качества анти
септирования целесообразно использо
вать индикаторы на основе солей т я ж е
лых металлов [4].

X u lasan -K  (Ф Р Г ). Водорастворимый 
кристаллический препарат на основе ка
лиевой соли диазендиоксида (80 % ). 
Н асы пная м асса соли белого цвета со 
слабым специфическим запахом  —
0,7 к г/л . П рименяется концентрацией 
1— 2 % . Раствор имеет белый цвет и 
древесину не окраш ивает. Древесицу 
обрабаты ваю т путем окунания или 
опры скивания. Расход раствора состав
ляет  около 200 г /м 2 поверхности. О б р а
ботанную  древесину следует предохра
нять от дож дя , так  как антисептик 
мож ет смы ваться.

Бокит (С С С Р ). В качестве активных 
ингредиентов содерж ит серийно выпу
скаемые промышленностью производ
ные тиокарбаминовой кислоты и соеди
нения бора. Это кристаллический поро
шок белого или слегка ж елтоватого 
цвета, без зап ах а , хорошо растворим в 
воде, относится к вещ ествам  III клас
са токсичности. Хранить препарат сле
дует в герметичной таре, не допуская 
увлаж нения. Гарантийный срок хра
нения 2 года. К онцентрация рабочих 
водных растворов 5— 6 % . Расход пре
п арата  при антисептировании 2 к г /й 3 
пиломатериалов. При температуре ниже 
+ 8  °С растворимость препарата не
сколько уменьш ается, но находится в 
рекомендуемых пределах. Однако в этих

условиях затруднено приготовление 
водного концентрата препарата для 
добавления его в ванну с рабочим 
раствором.

К-1 (С С С Р ). П розрачная жидкость 
от светло-ж елтого до светло-коричне
вого цвета. В качестве основных ак
тивных ингредиентов содержит органи
ческие соединения алифатического ря
да. П репарат относится к веществам
II класса токсичности, неогнеопасен, 
хорош о растворим в воде. Рекоменду
ем ая концентрация рабочих растворов 
1—3 %.  Плотность рабочих растворов 
колеблется от 0,998 до 1,007 г /см 3. П ре
парат имеет -слабо(<ислую среду. Его 
нельзя смеш ивать с ПХФН и другими 
антисептиками. Длительное хранение 
водного раствора препарата необходимо 
в герметичных емкостях с защ итой от 
прямых солнечных лучей. В случае з а 
мерзания препарат перед употреблени
ем вы держ иваю т в отапливаемом поме
щении до полного оттаивания.

В 1984 и 1985 гг. препарат К-1 был 
испытан Ц Н И И М О Д ом  в производст
венных условиях Соломбальского Л Д К  
и лесозавода №  12 в Архангельске. 
Д л я  пропитки использовали свежевыпи- 
ленные экспортные пиломатериалы иэ 
заболони сосны и ели с начальной 
влаж ностью  120— 175 %. Д л я  сравне
ния одновременно испытывали пилома
териалы, антисептированные ПХФН, а 
такж е контрольные неантисептирован- 
ные. Сортность высушенных пиломате
риалов оценивали согласно
ГОСТ 26002—83Э с представителями 
ОТК предприятий. П репаратом  К-1 бы 
ло обработано 1200 м3 сосновых и 
800 м еловых пиломатериалов. Под 
специальный контроль из каждой пар
тии было взято по 55— 60 м3 обрабо
танных пиломатериалов. Результаты  ис
пытаний препарата при пропитке эк
спортных пиломатериалов приведены а 
таблице. Установлено, что после сушки 
на сосновых экспортных пиломатериа
лах, обработанных препаратом К-1,
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появилось незначительное количество 
синевы. О днако это не привело к пере
сортице пиломатериалов. То ж е наблю 
далось и при обработке пиломатериалов
2 % -ным раствором ПХ Ф Н  (см. табли 
ц у). 13 ,8 %  контрольных неантисепти- 
рованных сосновых пилом атериалов пе
решли в низший сорт экспорта, а 8,7 % 
не удовлетворяли требованиям , предъ
являем ы м  к качеству экспортных пило
материалов. Испы тания еловых пилома
териалов выявили случаи перехода их в 
более низкие сорта для  экспорта (кон
центрация препарата К-1 1 и 1 ,5 % ) . 
При этом 26,64 % контрольных еловых

неантисептированных пиломатериалов 
перешли в низший сорт экспортных, а 
2,21 %  — в сорта, пригодные для внут
реннего рынка.

Таким образом , производственные ис
пы тания показали , что препарат К-1 
можно использовать для антисептиро- 
вания пилом атериалов д аж е  при наибо
лее неблагоприятны х условиях атм о
сферной сушки, характерны х для 1 кли
матического района С С С Р, к которому 
относится А рхангельская обл.
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Адгезионная прочность лакового покрытия при отделке 
древесины в электростатическом поле
О. М. КОВЦУН —  УкрН и  и  м  о  д

П ри лакировании древесины в электро
статическом поле обычно наносят двух
слойное защ итно-декоративное покры
тие из электропроводящ ей грунтовки и 
лакокрасочного м атериала (Л  К М ).
Схема образования покрытия при этом 
такова: ж идкая грунтовка — пленка 
грунтовки — ж идкий Л К М  — плен
ка Л К М . С ледовательно, адгезионную  
прочность лакового покрытия в элект
ростатическом поле можно рассм атри
вать как взаимодействие между поверх
ностью древесины, пленкой грунтовки и 
пленкой Л КМ . Это взаимодействие з а 
висит от величин, обусловливаю щ их 
свойства поверхностей, в частности от 
поверхностного натяж ения (П Н ). З а д а 
чей наш его исследования было вы яс
нить, возмож но ли управлять адгези
онной прочностью покрытия путем регу
л и р о ван и я  П Н  контактирую щ их частей 
локры тия.

З ад ача  реш алась в три этапа: 
теоретическое определение оптим аль
ных взаимоотношений ПН контактирую 
щ их частей покрытия; практическая 
проверка регулирования влияния ПН 
древесины, грунтовки и Л К М  на к а 
чество покрытия; разработка  способов 
подбора компонентов защ итно-декора- 
тивного покрытия древесины, обеспечи
ваю щ их его высокую адгезионную  проч
ность.

О птимальное взаимоотнош ение ПН 
контактирую щ их частей покрытия опре
делялось при условии см ачивания по
верхности субстрата адгезивом [1]:

^с убстрата  - '^ а д г е з и в а -

Д л я случая отделки древесины это 
условие будет представлено в виде

стпл. г р у н т -^ 0 пл. Л К М ’ ( 1)

где в пл грунт — поверхностное натя
ж ение пленки грунтов
ки;

а пл л к м  — поверхностное натя
ж ение пленки Л К М .

У читывая уравнение определения ад 
гезионной прочности [2]

W a= 2 W njl л к м ,

видим, что а пл л к м  не может быть бес
конечно малым, так  как это приведет 
к уменьшению W a.

Таким образом , перепишем уравне
ние (1 ):

^п л . г р у н т ^ ^ п л .  ЛКМ»

т. е. для увеличения адгезионной проч
ности и улучш ения процессов см ачива
ния необходимо, чтобы поверхностное 
натяж ение пленки грунтовки было не 
меньше поверхностного натяж ения 
пленки лака .

Теоретическое определение оптим аль
ных взаимоотнош ений ПН  контактирую 
щ их частей покрытия полностью под
твердилось экспериментом.

Д л я  определения П Н  древесины был 
использован метод фотограф ирования 
капель глицерина на ее поверхно
сти [3]. Пленки грунтовок и Л К М  оп
ределялись по методу, излож енному в 
работе [4]. Л акокрасочны й м атериал 
наносился в электростатическом поле.

А дгезионная прочность лакового по
крытия определялась методом отрыва 
ш тифтов [5 ]. И спользовались: лак
М Ч-52 (ТУ 6-10-767— 80 ), поверхно
стно-активны е вещ ества (П А В ), приме
няемые в промышленности в качестве 
токопроводящ их составов — синтамид 
(оксиэтилированны й м оноэтанолам ид), 
эпамин (40 % -ный водный раствор сме
си полимеров дихлоргидридного произ

водного) , сульфирол (соль алкилсерной 
кислоты ).

Эксперимент проводился со ш лифо
ванной древесиной, высота неровностей 
которой R z max^ . 20— 18 мкм. У становле
но, что среднее значение ПН ш лифо
ванной древесины равно 4 5 ,5 + 3  м Д ж /м 2.

Рис. 1. Зависимость поверхностного на
тяж ения пленки грунтовки от количест

ва ПАВ в ее составе:
I  — грунтовка, содержащ ая синтамид; 2 — грун
товка. содерж ащ ая сульфирол; 3 — грунтовка, 

содерж ащ ая эпамин

Исследование грунтовок показало, 
что их ПН различно прежде всего в
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связи с наличием ПАВ в их составе, 
поэтому ПН грунтовок определялось в 
зависимости от типа и содерж ания в 
их составе ПАВ. Результаты представ
лены графической зависимостью ПН 
грунтовок от содержания в них ПАВ 
(рис. 1).

Д ля сравнения: ПН пленки грунтов
ки без ПАВ равно 29 м Д ж /м 2.

Результаты определения адгезионной 
прочности лакового покрытия, сформи
рованного на исследуемых грунтовках, 
представлены на графике корреляцион
ной зависимости адгезионной прочности 
лакокрасочного покрытия W a от поверх
ностного натяж ения пленки грунтовки 
а (рис. 2 ). К ак видно из рис. 2, при 
изменении ПН грунтовок от 32 до 
40 м Д ж /м 2 ПН пленки покрытия ме
няется от 16 до 33,9 М П а по кривой 
с четко выраженным максимумом, соот
ветствующим оптимальной величине 
ПН грунтовок для л ак а  М Ч-52, П Н  
которого равно 34 м Д ж /м 2.

В ы воды

Для обеспечения высокой адгезион
ной прочности лакового покрытия на

Поверхностное натяжение, мДш/мг

Рис. 2. К орреляционная зависимость 
адгезионной прочности лакокрасочного 
покрытия от поверхностного натяж ения 

пленки грунтовки:
/  — грунтовка, содерж ащ ая сульфирол; 2 — грун
товка, содерж ащ ая синтамид; 3 — грунтовка, со

держ ащ ая эпамин

древесине необходимо подбирать такие 
сочетания материалов, при которых ПН 
грунтовки будет больш е или равно ПН

пленки ЛКМ .
Приведение ПН электропроводящих 

грунтовок в соответствие с имеющимся 
на производстве Л К М  можно осущест
вить, регулируя количество ПАВ в со
ставе грунтовок.
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Оценка эффективности материалов для малоэтажного 
деревянного домостроения
В. В. КИСЛЫЙ, Б. Е. КОНДРАТЕНКО, кандидаты техн. наук —

М алоэтажное деревянное домостроение традиционно является 
древесиноемким производством: расход пилом атериалов на 1 м2 
общей площ ади дома составляет в среднем около 0,5 м3. 
Не затраги вая  проблемы оптимальной древесиноемкости 
малоэтажного домостроения (связанной, по наш ему мне
нию, с необходимостью коренного пересмотра слож ивш ихся 
представлений о применении древесины в жилищ ном 
строительстве), отметим ряд  положений, обусловливаю щ их 
значение рассм атриваем ого вопроса:

постоянно возрастаю щ ие потребности строительства в дре
весине при стабильности объемов ее заготовки и сниж е
нии товарных свойств древесного сырья объективно вы дви
гают задачу существенно уточнить традиционны е области 
применения древесины и слож ивш ихся требований к деталям  
и изделиям из нее;

проблема улучшения ж илищ ны х условий трудящ ихся обо
стряет вопрос качества ж илья, в том числе и применяемых 
при этом материалов;

развитие производства традиционных и появление новых 
строительных материалов (преж де всего плитно-листовых) 
позволяю т эффективно зам енять древесину в ряде о б л а
стей ее применения;

ш ирокая замена древесины новыми м атериалам и в жи-

В Н П О «С ою знаучстандартдом»

лищ ном строительстве долж на базироваться  на объективных 
и всесторонних оценках эффективности этих материалов.

Основными достоинствами древесины применительно к тр а 
диционным условиям ее использования в домостроении 
являю тся: относительно невысокая плотность при сравни
тельно высокой прочности; удовлетворительная долговеч
ность при известных способах ее обеспечения (суш ка, 
антисептирование и т. д .) ; ремонтопригодность (т. е. возм ож 
ность замены  отдельной детали или даж е конструкции без 
больш их за т р а т );  санитарно-гигиеническая чистота; значи
тельные декоративны е и эстетические свойства; сравнитель
но невысокая стоимость (несмотря на периодические по
выш ения оптовых цен, цена 1 м3 хвойной пилопродук- 
ции не превыш ает 100 р.). В то же время перечисленные 
достоинства древесины не всегда способствуют индустриа
лизации домостроительного производства и снижению его 
трудоемкости.

Ранее известные и новые плитно-листовые материалы 
(ф анера, древесноволокнистые и древесностружечные пли
ты, цементно-стружечные плиты, гипсокартонные и асбесто
цементные листы) имеют ряд преимуществ по сравнению  
с пиломатериалами: больш еформатность (ширина плитно
листовых м атериалов может составлять до 1,8 м при длине
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до 5,5 м и более); м еньш ая трудоемкость обработки в 
условиях домостроительного производства и сокращ ение 
затрат ж ивого труда в построечных условиях; возмож ность 
придания м атериалу требуемых свойств на основе определенно
го изменения технологии его производства. Вместе с тем 
плитно-листовые м атериалы  уступают зачастую  натуральной 
древесине по плотности, прочности, долговечности и другим 
эксплуатационным характеристикам ; оптовые цены на эти 
материалы , как  правило, превосходят цены на пилопро- 
дукцию. >

В силу неоднозначности сравнения натуральной древесины 
с заменяю щ ими ее плитно-листовыми м атериалам и затрудняет
ся  выбор конкретных м атериалов на всех стадиях сущ е
ствования м алоэтаж ного дома —- от его проектирования 
до строительства и эксплуатации. По этой причине новый 
м атериал часто применяют просто, чтобы выполнить « за 
дание» снизить древесиноемкость строительства дом а; виной 
тому бы вало и «импортное поветрие», когда слепо следо
вали рекламным рекомендациям по применению того или 
иного м атериала, не учиты вая реальных возмож ностей 
производства в отечественном домостроении и клим ати
ческих особенностей места строительства.

П олная оценка эффективности имею щегося или нового 
м атериала, предназначенного для ж илищ ного строительства, 
долж на базироваться  на учете широкой номенклатуры 
парам етров и свойств м атериала. К ак правило, т ак а я  оцен
ка требует длительного времени и накопления зн ачитель
ных объемов информации. И мею щ иеся данны е о сани
тарно-гигиенической чистоте (токсичности) м атериалов, к 
сожалению , недостаточно полны; выбор м атериалов с опреде
ленными теплофизическими и другими эксплуатационны ми 
свойствами сущ ественно зависит и от конкретных кон
структивных решений. Поэтому нами предпринята попытка 
оценить м атериалы  для домостроения только на основе их 
технико-экономических показателей (физико-механических 
свойств, цены и д р .) , которые следует учиты вать на ста 
дии проектирования м алоэтаж ны х деревянны х домов и при 
освоении их производства.

В основу оценки положены сравнительны е данны е о 
пилопродукции и плитно-листовых м атериалах: плотность,
прочность, оптовая цена, парам етры  условий работы  м а
териала, коэффициент замены  древесины плитно-листовыми 
м атериалами. О ценка бази р о вал ась  на результатах  анали за  
относительных величин, полученных при сравнении конкрет
ных показателей плитно-листовых м атериалов и древесины, 
характеристики которой приняты за  базовую  величину.

По данным нормативно-технической и справочной доку
ментации оценивали: сосновые обрезны е пиломатериалы
толщ иной 50 мм; водостойкую ф анеру Ф СФ  толщ иной 8 мм 
((ГОСТ 3916—6 9 ); древесноволокнистые плиты сухого спо

соба  производства (Д В П с) Тс= 4 0 0  толщ иной 8 мм 
■(ТУ 13-444— 8 3 ); древесноструж ечные плиты на карбамид- 
лых (Д С П к) и фенольных (Д С П ф ) смолах толщ иной 16 мм 
(ТУ 13-887— 8 6 ); цементно-стружечные плиты (Ц С П ) толщ и
ной 12 мм (ГО С Т 26816—86); асбестоцементные листы (А Ц Л ) 
тблщиной 8 мм (ГО С Т 18124— 75).

В табл. 1 приведены относительные характеристики 
плотности и прочности древесины и плитно-листовых 
материалов. К ак видно из табл.- 1, прочностные п о к а за 
тели ряда  плитно-листовых м атериалов (Ф С Ф , Д В П с, А Ц Л ) 
сущ ествено выше, чем у древесины, но при ещ е более зн а 
чимом увеличении плотности. Эти данные долж ны  и могут 
целенаправленно использоваться при определении конкрет
ных условий применения м атериала, но не могут быть 
определяю щ ими для полной оценки эф фективности м ате
риалов. В частности, объективная оценка соотнош ения проч
ности и плотности м атериала обеспечивается при анали зе  
коэффициентов качества К  м атериалов, определяемы х по ве
личине отнош ения прочности м атериала к его плотности.

Ц ель оценки эффективности м атериалов состояла в том, 
чтобы учесть коэффициент качества м атериала с поправ
кой на условия его работы  и на замену им цельной древе
сины. Полученную таким образом  характеристику качества 
м атериала соотносили с его оптовой ценой, т. е. условно оцени

вали эф фективность расходов (по уровню оптовой цены) 
на качество конкретного м атериала.

Д л я  количественного вы раж ения такой оценки нами при
нят коэфф ициент эффективности м атериала К эф, равный

к ° к ° к °
--------7^-----

Л Ц

где К 0 — относительный коэф ф ициент качества м атериала, 
характеризуем ы й соотнош ением К  м атериала и К 
древесины;

К°  — относительный коэффициент условий работы м а
териала, характеризуемы й соотношением Ку  м ате
риала и К у древесины (по С Н иП  II-25—80 
и Руководству к ним);

/С” — относительный коэффициент замены  древесины (пи
лом атериалов) плитно-листовыми м атериалам и, ха 
рактеризуемый величиной К 3, принятой в «И нструк
ции Ц С У  С С С Р по составлению  отчета 12-сн» 
(М ., 1979, с. 17); для  Ц С П  и А Ц Л  приняты 
оценочно;

/С° — относительный коэффициент стоимости м атериала, 
характеризуем ы й величиной соотнош ения оптовой 
цены 1 м плитно-листового м атериала оцени
ваемых парам етров и оптовой цены 1 м3 сосно
вых обрезны х пиломатериалов толщ иной 50 мм.

