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Рис. 1. Н абор  для  п рихож ей  «Кварц-1»

МЕБЕЛЬ 

ДЛЯ ПРИХОЖЕЙ

Д и зай н е р ы  и конструкторы  КТБ производственно
го д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е г о  о б ъ ед ин ения  «Днеп- 
р о п е тр о в с к д р е в »  к аж д ы е  1,5— 2 года  обновляю т 
ассорти м ент  м еб ели ,  вы пускаем ой предпри ятия
ми объ ед инен ия .

В 1986— 1987 гг. вн е д р е н н ы е  проектны е  р а б о 
ты дали экономический  э ф ф е к т  в р а з м е р е  
2100 тыс. р.

При соверш енствовании  ф о р м  и конструкции 
м е б е л и  творческий коллектив КТБ в своих р а зр а 
ботках м акси м альн о  учитывает возм ож ности  каж 
до го  предприятия ,  в ходящ его  в о бъединение .

Н абор  м е б е л и  для  прихожей «Кварц-1» (рис. 1, 
автор п роекта  А. П. П одвезко)  разр аб о тан  вза
м ен  на б о р а  «Кварц». Новый н а б о р  бо л е е  техно
логичен: в нем  уменьш ены р а з м е р ы  боковых
опорн ы х щитов и щитовых д в е р е й  (следователь
но, лучш е используется  карта р аск р о я  д р е в е с н о 
струж ечны х плит).

В состав н або р а  «Кварц-1» входят пять и з д е 
лий: два  ш каф а  м н о го ц е л е в о го  назначения, м е - ^  
бельн ая  секция, тумба и банкетка.

Один из ш каф ов  м н о г о ц е л е в о го  назначения — 
с двум я  о тдел ен иям и  и двум я  выкатными ящика
ми для  обуви. В о д н о м  его  отделении  за п е р е 
движ ной щитовой д в е р ь ю  имеется  выдвижная 
штанга для  вешалок, д р у г о е  о тдел ен и е  — откры 
тое, с крю чкам и для  в зрослой  и детской одеж ды .  
Второй ш каф  м н о го ц е л е в о го  назначения имеет 
три о тдел ени я ,  два выкатных ящика для обуви и 
два  наружных малых ящика для м елочей .  Пер
вое  о тдел е н и е  этого ш каф а  —  с выдвижной 
штангой для веш алок за п еред ви ж н ой  щи
товой д в ер ью ,  вто р о е  — открытое, с з е р к ал о м  
на задн ей  стенке, третье  — за распашной 
дв ер ью ,  сн аб ж е н н о е  штангой для сапог. Тумба 
и м еет  наружный ящик.

Выпускается набо р  Д н еп р о д зе р ж и н с к о й  м е 
бельной  ф абрикой .

К ировоградский  м еб ел ьны й  комбинат изготов
ляет  разраб отанн ы й  нашим КТБ набор  м ебели 
для  прихожей «Ингул» (рис. 2). В нем  использо
ваны щ итовые элем енты  из корпусной м ебели , 
вы пускаем ой этим предп ри яти ем .

В н а б о р  «Ингул» входят сле д у ю щ и е  изделия: 
два  ш каф а  м н о го ц е л е в о го  назначения, из которых 
один —  с двум я  о тдал ен иям и  за  щитовыми две 
рям и  (л ев о е  — с выдвижной штангой для о д е ж 
ды, п р а в о е  —  с четы рьм я полками), другой — с 
дву м я  о тдел ен и я м и  (в них установлены щитовые 
полки), с наруж ны ми ящ иками и нишей, на ф а 
садной  с то р о н е  дв е р и  этого ш каф а  установлено 
зе р к а л о ;  ш каф  с откры ты м  отделением , к щито
вой задн ей  стенке  к о то р о го  прикреплены  крючки 
для  о д е ж д ы .  В м еб ельны х  секциях у с та н о в л е н ь ^  
съ е м н ы е  щ итовы е полки.

Ф ас ад н ы е  поверхности н або р а  декори рован ы  
р асклад кой  из м еталлического  профиля.

Рис. 2. Н абор  для  прихож ей  «Ингул»
Л. А. Кравчук (КТБ ПДО 
« Д н еп роп етровск  древ»)

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая
1П1р(ОШ1Ь0ШЛ®ИИ@СТ1Ь

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

М ОСКВА, И ЗД А Т ЕЛ ЬС Т В О  «ЛЕСНАЯ П РО М Ы Ш Л ЕН Н О СТЬ»

ОСНОВАН В А П РЕЛ Е 1952 г.

№  6 июнь 1988

Решения XXVII  съезда КПСС —  в жизнь

У Д К  6 7 4 .0 2 :6 5 8 .5 1 2 .0 1 1 .5 6 .0 0 1 .6 3

Ускорить внедрение комплексных систем автоматизации 
и механизации на базе средств вычислительной 
и микропроцессорной техники
А. С. ШАДРИНА — зам еститель  начальника Технического управления М инлеспром а  С С С Р

Главным направлением  эк о н о м и че ско й  политики  нашей 
страны  на с о в р е м е н н о м  этапе ее развития является 
интенсиф икация пр оизвод ства  на осн ове  ускор ен и я  
н а учно -те хни ческо го  прогресса. И се го д н я  ни для кого  
не секрет, что од и н  из основны х путей интен
сиф икации —  ком плексная автом атизация п р о и з в о д 
ства и ш и р о к о е  использование вы числительной и 
м и к р о п р о ц е сс о р н о й  техники. Катализаторам и научно- 
техн иче ского  пр огре сса  бы ли названы на совещ ании в 
ЦК КПСС м и кр о эл е ктр о н и ка , вычислительная техника, 
п р и б о р о стр о е н и е  и вся и н д устр и я  инф ор м ати ки .

В последние го д ы  вопр осы  автом атизации п р о и з
водства и организации внед рения  автом атизированны х 
систем , оц енки  степени соответствия т р е б у е м о го  и 
ф актически д о сти га е м о го  при этом  э ко н о м и ч е ск о го  
эф фекта, сам ой сущ ности  автом атизированны х систем  
как средства повы ш ения эф ф ективности  о б щ е стве н
но го  производ ства стали п р е д м е то м  пр и ста льно го  вни

f -
@  « Д е р е в о о б р аб а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л ен н о сть » , 1988

м ания специалистов и организац ий  сам ого  вы сокого 
ранга.

О б щ его суд а рств енн ой  п р о гр а м м о й  создания, разви
тия производ ства  и эф ф ективного  использования 
вы числительной техники  и автом атизированны х систем 
д о  2000 г. о п р е д е л е н о , что эта пр огра м м а служ ит 
основой повы ш ения эф ф ективности  н а ро д н ого  хозяй
ства, внед рения р е с у р с о - и эне р го сб е р е га ю щ и х  тех
нологий , ликвидации р у ч н о го  и непроизводитель
н о го  труда. На повестку дня ставится системны й 
ком пл ексны й  п о д хо д  к р е ш е н и ю  этой проблем ы  —  
от автом атизации отд ельны х станков, оборудования, 
линий и техн ол огических процессов д о  создания 
автом атизированны х ком пл ексов  производства, увязан
ных с систем ам и ор га н и за ц и о н н о -эко н о м и ч е ско го  уп 
равления.

Иными словам и, сегод ня  ставится задача объ еди
нения отдельны х систем  управления в едины й произ
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водственны й цикл, ф ун кц и о н и р у ю щ и й  на ед и но й  тех
нической, и нф ор м аци о нн ой  и о р га ни зац ио нн ой  базе.

Развитие автоматизации техн ол оги че ски х  о б о р у д о в а 
ния и процессов  н е пр ер ы вно  связано с автом атизацией 
проектны х, ко н стр укто р ски х , те хн ол оги ч е ски х  работ 
и научных исследований. П о это м у получаю т б ол ьш ое  
развитие системы  автом а ти зи р ованн ого  п р о е к ти р о в а 
ния (С АП Р) и автом атизированны е систем ы  научны х 
исследований (А С И И ), создаваем ы е с целью  повы ш е
ния производ ительности  труд а  в пр ое ктн ы х и научно- 
исследовавательских организациях и значительного  
повы ш ения уро вн я  п р о е к ти р у е м ы х  объ ектов  и п р о в о 
дим ы х разраб оток, сокр ащ е ни я  ср о ко в  и стои м ости  
последних.

Поиск и внед рение  новы х, р е во л ю ц и о н н ы х  п о д хо 
дов к р е ш е н и ю  стоящ их п е р е д  отр асл ью  п р об л ем  
в области ускор ен и я  на уч н о -те хн и че ско го  прогресса , 
кор ен но е  об новление  м е то д о л о ги и  научны х и сследо
ваний и о п ы тн о -ко н стр ук то р ски х  ра зра б оток  путем  
ш и р о ко го  внед рения м е то д о в  м а те м ати ческо го  м о д е 
лирования и научно го  эксперим ента  являю тся сегод ня  
важными задачами наших научно-исследовательских 
и проектны х организац ий . В недрение  новы х м е то д о в, 
позволяю щ их повы сить пр ои звод ите льно сть  и качество 
и н ж е н е р н о го  труд а  в НИИ, к о н стр у кто р ски х  и п р о е кт
ных б ю р о  отрасли, н е п о сре д стве нн о  влияет на 
тем пы  и эф ф ективность ее те хн и ч е ско го  прогресса .