Т а б л и ц а  1

М атериал Вид или особенности 
материала

П лот
ность

Прочность 
при изгибе

* Rep R

Д ревесина
ФСФ

Сосна
В направлении:

1 1 1

продольном 1,37 0,79 1,23
поперечном 1,37 0,29 0,50

Д ВП с — 1,67 0,63 1,08
Д СП Д СП ф 1,31 0,53 0,81

Д С П к 1,47 0,29 0,44
Ц СП — 2,35 0,18 0,48
А Ц Л — 3,90 0,45 1,88

П р и м е ч а н и е .  /?ВР и R  — соответственно кратковременные и расчетные 
значения прочности (сопротивления) материалов (/?ВР приняты по норма
тивно-техническим документам — ГОСТ и ТУ на материалы ; R  определены 
по формуле, принятой в СНиП 11-25—80, и Руководству к нему).

По принятому методу получена совокупность относительных 
коэффициентов и значения Кэф (табл. 2 ). С учетом плотно
сти и прочности материалов, их оптовой цены, изменчи
вости свойств и долговечности (через значения R ) ,  условий 
работы и возмож ной замены древесины другими м атериа
лам и (преж де всего по физическому объему) К эф позволяет 
оценивать технико-экономическую эффективность применения 
плитно-листовых м атериалов в конкретных конструкциях 
м алоэтаж ны х деревянны х домов.

Т а б л и ц а  2

М атериал К 0 *°у *°э . К 0 *эф

Ф СФ  в направлении: 
продольном 0,90 0,8 /0 ,9 3,3 3,0 0 ,79/0 ,89
поперечном 0,37 0 ,8 /0 ,9 3,3 3,0 0 ,33/0 ,37

Д В П с 0,78 0,4 /0 ,7 3,3 3,12 0 ,33/0 ,58
Д С П ф 0,62 0 ,2 /0 ,8 2,6 2,6 0 ,12/0 ,50
Д С П к 0,30 — /0 ,6 2,6 1,5 — /0,31
ЦСП 0,20 0 ,6 /0 ,9 2,6 3,72 0,08/0 ,13
А ЦЛ 0,48 0 ,8 /0 ,9 3,0 3,2 0,36/0,41

П р и м е ч а н и я :  I. Коэффициент древесины К  принят равным 1.
2. В числителе приведены показатели в конструкциях 
наружных, в знам енателе — внутренних'.
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Относительность значений К эф позволяет достаточно 
наглядно характеризовать уровень эффективности применяе
мых материалов: чем ближ е значение КЭф к 1, тем эффективнее 
применение этого м атериала взамен древесины.

К ак видно из табл. 2, достаточно эффективных плитно
листовых м атериалов для домостроения в настоящ ее время 
нет и все эти материалы (за  исключением водостойкой 
фанеры ) в 2—8 раз менее эффективны, чем древесина. 
Такое положение объясняется тем, что, уступая древесине 
в качестве, плитно-листовые материалы  значительно пре
восходят ее в стоимости.

Следует напомнить о некоторой неполноте такой оценки: 
не учтены трудоемкость создания и м онтаж а конструкций 
из различных материалов, возмож ность увеличения срока 
службы наружных конструкций из плитно-листовых м ате
риалов за  счет атмосферостойких покрытий и т. п. При 
этом дефицит цельной древесины, особенно крупных сече
ний, не представляется бесспорным аргументом при сло
жившемся уровне оптовых цен на пиломатериалы . П риме
ром может служ ить оценка эффективности применения в 
домостроении древесины мягких лиственных пород взамен 
хвойной: при вполне удовлетворительном качестве осиновой 
древесины и более низких оптовых ценах применение 
мягких лиственных пород повыш ает в 1,4— 1,6 р аза  ф изи

ческий расход древесины, увеличивает трудоемкость и сни
ж ает  рентабельность домостроительного производства.

А нализируя значения К 3ф, трудно оспорить реальность 
прогнозов относительно м асш табов и условий применения 
плитно-листовых м атериалов в странах с развитым дере
вянным домостроением: для обеспечения уровня эффективно
сти плитно-листовые м атериалы  должны иметь эксплуата
ционные свойства выше, а цены ниже, чем цельной дре
весины. Небесспорным прогнозом является значительное 
повышение оптовых цен на пилопродукцию, менее спорным — 
сниж ение стоимости плитно-листовых материалов при одно
временном повышении их качества.

Вместе с этим необходимо отметить бесперспективность, 
по наш ему мнению, создания плитно-листовых материалов 
с универсальными свойствами, потому что в домостроении 
лю бые материалы  долж ны  применяться только с учетом 
особенностей и условий эксплуатации конкретных конструк
ций домов.

П редставляется , что оценка эффективности материалов, 
применяемых или предназначаем ы х для м алоэтаж ного де
ревянного домостроения, поможет разработчикам  и изго
товителям плитно-листовых м атериалов более целенаправлен
но их соверш енствовать или создавать новые материалы 
для домостроения.

УДК 674.1 1:678.026.2

Улучшенные декоративные синтетические покрытия для 
паркетных плит
В. К. ПОЛУНИН, А. А. СЕМЕНОВ, Ю. А. НИКИТИН —  В Н И И древ

В последнее время все шире внедряю тся м атериалы  для по
лов на основе древесных плит, облицованных декоративными 
покрытиями. Это обусловлено определенными преимущ ествами 
древесных плит по сравнению  с другими строительными м а
териалами: больш ей площ адью , хорошей формо- и разм еро- 
устойчивостью, легкой обрабаты ваем остью , достаточно высо
кой прочностью при относительно невысокой плотности, изо
тропностью структуры, относительной равномерностью  по тол
щине и т. д. Наиболее прогрессивно, по-видимому, производ
ство так  назы ваем ого синтетического паркета. Этот процесс 
заклю чается в изготовлении декоративны х бум аж но-см оляны х 
пленок и последующей напрессовке или наклеивании их на 
древесные плиты. П рименяемое оборудование — как  каш иро- 
вальные установки, так  и линии плоского прессования.

При устройстве полов из паркетных плит с синтетическими 
покрытиями особое значение приобретаю т ф ункциональны е 
свойства полимерных пленок — сопротивление истиранию  и 
ударным нагрузкам , водостойкость.

Д ля увеличения срока служ бы  декоративного покрытия с 
меламиноформальдегидным связую щ им его поверхность обыч
но защ ищ аю т пленкой на основе бум аг массой 1 м2, р а в 
ной 20—40 г. Такие пленки носят название «оверлей». О днако 
защ итные свойства таких покрытий (особенно при интенсив
ной эксплуатации полов) недостаточны.

Д л я  повышения эксплуатационны х характеристик синтети
ческих покрытий применяемые связую щ ие были модифици
рованы некоторыми видами полимерных латексов. В качестве 
связую щ его для защ итного и декоративного слоев бумаги

использовали меламиноформальдегидную  пропиточную смолу 
С П М Ф -4 (ТУ 13-340— 85). М одификаторами служили латексы 
сополимеров бутадиена с акрилонитрилом и метакриловой кис
лотой в соотношении 95:5:1, 5 (Б Н К -5 /1 ,5 ); 60:40:4 (Б Н К -4 0 /4 ); 
45:20:35 (Б Н К -2 0 /3 5 ). М одифицирую щ ие добавки вводили в 
смолу перед пропиткой бумаги.

Чтобы можно было оценить водостойкость поверхности, об
лицовочное покрытие изготовляли отдельно в условиях, модели
рующих получение паркета напрессовкой на древесноволок
нистую плиту (три слоя пленки, один из которых с декора
тивным рисунком, покрытые с одной стороны пленкой «овер
л ей » ), О бразцы  размером 600X 600 мм получали на прессе 
«Д иф ф енбахер». Реж им  прессования: 13 мин — нагрев, 

_4 мин — вы держ ка при заданной температуре, 7 мин — о х л аж 
дение. Температуру измеряли на поверхности образца  хро- 
мель-копелевой термопарой. Д авление прессования 2,2 М П а. 
Стойкость покрытия к истиранию, водостойкость (разбухание 
и водопоглощ ение после кипячения в течение 2 ч) опреде
ляли  по ГОСТ 9590— 76 «П ластик бумажнослоистый деко
ративный». Ударную  вязкость покрытия измеряли по- 
ГОСТ 4647— 79.

Установлено, что введение каучуков в связую щ ее свыше 
5 % (по сухому остатку) не приводит к оптимальным ре
зультатам  в основном из-за побеления защ итного слоя вслед
ствие выделения ф азы  модификатора. Однако небольш ое со
держ ани е каучука позволяет улучшить свойства покрытия, 
создать так  назы ваем ы й «легирующий эффект». При этом 
введение модифицирую щих добавок только в наружный з а 
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щитный слой дает более высокие показатели водостойкости. 
Последующие результаты  указаны  для м атериалов, получен
ных по такой схеме.

Приведенные на рис. 1 (характеристики представлены в от
носительных единицах) зависимости водостойкости, ударной

Рис. 1. Зависим ость свойств покрытий от содерж ания в свя 
зующем защ итного слоя каучуков:

I  —  Б Н К -5 /1 ,5 ;  2  —  Б Н К -4 0 /4 ;  3 —  Б Н К -2 0 /3 5

вязкости и стойкости к истиранию коррелирую т. Причем наибо
лее высокие показатели имеют композиции, содерж ащ ие 1 %  
каучука в меламиноф ормальдегидном связую щ ем. Д ействие 
столь малых количеств добавок подобно действию  поверх
ностно-активных вещ еств, адсорбируемых на границе р аздела  
глобул аминосмол.

П олярность, содерж ание реакционноспособных групп в кау 
чуке влияю т на характер зависимости свойств покрытия от 
содерж ания м одификатора. С увеличением полярности и со
держ ания реакционоспособных групп в ряду  каучуков 
Б Н К -5/1 ,5 ; Б Н К -4 0 /4 ; Б Н К -20/35  интенсивность максимумов 
возрастает (см. рис. 1). С одерж ание реакционноспособных 
групп выше определенного предела (как  в Б Н К -2 0 /3 5 ) уж е 
не повышает абсолю тных значений в точке максимума, а

увеличивает амплитуду изменения сввйств и приводит к появ
лению  областей, в которых показатели композиций ниже, чем 
у немодифицированного образца.

И сследование влияния температуры прессования на свой
ства покрытия показало, что оптимален интервал температур 
от 130 до 140 °С (рис. 2, кривая 2) .  З а  пределами этого 
интервала водопоглощение и истирание увеличиваю тся в
1,5 р аза , а разбухание — в 4 раза.

Д о б ав к а  модификаторов позволяет улучшить свойства по
крытий на 10— 30 % при температуре прессования ниж е 
150 °С (см. кривые 1, 2 на рис. 2 ). При более высоких 
тем пературах свойства не улучшаются.

Технология получения бумаги «оверлей» так о ва , что в полу
чаемом м атериале могут остаться реагенты кислого х ар ак 
тера, которые ускоряю т отверждение смолы, применяемой для 
пропитки. При этом защ итны й слой мутнеет и растрески

' ПО 120 150> КО 150
Температура, °С

Рис. 2. Зависим ость свойств покрытий от температуры от
верждения:

/  — без добавок каучука (p H  пропиточного раствора 8 ,9 ) ; 2 — после в в е 
дения I % каучука Б Н К -4 0 /4  (pH  пропиточного раствора 8 ,9 ) ;  3  — после 
введения 1 % каучука Б Н К -4 0 /4  (p H  9 ,7 ) ;  4 — после введения 1 % каучука 

Б Н К -4 0 /4  (pH  10,2)
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вается. Д ля нейтрализации таких вещ еств в бум аге в состав 
пропиточного раствора вводили щелочь, повыш аю щ ую  pH 
и замедляю щую  отверждение. Изменение pH  от исходного 
значения 8,9 до 9,7 позволило исключить помутнение поверх
ности покрытия. При этом показатели водопоглощ ения и исти
рания образцов в интервале оптимальных температур изм еня
лись незначительно (см. рис. 2, кривая 3) .  Д альнейш ее повы

шение pH  (до 10,2) сниж ает стойкость к истиранию (см. 
рис. 2, кривая 4).

Н аш и исследования показали, что оптимальная модифи
кация наруж ного слоя паркетного покрытия достигается 
введением 1 % каучука Б Н К -40/4 . Наилучшие эксплуатацион
ные характеристики имеют покрытия, изготовленные при 
130— 140 °С.

УДК 674.8:662.93

Реконструкция камерной топки котла ДКВР-2,5 для сжигания 
опилок
М. Г. СТАШКИВ, Я. М. ГНАТЫШИН —  Львовский лесотехнический институт

Важным резервом экономии топливных ресурсов является 
использование в качестве топлива неделовых древесных 
отходов — ш лифовальной пыли, опилок и других мелких 
отходов, неоднородных по фракционному составу и качеству. 
Их энергетическое сж игание в топках с колосниковой ре
шеткой, в топках скоростного горения Ц К Т И , а так ж е  в 
топках других конструкций затруднительно. Н азрела  сущ е
ственная необходимость создания новых конструкций топок 
и приспособлений к ним, обеспечиваю щ их надеж ное и эф 
фективное сж игание таких отходов.

Ниже описана реконструкция топки котла Д К В Р -2 ,5 , р ас 
считанная для работы на природном газе. Топка приспо
соблена к сжиганию  смеси отходов паркетного и лесо
пильного цехов Нововолынского Д О К а. Ф ракционный состав 
отходов находится в пределах 500 мкм — 3 мм. Выход 
летучих составляет 78 % , зольность 1,35 % , теплотворная спо
собность 15 750 к Д ж /к г , влаж ность на рабочую  массу 
25—28 %.

Реконструкцией было предусмотрено увеличение объем а топ
ки и создание режимных условий, обеспечиваю щ их полное 
выгорание топлива. И зменить объем топки находящ егося на 
монтажной площ адке готового котла можно было лиш ь пу
тем снижения уровня пода. Увеличение высоты топки вы з
вано необходимостью увеличить продолж ительность пребы ва
ния в ней, а следовательно, и степени вы горания сравни
тельно крупных частиц опилок во взвеш енном состоянии.

Аэросмесь вводится в топку через горелку (см. рисунок), 
расположенную на фронтальной стене под углом вниз и в 
сторону для создания закрутки нисходящ его потока воздуха 
по периметру. Это способствует перемешиванию  потоков и 
увеличивает время пребы вания топлива в топке, а следо
вательно, улучш ает процесс его выгорания.

Под горелкой установлен короб подачи вторичного возду
ха. Угол его наклона вниз несколько меньше основной го
релки, чтобы воздуш ная подуш ка могла уменьш ить интен
сивность выпадения частичек топлива вниз. Пересечением 
потоков достигается интенсивное перемеш ивание топлива с 
воздухом.

Выпавш ие из потока несгоревш ие частицы оседаю т на гори
зонтальную  полку из ш амотного кирпича, окруж аю щ ую  стены 
топки. О бдуваясь вторичным воздухом, выходящ им из отдель

ных сопел, размещ енны х по периметру топки, на полке дого1 
раю т отсепарированны е более крупные частички топлива.

Схема реконструированной камерной топки котла Д К В Р-2,5:
/ — верхний барабан; 2 — горелка для ввода аэросмеси; 3 — короб для вто

ричного воздуха; 4 — конусное отверстие с решеткой; 5 — канал для 
удаления золы

Выход

/ у  у  / / у  / / / / / / У / / /  / / / / / / / / / / л -
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Конусообразное днище топки закан чивается  отверстием с 
решеткой, под которой имеется канал для удаления золы. 
В канал под небольш им давлением подается вторичный воз
дух, заверш аю щ ий сепарирование частичек на решетке.

Растапливается  котел от ф акела при сгорании кусковых 
отходов древесины, находящ ихся на реш етке днищ а топки. 
Когда тем пература достигнет 500 °С, в топку вдуваю т аэр о 
смесь с минимально возможным расходом топлива. По мере 
нарастания тепловы деления расход опилок увеличивается.

Н аправленность воздуш ных потоков вниз и их закручива
ние позволяю т снизить ядро ф акела, чтобы основная масса 
топлива смогла догореть в нижней части топки. При этом 
по центру топочной камеры образуется уходящ ий вверх 
поток продуктов сгорания, который состоит в основном из 
дымовых газов  и золы с мелкими частичками топлива. Более 
крупные коксовые остатки сползаю т по стенам топки и дого
раю т на горизонтальны х кирпичных полках или нижней ре

шетке. Ш лак со стен топки непрерывно сдуваю т потоки газов, 
к тому ж е стены, накаляясь до высокой температуры  
(ее вы держ ивает экранированный кирпич), обеспечиваю т пол
ное выгорание выпавших на них органических вещ еств.

Полному выгоранию топлива способствует так ж е  вы сокая 
тем пература вторичного воздуха, подаваем ого для  горения 
из коробов, размещ енных на боковых стенах топки.

Реж им  работы топки осуществляется при следую щ ем распре
делении воздуха. Д оля первичного (транспортирую щ его) воз
духа составляет примерно 30 % общ его количества. И з вто
ричного воздуха примерно 55 % его объем а подается под 
основную горелку, около 13 % через сопла направляется  на 
горизонтальную  полку и примерно 2 % поступает под ре
шетку в нижней части топКи.

Скорость аэросмеси на выходе из горелки 8 м /с , вторич
ного воздуха 12 м /с. Коэффициент избытка воздуха в топ
ке не долж ен превыш ать 1,20— 1,25.

Экономика и планирование

УДК 630*68(049.3)

Создать лесопромышленный комплекс в Марийской АССР
А. С. БЕЛОУСОВ, В. С. ЖИРОВ, В. Л. ПОЗДЕЕВ —  Марийский политехнический институт имени А. М. Горького

Л есная индустрия — одна из ведущих отраслей экономики 
М арийской автономной Советской С оциалистической респуб
лики, главным природным богатством которой является  лес.

Основные производственные мощности лесопильно-деревооб
рабаты ваю щ ей, целлю лозно-бумаж ной, мебельной и гидро
лизно-дрож ж евой промышленности этого региона сосредото
чены в г. Волж ске. Здесь находятся Д О К  « Заря» , М арий
ский Ц Б К , М П Д О  «В олж ск», Волжский гидролизно-дрож 
жевой завод  и Волжский М Д К . Т оварная продукция этих 
предприятий составляет около 65 %  продукции лесной ин
дустрии М А С С Р. На лесопромыш ленных предприятиях го
рода занято 47 %  всех работаю щ их в лесном комплексе рес
публики, сосредоточено 64 %  основных производственных 
фондов.

Объединение лесных предприятий г. В олж ска позволит обес
печить более полное, практически безотходное применение 
всего потребляемого древесного сырья (1,2— 1,5 млн. мэ в 
год, т. е. около половины всей используемой древесины в 
республике). Так, Д О К  « Заря»  производит пилом атериалы , 
стандартны е дом а, лы ж и, тару; М арийский Ц Б К  — цел
лю лозу, технические сорта бумаг, картон, Д В П ; Волжский 
гидролизно-дрож ж евой завод  — кормовые др ож ж и, ф урф у
рол, премиксы; М П Д О  «Волж ск» — мебель; Волж ский М Д К  — 
мебель, арболитовы е панели.

Все эти предприятия, тесно располож енны е вдоль левого

В порядке обсуждения

берега Волги и вблизи крупной ж елезнодорож ной стан 
ции Зеленый Д ол, имеют благоприятные условия д л я  п остав
ки им сырья. Однако сейчас каждое предприятие подчине
но своему ведомству и входит в системы различны х ми
нистерств: М инлесбумпрома СССР, М инмедбиопрома С С С Р  
и М инместпрома М А ССР. Таким образом, в условиях ведом 
ственной разобщ енности и хозяйственной обособленности к а ж 
дое предприятие функционирует без связи с соседями, ис
пользует ресурсы и организует производство исходя лиш ь 
из своих, узкоспециализированных задач. Все они имеют 
отдельные склады  сырья, отдельные подъездные пути и под
вижной ж елезнодорож ны й состав, собственные энергетиче
ское и ремонтное хозяйство, внутризаводской транспорт. У трех 
предприятий — свои рейды и т. д. Т акая обособленность 
обусловливает и дублирование основного производства: везде 
(кроме В олжского гидролизно-дрожжевого заво д а) имею тся 
лесопильно-деревообрабатываю щ ие цехи для собственны х 
нуж д, организовано изготовление технологической щ епы и 
однотипных товаров народного потребления, так  как  д л я  вы 
пуска такой продукции применяются главным образом  д р е 
весные отходы основного производства. П роизводственны е 
мощности на перечисленных предприятиях использую тся не 
полностью, поэтому предприятия несут значительные расходы  
(в первую очередь на содерж ание складов сы рья).

В настоящ ее время на предприятия г. В олж ска сы рье 
поступает сплавом (хлысты и сортименты), автотранспор
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том (сортименты) и по железной дороге (сортименты, щ епа, 
опил). Следует отметить, что склад сырья Д О К а « Заря»  
хорошо оборудован для приема хлыстов сплавом в объеме 
до 100— 120 тыс. м3. Там установлен комплекс для выгрузки 
хлыстов целыми грузоединицами, две линии Л О -15С . Что 
касается хлыстов, поступающих в М П Д О  «В олж ск» (еж е
годно до 30 тыс. м3), то они вы груж аю тся поштучно про
дольными лесотранспортерами или двумя лебедками по 
5—8 шт. и раскряжевываю тся электропилами. Затем  сорти
менты транспортируют в ш табель автомобили или тракторы. 
Поэтому в М ПДО «Волжск» более высокие трудовые и де
нежные затраты, тогда как на Д О К е « Заря»  производ
ственные мощности задействованы  лиш ь на 60— 70 %.

Получая сырье в хлыстах, оба эти предприятия были вы
нуждены организовать собственные производства технологи
ческой щепы из низкокачественной древесины и отходов для 
более полной переработки сырья. Объемы еж егодного произ
водства щепы у них соответственно составляю т около 50 
и 10 тыс. м3. М ежду тем производственные мощности М а
рийского Ц Б К  позволяю т выпускать еж егодно не 300— 
350 тыс. м3 щепы, как в настоящ ее время, а 680— 700 тыс. м3, 
а рубительная маш ина М РН -100, установленная на Волжском 
ГД З, при часовой производительности 100 м3 за  год пере
рабатывает всего 20— 30 тыс. м3 сырья. По расчетным д ан 
ным, имеющиеся на предприятиях г. В олж ска мощности обо
рудования при нормальном реж име работы позволяю т вы
пускать технологической щепы почти в 4 р аза  больш е, чем 
фактически выпускается теперь. Д л я  этого достаточно мощ 
ностей одного М арийского Ц Б К , где трудоемкость произ
водства щепы составляет всего 0,2 чел .-ч /м 3, тогда как  на 
ДОКе «Заря»  и в М П Д О  «В олж ск» она равна 1,2, а на 
Волжском Г Д З  — д а ж е  3— 3,2 чел .-ч /м 3.

На всех этих предприятиях, кроме гидролизно-дрож ж ево
го завода, организовано и лесопиление. С пециализированным 
же является лиш ь Д О К  «Заря» , выпускаю щий товарны е пило
материалы и готовящ ий сырье для собственного произ
водства стандартны х домов и лы ж . Здесь имеется лесопиль
ный цех с четырьмя рамам и РД -75-6. М ощ ность цеха р ас 
считана на 150 тыс. м3 пилом атериалов в год.

Фактически все предприятия г. В олж ска выпускаю т за  год 
около 130 тыс. м3 пилом атериалов и до 20 тыс. м3 тары. 
На М арийском Ц Б К  этот показатель не превыш ает и 2 тыс. м3 
в год. Т рудозатраты  на 1 м3 пилом атериалов в М П Д О  
«Волжск» и на Д О К е « Заря»  составляю т 2— 3 чел.-ч, на 
Марийском Ц Б К  — 25 чел.-ч.

На наш их деревообрабаты ваю щ их предприятиях не лучшим 
образом используется и древесное сырье. Так, М П Д О  
«Волжск» требую тся главны м образом  пилом атериалы  и тар а  
для производства и упаковки мебели. О днако значительны е 
поставки сырья в хлы стах вы нуж даю т объединение содер-

Новые книги
Рекомендации по проектированию , изготовлению  и приме
нению конструкций на основе цементно-стружечных плит /  
Ц Н И И С К  имени В. А. Кучеренко Госстроя С С С Р .— М .— 
1986.— 76 с. Ц ена 40 к.

ж ать  больш ие мощности для подготовки сырья, организовать 
переработку древесины, не нужной в основном производстве. 
К ак показал  анализ поступления и расхода сырья, при рас
пиловке хлыстов здесь получается не более 70 % нужных в 
производстве сортиментов, из которых выходит до 60 % пило
материалов и тары. Таким образом, на основные цели 
производства в объединении используется лиш ь 40—45 % 
поступаю щ его сырья.

Д О К  «Заря» , получающ ий сырье в хлыстах, вынужден 
такж е перерабаты вать непригодную для своих основных произ
водств древесину, что отвлекает значительные трудовые и 
финансовы е ресурсы. М еж ду тем вершинную часть хлыстов 
было бы целесообразно передать Ц БК , а часть крупных б а 
лансов — в лесопильное производство.

К ак видно, существующий хозяйственный механизм и эко
номическая обособленность предприятий лесного профиля в 
г. В олж ске не позволяю т наладить связи этих предприя
тий, объединить их усилия по комплексному и рациональ
ному использованию  древесины. В условиях действующего 
хозяйственного механизма предприятия лишены возможности 
передавать друг другу те материальные ресурсы, которые 
сами не могут эф фективно использовать. Они не заинтересо
ваны сконцентрировать мощности в однотипных производ
ствах, объединиться для развития социально-бытовой и произ
водственной инфраструктуры.

Успешно реш ить эти задачи , судя по опыту ряда областей 
и республик, а такж е  других отраслей промышленности, 
можно лиш ь путем объединения лесоперерабаты ваю щ их пред
приятий г. В олж ска в единую хозяйственную организацию . 
С оздание здесь крупного лесопромышленного объединения 
обеспечит улучшение использования местного лесного сырья, 
производственных мощностей и трудовых ресурсов. По нашему 
мнению, объединение предприятий лесной индустрии г. В олж 
ска долж но форм ироваться как лесопромышленный комп
лекс.

Круг хозяйственных задач  и пределы экономической от
ветственности предприятий, включенных в состав этого про
мышленного объединения, во многом должны определяться 
степенью централизации производственно-хозяйственных функ
ций и функций управления. Чем больше таких функций будет 
передано непосредственно промышленному объединению, тем 
выше будет и уровень развития хозрасчетных отношений 
в нем.

Мы считаем, что в М арийской А С С Р может быть создан 
крупный центр по глубокой механической переработке дре
весины. На это долж но быть ориентировано и лесовыра- 
щ ивание в республике для создания постоянной лесо
сырьевой базы  с тем, чтобы после перейти к единому тер
риториальному производственному комплексу.

Обобщ ены сведения по техническим и технологическим 
парам етрам  исходных материалов, по проектированию и 
расчету конструкций, технологии их изготовления и контро
лю качества. Д л я  инженерно-технических работников, з а 
нимаю щ ихся проектированием и изготовлением конструк
ций и изделий с применением цементно-стружечных плит.
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УДК [6 7 4 + 6 8 4 ]:6 5 8 .0 1 1 .5 6

Опыт автоматизации нормативного учета затрат на производство
Е. А. КРОШИНСКИЙ, канд. экон. наук, В. С. ПАЛЕЙ —  Н П О  «Минскпроектмебель»

Д обиться постоянного повышения эффективности управле
ния промышленным предприятием позволяет испытанный 
многолетней практикой метод нормативного учета затр ат  
на производство. Н а мебельных и деревообрабаты ваю щ их 
предприятиях Белоруссии в последние годы значительно акти 
визировалась работа по внедрению этого метода, чему 
способствовало получение предприятиями соответствую щ их 
отраслевы х методических указаний, а такж е  издание ряда при
казов и распоряж ений сою зного и республиканского ми
нистерств. О днако в целом по отрасли достиж ения в этой 
области еще не большие.

Некоторые причины, сдерж иваю щ ие внедрение норм атив
ного метода учета затр ат  на производство, устранимы си
лами самих предприятий, устранение других — требует со
верш енствования всего хозяйственного м еханизма. Но гл а в 
ное — необходимы постоянные усилия по созданию  пред
посылок к внедрению нормативного учета затр ат . Он может 
стать реальным инструментом оперативного вы явления резер 
вов улучш ения экономических показателей производства в 
том случае, если будет экономическая заинтересованность 
коллектива в выявлении этих резервов и вовлечении их в 
производственный оборот. Д о  последнего времени такой еди
ной и равной заинтересованности на всех уровнях внутри
заводского управления — от производственной бригады  до 
руководства предприятием — не имелось.

Переход предприятий на самоокупаемость и хозрасчет 
потребует учета и анали за прежде всего всех отклонений 
от установленных нормативов, что даст новый стимул внедре
нию нормативного метода учета затр ат  на производство, сти
мул, вытекаю щ ий из экономической необходимости.

В научно-производственном объединении «М инскпроектме
бель» накоплен некоторый опыт внедрения нормативного 
учета затр ат  с использованием современных средств вычис
лительной техники. Ф ункционирую щ ая здесь автом атизиро
ванная система нормативного учета затр ат  на производство 
включает три комплекса задач: создание и ведение на м аш ин
ных носителях базы  норм и нормативов; расчет норм а
тивных затр ат  на плановый объем работ; учет и анализ 
отклонений от нормативов.

К ак известно, нормативный учет долж ен оперативно 
вы являть отклонения от запланированны х затр ат , служ ить 
основой оперативного анали за хода производства и влияния 
на него при минимуме затр ат  на сам учет. О днако пред
полагается, что на предприятии уж е имеются такие норм а
тивы, что они доводятся до объектов контроля и что соот
ветственно организована вся система учета. Чем больш е 
сторон производственной деятельности и видов затр ат  будет 
охвачено нормированием, тем шире откры ваю тся возможности 
для оперативного воздействия нормативного учета на процесс 
производства.

Следовательно, первой задачей при внедрении норм атив
ного учета затр ат  на производство является  разраб отка  и 
ведение нормативной базы . Современному предприятию  реш ить 
эту задачу непросто, особенно из-за постоянного изменения

ассортимента производимой продукции и технологии ее изго
товления, совершенствования хозрасчета, ограничения числен
ности ап парата  управления. Поэтому Н П О  «М инскпроект
мебель» при внедрении нормативного учета за тр а т  с исполь
зованием ЭВМ  ЕС-1035 сосредоточило свое вним ание прежде 
всего на организации централизованного м аш инного веде
ния нормативной базы  и автоматизированной разработке  
самих нормативов.

В настоящ ее время в НПО функционирует комплекс з а 
дач по расчету норм расхода материалов на изготовле
ние изделий мебели, на очереди — внедрение за д а ч  по 
расчету нормативов трудоемкости и заработной платы  на 
изготовление изделий мебели. Согласно принятому в объеди
нении порядку все изменения норм проходят через ин ф орм а
ционно-вычислительный центр и используются д л я  под
держ ания информационной базы в рабочем состоянии.

Ц ентрализованное ведение на ЭВМ нормативной базы  позво
ляет вы давать по запросу любые справки о состоянии норм 
по отдельным изделиям, цехам, участкам, одному или группе 
материалов, анали зировать динамику изменения норм. Н а ос
нове централизованного учета норм осуществляется контроль 
за  выполнением планов технического соверш енствования 
производства путем сниж ения материальных расходов на и з
готовление изделий, вы даю тся машинограммы расчета эф ф ек 
тивности от изменения норм материальных и трудовых за тр а т  
в целом по объединению , а такж е отдельным изделиям  и 
участкам производства, ведется журнал учета изменения норм.

На основе автом атизированного расчета норм и ведения 
нормативной базы  стало возможным выполнить многие р асч е 
ты планового характера  (например, расчеты на ЭВМ  л и м и 
тов выдачи м атериалов в основное производство, выписка 
лимитно-заборных книж ек по складам  и материально-от- 
ветственным лицам , расчет нормативных затрат на произ
водство). М ашинное ф ормирование лимитно-заборных книжек 
и упорядочение выдачи м атериалов со складов в строгом 
соответствии с лимитом явились важ нейш им условием внед
рения нормативного учета. Одно ф ормирование лимитно-за- 
борной книжки на ЭВМ  с использованием утверж денны х нор
мативов резко обнаж ило многие недостатки снабж ения произ
водства, выявило случаи неоперативного реагирования техно
логического отдела на изменения производственных усло
вий. Теперь все случаи замены материалов или получения 
их сверх установленных нормативов (даж е, если они не оформ
лены разреш ением) не могут избеж ать анализа.

Группа задач , реш аемы х в составе комплекса по автом а
тизации нормативного учета затр ат , реализует функции контро
л я  и анали за  отклонений от установленных нормативов по 
участкам  их возникновения, причинам и виновникам. Так, 
одна из задач  формирует производственный отчет цеха по 
использованию  м атериалов с выполнением расчетов их норм а
тивного расхода на фактический выпуск продукции по и з
делиям , с расчетом фактического расхода материалов за  от
четный период в целом по цеху, распределением ф ак ти 
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чески израсходованных материальны х ресурсов меж ду изго
товленной продукцией пропорционально нормативам , с учетом 
проведенных, согласно разреш ениям , замен, выявлением откло
нений по материалам , изделиям, причинам и виновникам этих 
отклонений. Все эти расчеты выполняю тся как в н атураль
ном, так и в стоимостном выраж ении.

В составе комплекса задач  по нормативному учету ре
шается такж е зад ач а  по обработке разреш ений на? замену 
материалов, предусмотренных нормами, другими м атериалам и. 
Сопоставление данных отчета об использовании м атериалов 
и разрешений на их зам ену позволяет сгруппировать эти 
отклонения по причинам и виновникам, а такж е  уловить 
отклонения, связанны е с разницей в ценах, вы явить все не
документированные отклонения по расходу материалов.

Ежедневная обработка на ЭВМ  данны х лимитно-заборной 
книжки, а такж е  разреш ений на замену одних м атериалов 
другими дает оперативную  информацию  об изменении себе
стоимости производимой продукции в зависимости от р а з
мера материальны х затр ат . В составе системы такж е  реш ается 
задача по учету отклонений от нормативов затр ат  за р аб о т 
ной платы.

Ф ункционирую щ ая у нас автом атизированная система нор
мативного учета затр ат  на производство продолж ает со
верш енствоваться. Причем, эффективность этого развития 
проявляется не только в сокращ ении трудоемкости ручных 
вычислений, повышении оперативности получения сведений о 
состоянии важ нейш их экономических показателей производст
ва, существенном повышении достоверности учетной информа
ции, но и в том, что вскрываю тся существенные недостат
ки ведения самого учета, организации планирования и взаимо
действия отдельных служ б, реш аю тся вопросы обеспечения 
сохранности материальны х ресурсов, исключается возможность 
скры тия потерь от бесхозяйственности на отдельных участках 
производства.

Д альнейш ее соверш енствование хозяйственного механизма, 
переход объединения на самоокупаемость потребует активного 
использования всех инструментов повышения эффективности 
на базе  использования современных средств вычислительной 
техники. Необходимым условием для этого долж ен стать 
нормативный метод учета затрат  на производство.

УДК 684 .004 .69

Продолжаем развивать и совершенствовать производство
X. П. АСМАНН —  Выруская м еб ел ь н а я  ф а б р и к а

Выруская м ебельная ф абрика (Э С С Р ), сущ ествую щ ая как 
самостоятельное предприятие с 1969 г., для увеличения произ
водственной мощности и улучш ения качества выпускаемой 
продукции нуж далась  в то время в коренной реконструк
ции (годовой выпуск товарной продукции составлял
3.1 млн. р .). Ф абрику по сущ еству необходимо было строить 
заново.

И з-за невозможности получить для  этого государственны е 
капитальные влож ения и лимит на подрядные работы  наш 
коллектив решил приступить к строительству ф абрики хо
зяйственным способом, по этапам  за  счет кредита Госбанка.

Работы начались с возведения вспомогательны х объ ек
тов: небольш ого адм инистративно-бытового здани я, складов, 
ремонтно-механической мастерской, а  такж е  с реконструк
ции теплового хозяйства.

З а  две предыдущ ие пятилетки у нас было освоено на 
промышленное строительство 7,3 млн. р. капитальных влож е
ний в основном за  счет кредита Госбанка. А всего за  период 
с 1969 по 1985 г. построено и введено в эксплуатацию  
27,3 тыс. м2 производственной площ ади.

В 1984 г. с применением кредита В неш торгбанка С С С Р 
мы закупили в Ф РГ для расш ирения производства экспорт
ной продукции оборудование на 1,7 млн. р., которое было 
установлено силами предприятия. Это позволило на сущ е
ствующих производственных площ адях  при той ж е числен- 
нобти работников увеличить годовой выпуск мебели на
4.2 млн. р., повысить точность обработки мебельных де
талей и качество выпускаемой продукции, комплексно ис
пользовать материальны е ресурсы и отходы производства.

В настоящ ее время мы обрабаты ваем  щитовые детали на 
высокопроизводительных станках и автоматических линиях. 
Д л я  ф анерования деталей служ ат однопролетные облицовоч
ные линии польского производства и Нелидовского завода 
гидропрессов. Кромки обрабаты ваю тся на линии «Хомаг». 
И спользуется односторонний станок этой ж е фирмы, на ко
тором ф резерую тся и облицовываю тся профильные кромки. 
Ш лифую тся детали на линии фирмы «Эрнст», включающей в 
себя станки с верхним и нижним расположением ш ли
фовального бар аб ан а.

П редусмотренное техническое перевооружение и рекон
струкция участка отделки изделий повысят там производи
тельность и улучш ат условия труда отделочников.