Известно, что д о  постановки на сер и й ное  п р о и з 
водство м аш ины  создается ее эксперим ентал ьны й 
образец, по данны м  исследовательских испытаний 
уточняю тся парам етры . При по ло ж и тел ьн ы х результа 
тах испытаний создается опы тны й о б р а зе ц  м аш ины  
и цикл работ (разра б отка  к о н стр укто р с ко й  д о к у м е н 
тации, испытания и изго то вл ен и е  о п ы тн о го  образца) 
повторяется. П р е д п р о е ктн ы е  исследования, как прави
ло, носят эм п ирический  характер , в результате  чего 
технические задания на п р о е кти р о в а н и е  м аш ин часто 
бы ваю т недостаточно обоснованы . К о н стр укто р ы  поль
зую тся в осн овно м  своим  оп ы том  и по м н о ги м  воп
росам  пр ое кти р ован ия  не и м е ю т м е то д и ч е ско го  
обеспечения.

Д о принятия м аш ины  к устан о в о ч н о м у  се р и й н о м у  
производ ству п р о хо д и т в л учш ем  случае 6— 10 лет.

Д лительны й и тр уд о е м к и й  п е р и о д  от п р о е кти р ован ия  
до внедрения новой техники  в пр о м ы ш л е н н о сть  во 
м н о го м  оп ре де ляе тся  значительной долей  «ручны х» 
м етодов  исследований, п р о е кти р ован ия  и испы таний 
соврем енны х м аш ин, станков и об о р уд о в а н и я . Д ля по 
вышения эф ф ективности  этой  работы  в отрасли стали 
ш и р око  внедряться автом атизированны е систем ы  науч
ных исследований и ком пл ексны х испы таний о б р а з 
цов новой техники. Эти систем ы  бази р ую тся  на м ате
м атических м о дел ях  и сследуем ы х объ е ктов  и п р о ц е с 
сов. Наличие этих м о д ел ей  уско р я е т  ход  научны х ис
следований и сниж ает их тр уд о е м ко сть .

С ущ ность м а те м ати ческо го  м о д е л и р о ва н и я  и вы чис
лительного экспе ри м е нта  и основны е их п р е и м у щ е 
ства состоят в зам ене и схо д н о го  (и зуч а е м о го , упр ав
л яем ого , экспл уа ти р уе м о го ) объ екта или процесса его  
м атем атической м о д е л ь ю  и дальнейш ем  эк сп е р и м е н 
тировании с ним на Э ВМ  с п о м о щ ь ю  вы числи
тельно-логических алгоритм ов.

Такая работа не с исход ны м  о б ъ е кто м , а с е го  м о 
делью  позволяет:

бы стро (за врем я ре ш е ни я  задачи на Э ВМ ) по л у
чить точн ую  кол и чественн ую  и н ф о р м а ц и ю  об  объ екте ,

вскр ы ва ю щ ую  все е го  внутренние  связи и за к о н о м е р 
ности, избеж ав при  этом  характерны х для научных 
испытаний м атериальны х и труд овы х затрат;

безопасно  испытывать объ екты  в условиях, запре
щ енны х или тр у д н о д о сти ж и м ы х  в практической д е я 
тельности;

оп еративно  и без сущ ественны х дополнительны х 
затрат пе ре ход ить  к анализу и п р о гн о зу  объектов 
различной ф изической п р и р о д ы , используя ун и в е р 
сальность средств м а те м ати ческо го  м оделирования.

К ороче , м атем атическое  м одел и ро ва ни е  позволяет 
при сокращ ении  затрат на создание опы тны х уста
но во к  и исклю чении  р ути нн ой  работы  вспом огатель
н о го  персонала по вед е ни ю  эксперим ентов , сб ор у  
и о б р а б о тке  инф орм ации  получать принципиально 
новы е или оптим альны е научны е реш ения.

П р и м ен ени е  АС Н И  о со б ен но  эф ф ективно в тех о б 
ластях науки и техники, в кото ры х использую тся 
больш ие объ ем ы  инф орм ации , реш аю тся ком плексны е 
пр о б л е м ы  с учето м  технических, технологических, 
социально эко н ом и ч е ских  и экол оги чески х  ф акторов. 
Н а пр им ер, интересны е работы  в текущ ей пятилетке 
начаты Г и п р о д р е в о м  с участием  отраслевой лабора
тор ии  А С У  М о с к о в с к о го  л есоте хни ческо го  института 
и ГВ Ц леспром а по ра зра б отке  им итационной м одели  
л есоп и л ьно го  пред пр ия ти я .

И м итационная м о д ел ь  разрабатывается с целью  со 
верш енствования систем ы  пр ое кти р ован ия  лесопиль
ных пр ед пр ия ти й  и повы ш ения качества проектны х 
техн ол оги че ски х  реш ений  и охватывает все основны е 
участки производства пилом атериалов;

склад пи л ов оч н ого  сы рья;
участок ф орм ир ов ан и я  сечений пилом атериалов;
участок со р ти р о в ки  сы ры х пилом атериалов и ф о р м и 

рования суш ильны х ш табелей;
участок суш ки пилом атериалов;
участок окончательной  об р або тки  пилом атериалов;
участок го тов ой  п р о д укц и и .
И м итационная м о дел ь лесоп и льно го  пред приятия 

разрабаты вается с учето м  совре м ен но й  организации 
те хн о л о ги че ско го  процесса производ ства пилом ате
риалов на осн ове  п р о гр е сси в н о го  техн ол оги че ского  
о б о руд ов ан ия , автом атизированны х линий больш ой 
ед иничной  м о щ н ости , б л очной  стр ук тур ы  п р о и зв о д 
ства, ш табельного  м е то д а  обращ ения пилом атериалов. 
Э тим  требованиям  соответствует проект Усть-И лим - 
с к о го  л е со п и л ьно -д ер ев оо б ра б аты в аю щ его  ком бината, 
стр укту р а  и организация те хн о л о ги че ско го  процесса 
к о то р о го  б ерется  за основу при создании им итацион
ной м одели .

В У кр Н И И М О Д е  в целях повы ш ения эф ф ективности 
научны х исследований создается автом атизированная 
систем а об р а б о тки  эксперим ентальны х данных науч
ных исследований и оптим изации  состава и свойств 
древесны х, клеевы х и отд ел очны х материалов, раз
рабатывается ком пл екс  автом атизированны х систем 
для кон трол я  техн ол оги че ски х  процессов  производства 
д р е в е сн о стр уж е ч н ы х  плит.

ВНПО «С о ю зн а уч д р е в п р о м »  и е го  головной  институт 
Ц Н И И М О Д  создали и ведут банки данных круглы х 
лесом атериалов  и пилом атериалов; в рам ках САПР 
в Г и пр од рев е  с использованием  м атем атических м е
тодов и Э ВМ  реш аю тся  задачи: расчета выхода пило
м атериалов и баланса сы рья ; расчета пр ои звод ите ль
ности л есоп и л ьно го  цеха; м о д ел и ро ва ни я  совм естной 
работы  участков п о д го то в ки  сы рья и ф орм ирования
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сечений пил ом атериалов. На п р е д п р о е ктн о й  стадии 
провод ятся расчеты  элем ентов  д е р е во о б р а б а ты ва ю 
щ его  о б о р уд о в а н и я  для КБ Ц Н И И М О Д а, рассчиты ва
ется надеж ность л есоп и л ь н о -д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е го  
о б о р уд о в а н и я  с использованием  банков данных. Раз
работана и реализуется задача поиска оптим альной  
техн ол оги че ской  специализации пр ед пр ия ти й  с исполь
зованием  м е то д о в  л ин е й н о го  п р о гр а м м и р о в а н и я .

Работы в области САП Р п р овод ятся  по д вум  направ
л ениям : САПР об ъ е ктов  капитального  стро ите л ь
ства (пр о е кти р о в а н и е  новы х п р е д п р и я ти й ) и САПР 
м а ш и ностр оен и я. Эта САПР согласно О траслевой 
п р о гр а м м е  д о л ж н а  обеспечить 20 % -ны й уро ве нь авто
матизации п р ое ктн ы х и к о н стр ук то р с ки х  работ в конце  
двенадцатой пятилетки.

Первая о ч е р е д ь  САПР о р и е н ти р уе тся  на о б щ е 
и нж е не рн ы е  пр ое ктн ы е  п р о ц е д ур ы , инвариантны е от
носительно разрабаты ваем ы х объ ектов . К таким  п р о 
ц е д ура м  в п р ое ктн ы х орга ни зац иях  относятся: и н ф о р 
м ационны й поиск, патентная работа, реда кти р ован ие  
текстовой п р о е ктн о й  д о кум ен тац и и , п р ое кти р ован ие  
принципиальны х эл ектри чески х , гид ра вл и чески х  и иных 
схем , пр очн остны е  расчеты  и т. д. О со б о е  м есто  в

САПР занимает автоматизация граф ических работ. 
Я д ро м  систем  м аш инной граф ики являю тся процедуры  
для синтеза облика объ екта в аксоном етрические , 
перспективны е и плоские проекции .

П ланируем ы й для С АП Р ком плекс технических 
средств  п о м и м о  привы чной  структуры  долж ен вклю 
чать в себя граф ические видеотерм иналы  и граф о
построител и  вы сокой производительности .

К сож ал ен ию , наша отрасль пока мало получает 
вы числительной техники, осо бен но  автом атизирован
ных рабочих м ест кон стр укто р о в , проектировщ иков, 
технол огов.