Значительную  часть продукции, выпускаемой фабрикой, со
ставляет стел лаж н ая  мебель из массивной древесины для 
экспорта. Внедренный комплекс оборудования для  ее произ
водства позволяет сращ ивать заготовки для мебельных дета
лей по длине и ширине. На фабрике работаю т две полу
автоматические линии фирмы «Саутер» и высокочастотный 
пресс фирмы «Бю ркле», эксплуатируются сучкозаделочные 
автоматы .

Б л аго д ар я  внедрению передовой техники и технологии 
мы стали экономно использовать древесину и выпускать вы
сококачественную  экспортную продукцию.

Только за  одиннадцатую  пятилетку ф абрика обновила
92,5 % всей своей продукции. П роизводство товарной про
дукции за  пятилетие возрастает в 1,4— 1,6 р аза  (в основ
ном за  счет роста производительности тр у д а), прибыль — 
в 1,7— 1,9 р аза . Уделяя постоянное внимание повышению
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качества выпускаемой мебели, наш коллектив за годы теку
щей пятилетки поднимет уровень продукции с государствен
ным Знаком качества с 60,2 %  от ее общ его объем а и с
85,8 % из всей аттестуемой соответственно до 72,2 и 92,8 %.

В конце двенадцатой пятилетки объем выпуска нашей ме
бели на экспорт — в основном в Ш вецию (стойки для по
лок, полки и крышки для столов) достигнет 28 % против
19 % в 1980 г.

Вместе с реконструкцией и расш ирением основного' произ
водства мы своими силами осущ ествляли ж илищ ное строи
тельство и возведение объектов культурно-бытового н азн а 
чения, Так, за  годы прош лых пятилеток для семей ме
бельщ иков введены в эксплуатацию  жилой дом общ ей пло
щ адью  10 525 м2, столовая, каф е, бытовые объекты, базы  
отдыха.

Развитию  подсобного хозяйства способствует эксплуатация 
новой теплицы общей площ адью  1200 м2.

Д л я  подготовки кадров и повышения квалиф икации р або
чих и И Т Р у нас организованы  постоянно действую щ ие кур
сы, создана учебно-курсовая б а за  М инлесбумпрома Эстон
ской С С Р (ф абрика является такж е базовым предприятием 
Выруского индустриального техникума).

Осущ ествление намеченных мероприятий производственного 
и социального характера благотворно отразилось на стабиль- 
чости трудового коллектива, способствовало подготовке ме

бельщ иков высокой квалификации.
По итогам Всесоюзного и республиканского соревнования 

наш а ф абрика за  последнее десятилетие неоднократно зан и 
м ала классные места. В середине прош лого года предприя
тие одно из первых в республике перешло на новые усло
вия хозяйствования, введены новые тариф ны е ставки и до л ж 
ностные оклады, сокращ ены ш таты (в частности, количество 
вспомогательных рабочих), проведена основательная подготов
ка к переходу на полный хозрасчет и самофинансиро
вание.

Нашим трудовым подарком к 70-летней годовщине Вели
кого О ктября были перевыполнение плана строительно
монтаж ны х работ хозяйственным способом и досрочный 
ввод в эксплуатацию  подготовительного участка, построен
ного за  счет банковского кредита.

В результате соверш енствования техники и технологии и 
укрепления трудовой дисциплины мы за  2 года пяти
летки добились значительного роста производительности 
труда.

Реконструкция и техническое перевооружение Выруской 
мебельной ф абрики будут продолж аться, последовательно 
будет внедряться безотходная технология, что обеспечит 
значительную  экономию материальных и энергетических ре
сурсов.

Министерство отвечает на вопросы, поставленные читателями

УДК 674(083.74)

Перестройка стандартизации в отрасли
И. К. ЧЕРКАСОВ —  зам ести тель  начальника У правления

Разговор, начаты й В. В. Кислым в ж урнале « Д еревообра
баты ваю щ ая промышленность» ( №  6 за  1986 г.) статьей «С тан
дарти зация и научно-технический прогресс» и продолженный 
Л . М. Ковальчуком (№  11 за 1986 г.) в статье «С тандар
тизация в лесной отрасли», затр аги вает  важ ны е вопросы 
состояния и путей развития стандартизации  в деревообра
баты ваю щ ей промышленности. А ктуальность их возрастает 
с развитием в стране перестройки экономики, расш ирением 
самостоятельности трудовых коллективов, вступлением в дей
ствие Закона о государственном предприятии (объединении) 
и других документов о перестройке управления народным 
хозяйством.

Авторы упомянутых статей проявляю т законное беспокой
ство состоянием стандартизации в лесной отрасли, п р едла
гают, как  превратить стандартизацию  в мобилизующую , 
подвижную систему, ж иво и оперативно реагирую щ ую  на 
меняющиеся условия производства и потребления лесо
продукции.

стандартов и качества продукции М инлесбум пром а С С С Р

Основой стандартизации в С С С Р являю тся государствен
ные стандарты , утверж даемы е Государственным комитетом 
С С С Р  по стандартам . Все остальны е категории норматив
но-технических документов (отраслевы е и республиканские 
стандарты , технические условия, стандарты  предприятий) 
имеют подчиненное значение, они не могут противоречить 
ГО СТам и содерж ать более низкие требования к качеству 
продукции.

Главенствую щ ая роль государственных стандартов обуслов
ливает необходимость ограничения количества включаемых 
в ГОСТы требований минимумом показателей, которые опре
деляю т наиболее важ ны е стороны функционального н а зн а 
чения продукции.

Несоблю дение этого принципа, стремление независимо от 
значимости охватить и регламентировать «все и вся» — основ
ной недостаток практически всех действующих в отрасли 
ГОСТов на продукцию. Н егативные последствия этого оче
видны и показаны  не только в упомянутых статьях В. В. Кис

28 Д ер е во о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /2Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



лого и Л . М. К овальчука, но и в других выступлениях 
на страницах отраслевы х изданий: В. Я. Пинтуса (о ГОСТе 
на ф анеру), А. М. Боровикова (о соверш енствовании стан 
дартизации пилом атериалов), П. М. Анисимова и А. К. Ку
рицына (о стандартах  на круглые лесом атериалы ).

Чрезмерная реглам ентация ГОСТами свойств продукции 
сковывает инициативу как в управленческом звене отрасли 
(разработчиков отраслевы х нормативно-технических докумен
тов), так  и непосредственно на предприятиях при зак л ю 
чении договоров меж ду ними на поставку продукции.

Важно подчеркнуть, что стандартизация является  элемен
том ж есткого централизм а в управлении экономикой. П о
этому чтобы сам остоятельность предприятий на местах не 
осталась ф разой, мелочная «всеобъемлю щ ая» реглам ентация 
продукции из ГОСТов долж на быть исключена; полуме
рами, «косметическим ремонтом» действую щ их государствен
ных стандартов на лесопродукцию удовлетвориться нель
зя, нуж на их коренная перестройка. Такие попытки не
однократно предпринимались в отношении действую щ их 
ГОСТов на лесопродукцию  (на круглые лесом атериалы , пило
материалы, фанеру и д р .). Однако каж ды й раз инициатива 
М инлесбумпрома С С С Р пресекалась Госстандартом С С С Р, 
усматриваю щ им в каж дой такой попытке только стрем ле
ние изготовителей снизить требования к своей продукции. 
Конечно, предлагаем ы е министерством проекты стандартов 
не были свободны от недостатков. Но они способство
вали выходу из застойной ситуации, сохраняю щ ейся в стан 
дартизации лесопродукции на протяжении последних 15—
20 лет.

Примером «унификации ради унификации» с неудачным 
соединением в одном документе требований к продукции из 
хвойной и лиственной древесины мож ет служ ить ГОСТ 
3916— 69 «Ф анера. Технические требования». С тандарт без
надеж но устарел, не соответствует современным н ап р авле
ниям использования фанеры в народном хозяйстве, не сти
мулирует развитие фанерного производства. О днако Гос
стандарт С С С Р регулярно продлевает срок его действия, 
не реш аясь всерьез рассм отреть и утвердить разработанны й 
Ц Н И И Ф ом  проект нового ГО СТа, согласованны й со всеми 
потребителями.

Не наш ла поддерж ки в Госстандарте С С С Р такж е  р а з 
работка ГО СТа на конструкционные пиломатериалы , расш и
рение производства которых в настоящ ее время является  
одним из наиболее перспективных резервов повышения эф 
фективности использования пилопродукции в народном хозяй 
стве. То ж е самое произош ло с попытками упростить ГОСТы 
на круглые лесом атериалы . Госстандарт С С С Р  забр ак о вал  
представленные проекты на стадии первых редакций, д аж е  
не разослав  их на отзыв. В зяв  на себя разработку  новых 
проектов стандартов, Госстандарт С С С Р разослал  в виде пер
вых редакций документы, мало чем отличаю щ иеся от дей
ствую щ их устаревш их ГОСТов, основанных на проработках 
М инлесбумпрома С С С Р 20— 30-летней давности.

Вопросам перестройки существую щей системы стан дар ти 
зации и соверш енствования стандартов на лесопродукцию  
министерство уделяет постоянное внимание. Так, за  последние 
годы на заседаниях  секции стандартов и качества продук
ции Научно-технического совета министерства триж ды  р ас 
сматривались состояние и основные направления развития

стандартизации лесопродукции с учетом совершенствования 
структуры сущ ествую щ его массива нормативно-технических 
документов, оптимального соотношения государственных и от
раслевы х стандартов и нового комплекса ГОСТов «Госу
дарственная система стандартизации». Вопросы совершенство
вания взаим освязи стандартизации и научно-технического 
прогресса в деревообрабаты ваю щ ей промышленности обсуж 
дались на заседании президиума Центрального правления 
НТО бумажной и деревообрабатываю щ ей промышленности.

Из отдельных моментов развития стандартизации в от
расли в министерстве за  последние три года были рас
смотрены такж е  ход пересмотра действующих и подготов
ки новых стандартов на консервирование, сушку древесины 
и изделий из нее; проблемы стандартизации и развития 
производства пиломатериалов функционального назначения; 
направления соверш енствования ГОСТов на круглые лесо
материалы  и другие вопросы.

В результате широкой проработки проблемы определена 
общ ая  концепция перестройки стандартизации в отрасли. 
Она исходит из полож ения о том, что сущ ествую щ ая си
стема стандартизации по большинству видов лесопродук
ции устарела и вступила в противоречие с требованиями 
производства и потребления продукции лесного комп
лекса. Эти противоречия особенно обостряю тся с введе
нием Закона С С С Р о государственном предприятии (объе
динении). С нять их прежде всего поможет коренная пере
стройка основополагаю щ их ГОСТов на продукцию отрасли 
путем их упрощ ения и сокращ ения.

Новые стандарты  долж ны  приобрести действительно общ е
государственное значение, устанавливать самые общие тре
бования к группам однородной продукции и содерж ать ми
нимально необходимые показатели ее качества, в том числе 
и на перспективу. Д етализированны е требования к видам 
лесопродукции конкретного назначения следует отраж ать в 
отраслевы х нормативно-технических документах.

П ерестройка стандартизации лесопродукции долж на преду
см атривать, во-первых, создание в отрасли гибкой динамич
ной системы стандартов, оперативно реагирующ их на постоян
но меняю щ иеся возможности производства и запросы потреб
ления, и, во-вторых, реш ить проблему оптимального соотно
шения общ их (государственных) и частных (отраслевых) стан 
дартов. Причем государственные стандарты  должны играть 
роль долговременных стратегического назначения норматив
ных документов, определяю щ их направления и ориентиры 
научно-технического прогресса в отрасли. Отраслевые стан
дарты  и технические условия следует рассм атривать как мо
бильные тактического назначения нормативные документы, 
определяю щ ие качество выпускаемой конкретной лесопродук
ции и ее ассортимент.

Б азовы е организации, отвечаю щ ие за стандартизацию  отрас
ли, уж е сейчас располагаю т необходимыми материалами и 
проработкам и для  подготовки и обоснования пересмотра 
основополагаю щ их государственных стандартов на лесопро
дукцию. Введенный с 1 января 1987 г. новый комплекс 
ГОСТов «Государственная система стандартизации» повышает 
ответственность и самостоятельность организаций-разработ- 
чиков стандартов, обязы вает их обеспечивать широкое об
суж дение проектов и рассы лку их на отзыв. Так что настало 
время действовать.
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Автоматизированные системы
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Выбор наилучшего варианта производственной программы 
мебельных предприятий
Г. М. ИНГБЕРГ —  И В Ц  Л Н П О  « Л ен п р о ек т м еб ел ь »

С 1979 г. наш информационно-вычислительный центр рас
считывает оптимальную  производственную  программу для 
мебельных предприятий ВП О  «С евзапмебель». Расчеты  носят 
многовариантный характер. Обычно в качестве критериев 
оптимизации использую тся максимальный выпуск нормативной 
чистой и товарной продукции, м иним альная себестоимость 
выпуска продукции и м иним альная трудоемкость производ
ственной программы. Но часто такж е  применяю тся и такие 
критерии, как  минимальное использование определенных 
дефицитных ресурсов и максимальный выпуск определенных 
групп изделий (наприм ер, изделий первой необходимости). 
Следует отметить, что нашими заказчикам и могут быть р а з 
личные служ бы  предприятий, у которых интересы в выборе 
критерия оптимальности не всегда совпадаю т. Например, 
для планово-экономического отдела наиболее целесообразен 
такой критерий, как максимальный выпуск нормативной чистой 
продукции, для отдела материально-технического снабж ения — 
минимальное использование дефицитных ресурсов, для отдела 
сбыта — максимальный выпуск определенных видов изделий. 
В таких случаях перед заказчикам и  расчетов встает пробле
ма — какой из критериев оптимальности наиболее целесо
образен в данной производственно-хозяйственной ситуации.

Наиболее типична следую щ ая ситуация. Имеется несколько 
вариантов производственной программы, полученных на основе 
определенных соображ ений. Требуется вы брать тот из них, 
который предусматривает определенные технико-экономические 
показатели по предприятию  и ассортимент, пользую щ ийся 
спросом у населения. Кроме того, необходима уверенность 
в выполнении данного плана. Последнее обстоятельство имеет 
принципиальное значение для предприятий, так  как подразум е
вает устойчивость варианта плана к внешним возмущ ениям 
(например, к неравномерному поступлению м атериальны х 
ресурсов, нехватке по определенным причинам трудовых ре
сурсов и т. д .) .

Д л я  решения этой задачи  мы предлагаем  использовать 
теорию S -инвариантов. В работе [1] введено понятие о S -инва
риантах как о положительных корнях уравнения

№+‘ + Я—1 = 0, ( 1)

где s — показатель степени (целое не отрицательное число) 
И з этой работы  следует, что S -инварианты  являю тся струк 

турными инвариантам и систем, на основе и посредством кото 
рых системы приобретаю т гармоничное (устойчивое) строение 
стационарный режим сущ ествования. В той ж е работе зна 
чения S -инвариантов рассчитаны, сведены в специальны е 
таблицы и представляю т собой фактически ряд  чисел от 0,5

(при S = 0 )  с ассимптотическим приближением к единице.
Чтобы воспользоваться теорией S -инвариантов, введем 

энтропийные функции от числа изделий. Пусть

П
N - Z X , ,  (2)

где XL — число изделий i -й 'группы по данному варианту 
производственной программы;

N  — количество всех изделий по данному варианту; 
п — число групп изделий.

Рассмотрим энтропийную функцию

Я  =
1 X,п X

2  - — log -в -
log л |= | N N (3)

В ассортимент производственной программы входят все группы 
изделий данной программы, вследствие чего к аж д ая  группа 
представляет собой ее структурный компонент. В связи с этим 
число изделий в каж дой группе — это однородные ф ракции 
данной системы (производственной программы). Близость зн а 
чения энтропийной функции, рассчитанной по формуле (3 ), 
к одному из значений S -инвариантов долж на свидетельство
вать об устойчивости данного варианта плана.

Такой подход целесообразен при выборе устойчивых к внеш 
ним воздействиям вариантов производственной программы. 
С равнение следует проводить для каж дого варианта плана, 
отбрасы вая те из них, для которых разность между значением 
энтропийной функции и ближ айш им к нему значением S -инва
рианта больш е заран ее  заданного числа.

Если среди оставш ихся вариантов плана есть несколько 
таких, для которых разность между значениями энтропийных 
функций и ближ айш их к ним S-инвариантов достаточно мала, 
то отдать предпочтение одному из них затруднительно. В связи 
с этим для выбора оптимального варианта следует ввести 
в рассмотрение ещ е несколько наиболее предпочтительных 
для заказчи ка  расчетов признаков, которые в принципе могут 
быть заданы  качественно, без количественной меры. К этому 
мож ет быть привлечен специальный математический аппарат, 
позволяю щ ий сделать выбор по нескольким признакам. П ред
л агается  использовать метод расстановки приоритетов с при
менением апп ар ата  нечетких множеств, описанный в работе [4]. 
Чтобы использовать этот метод, зададим  систему сравнений 
вариантов производственной программы друг с другом по 
выбранным признакам . Аналогично зададим  систему парных
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Т а б л и ц а  1 Т а б л и ц а  2

В ы п уск  п ро д у кц и и , ш т., 
по кр и тер и ям

П родукц и я  
и ее индекс

по
п р о 
екту

п лана
п р ед 
п р и я 

ти я

т о 
в а р 
ная

нор-
ма-

тив-
н ая
ч и с
т а я

с е б е 
с т о и 
мость

тру-
до-
ем-

кость

Стол однотум бовы й:
40021043 13500 13500 13500 13500 6123
40021044 28709 28700 28700 28700 28700
40021045 3951 11530 11530 11530 11530

То же, д вухтум бовы й :
41024033 5530 5530 5530 57 5530
41024034 6500 6 500 6500 6500 6 500
41024035 6695 6695 6695 6695 6695

Тумба д л я  б е л ь я  44003155 16000 16000 16000 16000 16000
Т ум б а-б ар  « Л а д о г а » 15000 15000 15000 15000 15000
К р есл о -кр о в ать 25700 21927 25700 25700 25700
Столы д л я  ш вейны х м аш ин:

61223 65000 65000 53806 6 5000 65000
61222 85000 85000 85000 85000 85000

Т ех н и ко -эко н о м и чески е
п о к а за т е л и

П о п роекту  
п лана

О тклон ени е от проекта 
п л а н а  вы пуска продукции 

по критериям

м аксимум минимум

Т о в а р н а я  п р о д у кц и я , ты с. р ., в 
ц ен ах :

п остоян н ы х 15 652 6 8 /1 7 0 /0
д ей ст ву ю щ и х 15 902 9 6 /4 5 3 /8
розн и чны х 11 480 2 1 0 /1 8 4 140 /140

П р и б ы л ь , ты с. р. 2538 9 7 /4 6 8 3 /8 5
Н о р м а т и в н а я  ч и с т а я  п ро д у кц и я . 5715 5 7 /7 6 0 /0

ты с. р.
С еб е с т о и м о с т ь , ты с. р. 13 365 - 1 / - 1 — 8 0 / — 77
Т р у д о е м к о с т ь ,т ы с . нормо-ч 1672,2 — 7 ,2 / — 36,9 — 4 0 ,6 /— 45,4

сравнений признаков друг с другом с помощью лингвистическои 
переменной типа «сильно» и «мало».