С лабое оснащ ение институтов и пр ое ктн о -ко н стр ук - 
тор ских  организаций совре м ен ны м и  средствам и вычис
л ительной техники то р м о зи т  внед рение  м етодов  м ате
м а ти ч еско го  м о дел и ро ва ни я  и м етодов  оптимизации 
парам етров  об о р уд о в а н и я  и технологических р е ж и 
м ов. Но перспектива только  за этими методами. 
К огда научны е, п р ое ктн ы е  и ко н структор ские  органи
зации отрасли освоят новы е принципы  работы, станет 
в озм о ж ны м  сократить цикл «наука —  производство», 
повы сить технический уровень п р о е кти р уем ы х объ ек
тов и тем  уско р и ть  научно-технический прогресс д е р е 
вообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности .

Наука и техника

У Д К  6 74 .8 1 5 -4 1 :6 2 1 .9 2 1

Шлифование древесностружечных плит 
алмазными кругами-барабанами
В. Г. СОРОЧЕНКО, канд. техн. наук — Институт сверхтвердых материалов А Н  У С С Р

Одной из основных технологических операций в процессе 
изготовления изделий из древесноструж ечны х плит является 
калибрование, выполняемое ф резерованием  или наиболее 
ш ироко применяемым способом — ш лифованием. Т ак, более 
70 % Д С П  подвергаю т ш лифованию , трудоемкость которого 
достигает четверти общ его объем а трудоемкости механиче
ской обработки плит.

В настоящ ее время практически все изделия из Д С П  ш ли
фуют абразивны м и лентами отечественного и импортного про
изводства, стойкость которых низка. Кроме того, они часто 
выходят из строя, особенно при напряж енны х реж им ах р еза 
ния. Основные причины: интенсивный износ абразивного слоя 
по всей площ ади ленты вследствие засал и ван и я  ее отхо
дами обработки, затупления и вы рыва абразивны х зерен; 
вы тягивание полотна ленты, надры в и д аж е  разры в ее кро
мок. Все это отрицательно сказы вается  на производитель
ности обработки и сдерж ивает рост производства плит.

И зы скание новых, прогрессивных методов обработки, совер
ш енствование сущ ествую щ их и создание новых, долговечных

и производительных конструкций реж ущ его инструмента на 
базе  таких уникальных по своим физико-механическим и 
теплофизическим свойствам инструментальных материалов, 
как  синтетические алмазы , является важ ной и актуальной 
задачей , решение которой позволит повысить эффективность 
механической обработки ДСП-. В аж ное значение приобретает 
идея интенсификации процесса их ш лифования путем приме
нения однослойных алм азны х кругов со специальной пре
рывистой рабочей поверхностью.

Институтом сверхтвердых м атериалов АН УССР разработа
на конструкция однослойного алм азного круга — барабана, 
основные конструктивные и геометрические параметры кото
рого и его рабочей поверхности приведены в таблице (где 
d  — диам етр посадочного отверстия; М  — длина винтовой 
канавки; п ,  г% — радиусы округления канавок правого и лево
го направлений; h\, h i  — глубина канавок правого й левого 
направлений. Остальные обозначения объяснены ниж е).

Алмазный бар аб ан  (см. рисунок) состоит из полого сталь
ного незакаленного цилиндрического корпуса диаметром D и
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Р а зм е р ы , мм

D d L М /о /. /о Г, Г\ — Г2 hi fl2
П | П2

165 50 640 880 8,4 4,3 7,5 4,1 1 2,0 1,8 40 44
200 60 640 1100 9,3 5,0 7,5 4,1 1 1,8 1,6 44 54
300 100 1000 1680 8,7 4,4 7,5 4,1 1 2,0 1,8 7? 8?
400 100 1200 2240 12,8 6 ,5 11,3 6 ,0 2 2,0 1,8 65 73

шириной L, по торцам которого запрессованы  фланцы . На 
наружную  поверхность б ар аб ан а  методом гальваностегии н а
несен алмазоносный слой, для  изготовления которого приме
няются ш лифовальны е порошки синтетических алм азов м а
рок АС6, АС15 и АС32 зернистостью  1000/800 — 200/160 
(ГО С Т 9206— 80). Выбор марки и зернистости алм азны х по
рошков обусловливается требованиям и, предъявляемы ми к к а 
честву поверхности обрабаты ваем ы х деталей . Закрепление а л 
мазных зерен на корпусе б ар аб ан а  производится электро
литически осаж денны м никелем.

К онструкция однослойного алм азного круга-барабан а:
/  —  ко р п у с; 2  —  а л м а з н о -а б р а зи в н ы е  р аб о ч и е  эл ем ен ты ; 3  —  ви н товы е 
к а н а в к и ; 4 — п ен опо л и сти р о л ; 5  —  о п р а в к а ;  6  —  ф л ан ец ; 7 — п р и зм а т и 

ч е с к а я  ш п онка; 8 , 9  —  п р а в а я  и л е в а я  ви н товы е ка н а в к и

Н аруж н ая  рабочая поверхность бар аб ан а  представляет 
собой совокупность алм азно-абразивны х элементов, о бразован 
ных пересекаю щ имися винтовыми канавкам и левого пг и п р а
вого П[ направлений, выполненными под углам и o>i и шг к 
геометрической оси инструмента и равными 30°.

Р азработан а  методика расчета оптимальных геометриче
ских парам етров рабочей поверхности однослойных алм азны х 
кругов. Установлено, что расстояние между режущ ими эле
ментами в рядах  для левы х и правы х направлений 1\ и 1\ 
рабочей поверхности круга долж но быть в 1,5— 2 р аза  меньше 
длины /о и ширины 1'о рабочих элементов. При этом алм азо 
носная поверхность рабочих элементов составляет 30—45 % 
рабочей поверхности круга.

Д л я  обеспечения равномерного распределения нагрузки на 
рабочие элементы круга в процессе резания разность коли
чества винтовых канавок левого и правого направлений 
долж на быть в пределах от 1 до 10. На внутреннюю поверх
ность цилиндрического корпуса нанесен слой пенополистиро-

л а , что позволяет уменьш ить деформацию  корпуса и сни
зить уровень шума при его работе на станке. Б арабан  устанав
ливаю т на специальной оправке станка и крепят к ней призм а
тической шпонкой.

Эффективность ш лиф ования Д С П  однослойными алм азны 
ми кругами в большой мере зависит от технологического 
оборудования, надежности и удобства его эксплуатации. Спе
циальных станков для  алм азного ш лиф ования Д С П  в на
стоящ ее время нет, поэтому при эксплуатации алмазных 
барабан ов  были использованы модернизированные продоль- 
но-фрезерные станки рейсмусового типа, которые по кинема
тике основных и вспомогательных движ ений наиболее полно 
соответствую т рассм атриваем ом у процессу.

М одернизация серийно выпускаемых продольно-фрезерных 
станков С Р6-6, С Р6-7 и СР6-8 заклю чается в конструктив
ном изменении механизмов узлов главного движ ения реза
ния и движ ения подачи, расчете их мощности, изготовле
нии специальны х устройств для эф фективного удаления 
струж ки и пыли. Конструктивное изменение узла резания 
заклю чается в зам ене ножевого вала  специальной оправкой 
для м онтаж а алм азного барабан а.

Оптимальными условиями ш лифования Д С П  можно счи
тать такие, при которых мощность резания не превышает
1 кВ т/1 0  мм ширины шлифуемой поверхности при длине кон
такта  16 мм, а мощность движ ения подачи составляет 
.*/ю мощности главного движ ения резания. Знание этих но
минальных величин мощности резания и подачи позволяет 
по их изменению в производственных услових оценивать 
энергоемкость технологического оборудования и состояние р а 
бочей поверхности алм азного бар аб ан а , в значительной 
мере определяю щ ие качество обработанной поверхности.

Повышение более чем на 60—80 %  эффективной м ощ 
ности резания по сравнению  с номинальной, а такж е сни
ж ение в 1,5— 2 р аза  подачи, сопровож даю щ ееся проскаль
зы ванием деталей  в подающ их валиках станка, свидетель
ствуют о недопустимом ухудшении качества обработки 
(прижоги, увеличение ш ероховатости, сколы кромок у изде
лий и д р .) . Это свидетельствует такж е  о достижении крити
ческой величины износа алм азны х зерен в круге за  счет 
микро- и м акроразруш ения алм азов, возрастания выпадания 
зерен из сзязки  инструмента и увеличения трения связки. 
К ачественной оценкой достигнутого критерия затупления 
инструмента в производственных условиях может служ ить 
такж е повышение уровня ш умовых парам етров резания и виб
раций станка.

Конструкция пы леструж козаборника долж на обеспечивать 
местный отсос струж ки и пыли с коэффициентом эф ф ек
тивности не менее 0,95. Расход воздуха, удаляю щ его отходы 
ш лиф ования, долж ен быть в пределах 3000— 4000 м3/ч  при 
скорости воздуш ного потока 2 0 —22 м /с .

А лмазное ш лифование деталей из Д С П  внедрено на Киев
ской и Ирпенской мебельных ф абриках МинлеСпрома УССР 

'и  на Черноморском судостроительном заводе Минсудпрома 
■СССР. Производственные испытания алм азны х барабанов д и а 
метром 160 мм и шириной 640 мм, оснащ енных синтетическими 
алм азам и  АС15 зернистостью  400/315 и 500/400, проводили на 
модернизированных станках С Р6-7 и С Р6-8 при обработке с 
двух сторон заготовок Д С П  марок П-2Т и П-3. Габаритные 
разм еры  обрабаты ваем ы х деталей: длина от 340 до 1600 мм, 
ш ирина 85— 620 мм. Скорость резания 25—35 м /с, подача
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0,13— 0,2 м /с , глубина резания 0,5— 1,6 мм.
По результатам  производственных испытаний установлено, 

что при оптимальных условиях ш лиф ования срок служ бы 
однослойных алм азны х кругов составляет 200—250 тыс. м дли
ны обрабаты ваем ы х деталей , что в 25— 30 раз превыш ает 
сроки служ бы  отечественных абразивны х ш лифовальны х 
лент и в 6— 12 р аз — абразивны х лент зарубеж ны х фирм. 
Это свидетельствует об эффективности замены как отечест
венных, так  и импортных лент алм азно-абразивны м и кругами. 
Их испытания показали  высокую размерную  стойкость алм азо 
носного слоя инструмента, что позволяет использовать его

в автоматизированном производстве деталей из Д С П . Произ
водительность ш лифования при этом в 1,5—2 раза  выше, чем 
при использовании абразивны х ш лифовальных лент.

Внедрение высокоэффективного процесса путем создания 
и применения однослойных алмазны х кругов со специаль
ной прерывистой рабочей поверхностью, назначения рацио
нальных режимов резания позволяет устранить брак по прижо- 
гам, разнотолщ инности и точности обработки; значительно 
улучш ились условия и гигиена труда рабочих. Экономический 
эф ф ект составляет 20— 25 р . /1000 м длины обрабатываемых 
плит.

УДК 6 7 4 .0 4 7 .3 :6 6 .0 4 7 .4 5

О рациональных режимах сушки березовых пиломатериалов 
в камерах периодического действия
Л. П. КРАСУХИНА —  М Л Т И

Рациональны м режимом сушки пиломатериалов принято счи
тать  такой режим, который обеспечивает минимальную про
долж ительность процесса при сохранении требуемого качества 
и целостности древесины. Д л я  сохранения целостности дре
весины необходимо, чтобы м аксимальны е внутренние напряж е
ния в ней во время сушки не достигали предела прочности 
м атериала поперек волокон. С ледовательно, рациональны е ре
жимы сушки могут быть построены только на основе анализа 
развиваю щ ихся в древесине внутренних напряж ений.

Впервые такие режимы были разработаны  в М Л Т И  в конце 
60-х годов и вошли в Руководящ ие материалы  Минлеспро- 
ма С С С Р по камерной сушке, опубликованные и введенные 
в действие в 1971 г. На базе  этих режимов были разработаны  
и утверж дены  ГОСТ 18867—73 «П илом атериалы  хвойных по
род. Реж имы  сушки в противоточных кам ерах непрерывного 
действия» и ГОСТ 19773— 74 «П илом атериалы  хвойных и лист
венных пород. Реж имы  сушки в кам ерах  периодического 
действия».

При разработке  этих режимов использован метод прибли
ж енного расчета внутренних напряж ений на начальной ста 
дии процесса. Теоретические и экспериментальные исследо
вания внутренних напряж ений при сушке были продолжены 
отраслевой лабораторией сушки древесины М Л Т И . На осно
вании этих исследований составлена м атем атическая модель 
напряж енно-деф орм ированного состояния древесины, по кото
рой с помощью ЭВМ  можно рассчитать напряж ения в пило
м атериалах во врем я всего процесса сушки. Кроме того, уточне
ны зависимости реологических показателей и предела прочно
сти древесины мягких хвойных пород (сосны, ели) от ее темпе
ратуры  и влаж ности. Это позволило р азр аб о тать  усоверш енст
вованны е режимы низкотемпературного процесса сушки пи
лом атериалов указанны х выше пород, которые вошли в пере
смотренные ГОСТ 18867— 84 и 19773— 84, а такж е  в новые 
«Руководящ ие технические м атериалы  по технологии камерной 
сушки древесины» [1].

И з-за  отсутствия надеж ных данны х по деформативности и 
прочности древесины стандартны е режимы сушки пиломате
риалов лиственных пород практически не пересматривались. 
В то ж е время расш ирение использования в народном хозяйст
ве таких пилом атериалов делает проблему соверш енствования 
режимов их сушки весьма актуальной, особенно в отношении 
наиболее распространенной из этих пород — березы.

В настоящ ей статье рассм атриваю тся результаты  исследо
вания режимов сушки березовых пиломатериалов, выполнен
ного на каф едре гидротермической обработки древесины 
М Л ТИ .

Первый этап  исследования был посвящ ен реологическим и 
прочностным испытаниям древесины по методике проф. 
Б. Н. Уголева [2], уточненной автором данной статьи в части 
способа отбора и комплектования образцов. В итоге испыта
ний построены диаграм м ы  модуля упругости Е  и предела 
прочности 0 пр при растяж ении поперек волокон (в  танген
циальном направлении) древесины березы в зависимости от 
ее температуры t и влаж ности W  (рис. 1). Эти зависимости 
аппроксимирую тся формулами:

£ = 6 5 1 ,1 — 21,0 6 Г — 7,8 / + 0 ,1 8 Г 2+ 0 ,0 3 ^ + 0 ,U 7W t;  ( 0  

стпр= 9 ,4 — 0,134 W — 0,09/— 0,0019 Г 2+ 0 ,0 0 0 4 /2+ 0 ,0 0 0 7 Г Ц 2 )

К ак й в предш ествую щ их исследованиях кафедры  в р ас 
сматриваемой области, рекомендуемые параметры  режимов 
сушки устанавливались с помощью расчетов внутренних напря
жений в древесине. И спользовался метод расчета, основанный

Е,
мпа

300

200

100

Л=4€°С

\  60

N,

80
<  95

Ю 20 W.% Ю 20 4 %
а

Рис. 1. Д иаграм м ы  модуля упругости древесины березы (а) 
и предела ее прочности (б) при растяж ении в тангенциаль
ном направлении в зависимости от температуры и влажности

на имитировании высуш иваемой доски ее многостержневой 
моделью, которая представляет в сечении систему из п стерж 
ней одинаковой толщины, ж естко связанны х по концам и имею
щих длину, равную  ширине доски. Н апряж ения о рассчиты
ваю тся [3] последовательно для каж дого стержня и непре-
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рывного ряда идущих друг за  другом коротких периодов 
(ш агов по уравнению)

4 = а Г ' + а 4  [  —

П
2  £ '(¥■{— W { ~ 1)

(=1 ]. ( 3)

Sfl
где i  — номер стерж ня;

/  — номер ш ага по времени; 
а  — коэффициент усушки древесины;

Е [~ '+ Е [
— среднии модуль упругости стерж ня;

X
1

1,29 / F o 7+ l  +
R

,29 / F o 7-+ 1  — + 2 B i'F o
]}

R (4)

где W(x, т) — влаж ность в точке с координатой х  в момент 
времени т;

W № W „ — н ачальн ая  и равновесная влаж ность;
Fo ', Bi — массообменные критерии подобия Ф урье 

и Био;

Fo'; 4 ^ - ;  B i '= - V t f ,
Л а '

где а ' ■— коэффициент влагопроводности; 
а ' — коэффициент влагообм ена;
R  — половина толщ ины доски.

В стадии регулярного режима:

Щ х, т ) =  Г ц ( т ) - ( ^ ) 2[ Г ц( т ) -  Г п(т)],

где Й7ц(т) — влаж ность в центре доски, р авн ая

V f r X V , - W^p)exp[-  +  Г Р;

W п(т) — влаж ность на поверхности доски, равн ая

«%(т)=

(5 )

W a( x ) - W B 
1 + 0 ,5B i' 'r  р'

Н апряж ения рассчиты вали на ЭВМ ЕС-1045 по програм 
мам, составленным на язы ке П Л -1. Число стержней по тол
щине доски « = 4 0 , а продолж ительность расчетного ш ага з а 
д ав ал ась  в зависимости от скорости сушки.

В ходящ ие в уравнения (4) и (5) коэффициент вл аго 
проводности а ',  коэффициент влагообмена а ' и равновесная 
влаж ность W p, зависящ ие от температуры древесины и со
стояния суш ильного агента, определялись по ранее получен
ным в М Л Т И  аппроксимирую щ им функциям [5].

П редварительная задача , реш авш аяся  путем расчетов 
на ЭВМ, состояла в установлении значений минимально 
допустимой (оптимальной с точки зрения интенсивности про
цесса и сохранения целостности древесины ) степени насы 
щенности суш ильного агента (ф0Пт) на первой, наиболее о п ас

ной стадии процесса сушки.
Д л я  пиломатериалов определенной породы фопт зависит от 

температуры сушильного агента и толщины пиломатериа
лов. Б ы ла составлена программа расчета динамики измене
ния во времени так  назы ваемого коэффициента безопасно
сти реж им а Б , характеризуем ого отношением

£ = ° п р / о (6 )

где

W  — падение гигроскопической влаж ности в стер ж 
не за  время м еж ду данным и предыдущ им 
ш агом расчета.

При проведении расчетов для каж дого  ш ага требуется знать 
изменяю щ иеся во времени влаж ность и модуль упругости 
каж дого стерж ня. В лаж ность определяли по следую щ им ур ав 
нениям ее распределения по толщ ине [4].

В стадии нерегулярного режима:

С1--)
Щ х ,  т ) = Г Н( Г Н- Г р){ 1,29 /F o  е х р [ --------- j J L — ]  X

тПр — среднии предел прочности древесины на р астяж е
ние поперек волокон в тангенциальном направле
нии (см. рис. 1 ,6 , уравнение (2); 

о пов — растягиваю щ ие напряж ения, действующ ие в по
верхностном слое доски тангенциальной распи
ловки (наиболее опасный случай).

П рограм м а предусм атривает отыскание для досок за д а н 
ной толщ ины при заданной температуре сушильного агента 
такой степени насыщ енности, при которой в момент, когда 
реальные напряж ения достигаю т максимума, соблюдается 
равенство

Б = К  -^Д £- = 1 ,0 0 ± 0 ,0 2 , (7)
О max

где К  — коэффициент зап аса , учитываю щий изменчивость 
свойств древесины и принятый в расчетах р а в 
ным 0,85.