Выбор наилучш его варианта производственной программы 
осущ ествляется в три этапа: на первом расставляю тся при
оритеты ее вариантов отдельно по каж дом у из признаков; 
на втором определяю тся приоритеты (значимость) признаков; 
на третьем — приоритеты вариантов с учетом всех признаков, 
а такж е тот вариант, который в этих условиях будет иметь 
наивысший приоритет.

Опишем первый этап выбора наилучш его варианта. Р а с 
сматриваемый относительно S -ro  признака is  вариант о бозна
чим через X f  и сопоставим с / - м вариантом:

X f > X f ,  если X f  превосходит Xf ;

X f — X f ,  если варианты X f  и X?  равносильны;

x f < x f .  если X f  превосходит X f .

Введем лингвистические переменные типа «сильно» и «мало»:

X f > X f ,  если X f  сущ ественно (сильно) превосходит Х?\

x f > x f ,  если X f  незначительно (м ало) превосходит Xf \

X f J j C f ,  если X f  сущ ественно (сильно) хуж е, чем Xf \

X f < X f ,  если X f  незначительно (м ало) хуж е, чем Xf .

Д ал ее  введем коэффициенты предпочтительности а - ,  опреде
ляемые по [31: . .

1,9, если X f > X f

0,1, если X f < ^ X f

1,1, если X f i > X f  

afi = \  0,9, если X f < : X [
1 , если X f = X f  
1,5, если X f > X f
0,5, если X f < X f  

В результате по каж дом у из признаков сформируется матрица 
Л 5, имею щая элементами af j.

Приоритеты вариантов (К)  определяю тся на основе ре
куррентной формулы Р5 ( K ) = A S PS ( К — 1); причем / ^ ( 0 )  =  
== (1 ,1... 1), где К — число итераций. Расчет заклю чается в 
последовательном применении преобразования, задаваем ого

П р и м е ч а н и е .  В гр а ф е  «м ак си м у м »  в чи сл и тел е  п ри в ед ен а  т о в а р н а я , в з н а 
м ен ател е  — н о р м а т и в н а я  ч и с т а я  п р о д у кц и я ; в гр аф е  «м иним ум» — со о тв ет 
ств ен н о  с е б ес т о и м о с т ь  и т р у д о ем к о сть .

матрицей j4s , к начальному вектору Ps (О ).
На втором этапе выбора наилучшего варианта аналогично 

определяю тся приоритеты (значимость) признаков, на третьем 
этапе — приоритеты вариантов производственной программы 
с учетом всех признаков (т. е. комплексный приоритет вариан
тов производственной программы на основе линейной свертки 
признаков). Более подробно вопрос об использовании метода 
расстановки приоритетов рассмотрен в работе [4].

Проиллю стрируем выбор наилучш его варианта производ
ственной программы на примере расчета оптимальной произ
водственной программы по ПМ О «Псков» на 1986 г. Выбор 
реализован на разработанном  на языке П Л /1  в И В Ц  Л  НПО 
«Л енпроектмебель» комплексе программ ЭСО П  (экспертной 
системы определения приоритетов)..

Расчет проводился на базе  симплекс-метода с использова
нием П П П  «Л П  в АСУ» по четырем критериям оптимизации: 
максимуму выпуска товарной продукции в действующих це
нах, максимуму выпуска нормативной чистой продукции, 
минимуму себестоимости выпуска продукции, минимуму трудо
емкости производственной программы. Результаты  расчета при
ведены в табл. 1 и 2.

Д л я  выбора оптимального варианта производственной 
программы из четырех, рассчитанных для ПМО «Псков», 
приведем первые десять значений S -инвариантов: 1 — 0,618;
2 — 0,6823; 3 — 0,7245; 4 — 0,7549; 5 — 0,7781; 6 — 0,7965; 
7 — 0,8117; 8 — 0,8243; 9 — 0,8351; 10 — 0,8444.

Табл. 1 содерж ит основные технико-экономические показа
тели вариантов расчета производственной программы. Исходя 
из данны х этой таблицы , рассмотрим и выпуск групп изделий 
в П М О «Псков» и поскольку они представляю т собой ряд 
однородных элементов (число изделий производственной 
програм м ы ), рассчитаем  для приведенных вариантов относи
тельные энтропийные функции.

По формуле (3) значения энтропийных функций от числа 
изделий по четырем вариантам  производственной программы 
получены следующие:

для критерия максимум выпуска товарной продукции Н =  
= 0 ,8 2 8 9 ;

для критерия максимум выпуска нормативной чистой продук
ции Н— 0,8461;
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для критерия минимум себестоимости выпуска продукции 
Я =  0,8139:

для критерия минимум трудоемкости производственной про
граммы Я =  0,8224.

С опоставляя полученные значения энтропийных функций с 
приведенными выше десятью  значениями S -инвариантов, 
видим, что наиболее близко значение Н  к значению  S -инвари
анта, равного 0,8444 (разность между значениями 0,8461 и
0,8444 составляет 0,0017). Т ак как значение энтропийной 
функции для критерия максимум выпуска нормативной чистой 
продукции равно 0,8461, то данный критерий и будет обеспе
чивать наилучш ий вариант производственной программы.
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Опыт сокращения объема конструкторской документации мебели
И. Б. ЗАЛКИНД —  В Н П Омебельпром

Ускорению создания новых изделий мебели во многом спо
собствует сокращ ение срока разработки  рабочей конст
рукторской документации.

В последнее время В Н П О мебельпром внедряет как  в 
собственных разработках , так  и в разр аб о тках  Брянского 
П К Т Б ВП О  «Центромебель» конструкторскую  документацию  
сокращ енного объема, не наруш ая при этом Е С К Д .

С огласно принятой в отрасли практике оформления кон
структорской документации сборочный чертеж  изделия вклю
чает в себя сборочные единицы, соединенные меж ду собой 
фурнитурой. Причем одну часть фурнитуры выносят и з а 
казываю т в спецификации изделия, а  другую  — в сбо
рочных единицах.

На сборочном чертеж е изделия в м асш табе 1:1 вычер
чиваю т в виде выносных элементов все типовые и 
оригинальные узлы соединений сборочных единиц фурнитурой.

Щ итовые сборочные единицы определяю т составны е части 
щ ита (основу, облицовку) и их м атериал.

Д ругой вид сборочных единиц — это те ж е щ итовые 
сборочные единицы или бруски с установленными на них 
деталям и фурнитуры.

П одобная система оф ормления, кроме больш ого объем а 
документации, имеет и другие отрицательны е стороны. 
П реж де всего входящ ие в изделие сборочные единицы 
зачастую  оказы ваю тся или излишними, или отраж аю щ им и 
технологию изготовления. Так, щ итовые сборочные единицы 
имеют несколько определенных вариантов набора  деталей  
(облицовка, основа) и их м атериала, что позволяет их 
регламентировать нормативно-техническим документом.

Ч то касается  сборок щитовых элементов или брусков с 
деталям и фурнитуры, то они отраж аю т технологию из
готовления, различную  на разных предприятиях отрасли. 
О днако конструкторская документация (по Е С К Д  ГОСТ 
2.109— 73) не долж на отр аж ать  технологию изготовления, 
если она неоднозначна. При этом всю нужную для 
изделия фурнитуру заказы ваю т дважды: в спецификации 
изделия и сборочной единицы или в двух сборочных еди
ницах, например петлю в двери и ответную планку в 
стенке, что недопустимо.

В аж но так ж е  отметить, что вычерчивание на сборочном 
чертеж е изделия выносных элементов узлов типовых соеди
нений в м асш табе 1:1 загром ож дает чертеж, увеличивает 
трудоемкость разработки  и нецелесообразно, т ак  как все 
необходимые сведения даны  в каталогах фурнитуры, имею
щ ихся на всех предприятиях отрасли.

Д л я  устранения отмеченных недостатков традиционной р а з
работки конструкторской документации изделий мебели автор 
рекомендует следую щ ие меры.

1. В сборочном чертеж е изделия не вы черчивать выносных 
элементов узлов типовых соединений. Всю типовую фурниту
ру выносить на сборочном чертеж е изделия и за к азы 
вать в спецификации изделия по каталогу  фурнитуры. В слу
чае оригинального реш ения узла соединения его следует 
вы черчивать в необходимом м асш табе.

2. Сборочные единицы щ итовых элементов нужно заменить 
щ итовыми деталям и, используя ТУ 13-111—85 «Д етали щ ито
вые мебельные», разработанны е И вановским С П К Б ВП О  
«Ц ентромебель». В этих технических условиях определены
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Пример оформления конструкторской документации щ итовой
детали

все виды основы и облицовок, их обозначение, а такж е 
технические требования к готовой щ итовой мебельной де
тали. В основной надписи чертеж а детали необходимо 
указать обозначение м атериала  согласно ТУ 13-111— 85.

О б о зн а ч е н и е И сп олн ен ие М атер иал  по 
ТУ 13-111— 85 S , мм

XXX. XX. XX. 01 И з о б р а ж е н о Щ М Д -1 1 а , А 1 6 ± 0 ,2 1

-01 З е р к а л ь н о е  о т р а ж е н и е

-02 И з о б р а ж е н о

Щ М Д -П в , А 15*-03 З е р к а л ь н о е  о т р а ж е н и е

1. О б л и ц о в к а  кром ок  — м ат ер и а л  кром очны й ТУ 13-771— 84.
2. ^ Р а зм е р ы  д л я  сп р аво к .

3 . ±  —
. 2 Rml6
4. Ш ерох , п оверх , о б л и ц о в ан н ы х  стр о ган ы м  ш поном  — у

На чертеж е детали долж ны  быть проставлены все конеч
ные разм еры  с допусками для ее обработки.

В случае необходимости разработки  щитовой детали в 
нескольких вари ан тах  облицовки оформ ляется групповой чер
теж , где переменной частью  является  материал. П ри
мер такого оформления приведен на рисунке.

3. И з конструкторской документации следует исключить 
сборочные единицы, состоящ ие из щитовой мебельной де
тали и фурнитуры, заказанн ой  в спецификации изделия. 
Н апример, стенку с гайкой из стяж ки, стенку с ответ
ной планкой, защ елкой и т. п.

С огласно предварительным расчетам  оформление конструк
торской документации с учетом внесенных предложений 
сокращ ает ее объем на 30—40 %  в зависимости от номенкла
туры изделий.

УДК 6 8 4 :6 5 8 .5 3 1 (0 8 3 .7 4 )

Разработка нормативов по труду в мебельной промышленности
Р. П. ТРИФСИК —  В Н П  О м е б е л ь п р о м

В условиях перестройки народного хозяйства норм ирова
ние труда приобретает важ нейш ее значение. Система нор
мирования труда долж на способствовать внедрению в про
мышленность новых технологий, м атериалов, оборудования, 
достижений в области организации труда и развития кол
лективных форм трудовой деятельности.

Н ормативные м атериалы  по труду в мебельной про
мышленности разрабаты ваю тся в В Н П О мебельпром, 
Л енС П К Т Б НП О  «Ленпроектмебель», НП О  «С евкавпроект- 
мебель» и Ц П  К ТБ ВПО «Центромебель».

Во-первых, разрабаты ваю тся методические полож ения и 
инструкции по нормированию труда, изучаю тся органи
зации производственных процессов, передовые формы о р га 
низации ' труда, эф фективны е приемы и 'Методы выполне
ния операций, фактические затраты  времени на них, нам е
чаю тся мероприятия по внедрению нормативных м атериа
лов. ЗаТем следует оперативная работа: организуется внед
рение норм и нормативов на мебельных предприятиях; 
оказывается консультатйвна'-я помощ ь раббтникам  ’ пред

приятий в вопросах нормирования труда и тарификации 
работ; осущ ествляется контроль за эффективным приме
нением нормативных м атериалов на мебельных предприя
тиях.

В настоящ ее время в связи с постоянным увеличе
нием спроса на мебель перед мебельной промышленно
стью поставлена зад ач а  не только количественного роста 
объемов выпуска мебели, но и значительного повышения ее 
качества, эстетичности, комфортабельности. Одним из путей 
повышения качества мебели служ ат использование новых 
м атериалов, эф фективных способов и видов отделки, при
менение комплектующих элементов изделий. В связи с этим 
система отраслевы х нормативов долж на быть достаточно 
гибкой, чтобы предприятия могли оперативно реагировать 
на изменение норм при внедрении достижений научно- 
технического прогресса в производство.

П ерестройка в организации заработной платы на пред
приятиях и введение новых тарифных ставок и долж ност
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ных окладов вы звали необходимость в кратчайш ие сро
ки переработать отраслевую  документацию  по труду, что
бы устранить негативные явления, возникаю щ ие при р а з
работке нормативов, когда уровень напряж енности отрасле
вых норм недостаточно высок.

Сейчас в мебельной промышленности руководствую тся 
отраслевыми сборниками нормативов, позволяю щ ими норми
ровать практически весь цикл производства' мебели — от 
подачи м атериалов в производство до отправки готбвых 
изделий на склад. Н апример, в ПМ О «И нтерьер» по отрасле
вым нормативам нормируется труд 79 % сдельщ иков и
86,5 % повременщ иков, на Ш атурском мебельном комбина
те — 77,5 % сдельщ иков и 64 % повременщ иков, на Ч е
ховском мебельном комбинате соответственно 76,6 %  и 84,1 % .

О днако, как  п оказала практика, наличие необходимых 
нормативных м атериалов не является  гарантией установле
ния технически обоснованных норм. П редприятия, пользуясь 
нормативами, применяю т к ним повы ш аю щ ие коэф ф ициен
ты, что связан о  с выполнением нормой функции регуля
тора заработной платы. Отсутствие долж ного контроля со сто
роны республиканских министерств и промышленных объ
единений приводит к снижению  общ его уровня н ап ряж ен 
ности всей совокупности норм.

В новом положении об организации нормирования труда 
в народном хозяйстве указано, что «применение на пред
приятиях поправочных коэффициентов, ослабляю щ их н а
пряж енность норм, рассчитанны х по м еж отраслевы м и 
отраслевым нормативным м атериалам  для  нормирования 
труда, допускается только с согласия вы ш естоящ ей по под
чиненности организации».

О пределить уровень напряж енности норм на предприя
тиях довольно трудно, так  как  отсутствуют критерии для 
оценки слож ивш ейся здесь трудоемкости изделий, прогрес
сивности производства и организации труда. При оценке 
уровня напряж енности норм по значению  коэффициентов, 
применяемых к отраслевы м нормативам , мы часто слышим 
упрек со стороны предприятия, что уровень этот высок 
или что не учтены организационно-технические особенно
сти данного производства. О днако при ближ айш ем  рас
смотрении этих особенностей оказы вается, что предприятие 
работает с отклонениями от технологии или социальны е 
особенности предприятия компенсируются необоснованно вы
соким уровнем заработной платы на определенных видах 
работ.

С целью устранения имеющихся недостатков в норм атив
ной документации по труду М инлесбумпром С С С Р поручил 
отраслевым институтам проверить и пересмотреть отраслевы е 
нормативы трудовых затр ат . В настоящ ее время пере
смотр документации, порученный ВНП О мебельпрому, за в ер 
шен. Обеспечено единство уровня норм на работах , ш иро
ко распространенных на мебельных предприятиях; зам ене
ны нормативы в тех случаях, когда они перестали соот
ветствовать достигнутому на больш инстве предприятий уров
ню организации производства; разработаны  новые норм а
тивы в связи с внедрением новой техники и технологии.

Н ормативно-исследовательская работа, необходимая для 
обеспечения качества разрабаты ваем ы х нормативов, прово
дилась более чем в 30 мебельных производственных о б ъ 
единениях. Было обеспечено единство методологического

подхода к сбору необходимой оперативной информации. 
Хронометраж ны е наблю дения и фотографии рабочего дня 
проводились по всем технологическим операциям, по кото
рым вносились изменения или для которых нормативы 
р азраб аты вались вновь. В результате был создан новый 
«Единый сборник нормативов времени в производстве ме
бели» для  нормирования труда производственных рабо- 
чих-сдельщ иков.

В процессе работы нормативные таблицы были пере
считаны и приближены к уровню напряж енности, обосно
ванному новыми, повышенными тарифными ставкам и, уточне
ны дополнительные варианты выполнения ручных работ. 
В новом сборнике учтено применение новых видов м атериа
лов, больш ое внимание уделено отделочным м атериалам . 
Сборник дополнен рядом новых разделов на те виды р а 
бот, на которые отсутствовали технически обоснованные 
нормативы (на отделку стульев в электрическом поле то
ков высокого напряж ения, на производство формованны х 
элементов мебели для отдыха из ППУ, на производство 
текстурных бум аг).

Новый сборник содерж ит 17 разделов, вклю чаю щ их в себя 
нормативы времени на все стадии производства мебели. 
Одновременно Ленпроектмебель ВПО «Севзапмебель» за в ер 
шил пересмотр «Единого сборника нормативов времени, 
численности и обслуживания для рабочих-повременщ иков». 
Внедрение этих двух документов позволит предприятиям  
вскрыть и мобилизовать резервы повышения эф ф ективно
сти производства, заклю чаю щ иеся в лучшем использовании 
трудовых ресурсов, позволит изыскать средства для  повыш е
ния тариф ны х ставок и окладов рабочим.

Хочется сказать и об объективных причинах, не позволяю 
щих нам достичь 100 % -ного охвата отраслевыми норм ати
вами всех видов работ при производстве мебели. В ы пол
нение технологических операций вручную, с помощ ью  руч
ного или механизированного инструмента, почти повсемест
но носит индивидуальный характер. О бследовать каж дое 
предприятие в процессе разработки нормативов невозм ож 
но, получать информацию по запросам  запрещ ено, поэтому 
некоторые особенности выполнения операций, распределение 
технологического процесса по рабочим местам, применяе
мая оргоснастка остаются за  пределами отраслевой норм а
тивной документации. Отставание типовой технологии и тех
нического уровня нового оборудования от внедрения на 
предприятиях новых материалов и конструкций изделий при
водит к применению подчас кустарных способов выполнения 
операций, которые не учитываю тся в отраслевой норм а
тивной документации, ориентированной на утверж денны е ти
повые технологические процессы.

Р азработка  нормативов времени и выработки на обору
дование — достаточно отработанный процесс, и, к а за 
лось бы, уровень напряженности этих норм долж ен 
быть одинаков. Однако в отрасли есть предприятия, кото
рые используют оборудование с физическим износом, значи
тельно превыш ающим нормативный. А это, в свою очередь, 
влияет на величину норм времени и выработки.