Результаты  расчета показаны  на рис. 2 точками. Они про
верены экспериментально проведением ряда опытных сушек 
при последовательно пониж аю щ ейся степени насыщ енно
сти ф с фиксацией ее значений, при которых происходит

Рис. 2. С опоставление расчетных и экспериментальных зн а 
чений оптимальной степени насыщ енности сушильного агента 
для  пилом атериалов толщ иной 25 мм (а ) , 40 мм (б) и 50 мм (в)

растрескивание. Сопоставление расчетных и эксперименталь
ных отмеченных на рисунке линиями значений. фопт свидетель
ствует о достаточной достоверности расчетов и адекватно
сти положенной в их основу математической модели.

Расчеты  и эксперименты доказали , во-первых, что при суш 
ке древесины березы  (в отличие от сосны и ели) кривые 
Фопт— КО  ПРИ 65— 75 °С не имеют минимума и характеризую т
ся монотонным возрастанием . Во-вторых, оказалось, что по
лученные значения минимально допустимой степени н а
сыщ енности зам етно ниж е регламентируемых действующими 
стандартными реж имами. Это свидетельствует об определен
ном резерве повышения интенсивности процесса и произ
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водительности камер без ущ ерба для качества сушки.
Основная зад ач а  исследования — р азраб отка  рекомен

дуемых для промышленного использования режимов сушки 
березовых пиломатериалов — реш алась в такой последо
вательности.

На основании полож ительного опыта предприятий было ре
шено сохранить принятые в ГОСТ 19773—84 трехступенча
тую структуру режимов и деление их по температурному 
уровню на три категории: мягкие, нормальные и ф орсиро
ванные режимы.

П реж де всего необходимо было вы брать температуру 
сушильного агента для различных толщ ин пилом атериа
лов на всех трех ступенях указанны х режимов. Влияние 
температуры и продолжительности ее воздействия на проч
ность древесины было определено Ц Н И И М О Д ом . На этой 
основе была установлена тем пература для действую щ их стан 
дартных режимов. Других исследований в этой области пока 
не проводилось, поэтому при разработке новых режимов было 
решено оставить температуру суш ильного агента в основном 
на прежнем уровне лиш ь с некоторыми уточнениями. Таким 
образом, для ряда толщ ин пилом атериалов рекомендуемые 
значения температуры оказались на 2— 3 °С выше, чем по дей
ствующему стандарту.

При выборе рекомендуемых значений степени насы щ ен
ности на первой ступени новых реж им ов сушки были учтены 
результаты расчетов и экспериментальной проверки <ропт (см. 
рис. 2 ). Было принято во внимание и то, что реальная измен
чивость показателей жесткости и прочности древесины бере
зы, учиты ваю щ аяся в расчетах коэффициентом зап аса  0,85, 
может оказаться более существенной. Поэтому значения сте
пени насыщ енности суш ильного агента на первой ступени 
в разрабаты ваем ы х реж им ах установлены как промежуточные 
между расчетными величинами и их значениями по действую 
щему ГОСТу.

Рекомендуемая степень насыщ енности сушильного агента 
на второй и третьей ступенях определена расчетом по спе
циально составленным програм м ам  поиска фопт на этих сту
пенях при заданны х парам етрах  суш ильного агента на пред
шествующих ступенях реж им а. Значения переходной в л аж 
ности древесины (т. е. влаж ности, при которой осущ ествляет
ся переход со ступени на ступень реж им а) обоснованы такж е 
расчетами на ЭВМ.

Рекомендуемые для  промыш ленного использования режимы 
сушки березовых пилом атериалов в кам ерах периодического 
действия приведены в таблице. Реж имы  испытаны в л аб о 
раторных и производственных условиях. Кроме того, осущ е
ствлено их опытно-промышленное внедрение на Нововятском 
лыжном комбинате и Волж ском опытно-экспериментальном 
комбинате. К ак показали  опытные сушки, эти режимы обеспе
чиваю т качество пилом атериалов по I и II категориям, позво
ляю т сократить продолж ительность процесса на 16— 18 % 
и снизить себестоимость сушки на 1 — 1,6 р /м 3.

Н ом ер реж им а

С р ед н я я
в л а ж н о ст ь

Б1 Б2 БЗ Б4 Б5 Б6 Б7 Б8

П а р а  Толщ ина п и л о м атер и ал о в , мм
д р евеси н ы , 

% ,  при 
р еж и м ах

р еж и м а

ДО
22

св.
22
до
25

св.
25
ДО
32

св.
32
ДО
40

св.
40
ДО
50

св.
50
до
60

св.
60
до
75

св.
75
ДО
100

М ягки х :
> 3 5 t 60 60 60 60 58 54 48

М 9 8 7 6 ' 6 5 4 —
Ф 0,61 0,65 0,69 0,73 0,73 0,76 0,79 —

3 5 — 25 t 65 64 64 64 62 58 52 —

Д/ 14 12 11 10 10 9 8 —
ф 0,49 0,54 0,57 0,60 0,59 0,61 0,63 —

< 2 5 t 82 80 80 80 78 72 64 —

м 31 28 27 26 26 23 20 —
ф 0,21 0,25 0,27 0,28 0,27 0,30 0,32 —

Н о р м ал ьн ы х :
> 3 5 t 76 75 73 70 64 58 50 42

\ t 10 9 7 6 6 5 4 3
ф 0,64 0,66 0,72 0,76 0,74 0,77 0,79 0,83

3 2 — 25 t 82 80 76 75 68 62 54 45
м 16 14 12 11 10 9 8 6
ф 0,49 0,53 0,57 0,61 0,61 0,62 0,64 0,69

< 2 5 t 102 100 96 92 84 78 68 57
\ t 36 34 32 •28 26 25 22 18
ф 0,21 0,23 0,24 0,27 0,29 0,29 0,31 0,34

Ф о р си р о ван н ы х :
> 3 5 t 85 82 80 77 72 — — —

Л t 10 8 7 5 5 — — —
ф 0,66 0,71 0,73 0 ,77 0,79 — — —

35 — 25 t 88 86 84 80 74 — — —

A t 13 12 11 8 7 — — —

Ф 0,57 0,60 0,62 0,70 0,72 — — —

< 2 5 t 110 108 104 100 94 — — —

м 35 34 31 28 27 — — —
ф 0,25 0,25 0,28 0,32 0,32 — — —
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П риведены основные сведения о си
стемах автоматики и автоматического 
контроля, р ассказано  об основах опера
тивного управления материальны ми по
токами. Рассмотрены  устройства систе

мы автоматического регулирования про
цессами резания древесины, деревооб
рабаты ваю щ им и производствами, авто
м атами, станкам и, роботами, автом ати
ческими линиями, складскими и тр ан 
спортными работам и. Д л я  студентов 
лесотехнических вузов.

Автоматика и автоматизация техноло
гических процессов производства и от
делки древесных плит: Учебник для сту
дентов вузов, обучаю щ ихся по спе
циальностям : «Технология древесных 
плит и пластиков» и «А втом атизация

и комплексная механизация химико
технологических процессов». /  
Е. Я. Балм асов, Л . В. Леонов, В. М. Р яб
ков и др. /  Под ред. Л . В. Л еонова.— 
М.: Л есная пром-сть, 1987.— 368 с. 
Ц ена 1 р. 10 к.

Рассм отрена технология процесса 
производства древесных плит, дана ха 
рактеристика этого процесса как объек
та автом атизации. Представлены авто
матизированны е системы управления 
технологическими процессами произ
водства и отделки древесных плит. Д ля 
студентов лесотехнических вузов.
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УДК 684.004.3(477)

Пакетирование и контейнеризация при перевозке лесоматериалов 
и готовой продукции
Б. Я. ЗАХОЖАЙ —  М инлеспром  У С С Р

Повышение комплексной механизации и автом атизации по- 
грузочно-разгрузочных и транспортно-складских работ — 
актуальная зад ач а  предприятий М инистерства лесной и дерево
обрабаты ваю щ ей промышленности Украинской С С Р. Количе
ство рабочих, заняты х транспортировкой и упаковкой про
дукции, составляет в республике примерно 16 % общей чис
ленности рабочих предприятий отрасли.

К ак показы вает анализ, на лесозаготовительных, лесопиль
но-деревообрабаты ваю щ их и мебельных предприятиях УС С Р 
производительность труда на погрузочно-разгрузочны х и склад
ских работах в 2—3 р аза  ниже, чем в основном производстве. 
Это препятствует снижению на предприятиях министерства 
удельного веса рабочих, заняты х ручным трудом. В 1987 г. на 
этих операциях он составил 43 % при среднем 28,4 %.

Значительны е диспропорции на предприятиях лесной индуст
рии наблю даю тся в развитии основного производства и тр ан 
спортного хозяйства, механизации и автом атизации тр ан 
спортных, погрузочно-разгрузочных и складских работ. Это 
приводит к сверхнормативным простоям транспортных 
средств. От того, как  организованы  м еж заводские, внутри
цеховые перевозки, как  загруж ены  склады  и грузовые фронты, 
транспортные, погрузочные машины и механизмы, зависит 
ритм и бесперебойность работы предприятия.

З а  годы одиннадцатой пятилетки на предприятиях нашего 
министерства удельный вес рабочих, заняты х ручным трудом 
на погрузочно-разгрузочных и складских операциях, снижен 
с 56 до 4 3 ,5 % . Несмотря на ежегодный рост на 1,5— 2 %  
грузооборота, нам етилась устойчивая тенденция к уменьш е
нию числа работаю щ их в этой сфере. Этому способство
вало интенсивное развитие пакетных перевозок лесных гру
зов, применение новых видов м атериалов для упаковки ме
бельных изделий и других товаров. Объемы пакетирования 
и пакетных перевозок у нас долж ны  возрасти за  текущ ее 
пятилетие с 1,45 до 2 млн. т. П еревозка лесных грузов в паке
тированном виде позволила улучш ить использование грузо
подъемности ж елезнодорож ного и автомобильного транспорта, 
сократить их простои при погрузочно-разгрузочны х операциях. 
По итогам 1987 г. предприятия объединений «Закарпат- 
лесторг», «П рикарпатлес», «Л ьвовдрев», «Ровнодрев» и другие 
добились соблюдения и сниж ения норм простоя вагонов по 
этой причине.

По расчетным данным, переход на пакетированны е пере
возки лесных материалов принесет нам экономию в р азм е
ре 6,5 р /т , повысит в 3—4 р аза  производительность труда 
на погрузочно-разгрузочных операциях.

В настоящ ее время достигнут следующ ий уровень пакети
рования лесопродукции на предприятиях министерства: круг
лых лесоматериалов, дров и экстрактного сырья — в преде
лах  65 % , пиломатериалов и обапола — 48, заготовок из 
древесины и клепки — 64, ящ ичных комплектов — 69, 
строганого шпона — 81, лущ еного — 26, заготовок из 
Д С П  и Д В П  и щ итовых деталей — 100 % .

В 1987 г. около 45 % пакетов лесом атериалов были о бвяза
ны стропами типа П С , 50 % — многооборотными стропами 
и обвязкам и, пакетирующ ими стойками (разработанны ми 
У крН И И М О Д ом ), 5 % — стальной упаковочной лентой.

У крН И И М О Д  разр аб о тал  средства пакетирования продук
ции деревообработки, мебельных заготовок и готовых изде
лий, подготовил инструкции и рекомендации по развитию 
пакетных перевозок с учетом имеющихся погрузочно-раз
грузочных механизмов и условий работы на подъемных путях 
грузоотправителей и грузополучателей. Сотрудники института 
оказы вали конкретную помощь предприятиям в создании 
средств механизации и автом атизации погрузочно-разгрузоч- 
ных работ. По разработкам  института организовано серийное 
изготовление многооборотных строп, обвязок щитов (в преде
лах  12 тыс. шт. в год) на Тересвянском ремонтно-механи- 
ческом заводе объединения «Закарпатлесторг», пакетирую
щих стоек на Клавдиевском опытно^экспериментальном заво
де У крН П Д О  подготовлена техническая документация «Сред
ства пакетирования продукции деревообработки. Технические 
условия» (РС Т  УССР 1322— 82).

Д л я  восполнения нехватки в средствах пакетирования мини
стерство приняло решение довести их производство на ре
монтном заводе до 30 тыс. шт. в год. О днако недостаточные 
ресурсы м еталлопроката сдерж иваю т дальнейш ее расширение 
объемов пакетных перевозок лесных грузов, повышение уров
ня механизации и автом атизации погрузочно-разгрузочных 
и складских работ.

Несмотря на явную  экономическую эффективность имею
щ ихся средств пакетирования, они не обеспечивают потреб
ность предприятий, так  как парк находящ ихся в эксплуа
тации строп и обвязок практически не пополняется.

Экспериментальные мастерские У крН И И М О Д а освоили и з
готовление ручных упаковочных маш инок для  обвязки пакетов 
стальной лентой. В прошлом году их было изготовлено 
100 шт. (м иним альная еж егодная потребность только мебель
ных предприятий — 300 ш т.).

Д альнейш ем у увеличению объемов перевозок грузов в 
пакетированном виде препятствует такж е недостаточная осна
щ енность предприятий необходимыми механизмами и м аш ина
ми для погрузочно-разгрузочны х и транспортных работ, не
подготовленность складов отдельных предприятий к механизи
рованной обработке пакетированны х грузов, особенно до
ставляем ы х крытыми ж елезнодорож ны ми вагонами. П ракти
чески отсутствуют пакетоформирую щ ие машины в техноло
гических потоках деревообрабаты ваю щ их предприятий. Д о 
сих пор не утверж дены надбавки к прейскурантной стои
мости пакетированной поставки полноформатных древесностру
жечных плит и другой продукции, недостаточны выделяемые 
предприятиям фонды на стальную  и полипропиленовую упа
ковочную ленту, не хватает упаковочных машинок.

Значительны  материальны е и трудовые затраты  на упаков
ку, транспортирование и погрузку мебели и других товаров

8 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 /6Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



народного потребления. У паковка на предприятиях министер
ства 80 %  мебели потребовала в 1987 г. расхода примерно
47 тыс. м3 пиломатериалов, 1416 тыс. м2 упаковочной ткани,
3 млн. м2 гоф рокартона, 2,3 тыс. т упаковочной бумаги, 
25 т полиэтиленовой пленки. Кроме того, на расш ивку мебели 
в ж елезнодорож ны х вагонах дополнительно расходуется около
20,8 тыс. м3 пилом атериалов и 285 тыс. м2 гофрированного 
картона. В связи  с этим Укргипромебель, У крН Ш ^М О Д  по
стоянно заним аю тся изысканием эффективны х средств упа
ковки, сокращ ением трудовых и материальны х затр ат  при упа
ковке, складировании и транспортировании изделий. В резуль
тате значительно сократился материалоемкий и трудоемкий 
вид упаковки в деревянной обреш етке (с 59 до 25,1 % ).

С применением эффективных видов упаковки мебели нам е
тилась тенденция к сокращ ению  потерь от брака во время 
складских, погрузочно-разгрузочных и транспортных операций.

Внедрению прогрессивных видов упаковки мебели и других 
товаров народного потребления и промышленного назначения 
препятствует систематическое невыполнение Госснабом плана 
поставок прогрессивных упаковочных м атериалов (гоф рокар
тона, полипропиленовой пленки и д р . ) . Поэтому на некоторых 
мебельных предприятиях созданы  установки для  изготовления 
гофрокартона. Т ак, конструкторским бюро объединения «Ж ито- 
мирдрев» разр аб о тан а  упрощ енная линия для  изготовления 
гофрокартона, ее образец  в 1985 г. изготовлен силами ре
монтно-механического цеха Ж итомирского мебельного комби
ната. Б л аго дар я  этому предприятия объединения в 1987 г. 
подняли удельный вес упаковки мебели в гоф рокартоне до 
45 %  при среднем по министерству 20,1 % . Участки по изго
товлению гоф рокартона в настоящ ее время создаю тся в 
объединениях «Д непропетровскдрев», «Закарпатлесторг» и др.

М инлеспромом У С С Р разработаны  конкретные мероприятия 
по дальнейш ему развитию  пакетирования лесопродукции, ши
рокому внедрению прогрессивных видов упаковки готовой про
дукции. К концу двенадцатой пятилетки предусмотрено до
вести уровень отгрузки в транспортны х пакетах изделий дере
вообработки, ш пона, фанеры, древесных плит до 98 % . Объемы 
транспортируемых пакетов пилом атериалов и обапола должны 
возрасти в 1,45 р аза , заготовок из древесины, клепки, тарной 
дощ ечки — в 1,22, древесных плит — в 1,52, шпона строгано
го — в 2,1, ф анеры  — в 1,95, круглых лесом атериалов — 
в 1,4, заготовок из древесных плит — в 1,57 раза.

П ринимаю тся меры по ускорению оборачиваемости и о р га 
низации ремонта многооборотных средств, оснащ ению  по- 
грузочно-разгрузочны х пунктов механизмами для  погрузки и 
выгрузки пакетированных грузов в транспорт и особенно в кры
тые вагоны. К 1990 г. наши предприятия будут иметь 74 комп
лексно-механизированны х и автом атизированны х склада.

У крН И И М О Д  работает над созданием  метода м еханизиро
ванной погрузки древесноструж ечны х плит в крытые вагоны, 
полувагоны и 20-тонные контейнеры. Это обеспечит повыше
ние статической н агр у зк и ,. полувагоны будут иметь съемные 
крыши.

В текущ ей пятилетке на предприятиях М инлеспрома 
УС С Р намечено построить не менее 800 м погрузочно-раз

грузочных эстакад, использовать 400 погрузочно-разгрузочных 
механизмов, оборудовать 7 площ адок, оснащенных соответ
ствующими механизмами для работы с 20-тонНыми контей
нерами.

У крН И И М О Д у поручено создание и изготовление упаковоч
ных маш инок новой, улучшенной конструкции, а такж е пневма
тического агрегата  для механизации обвязки пакетов в техноло
гическом потоке со стыком металлических лент методом 
просечки. Институт занят  такж е совершенствованием конст
рукции упаковочной машинки для соединения концов поли
пропиленовой ленты методом сварки. О днако из-за ограничен
ности выпуска средств механизации и автоматизации паке
тировочных и упаковочных работ (20— 25 % годовой потреб
ности) стоит остро вопрос о размещ ении их изготовления 
на специализированны х предприятиях других отраслей.

Предстоит дальнейш ее интенсивное развитие перевозок 
мебели, чистовых деталей и других изделий в неупакован
ном виде в ж елезнодорож ны х и автомобильных контейне
рах, специализированны м автомобильным транспортом. Такой 
способ ш ироко применяется на предприятиях объединений 
«Х арьковдрев» и «Донецкмебель», а такж е «Закарпатлес
торг», где сконцентрированы производство и торговля мебелью.