На мебельных предприятиях эксплуатируется значительное 
количество оборудования собственного изготовления или 
модернизированного типового. Ц ен трали зован н ая  разработка
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нормативов на единичные варианты  — дело трудоемкое и 
неэффективное, так  как затраты  на это долж ны  окупать
ся за счет использования нормативов на многих пред
приятиях. ВНПОмебельпром мог бы выполнять эту работу 
по договорам с предприятиями, однако предлож ений от 
предприятий пока не поступало.

Сейчас, когда на предприятиях проводится ответственная 
работа по внедрению новых тарифных ставок, возникает 
ещ е много вопросов. Только в контакте научных орга
низаций и производства мы сможем получить эффект от 
той работы, которая проводится в отрасли по совершенст
вованию  нормирования труда.

Проектирование и строительство

УДК 6 8 4 .4 .0 5 :6 7 4 .0 5 -7 5 8 .3 6 4

Факторы пожарной опасности при механической обработке 
деталей мебели
А. Ю. ВЕРТКИН, Э. К. УЛДУКИС, А. А. ШЮПШИНСКАС —  м ебельны й комбинат «Вильнюс», В. М. СОНЕЧКИН — 
В И П Т Ш  М В Д  С С С Р

В процессе механической обработки деталей корпусной ме
бели возле оборудования и в системе аспирации постоян
но образуется пы левоздуш ная смесь, концентрация которой 
меняется в зависимости от технологических парам етров 

обработки и качества м атериала — исходной древесно
стружечной плиты.

О бразование мелкодисперсной пыли и пылевоздуш ной 
смеси — неизбеж ное явление в рассм атриваем ом  техно
логическом процессе, поэтому для  обеспечения пож арной 
безопасности необходимо своевременно удалять древесные 
пылевые отходы.

Когда в технологическом оборудовании появляется пы ле
воздуш ная смесь, то из-за неполной его герметизации 
(если работа аспирационных систем неэф ф ективна) пыль 
проникает в зону обслуж ивания и в производственное по
мещение (ц ех ). П ри этом пылевые отходы под действием 
турбулентной диф фузии и других ф акторов р аспространя
ются по всему цеху, а твердая  ф аза  пылевых отходов 
осаж дается на выступах строительных конструкций, поверх
ностях оборудования, системах аспирации, на полу, образуя  
слой легко взвихриваемой пыли. Именно она представляет 
собой большую опасность, так  как  при взры ве в объеме 
технологического оборудования или в помещении отложив* 
ш аяся  пыль может взорваться , привести к значительны м 
разруш ениям. Поэтому разработку  пож арно-проф илактиче
ских мероприятий необходимо начинать с определения к а 
тегории помещений по степени пож аровзрывоопасности.

Общ есою зные нормы технологического проектирования 
О Н ТП  24— 86 «Определение категории помещений и зданий по 
взры вопож арной и пож арной опасности» устанавливаю т, 
что взры воопасная пы левая смесь мож ет образоваться  вслед
ствие накапливания пыли в производственном помещении 
при нормальном реж име работы оборудования либо вслед

ствие аварийной разгерм етизации одного из технологи
ческих аппаратов, за  которой последовал аварийный вы
брос в помещение всей находящ ейся в аппарате пыли.

В связи с этим для правильного определения кате
гории помещения цеха механической обработки деталей ме
бели и, следовательно, для  разработки обоснованных пожар- 
но-проф илактических мероприятий необходимо знать пыле
вой режим производства.

В производственном помещении цеха имеются две груп
пы объектов, в которых может образоваться пылевоздуш 
ная смесь: емкости оборудования, непосредственно участ
вую щего в технологическом процессе, и пространство, не
обходимое для обслуж ивания и управления процессом. При 
этом в емкости оборудования (в силу специфики техно
логического процесса) невозможно исключить образование 
взрывоопасной пылевоздушной смеси, можно только сни
зить концентрацию  пыли за  счет активной аспирации. В зо 
не обслуж ивания и управления исключить образование пы
левоздуш ной смеси взрывоопасной концентрации можно. 
С этой целью необходима герметизация всего оборудова
ния. О днако только герметизация не может дать  пол
ного эф ф екта, т ак  как некоторые машины приходится перио
дически откры вать в процессе обслуживания, при этом пыль 
интенсивно вы деляется в помещение.

В ГОСТ 12.1.004— 85 «П ож арная безопасность. Общие 
требования» (прилож ение 5) дана методика расчета м ак
симально возмож ной массы горючей пыли, поступающей в 
помещение при нормальной работе оборудования и при а в а 
рийном выбросе пыли из него. Согласно методике необ
ходимо определить массу горючей пыли, накапливаю щ ейся 
на различны х поверхностях в помещении, и массу пыли, 
поступившей в помещение из аппарата в результате аварий
ной ситуации.
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К о л и чество

О б о р у д о в ан и е пы левы х 
отх о д о в , 
кг *ч— 1

о т л о ж и в 
ш ейся  на 

полу пыли 
по п ер и 

м етру  о б о 
р у д о в а н и я , 

г • ч • м —2

пы ли на
п о в ер х 

ности
о б о р у д о 

в а н и я ,
г*ч

у д а л я е 
мого

в о зд у х а ,
м3* ч - >

Л и н и я  к а л и б р о в а н и я  
«Э л ьм аг» 208,00 0,26 4 ,64 9000

Шлифовальный станок 
«Антон » 34,45 1,73 15,08 9000

Л и н и я  М КШ -1 513,50 0,10 9 ,00 18 300
Ш л и ф о вал ьн ы й  с тан о к  

1Ш П С -2М 29,25 2 4 ,20 1,66 2000

В таблице приведены результаты  наш его эксперим енталь
ного определения количества пылевых отходов, образую 
щихся при механической обработке древесины, отлож ивш ей
ся пыли в помещении на уровне пола и на поверх
ности оборудования.

С использованием полученных результатов и методики 
определения избыточного давления взры ва пылевоздушной 
смеси ОНТП 24—86 установлено, что при взры ве древес

ной пылевоздуш ной смеси в помещении цеха механиче
ской обработки деталей на мебельном комбинате «Виль
нюс» избыточное давление взры ва значительно превыш ает 
5 кП а. С ледовательно, помещение цеха следует отнести к 
взры вопож ароопасной категории «Б».

Н а основе установленной категории помещения цеха р а з
работан комплекс пож арно-проф илактических мероприятий, 
сниж аю щ их пож арную  опасность технологического процес
са механической обработки деталей мебели. В него входят: 
заклю чение узла обработки в отдельную камеру с созда
нием разреж ения в зоне обработки детали инструментом, 
устройство местных отсосов, систематический контроль на
личия пыли в емкостях оборудования и пылеуборка 
(с записью  в ж у р н ал е), уборка помещения цеха в конце 
смены, генеральная уборка пыли 2 раза  в месяц.

Внедрение указанны х мероприятий позволяет снизить ко
личество пыли, которое при средней загрузке оборудо
вания вы деляется за  смену в помещение, и тем самым умень
ш ить вероятность образования взрывоопасной пылевоздуш 
ной смеси в цехе при нормальном режиме работы тех
нологического оборудования. Это дает значительный эко
номический и социальный эффект.

УД К 6 74 :62 1 .5 4 7 .0 0 2 .5 4

Запорный клапан для автоматического перекрывания 
воздуховодов
В. А. ЛАРИОНОВ, канд. техн. наук, Л. Ю. СНЕГИРЕВА —  В Н И Иохраны труда В Ц С П С  (г. Иваново)

Запорны й клапан К-26 для автоматического перекры вания 
воздуховодов местных отсосов от технологического обору
дования можно устанавливать на вертикальны х и горизон
тальных воздуховодах.

На рис. 1 изображ ен такой клапан. Он состоит из корпуса, 
ш ибера, исполнительного механизма и коробки для электро
оборудования. Корпус содерж ит обечайку, фланцы , накладку 
и кронштейн. О бечайка — сварной круглый патрубок с про
резью шириной 6 мм, длина прорези составляет половину 
окружности обечайки. С помощью двух хомутов на обечайку 
крепят уплотнительные прокладки, а к ее торцам  привариваю т 
фланцы, выполненные согласно нормали*. Н аклад ка  — п ря
моугольная металлическая полоска — приварена к обечайке, 
а к ней — кронштейн для крепления исполнительного м еха
низма, например М ЭО 16/25 — 0,25 И — 77.

Ры чаг исполнительного механизма имеет дополнительное 
отверстие с резьбой, в которое крепится шибер, переме
щ аю щ ийся в прорези обечайки. Н а заглуш ке ш ибера смонти
рована резьбовая втулка с пружиной и регулирую щ им 
винтом. На одном конце ры чага заглуш ка мож ет вращ аться  
вокруг оси, а на другом — перем ещ аться в пределах паза . 
В коробке, прикрепленной к корпусу исполнительного м еха
низма, находится часть оборудования электросхемы, изобра-

ГПИ « С а н те хп р о е кт» . Р у к о в о д с тв о  п о  р а с ч е ту  в о з д у х о в о д о в  из у н и ф и ц и 
р о ва н н ы х  д е та л е й . А З -8 0 4 .—  М .—  197 9 .—  204 с.

Рис. 1. Запорный клапан К-26

женной на рис. 2: предохранитель, переклю чатель, реле 
времени РВ П -72 и клеммник.

П еред началом работы машины (станка) шибер клапана 
долж ен быть закры т, а контакты S,  S1  замкнуты . Контакты 
K l ,  ВК2,  К1-В  находятся в положении, изображ енном на 
рис. 2, а контакт B K I  разомкнут. При включении машины
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Рис. 2. П ринципиальная электрическая схема клапана

(станка) магнитный пускатель зам ы кает контакты К  привода 
и срабаты вает  реле времени. Контакт К1- В  находится в поло
жении «замкнуто», а К1 переклю чает свои контакты в поло
ж ение «открытие», и через нормально замкнутый контакт 
ВК2  питается обмотка 1— 3  исполнительного механизма ИМ.  
Его рычаг открывает шибер. После начала движ ения ры чага 
зам ы кается контакт В К 1 , подготавливая цепь «закрытие» 
к работе. В крайнем положении разм ы кается конечный выклю 
чатель В К2  и прекращ ает работу двигатель исполнительного 
механизма.

Рис. 3. Г раф ик зависимости подсоса воздуха от перепада 
давлени я при открытой заслонке клапана

С отключением машины (станка) размы каю тся контакты 
К  магнитного пускателя привода и катуш ка реле времени 
K I  обесточивается. При этом контакт K I  замы кается да цепь 
«закрытие», ток через К1-В  и нормально закрытый контакт 
В К1  исполнительного механизма поступает в обмотку 1— 2, 
и исполнительный механизм начинает закры вать заслонку. 
При повороте исполнительного механизма на заданный угол 
откры вается нормально закрытый контакт конечного выклю
чателя ВК1,  и цепь между контактами 5 и 6 разрывается. 
Ч ерез 3— 5 с после этого реле времени разры вает контакт 
К1-В.  Если меж ду заслонкой и корпусом попадает транспор
тируемый м атериал и исполнительный механизм не разм ы кает 
своего контакта ВК1  в цепи 5 и 6, то через несколько секунд 
(в зависимости от величины угла незакрытия) реле времени 
разомкнет контакт К1-В.  Это предохранит от возгорания об
мотку двигателя меж ду контактами 1 и 2 исполнительного 
механизма. Тумблер S1  служит для отключения клапана при 
аварийны х и ремонтных работах. Предохранитель F1 защ и 
щ ает привод клапана от перегрузок по току.

Р азработан ы  рабочие чертежи клапана К-26 на нормализо
ванные диаметры  от 100 до 315 мм.

Рис. 4. Г раф ик зависимости подсоса воздуха от перепада 
давления при закрытой заслонке клапана

Д л я  оценки работы клапана были проведены лабораторны е 
испытания. Расходы  воздуха определяли по расчетным дан 
ным отсосов, где установлен клапан. .П ерепад давления, 
которое создавалось в сечении присоединения клапана к 
воздуховоду или перед заслонкой и за ней, достигал 2500 Па. 
Выявленные коэффициенты местных сопротивлений при ди а
метрах клапана 1-00; НО; 125; 140; 160; 180; 200; 225; 250; 
280 и 315 мм соответственно составляли 0,1; 0,09; 0,075; 
0,065; 0,055; 0,05; 0,045; 0,04; 0,035; 0,03 и 0,025.

Д л я  определения величины подсоса воздуха как при откры
той, так  и закры той заслонке зам еряли расход воздуха перед 
заслонкой и за  ней. Зависимости подсосов воздуха от перепада 
давления атмосферы и разреж ения внутри корпуса при откры
той и закрытой заслонке приведены соответственно на 
рис. 3 и 4. Нашими исследованиями установлено, что на под
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сосы при полностью открытой заслонке клапана уходит не 
более 3 % общ его расхода воздуха, а при полностью зак р ы 
той — 1,7 %.

П отребляем ая мощность клапана составляет 4 Вт, продол
ж ительность перекры вания — около 10 с.

Таким образом , применение клапана в системах аспирации 
экономит до 6000 м3/ч  воздуха, на перемещ ение которого

необходимо было бы затратить до 12 кВ -ч электроэнергии, 
а на его подогрев — до 360000 к Д ж /ч  тепловой энергии.

Запорны е клапаны  К-26 успешно эксплуатирую тся в объеди
нении «И вановомебель» на воздуховоде круглопильного уни
версального станка, ш лифовального ленточного с ручным 
перемещением утю ж ка, ш лифовального бараб ан а  и в д а л ь 
нейшем будут применены для других станков.

Производственный опыт

УДК 674.004.69

Усовершенствованный механизм подачи станка ЦФ-2
С. Б. ГОДЗДАНКЕР —  П Д О  «Витебскдрев»

При обработке оконных створок на 
форматном станке Ц Ф -2 нередко о бра
зую тся отщепы и сколы у изделия. 
Их предотвратить не всегда могут и 
подпорные планки, так  как они не про
ходят между левой и правой частями 
станины станка на уровне холостой 
(нижней) ветви подаю щ его цепного 
конвейера.

Усоверш енствованная П Д О  «В итебск
древ» конструкция механизма подачи 
станка (а. с. 1274925 С С С Р . Бюл. 
№  45.— 1986.) обеспечивает качествен
ную обработку оконных створок, без 
сколов и вырывов волокон.

Показанны й на рисунке механизм по
дачи станка имеет цепной конвейер 1 
с упорами 2, толкаю щ ими о бр абаты 
ваемую деталь 3. Встречное торцовое 
резание производится ф резам и 4. Д л я  
ликвидации случаю щ ихся при этом на 
больших скоростях сколов на каж дом 
упоре цепи установлена сменная под
порная планка 5. Располож ение воло
кон ее древесины совпадает с направ
лением волокон заготовки. Профиль 
подпорной планки аналогичен профилю 
обрабаты ваем ого изделия. На упоре 
винтами 6 жестко закреплена пласти
на 7, имею щ ая выступ 8, ограничиваю 
щий поворот планки 5 на участке хо
лостой ветви цепного конвейера. П л ан 
ка установлена на упоре при помощи 
горизонтального ш арнира 9, ось кото
рого параллельна направлению  подачи.

М еханизм подачи, смонтированный 
на станине 10, работает следующим об
разом. П ланки, прилегаю щ ие к пласти
нам, на верхней ветви конвейера над
вигают деталь на фрезы . Наличие под
порных планок предотвращ ает сколы 
при встречном торцовом резании, по

вы ш ая тем самым качество обработки.
После обработки детали подпорные 

планки 5 при переходе на холостую 
ветвь цепного конвейера под действием 
собственной массы поворачиваю тся на 
ш арнирах 9  в поперечной вертикаль
ной плоскости до упора их в выступ 8. 
Н аруж ны е концы планок 5 сближ аю тся 
меж ду собой и планки свободно про
ходят меж ду частям и станины станка 
вместе с холостой ветвью подаю щ его 
цепного конвейера.

/

A=A

При переходе на рабочую  (верхнюю) 
ветвь конвейера подпорные планки си
лой собственной массы возвращ аю тся в 
исходное горизонтальное положение. 
Затем  цикл повторяется.

В результате усоверш енствования ме
ханизм а подачи повы ш ается надеж 
ность работы  станка, поскольку исклю
чаю тся случаи поломки и заклинива
ния подпорных планок при их движ е
нии на уровне холостой ветви подаю 
щ его цепного конвейера.

Схема м еханизма подачи деревообрабаты ваю щ его станка Ц Ф -2

38 Д е р е во о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /2
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



УДК 674.047.3:66.047.45.001

Замена вентилятора в агрегатах АКС-8 для сушки измельченной 
древесины
А. С. КУВЫРШИН —  Ленинградский м еб ел ьн ы й  ком бин ат  №  1

>
Проектом технического перевооруж ения цеха древёсностру- 
жечных плит на Л енинградском мебельном комбинате №  1, 
выполненным Гипроплитпромом, для  увеличения мощности 
цеха до 110 тыс. м3 в год предусм атривалась установка 
в сушильном отделении двух сушильных агрегатов АКС-8 
с барабанами диаметром 2,8 м, длиной 14 м, а такж е  бар аб ан а  
«Прогресс» диаметром 2,2 м.

У эксплуатируемого с 1980 г. первого агр егата  АКС-8 были 
выявлены следующ ие недостатки: малый срок (всего 2000— 
2500 ч) безопасной служ бы  рабочего колеса вентилятора 
ВМ-17; повышенный расход электроэнергии на сушку струж ки.

Д ля устранения этих недостатков, а такж е  учиты вая 
трудности приобретения мельничных вентиляторов ВМ-.17, 
рационализаторы комбината разработали  собственную кон
струкцию вентилятора с рабочим колесом диаметром 1350 мм. 
Его часовая производительность составляет 65— 70 тыс. м3

при тем пературе воздуха 20 °С и расчетном давлении 352 Па.
Этот вентилятор использовали при монтаж е второго су

ш ильного агрегата  АКС-8, убрав у него для снижения сопро
тивления газового тракта  циклонную приставку.

М ощ ность двигателя вентилятора равна 132 кВт, частота 
вращ ения — 980 мин- 1 .

К ак показали  аэродинамические испытания, проведенные 
специалистами Ц Н И И Ф а, ф актическая производительность 
вентилятора достигала 65370 м3/ч , аэродинамическое сопро
тивление агрегата  было 3060 Па.

Д вухлетняя эксплуатация второго сушильного агрегата без 
циклонной приставки подтвердила полную его надежность 
и безопасность. Ф актическая мощность вентилятора состав
ляет 91 кВ т-ч.

При прочих равных условиях производительность второго 
суш ильного агрегата  о к азал ась  не меньше, чем первого.