О тгрузка мебели и других изделий в универсальных и спе
циализированны х контейнерах позволит в 4— 5 раз поднять 
производительность труда на упаковке, погрузке, разгрузке, в
2 р аза  увеличить пропускную способность грузовых фронтов, 
в 8 р аз  сократить простой подвижного состава железных 
дорог и в 5 раз автотранспорта, в 2— 3 раза  снизить стоимость 
складской переработки грузов и в 2 р аза  увеличить коэффи
циент использования складских помещений.

При перевозке мебели в контейнерах на 1 млн. р. будет 
сэкономлено 40 м3 пиломатериалов. Уровень контейнерных 
перевозок мебели (теперь они составляю т 1,5— 2 % ) к 1995 г. 
намечено довести до 10— 15 % .

Д л я  соверш енствования упаковки готовой продукции наши 
предприятия в ближ айш ие годы примерно треть отгружаемой 
мебели' и других товаров широкого потребления будут упако
вы вать в гофротару и полиэтиленовую пленку с обвязкой 
стальной или полипропиленовой лентой, использовать эстети
чески оформленные пакеты.

Значительно расш ирится упаковка м атрацев, мягких элемен
тов диванов, диванов-кроватей , кресел и т. д. в полиэтиленовую 
термоусадочную  или растягиваю щ ую ся пленку с применением 
средств механизации упаковки, сварки ее концов. Прошел 
заводские испытания разработанны й Укргипромебелью опыт
ный образец  линии для упаковки мебели в термоусадочную 
пленку.

Ученые и специалисты республики должны внести свой 
весомый вклад  в дальнейш ее соверш енствование систем паке
тирования и упаковки готовой продукции деревообработки. 
П рименение рациональных и дешевых видов упаковки по
зволит улучш ить товарный вид мебели и товаров народного 
потребления, изготовленных предприятиями министерства, и 
обеспечит повышение экономических показателей работы пред
приятий в новых условиях хозяйствования.

Деревообрабатывающая промышленность, 1988/6
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Бесконтактный оптический потокомер древесных частиц
С. И. ТУПИКИН, А. А. ЗАЙЦЕВ, В. А. БАРАНОВ —  ВНИИдрев

Вид А

Рис. 1. Схема установки оптического потокомера:
/  — о п ти чески й  б л о к ; 2  — и сточн и к  с в е т а ;  3  —  э к р ан  с щ елью ; 4  —  конденсорны и о б ъ ек ти в ; 5  —  м атричны й 
ф о то п р и ем н и к ; 6  — ф ото п р и ем н и к и зо б р а ж е н и я ; 7 — о б ъ е к т и в ; 8  —  и зм е л ьч е н н а я  д р ев еси н а ; 9  —  ленточны й

кон вей ер

На производственные операции, с в я 
занные с приемкой, хранением и уче
том сырья и продукции, приходится 
значительная часть общ их тр удоза
трат в технологических процессах лесо
промышленных и деревообрабаты ваю 
щих предприятий. Особое место отво
дится учету древесного сырья в техно
логических линиях по производству 
древесных плит, в поточных линиях 
целлю лозно-бумажных, гидролизных и 
других производств, так  как  оператив
ная информация о расходе измельчен
ной древесины играет немаловаж ную  
роль в получении качественной про
дукции.

Известны два  метода учета техноло
гической щепы: по объему [1], допу
скающ ий погреш ность до 14 % , и по 
массе (методика Ц Н И И М О Д а) с по
грешностью до 1 2 %  [2]. Причем для 
определения массы и объем а щепы не
обходимо специальное оборудование 
(например, автомобильные или ж е 
лезнодорож ны е весы ), на котором один 
или два  человека выполняю т эту опе
рацию  за  2—3 мин.

При массовом методе учета особо 
слож но определить достоверный коэф 
фициент перевода массы учитываемой 
древесины в ее объем. Известно, что 
масса древесины зависит от степени 
ее влаж ности, породы, наличия гнили, 
содерж ания коры и т. д. и колеблется 
в широких пределах.

Д л я  оперативного учета древесных 
частиц в технологических потоках 
В Н И И древ разработал  бесконтактный 
оптический потокомер, с помощью ко
торого измеряю тся геометрические п а 
раметры потока на ленточном кон
вейере.

П реобразователем  геометрических 
размеров потока в электрический сиг
нал служ ит м алогабари тная телеви
зионная кам ера «Электроника Н-801». 
Прибор состоит из двух блоков — оп
тического и вычислительного. О птиче
ский блок, установленный над изм еряе
мым потоком древесных частиц, вклю 
чает в себя оптическую осветитель
ную систему и телевизионную  камеру. 
Вычислительный блок выполнен на б а 
зе специализированной одноплатной 
микро-ЭВМ и мож ет быть установлен 
на пульте оператора [3].

Оптическая осветительная система 
содерж ит источник света и коллиматор, 
представляю щ ий собой конденсор ный 
объектив и непрозрачный экран с щ е
лью, ширина которой мож ет регули
роваться в зависимости от расстояния 
меж ду оптическим блоком и изм еряе
мым потоком. Коллиматор предназн а
чен для  формирования пучка света 
прямоугольной формы с соотношением 
1:5......  1:10.

Оптический потокомер работает сле
дую щ им образом . Оптический блок 
разм ещ ен над перемещ аемым ленточ
ным конвейером потоком древесных 
частиц. Коллиматор от источника све
та формирует пучок света прям оуголь
ной формы, длинная сторона которо
го перпендикулярна оси перемещения 
измеряемого потока. О траж енны е от 
поверхности лучи воспринимаю тся 
приемной оптической системой и затем  
проецирую тся на матричном фото
приемнике (рис. 1). Спроецированное 
на фотоприемнике изображ ение про
порционально форме сечения потока 
древесных частиц.

С фотоприемника полученные им
пульсы подаю тся на вход видеоусили
теля. Д ал ее  усиленные видеоимпульсы 
поступаю т на вход ком паратора уров
ня. П ри поступлении с ком паратора 
уровня первого сигнала триггер пере
ходит в состояние логической «еди
ницы», при поступлении второго сиг
нала — в состояние логического «ну
ля» . Выход триггера связан  с первым 
входом элемента И, второй вход кото
рого соединен с выходом генератора 
импульсных последовательностей
(Г И П ).

Счетчик импульсов подсчитывает ко
личество импульсов, поступивших с 
ГИ П  при положении триггера в состоя
нии логической «единицы». С ледова
тельно, счетчик импульсов подсчи
ты вает количество импульсов, находя
щ ихся внутри фигуры, которая о б р азо 
вана спроецированными лучами на 
матричном фотоприемнике в одном к ад 
ре. Ф ормирование одного кадра  про
исходит за  счет работы блока синхро
низации, электрически связанного с

датчиком перемещ ения ленточного кон
вейера.

Д атчик перемещения выдает один 
сигнал при перемещении конвейера на 
единицу длины. Полученные сигналы 
поступают на вход блока синхрони
зации , который подает команду на 
запуск ГИ П . ГИ П  формирует число 
импульсов одного кадра до прихода 
следую щ его сигнала -с управляю щ его 
выхода блока синхронизации. Д алее  
информация подается на вход ариф м е
тико-логического устройства, связан 
ного с постоянным перепрограммируе
мым запоминаю щ им устройством кон
стант. Арифметико-логическое устрой
ство рассчиты вает объем потока по 
формуле

т  п k

в = К  2  2  2  Ni-.mс ,
;=1 /=1 е= |

где 0  — объем перемещ аемого потока 
древесных частиц;

К  — тарировочный коэффициент, 
представляю щ ий собой цену 
относительной единицы пло
щ ади и имеющий разм ер
ность м2/отн . ед.;

Nq — количество импульсов, счи
танных в одном кадре ( i=
=  1, 2 .......  т ; / =  1, 2 .......  п )\

me — элем ентарная длина переме
щ ения ленточного конвейера
( 0 = 1 .2 ...... ft);

т ,п ,  k  — емкость счетчиков, К.
При этом форм а поверхности ленты 

конвейера в месте измерения запом и
нается в оперативном запоминаю щ ем 
устройстве вычислительного блока в к а 
честве базовой или нулевой, от которой
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Рио. 2. Временные диаграм м ы  работы блоков:
ген е р ат о р  и м п ульсн ы х  п о с л ед о в а т е л ь н о с т е й ; 2 — ви д ео у си л и тел ь ; 3  —  к о м п а р а то р ; 4 

5 — э л е м ен т  И; 6  —  б л о к  си н х р о н и зац и и
т р и ггер ;

начинается пересчет площ ади сечения 
потока.

ментов, поясняю щ их принцип работы 
измерительной цепи, показаны  на

Рис. 3. Блок-схема оптического потокомера:
/  — ген ер ато р  им п ульсн ы х  п о с л ед о в а т е л ь н о с т е й ; 2  — м атр ич н ы й  ф о то п р и ем н и к ; 3  —  ви д ео у си л и тел ь ; 4 — 
ко м п ар ато р ; 5 — тр и ггер ; 6  —  э л е м ен т  И; 7 — счетчи к  и м п ульсов; 8  —  а р и ф м ети к о -л о ги ч еск о е  у стр о й ств о ; 
9 —  су м м ато р ; 10  — и н д и като р ; 11 —  б л о к  с и н х р о н и за ц и и ; 12 —  д а т ч и к  п ер ем ещ ен и я  л ен то чн о го  ко н вей ер а ; 

13  —  п е р еп р о гр ам м и р у ем о е  за п о м и н а ю щ е е  у стр о й ств о  ко н стан т

Текущее значение объем а потока 
фиксируется на цифровом индикаторе. 
Временные диаграм м ы  указанны х эле-

рис. 2. Б лок-схем а оптического пото
комера представлена на рис. 3.