УДК 684.681.142

Применение электронного мерного устройства при раскрое 
синтетического шпона
Б. И. ШМЫГАЛЕВ, В. М. ГОЛЕНИЩЕВ —  м е б е л ь н а я  ф а б р и к а  имени М. В. Ф р у н зе  (г. Кишинев)

Поперечный раскрой синтетического шпона у нас раньш е 
осущ ествлялся на станке с роторным ножом, подключенном 
к полуавтоматической линии. При раскрое шпона по длине 
размер сменных ш естерен приходилось подбирать в зави си 
мости от длины заготовки. Н евозмож ность точно вы держ ать 
размеры заготовки о тр аж ал ась  на качестве раскроя синте
тического шпона.

Эффективность выполнения этих операций обеспечивает вне
дренное рационализаторское предлож ение «Электронное мер
ное устройство» В. М. Голенищ ева (см. рисунок).

Его работа основана на следующ ем принципе.
Вырабатываемые датчиком импульсы (1 импульс =  1 мм) 

поступают в счетчик импульсов. И нф орм ация, накопленная 
в счетчике, сравнивается с заданны м  размером заготовки 
в миллиметрах. При совпадении информации в счетчике 
и задатчике вы рабатываю тся импульсы равенства разм ера .

Блок-схем а электронного мерного устройства, используемого 
при раскрое синтетического шпона:

/  —  д а т ч и к ; 2  —  с ч е тч и к  и м п у л ьсо в ; 3  — с х е м а  с о в п ад е н и я ; 4  —  з а 
д а т ч и к ; 5  —  с ч е т ч и к  (и т о г о );  6  —  вы ходн ое у с т р о й с т в о ; 7 — р е з  ш пона
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установленного на счетчике (мм) импульсов в ноль.
Измененная на единицу информация в счетчике количества 

заготовок поступает на выходное устройство (резка бум аги ).
Выполненное на ИМ С электронное мерное устройство 

обладает высокой точностью и надеж ностью  в работе. Его

использование экономит время операторов при настройке 
раскроечного станка на другой линейный разм ер заготовки 
синтетического шпона.

Годовой экономический эффект от внедрения электронного 
мерного устройства составляет 4,5 тыс. р.

УДК 684:630*824.86

Использование гипсового вяжущего в качестве наполнителя 
карбамидоформальдегидных смол
В. В. РАССОХИНА —  Ц П К Т Б  М и н л ес п р о м а  Каз С С Р

В качестве наполнителя карбам идоф орм альдегидны х смол 
(К Ф -смол) при облицовывании древесноструж ечны х плит 
строганым шпоном и декоративными пленками используется 
фосфогипс (ТУ 13-08-557—8 4 ), сгущ аю щ ий смолу и придаю 
щий клеевому шву грунтующую способность. При этом эко
номится значительное количество КФ -смол.

Перед лабораторией Ц П К Т Б  была поставлена зад ач а  
вы явить наличие этого наполнителя в К азахстане  и найти 
ему применение на наш их мебельных предприятиях. Д л я  этой 
цели был приобретен фосфогипс — отходы производства 
Д ж ам булского  суперф осф атного заво да . Это неоднородный 
порошок серого цвета, хорош о соединяю щ ийся с К Ф -смолами.

Введение до 30 мае. ч. фосфогипса на 100 мае. ч. КФ-смолы 
с отвердителем (исходная вязкость смолы 52 с по ВЗ-1) за гу 
щ ает ее до 96 с по ВЗ-1. Его применение позволит экономить 
до 23— 25 % КФ -смол. О днако внедрёние технологии напол
нения КФ-смолы с использованием фосф огипса на пред
приятиях К азахстан а  на данном этапе не мож ет быть осу
щ ествлено. Во-первых, пока не решен вопрос очистки напол
нителя от вредных примесей (ф тора и ф о сф ора). Во-вторых, 
наполнитель необходимо просеивать.

В связи с этим, в поисках очищенного фосфогипса наш ей 
лабораторией на комбинате строительных м атериалов было 
приобретено гипсовое вяж ущ ее (ГО С Т 125— 79). Оно пред
ставляет собой порош ок белого цвета, который на комбинате 
испытывали в качестве добавки в цемент для  производства 
строительных материалов. По химическому составу это полу- 
гидрит сульф ата кальция (часть ГО С Та «П равила  приемки. 
Упаковка, транспортирование и хранение» заменен 
ГОСТ 26871—86).

Гипсовое вяж ущ ее недефицитно1, стоимость 1 т 18—23 р. 
(для  сравнения 1 т КФ -смолы стоит 150 р .). Один из источ
ников получения гипсового вяж ущ его — переработка фосф о
гипса.

Гипсовое вяж ущ ее, с которым проводились эксперименты, 
получено в ПО «М инудобрения» (Воскресенск Моск. о бл .). 
Д л я  экспериментов использовалось такж е гипсовое вяж ущ ее 
Д ж ам булского гипсового заво да  (он выпускает несколько 
марок этого м атериала).

После получения лабораторией полож ительных резуль
татов создана оптим альная рецептура и отработаны  п а р а 
метры реж им а облицовывания древесноструж ечны х плит: 
количество наполнителя долж но обеспечивать вязкость клеево

го состава 60—80 с по ВЗ-1; продолж ительность отверж дения 
при 100 °С — не более 70 с при использовании смолы 
КФ — Ж (М ) , продолжительность отверж дения клеевого соста
ва при 20 °С — не более 8 ч; прочность клеевого ш ва — 
не менее прочности шва на основе клеевого состава без напол
нителя.

П олож ительны е результаты в производственных испы та
ниях д а л а  следую щ ая рецептура клеевого состава, мае. ч.:

К а р б а м и д о ф о р м а л ь д е г и д н а я  с м о л а .............................................................  100
Х лористы й  а м м о н и й ....................................................................................................0 ,5 — 1
Г и п со во е  в я ж у щ е е ..........................................................................................................  5 — 25

П роизводственные испытания проводились в эксперимен
тальном  цехе мебели Ц П К ТБ Минлеспрома К азС С Р . При 
облицовывании с применением смолы КФ-МТ облицовочный 
слой почти сплош ь отставал от древесностружечных плит.

На основе этой смолы были приготовлены клеевые составы, 
в которые в одних случаях было введено гипсовое вяж ущ ее 
воскресенского П О  «М инудобрения», в других — гипсовое 
вяж ущ ее Д ж ам булского  суперфосфатного завода. Э кспери
ментальные образцы  запрессованы  на приготовленных клеях. 
При визуальной оценке отмечено бездефектное склеивание 
облицовочного м атериала с подложкой.

П редел прочности клеевого шва по разработанным рецеп
турам и по традиционным в производстве мебели определялся 
по ГОСТ 9624— 72 и 14231 —*78 (п. 9 ). Результаты определения 
предела прочности клеевого соединения, М П а, на основе 
КФ -М Т приведены ниже: '

С о тв ер д и телем  б е з  н а п о лн и тел я  (к он трольн ы й  со став) . . , : r v  1,075 
П о с л е  в в ед ен и я  д о  25 м ае . ч. ф о сф о ги п са  Д ж ам б у л ск о го  супер

ф о сф атн о го  за в о д а  на 100 м ае . ч. см олы  с отвердителем  . V '. Ц41
П о сл е  вв ед ен и я  до  25 м ае. ч. гип сового  в я ж у щ е го  воскресенского

П О  «М и н у д о бр ен и я»  на 100 м ае . ч. смолы  с отвердителем  . . . 1,3— 2,0

Таким образом , введение испытуемых наполнителей о к а
зы вает полож ительное влияние на качество склеивания.

В ходе производственных испытаний (использован напол
нитель — гипсовое вяж ущ ее воскресенского ПО «М инудоб
рения») облицована опы тная партия щитов с общей площ адью  
запрессовки 633 м2. Отклеивания из-за клеевого состава или 
условий облицовывания не было.
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Технология облицовывания с наполнителем гипсовым вя
жущим внедрена в Ц П К Т Б  и на ряде мебельных предприятий 
республиканского министерства. В процессе внедрения в усло
виях Ц П К Т Б облицовано более 5200 м2 поверхности с хоро
шим качеством склеивания. И зрасходовано 90 кг связую щ его.

Клей готовили так. В соответствующ ее рецепту количество 
гипсового вяж ущ его вводили небольшую порцию КФ -смолы 
с отвердителем, тщ ательно разм еш ивали до однородного 
состояния, затем вливали остальную  смолу с отвердителем 
и размеш ивали смесь.

Соотношение отвердителя и смолы, мае. ч., 0 ,5— 1/100 (в з а 
висимости от pH  см о л ы ); корректирую щ им парам етром  
является продолжительность ж елатинизации клеевого состава 
при 100 °С и 20 °С. Количество вводимого наполнителя 
зависит от исходной вязкости смолы с отвердителем 
и составляет, мае. ч., 5— 25/100. Р або ч ая  вязкость клеевого

состава долж на быть 60— 80 с по ВЗ-1.
Количество одновременно приготовляемого клея определяет

ся его потребностью с учетом жизнеспособности состава. 
При тем пературе в цехе выше 30 °С добавляю т до 100 г 
раствора ам м иака 25 % -ной концентрации на 10 кг клеевого 
состава.

При соблюдении этих параметров технологический режим 
применения наполненного клея для облицовывания щитовых 
деталей в одно- и многопролетных прессах не отличается 
от утверж денны х ВПКТИМ ом режимов.

Экономия карбамидоформальдегидны х смол по Минлес- 
прому К азС С Р  составит 57,2 тыс. р.

Гипсовое вяж ущ ее выпускается в К азахстане Д ж амбул- 
ским гипсовым заводом. В качестве наполнителя КФ-смол 
рекомендуется м арка Г-4Б1П (ГОСТ 125— 79 «Вяж ущ ие 
гипсовы е»).

Информация

УДК 674.05:061.4(480)

Заметки с выставки «Финтехнология-87»

Д еревообрабаты ваю щ ая промышленность Ф инляндии распо
лагает  161 крупным лесопильным заводом  (не считая 6 тыс. 
мелких лесопи лок), 11 заводами Д С П , 25 фанерными предприя
тиями, 3 заводам и  Д В П . Значительную  долю  всей их продук
ции финны поставляю т на экспорт. Если учесть давние прочные 
деловые и торговые связи  наш его народного хозяйства со 
своим северным соседом, то сам собою разум еется тот больш ой 
интерес, который проявили советские специалисты  к про
мышленной вы ставке «Ф интехнология-87», прош едш ей в М оск
ве в конце октября 1987 г. От предыдущ их подобных 
национальных показов «Ф интехнология-87» отличалась много
образием тематики — были представлены четыре р аздела  
(лесное хозяйство и лесная индустрия, добы ваю щ ая и ме
таллургическая промышленность, вы работка и распределение 
энергии, сельское хозяйство и пищ евая пром ы ш ленность), 
в которых разм естилось более 1000 экспонатов на площ ади 
6000 м2.

В №  1 нашего ж урнала  за  этот год уж е рассказы валось
о некоторых экспонатах выставки. В настоящ их зам етках  
мы продолжим репортаж  о других примечательных новинках, 
большинство из которых впервые показаны  в нашей стране.

Ф ирма «Ф искарс» широко известна как изготовитель спе
циальны х гидравлических манипуляторов для тяж елы х лесопо
грузочных работ, могущих действовать в самых трудных усло
виях эксплуатации. Эти манипуляторы можно оснащ ать 
дистанционным управлением, что обеспечивает их безопасное 
применение. На рис. 1 показана новейш ая модель манипуля-

Рис. 1. Лесопогрузочный манипулятор Ф85С

тора «Ф искарс» (Ф 85С ), предназначенного для погрузки 
раскряж еванной древесины. Подъемный момент манипулятора 
85 кНм. Выпускаю тся и манипуляторы, обладаю щ ие подъем
ным моментом до 150 кНм и максимальным вылетом 
стрелы 15 м.

Предприятия фирмы «Раум а-Репола» поставляю т оборудо
вание по многим зак азам  в различные районы Советского 
Сою за. Б ольш ая часть оборудования идет на заводы дре
весностружечных плит и их лам инирования (рис. 2). Эта же 
фирм а р азр аб о тал а  гидравлическую  систему регулирования
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Рис. 2. Л иния лам инирования Д С П  с однопролетным прессом

толщ ины древесноструж ечны х плит «R— R» в процессе их 
прессования. В однопролетном прессе между поршнем глав 
ного цилиндра и столом установлена пара клиньев. Необхо
дим ая толщ ина Д С П  регулируется смещением клиньев. К линья 
всех цилиндров соединены механически, поэтому регулиро
вание осущ ествляется симультанно по всему столу пресса. 
Т ак как толщ ина Д С П  регулируется на каж дом  цилиндре, 
а не по углам плиты пресса, прогибы его стола минимальные. 
Система «R— R» позволяет регулировать толщ ину Д С П  
с точностью ± 0 ,0 5  мм.

В многопролетном прессе толщ ина плит (от 8 до 30 мм) 
регулируется с помощью дистанционных планок (рис. 3 ). Они 
собраны из клиновых пар, которые поочередно установлены  
по бокам нагревательны х плит. В торце каж дой  нагрева-

Рис. 3. Конструкция дистанционных планок для многопролетно
го пресса Д С П

тельной плиты предусмотрен вал , при вращ ении • которого 
клиновые пары равномерно скользят с помощью реечной 
передачи. К аж дый просвет -пресса регулируется индиви
дуально вручную или автоматически с пульта управления 
пресса. Дистанционные планки даю т возм ож ность сделать 
минимальным припуск (менее 1 мм) слоя для ш лиф ования 
Д С П .

По сравнению  с технологией производства древесностру
жечных плит основным недостатком традиционной техноло

гии изготовления цементно-стружечных плит является дли
тельность затвердевани я последних. Ф ирма «Раум а-Репола» 
совместно с венгерским ДО К ом  «Ф алко» разработала  техно
логию  выпуска Ц С П  высокого качества, малой энергоем
кости, с коротким циклом прессования. Пустить в эксплуата
цию первую свою установку прессования Ц С П  фирма рассчи
ты вает в середине 1988 г. Д л я  увеличения производитель
ности завода  плиты прессуются до требуемой толщ ины в 
ш табелях  из 60— 80 матов. Цикл прессования длится всего
4,5 мин. Это позволяет использовать простой открываю щ ийся 
пресс вместо нескольких заж им ны х устройств. Толщ ина Ц С П  
мож ет быть доведена до 4 мм вместо обычных 10 мм. Смесь 
цемента со струж кой поступает из смесителя через распре
делитель по двухленточному конвейеру в формующ ую уста
новку. Винтовые распределители дозируют смесь через пово
ротное дно, которое с одной стороны открыто для  поступления 
смеси в формовочный бункер. Из него смесь в виде м ата равно
мерно через продувную камеру падает на подставки, уста
новленные так , что конец предыдущей подставки находится 
под передним концом следующей, и заготовка плиты ф орм и
руется при разры ве м ата в месте стыковки подставок. Отходы 
возвращ аю тся ленточным конвейером в бункер предваритель
ной дозировки. Заготовка  Ц С П  на подставке поступает в пресс. 
Затем  подставка, освобож денная от готовой плиты, транспор
тируется под прессом к началу технологического процесса. 
С пресса плита снимается на ленточный конвейер, который 
доставляет ее к продольной пиле для вы равнивания краев 
Ц С П  и деления ее на две части. Полученные две плиты подаю т
ся к поперечной пиле роликовым конвейером, на котором 
плиты вы равниваю тся с помощью фиксатора кромки. П опе
речная пила обрезает концы плит и нарезает их по требуемой 
длине. После этого Ц С П  хранятся в течение 14—28 суток 
в отделении вы держки.

Ф ирма «Раум а-Р еп ола»  посетителям выставки «Финтех- 
нология— 87» предлагала  такж е линию и технологию изготов
ления гипсостружечных плит, которые находят повсеместное 
ш ирокое применение в строительстве. По сравнению с гипсо
картонной плитой ГСП более прочный материал, лучш е удер
ж иваю щ ий гвозди и шурупы, а по сравнению с древесно
струж ечной — ГСП более огнестойка, менее подверж ена 
набуханию , не вы деляет вредных веществ. Гипсовая мука 
и древесная струж ка смеш иваю тся в сухом состоянии. На 
формовочно-прессовой линии формируется заготовка плиты. 
Вода добавляется  в массу непосредственно перед прессова
нием, которое ведется передвижным прессом. Непрерывное 
полотно, вы ходящ ее из пресса, разрезается на куски тре
буемой длины. Г идратация, начавш аяся в прессе, продол
ж ается  на конвейере, который направляет плиты в сушилку. 
Затем  плиты раскраиваю т и шлифуют. Используемую дре
весную щ епу (2 /3  хвойные породы и 1/3 осины) разм алы ваю т 
в термомеханическую  массу. Физические свойства ГСП таковы: 
плотность 1100 к г /м 3, прочность на изгиб 8,5 Н /м м 2, модуль 
упругости 4500 Н /м м 2. Д л я  производства 1 мэ готовой про
дукции требуется 850— 900 кг гипса, 150— 180 кг древесины, 
250 кВ т-ч  электроэнергии, 1,6 кД ж  тепла.

В ы звала интерес специалистов и предлож енная фирмой 
« Р ау м а— Репола» щ епосортировочная установка «R— R 100» 
небольш ой энергоемкости, могущ ая отсортировать в час 
100 м3 щепы среднего качества (рис. 4 ) . Н а первой стадии
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Рис. 4. Схема щепосортировочной установки:
А — гл авн о е  сито; В  — о б о га т и т е л ь ; С  — ви б р о о ч и сти тел ь ; /  — п о д а 

ча щепы; 2 — к р у п н ая  ф р а к ц и я ; 3  — м ел к а я  ф р а к ц и я , п есок, гл и н а; 4 — чи
с т а я  щ еп а; 5 — о б о гащ ен н ы й  поток; 6  — ч и с та я  щ еп а; 7 — о тсев

сортировки— очистки происходит отделение мелкой и крупной 
фракции, «вы тряхивание» приставш ей глины и песка, а такж е 
удаление всего этого вместе с мелкой фракцией. Частицы  ж е 
нормальных разм еров в это время оседаю т на поддонный слой. 
Затем  следуют ещ е две стадии сортировки щепы с помощью 
трехсекционного виброочистителя. О бщ ая масса установки 
5100 кг, вместимость 38 м3, разм ер сит 2800X 3600 мм, обо
гатителя — 2 8 0 0 Х 1500 мм, виброочистителя — 1000Х
ХЗООО мм.

И з разработок  «Р аум а-Р еп ола»  упомянем ещ е о новом 
стружечном станке «В ерти-Ф лакер R— R 1400» с вертикаль
ным и ножевым барабаном  и ротором (рис. 5 ). Б л аго дар я  
вертикальной подаче м атериала щ епа равномерно распре
деляется по всей длине нож евого б ар аб ан а  и по всей длине 
ножей. Ротор направляет и держ ит щепу в таком  положении, 
что волокна находятся в одном направлении с кромками 
режущих ножей в течение всего процесса резки. Этим дости
гается высокое качество струж ки без образования древесной 
пыли и очень крупной фракции. Станок не требует специаль
ного фундамента; доступ к нож ам, ножевому валу  и б а р а 
бану — сверху. В ращ аю щ ийся диск удаляет струж ку в тан 
генциальном направлении и работает как транспортирую щ ая 
воздуходувка, имея отверстие для  обратного воздуха. Тол
щ ину выдаваемой станком струж ки можно регулировать, не 
м еняя основных параметров резания. Н ож евой бараб ан  
пригоден для применения ножей как разового пользования, 
т ак  и затачиваемых. Одни и те ж е ножи могут быть и режу-

Рис. 5. Схема струж ечного станка «Верти-Ф лакер R— R 1400»:
А  — ротор  с тр ем я  п одаю щ им и  я р у сам и ; В  — нож евой  б а р а б а н ; С — в р а 
щ аю щ и й ся  д и ск ; /  — п о д ача  щ епы ; 2 — расп р ед ел ен и е  щ епы по п од аю 
щим я р у са м  р о то р а ; 3 — вы ход стр у ж ки  из н о ж ево го  б а р а б а н а ;  4 — ц и р 

ку л я ц и я  в о зд у х а ; 5 — р а зг р у з к а  стр у ж ки  и у д ал ен и е  во зд у х а

щими и контрнож ами, причем смена ножей пневмогидрав- 
лическим приспособлением может осущ ествляться без снятия 
ножевого б ар аб ан а. В зависимости от типа станка длина ножа 
составляет 310— 510 мм, масса ножевого барабан а  — 1400— 
2000 кг, масса ротора 900— 1300 кг. М асса станка без б а р а 
бана, ротора и двигателя равна 7400 кг. Ротор совершает 
530 об/м ин. Чтобы получить струж ку для Д С П  наилучшего 
качества следует использовать щепу длиной от 30 до 50 мм.

На многих рамных тележ ках, применяемых в лесопильных 
цехах, оператор сидит на самой тележке, соверш ая вместе 
с нею возвратно-поступательное движ ение. Вибрация тележ ки ' 
утомляет рам щ ика, меш ает правильной подаче бревна в лесо- 
раму, так  как оператор видит бревно со слишком близкого 
расстояния и не мож ет его точно выверить. Ф ирма «Альстрем» 
предлагает новую околорамную  тележ ку «К архула ЗОМ». 
М есто рам щ ика располож ено за  рельсовым путем тележки, 
немного выше его, благодаря чему рамщ ик все время хорошо 
видит и само бревно и подаю щ ие вальцы  лесорамы, не испы
ты вая вибрации. Устройство управления тележкой размещ ено 
перед рамщ иком на двух пультах. Приводами тележки слу
ж ат  электродвигатель с контакторными кольцами и шесте
ренчатый редуктор. Поступательное и обратное движ ение 
тележ ки ограничиваю т установленные на концах рельсового 
пути ограничители Н аибольш ая скорость движ ения тележки 
вперед 60 м /м ин, обратно — 80 м/мин. Д л я  бокового пере
мещ ения бревна и его вращ ения на тележ ке служ ат  коротко- 
замкнуты е электродвигатели со встроенными шестеренчатыми 
редукторами. Закрепление бревна на тележ ке производится 
с помощью пневматического цилиндра.

В. Ш. Ф ридман
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Л  Р

Нам пишут

УДК 674.05:621.926.2

Дробилка для измельчения толстомерного сырья

Н а Клайпедском комбинате древесных м атериалов д ва  года 
назад  был пущен в эксплуатацию  цех по производству топ
ливных брикетов на базе  импортного оборудования (япон
ской фирмы «Тоцо менка кай ш а»).

Д л я  измельчения древесного сырья используется дробиль
ная маш ина ДК М -8004, имею щ ая следую щ ую  техническую 
характеристику:

Д и а м е т р  н о ж е в о го  д и с к а , м м ................................................................ 3100
Р а зм е р ы  ж о л о б а , м м .........................................................................................  7 8 0 X 7 0 0
Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  д и с к а , м ин- * .........................................................  130
М ощ ность  осн овного  д в и га т е л я , к В т .......................................................... 190
М ощ ность  д в и га т е л я  подачи , к В т ................................................................  3 ,7
П р о и зв о д и тел ь н о сть , м3/ ч ...................................................................................  25

Д робильная маш ина хорошо перерабаты вает сырье боль
шого диам етра, а при измельчении м атериала малого ди а
метра древесину необходимо придавливать прижимной план
кой. П опадание в машину металлических предметов предотвра
щ ает комплектование ее металлоискателем ДН-71У (Я пония), 
который может удалять как черные, так и цветные металлы.

Внедрение дробильной машины с металлоискателем спо
собствовало стабильному производству щепы для брикетов 
и древесностружечных плит.

Р. С. Марцинкус (Клайпедский КДМ )

Где подряд, там и лад
В эффективности бригадного подряда наглядно убеж дает 
опыт работы Полесского деревообрабаты ваю щ его завода , 
находящ егося в Киевской обл. Ещ е четыре-пять лет назад  
его цеха были завалены  заготовкам и, ждущ ими своей обра
ботки, отходы производства не находили нужного приме
нения, оборудование часто простаивало.

П олож ение на заводе резко изменилось после внедрения 
сквозных комплексных бригад. Основным стремлением всего 
коллектива стало получать с каж дого квадратного • метра 
производственной площ ади максимальное количество продук

ции. Теперь завод  выпускает из отходов "древесины поддоны 
для транспортировки различных изделий, емкости для хранения 
капусты, парковые скамейки, хлебницы, ящики, паркет. Здесь 
налаж ено производство плиток из измельченной древесины 
(ты рсолит).

Больш е поДовины объема продукции, подлеж ащ ей аттеста
ции, это предприятие изготовляет с государственным Знаком 
качества.

Ф. К. Дригайло (г. Киев)

Новые книги -------------------------
Технологическая инструкция по производству древесностру
жечных плит на модернизированных линиях СП-25 и 
СП-35 /  Минлесбумпром С С С Р. В Н И И древ.— Б алабано- 
во.— 1987.— 101 с. Ц ена 84 к.

Определены основные требования и правила ведения 
технологического процесса производства древесностру
жечных плит по ГОСТ 10632— 77 на модернизированных 
линиях СП-25 и СП-35 с отечественным оборудованием.

I Приведены требования безопасности на всех стадиях тех-
I нологического процесса. Д ля инженерно-технических р абот-
I ников деревообрабатывающих предприятий.

Веселов А. А. Использование древесных отходов фанерного 
и спичечного производства.— М.: Л есная пром-сть, 1987.— 
160 с. Ц ена 50 к.

Приведены общие сведения об отходах фанерного и 
спичечного производств. Описаны способы, а такж е органи
зация использования крупномерных, кусковых, мягких отхо
дов и древесной коры. Рассмотрена экономическая эф ф ек
тивность переработки и использования отходов и пути ее 
повышения. Д ля инженерно-технических работников ф анер
ной и спичечной промышленности.
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Новые книги
Желюк Л. А. Учет и контроль использования деревянной 
тары .— М.: Л есная пром-сть, 1987.— 112 с. Ц ена 40 к.

Рассмотрена организация учета и контроля производства 
и использования транспортной деревянной тары . Д л я  
инженерно-технических работников деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности.
Инструкция по эксплуатации многопильного круглопиль
ного станка модели СБ15Т для продольной рйспиловки 
пиломатериалов на тарные заготовки. А рхангельск: 
Ц Н И И М О Д , 1987,— 20 с. Ц ена 12 к.

Приведены техническая характиристика станка, его уст
ройство и принцип работы, а такж е характерны е неисп
равности и методы их устранения. Освещ ены режимы 
резания, способы подготовки и установки круглых пил, 
расчет потребности в них. Д л я  рабочих, обслуж иваю щ их 
станок СБ15Т.
Кармадонов А. Н. Дефектоскопия древесины .— М.: Л есная 
пром-сть, 1987.— 120 с. Ц ена 1 р. 10 к.

Д ан анализ методов и средств обнаруж ения и выявления 
пороков в древесных м атериалах. Рассмотрены  системы 
управления производственными процессами, апп ар ату р а  ц 
приборы неразруш аю щ его контроля круглых лесом атериа
лов. Д л я  инж енерно-технических и научных работников 
лесной и деревообрабаты ваю щ ей промышленности.
Нефедов В. И. К ак сделать мебель сам ом у.— М.: 
Л есная пром-сть, 1987.— 192 с. Ц ена 1 р. 20 к.

Рассказы вается о м атериалах  и технологии изготовления 
столярно-мебельных изделий. Д ан а  характиристика рабоче
го места и инструмента столяра. О свещ ены вопросы конст
руирования и изготовления столярно-мебельных изделий, 
ремонта корпусной и мягкой мебели. Д л я  тех, кто хочет 
делать мебель в домаш них условиях.
Нормы расхода реж ущ его инструмента к резцовым диско
вым рубительным маш инам и методические указан ия 
для расчета потребности в режущ ем инструмен
те /  Ц Н И И М Э ,— Химки, 1987,— 16 с. Ц ена 10 к.

Приведены основные сведения о расходе реж ущ его инст
румента рубительных маш ин, методические указан ия по 
планированию  расхода инструмента в различны х условиях 
его эксплуатации. Нормы предназначены  для использования 
при планировании поставок заказы ваем ого  реж ущ его инст
румента к указанны м маш инам и оформлении заяв о к  на 
его поставку. Д л я  инженерно-технических работников и 
мастеров предприятий, эксплуатирую щ их резцовые диско
вые рубительные машины.
Нормативы численности рабочих предприятий по изготовле
нию и ремонту мебели. (Слесари-ремонтники, электро
монтеры по обслуживанию  электрооборудования, заточники 
деревообрабаты ваю щ его инструмента, приемщики за к а 
зов) /  В Н И И  труда.— М., 1987.— 24 с. Ц ена 10 к.

Сборник содерж ит нормативы численности слесарей- 
ремонтников, электромонтеров по обслуж иванию  электро
оборудования, заточников деревообрабаты ваю щ его инстру
мента, а такж е  нормативы времени обслуж ивания для 
приемщиков заказов. Рекомендуется для применения на 
предприятиях, выполняю щ их зак азы  населения по изготов
лению и ремонту мебели.
Режимы пиления круглыми пилами для  круглопильных 
станков, применяемых в лесопилении /  Ц Н И И М О Д .— 
Архангельск: 1987.— 24 с. Ц ена 15 к.

Рассмотрены требования к распиливаемому материалу, 
оборудованию и инструменту, а такж е  к качеству распи
ловки. Режимы распространяю тся на основные круглопиль
ные. станки, применяемые для  распиловки древесины. 
Специалистам лесопильно-деревообрабаты ваю щ их пред
приятий.
Рекомендации по приготовлению органических удобрений 
на основе древесных отходов и куриного помета.— А рхан
гельск: 1987.— 14 с.— Ц ена 15 к.

В рекомендациях содерж ится технология приготовления и 
характеристика коропометных, одубинопометных, коро-, 
опилкопометных и лигнопометных удобрений. Д л я  инженер
но-технических работников лесопильно-деревообрабаты ва
ющих и лесохимических предприятий.
Серговский П. С., Расев А. И. Гидротермическая обра
ботка и консервирование древесины: 4-е изд., перераб. и доп. 
Учебник для студентов вузов, обучающ ихся по специ
альности «Технология деревообработки».— М.: Л есная 
пром-сть, 1987.— 360 с. Ц ена 1 р. 20 к.

Рассмотрены  свойства древесины, влияющ ие на п ара
метры ее гидротермической обработки, технология и обо
рудование для тепловой обработки, камерной сушки и 
пропитки древесины. Приведены особенности контроля 
и регулирования перечисленных процессов и применяемая 
для этого аппаратура. Д л я  студентов лесотехнических ву
зов.
Смогунов Н. С., Гребенников Н. Д. Технология и обору
дование лесопромышленных предприятий: Учеб. пособие 
для студентов высших учебных заведений, обучающихся 
по специальности «М аш ины и механизмы лесной и дере
вообрабаты ваю щ ей промышленности и лесного хозяй
ства» .— Воронеж: И зд-во Воронежского ун-та, 1987.— 
258 с. Ц ена 95 к.

Описаны технология, оборудование и организация лесо
сечных работ и лесопромышленных складов, а такж е станки 
и оборудование для поперечной распиловки, окорки лесо
м атериалов и переработки низкокачественной древесины. 
Д л я  студентов лесомеханических факультетов.
Станочный деревореж ущ ий инструмент: Каталог /
ВН И И инструмент; В Н И И Т Э М Р.— М., 1987.— 236 с. 
Ц ена 1 р. 55 к.

В каталог включены рамные и другие пилы, фрезы, 
сверла и цепочки фрезерные. В описании инструмента 
приведены наименование, назначение и область применения, 
эскизы инструмента, основные размеры и заводы -изгото
вители. В приложении дан  перечень стандартов и техни
ческих условий на станочный деревореж ущ ий инструмент. 
Д л я  конструкторов, технологов и работников инструмен
тальны х служ б.
Стовпюк Ф. С. Технология изделий из древесины: Учеб. 
пособие для практических занятий (специальность 0902).— 
Л .: Л ТА , 1987.— 80 с. Ц ена 20 к.

Приведены содерж ание и методика выполнения практи
ческих заданий по конструированию изделий, расчету по
садок и размерных цепей, а такж е варианты заданий 
и необходимые для  этого справочные материалы. Д ля 
учащ ихся лесотехнических вузов.

Чепелев Р. Н., Чистова Ю. С., Цуканова М. А. Охрана 
окруж аю щ ей среды в деревообрабатываю щ ей промыш
ленности: Учеб. пособие для средних профтехучилищ .— 
М.: Л есн ая  пром-сть, 1987.— 96 с. Ц ена 15 к.

Рассмотрены  основные источники загрязнения воздуха, 
водоемов и почв, способы защ иты  от загрязнения, а такж е 
устройства и методы очистки и обезвреж ивания з а гр я з 
ненных воздуха и воды, способы утилизации отходов в дере
вообрабаты ваю щ ей промышленности. Д л я  учащ ихся проф
техучилищ. Пособие может быть использовано при про
фессиональном обучении рабочих.

Черепахина А. Н. История художественной обработки 
изделий из древесины: 2-е изд., испр. и доп. Учебник 
для С П ТУ .— М .: В ы сш ая школа, 1987.— 191 с. Ц ена 25 к.

П рослеж ено развитие художественной обработки древе
сины и создания мебели с древнейших времен до наших 
дней. Д а н а  характеристика изделий из древесины в со
ветской архитектуре. Приведен список рекомендуемой ли 
тературы  для тех, кто захочет глубж е изучить этот во
прос. Д л я  рабочих и мастеров мебельных предприятий.
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Тематический план журнала 
«Деревообрабатывающая промышленность» на 1988 год

По общеотраслевым вопросам

1. Перестройка отрасли —  проблема перспек
тивного развития отрасли, совершенствования 
планирования. Опыт работы предприятий в новых 
условиях хозяйствования. Переход на полный хоз
расчет и самофинансирование.

2. Вопросы социального развития предприятий, 
совершенствования охраны труда, окруж аю щ ей 
среды, условий жизни и быта трудящ ихся.

3. Вклад деревообработчиков в разработку и 
осуществление Комплексной програм м ы  разви
тия производства товаров народного потребления 
и сферы услуг на 1986— 2000 годы. Участие в вы
полнении Продовольственной програм м ы  СССР.

4. Вопросы интенсификации производства, 
ускорения технического перевооруж ения пред
приятий отрасли, улучшения организации социа
листического соревнования:

механизация тяжелых и трудоем ких работ, 
внедрение более совершенных машин, обор уд о
вания, технологических процессов, АСУ и НОТ, 
улучшение нормирования. Повышение значения 
материальных и моральных стимулов;

внедрение бригадной организации труда; ис
пользование резервов производства, экономия 
сырья, клеящих смол, инструмента, энергетиче
ских ресурсов, повышение ф ондоотдачи в от
расли;

повышение качества продукции и внедрение 
системы государственной приемки; вопросы стан
дартизации, увеличение выпуска продукции высо
кого качества; метрологическое обеспечение 
производства;

дальнейшее улучшение структуры  производст
ва и повышение эффективности использования 
древесины; расш ирение применения мягких

лиственных пород, низкокачественной древесины 
и древесных отходов;

специализация и кооперирование предприятий;
повышение эффективности научно-исследова

тельских работ и ускорение их внедрения.
5. Научно-техническое и инженерное обеспе

чение отрасли в двенадцатой пятилетке и на пе
риод до 2000 г. Выполнение научно-технической 
программы по созданию и освоению  технологи
ческих процессов и автоматизированного обору
дования большой единичной мощности для про
изводства продукции при комплексном исполь
зовании древесного сырья (0.33.02).

6. Новые деревообрабатывающие станки, ма
шины, автоматические линии, инструмент, ком 
плексное оборудование, ГАП, САПР. Опыт вне
дрения, эксплуатации и ремонта. М одернизация 
станков.

7. Вопросы сушки и защиты древесины, созда
ния нового сушильного оборудования, автомати
зации процессов сушки.

8. Деятельность ВНТО бум древпром а по уско
рению  технического прогресса в деревообраба
тывающей промышленности. Опыт работы науч
но-производственных объединений в новых усло
виях хозяйствования.

9. Подготовка инженерно-технических и рабо
чих кадров для промышленности.

Критика и библиография. Рефераты статей из 
иностранных журналов. Опыт зарубежных дере
вообрабатывающих предприятий.

Тематический план по развитию подотраслей  
читайте в №  4 нашего журнала.
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Раж Родители— детям
С детьми каждый из нас связывает 

все лучшее, светлое, доброе потому, 

что они продолжатели нашего дела 

и наша любовь. Г осударственное 

страхование детей — это форма про

явления заботы о подрастающем 

поколении. Заключить договор стра

хования детей могут родители и все 

близкие родственники ребенка.

Незаметно пролетит время, и ко 

дню совершеннолетия застрахован

ным юноше или девушке будет 

выплачена обусловленная договором 

сумма, а это, к примеру, 300, 400 , 

5 00  рублей.

Месячные взносы по договорам 

страхования детей зависят от воз

раста ребенка, срока страхования 

и страховой суммы.

Учреждения государственного 

страхования осуществляют также со

ответствующие выплаты при стойком

расстройстве здоровья застрахован

ного ребенка от травмы и других со

бытий, предусмотренных договором. 

При этом подлежащая выплате стра

ховая сумма может быть удвоена 

или утроена, если договор был за

ключен на таких условиях.

Взносы уплачиваются путем без

наличных расчетов или наличными 

деньгами.

Ознакомиться подробнее с усло

виями страхования и заключить до

говор можно в инспекции госстраха 

или у страхового агента, обслужи

вающего ваше предприятие, учреж

дение или организацию. Страхового 

агента можно пригласить на дом.

Главное управление 

государственного 

страхования СССР
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