Конструкция разработанного  и и з

готовленного опытного образца опти
ческого потокомера реализована на б а 
зе устройств, включающих как стан
дартизованное оборудование (м ало
габаритную  телевизионную телекаме
р у ), так  и нестандартизованное (опти
ческую осветительную систему, специа
лизированную  микро-ЭВМ  и датчик 
перемещ ения ленточного конвейера). 
Следует отметить, что вычислительным 
блоком мож ет служ ить любой тип мик
ропроцессора или микро-ЭВМ, выпу
скаемых промышленностью серийно.

Б лагодаря встроенной одноплатной 
микро-ЭВМ  упростилась аппаратная 
часть прибора (за  счет выполнения 
логических операций програм м ы ), реа
лизованы  алгоритмы повышенной точ
ности измерений (в результате при
менения тестовых опросов), сущ ест
венно уменьш илась случайная состав
л яю щ ая погрешности (в результате 
статистической обработки результатов 
изм ерений).

Оптический потокомер может слу
ж ить  как регистрирующим прибором, 
так  и локальным регулятором в техно
логических линиях.

Техническая характеристика бескон
тактного оптического потокомера для 
древесных частиц приведена ниже:

Д и а п а з о н  и з м е р е н и я , . м3 ...................... О— 9999
О т н о с и т е л ь н а я  п о гр еш н о сть , %  . . 1,5
Е м ко сть  о п е р а ти в н о й  п а м я ти , К - . 4
Е м ко сть  п р о гр ам м и р у ем о й  п о сто ян 

ной п а м я т и , К ................................... .. . 2
П о т р е б л я е м а я  м о щ н о сть . Вт . 20
П и та ю щ е е  н а п р я ж е н и е  ч асто то й

50 Гц, В ...................................................... 220
М а с с а , к г ......................................................  15
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Шулепов И. А., Доронин Ю. Г. Д р е 
весные слоистые пластики.— М.: Л ес
ная пром-сть, 1987.— 208 с. Ц ена 70 к.

Д ан а  классиф икация древесных сло
истых пластиков. Описаны материалы, 
применяемые в производстве Д С П , спо
собы обработки шпона и плит, техно- 

л о ги я  и х  прессования. О свещ ены  эару- 
бежный опыт изготовления и ис
пользования аналогичных материалов, 
перспективные направления развития 
производства плит. Д л я  инженерно- 
технических работников деревообраба
тывающей промышленности.

Б арабанова  Л. П., Левитес Ф. А. О гне
защ и та  древесноструж ечных и древес
новолокнистых плит: О бзорная инфор
мация /  М В Д  СССР. Главный инфор
мационный центр.— М.: ГИ Ц , 1987.—— 
48 с. Ц ена 30 к.

Приведены способы огнезащ иты дре- 
весноструж ечных и  д ревесноволокни

стых плит, а также вещества и  мате- 
риалы, используемые для этой цели. 
Д л я  инженерно-технических работни
ков пож арной охраны, а также пред
приятий по производству плит. 
Дмитревский С. М. Соверш енствование

организации управленческого труда на 
предприятиях лесной и деревообраба
тывающей промышленности: Конспект 
лекций.— М.: И П К  руководящих р а 
ботников и специалистов Минлесбум- 
прома СССР, 1986.— 50 с. Цена 15 к.

Рассмотрены пути соверш енствова
ния организации труда руководителей. 
Д аны  рекомендации по планированию 

руководит елями своей работы, повы ш е
нию  качества принимаемых решений и 
организации контроля исполнения. Д ля 
руководящ их работников предприятий 
лесной и деревообрабатываю щ ей про
мышленности.
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УДК 674.815-41.02.049.2.001.73 В ПОРЯДКЕ ОБСУЖДЕНИЯ

Оптимальные диаграммы прессования древесностружечных плит 
при интенсифицированных режимах
И. А. ОТЛЕВ —  Брянский технологический институт, Н. И. ЖУКОВ —  П М О  «Брянскмебель»

Горячее прессование — важ нейш ая  технологическая опе
рация в производстве древесноструж ечны х плит, при кото
рой после многооперационного технологического процесса 
струж ечная масса превращ ается в плотную плиту конструк
ционного назначения.

З а  истекшие годы в создании прессового оборудования и 
в соверш енствовании режимов прессования достигнуты зн ачи
тельные результаты . Так, в 50-х годах продолж ительность 
прессования плит толщ иной 19— 20 мм в многоэтаж ны х прес
сах составляла в среднем 20 мин, в 60-х она сократилась до
15 мин, в 70-х — до 8— 10, а в настоящ ее время она состав
ляет 6— 8 мин. Д овести продолж ительность вы держки Д С П  в 
прессе до 3— 4 мин можно путем создания быстроотверж - 
даю щ ихся синтетических смол, более соверш енных техно
логических режимов подготовки осмоленной струж ки и реж и
мов прессования. И если раньш е мощ ность цехов Д С П  нар ащ и 
валась в основном .за  счет увеличения числа рабочих проме
жутков прессов, то в настоящ ее время она повы ш ается в пер
вую очередь путем интенсификации процесса прессования. З а  
рубежом сейчас используют многоэтаж ны е прессы с неболь
шим числом рабочих промеж утков — от 7 до 16 (преж де 
их было 20— 25). Более того, в последние годы все большее 
распространение находят одноэтаж ны е крупноформатные 
прессы, которые обеспечиваю т высокую производительность 
линий. Н апример, по данны м ж урнала  «W orld W ood» (1977, 
№  11), на одном из заводов СШ А действую т две линии на 
базе  одноэтаж ны х крупноформатных прессов. П роизводитель
ность двух линий составляет 1000 м3 в сутки, или 250 тыс. м3 в 
год. Плиты прессуются при 190 °С, продолж ительность прес
сования 8 с/м м  плиты.

Возникает вопрос: почему при одинаковых составе сырья, 
связую щ ем, реж им ах подготовки осмоленной струж ки в одно
этаж ны х прессах удельная продолж ительность прессования со
ставляет 6— 11 с /м м  толщ ины плиты, а в многоэтаж ны х 
прессах 20— 30 с /м м . Это преж де всего объясняется различием 
в тем пературах прессования (плит пресса): в одноэтаж ны х 
прессах она составляет 200— 220 °С, в многоэтаж ны х обычно 
170— 180 °С. Но д аж е  при одинаковой тем пературе (до
пустим, 200 °С) продолж ительность прессования плит в много
этаж ны х прессах в 2— 3 р а за  больше, чем в одноэтаж ных. 
На наш взгляд , это происходит главны м образом  из-за ис
пользования различных диаграм м  прессования и их непра
вильного построения для многоэтаж ны х гидравлических прес
сов.

Действую щ ими технологическими инструкциями по произ
водству плит предусм атриваю тся диаграм м ы  горячего прессо
вания как со ступенчатым, так  и с плавным снижением 
давления. Опыт работы  предприятий и специальны е иссле
дования показы ваю т, что последние предпочтительнее, посколь
ку создаю т более благоприятны е условия для работы дистан
ционных прокладок и для  выхода избыточной влаги из стру
жечных брикетов (плит) на заверш аю щ ем  этапе прессова
ния. Недостатком рекомендованных технологическими инст
рукциями и используемых на предприятиях диаграм м  прессо
вания с плавным снижением давления являю тся следующие. 
Во-первых, удельная продолж ительность прессования принята 
со значительно большим запасом  (резервом ), чем требуется 
для заверш ения физико-химических процессов внутри струж еч
ного брикета (плиты ), т. е. для  получения Д С П  из стружечной 
массы. Это в свою очередь приводит к неоправданно з а 
вышенной продолж ительности других элементов цикла прессо
вания.

Н апример, технологической инструкцией по производству 
древесноструж ечных плит на модернизованных линиях С П -25

и С П -35 продолж ительность достиж ения заданной толщины 
прессуемой плиты (момент смыкания плит пресса с дистанцион
ными прокладкам и) допускается до 60 с, продолжительность 
выдержки на дистанционных прокладках под достигнутым д а в 
лением первой ступени — до 30 с, а продолжительность послед
ней ступени (сниж ение давления от 0,3 М П а до нуля перед 
разм ы канием  пресса) — не менее 60 с. Всего только на 
три указанны х элемента цикла прессования затрачивается 
150 с, тогда как в одноэтаж ны х крупноформатных прессах 
за  это время заверш ается  процесс прессования и плиты 
вы груж аю тся из пресса. Такие параметры  цикла прессования, 
определенные технологической инструкцией, связаны  с исполь
зованием  устаревш его прессового оборудования, к которым 
относятся и прессы П Р-6, П Р-6А , ПР-6М , и некоторыми недо
статкам и самой инструкции.

А

Ш М Ш Ш Ш

$ -  Влага

■ температура

[-избыточное
давление

Рис. 1. Схема тепло- и массопереноса при горячем прессо
вании древесноструж ечных плит:

А  — н а ч а л о  п р ессо в ан и я  при см ы кани и  плит п р е с са ; В  — н ач а л о  п овы ш е
ния в л а ж н о ст и  и т е м п ер ату р ы  в сред нем  сл о е  б р и к е т а ; С  — после д о с ти 
ж ен и я  в сред нем  слое  тем п ер ату р ы  100 °С и вы ш е; D — после сн яти я  

в н еш н его  д а в л е н и я  до  0 ,3 5 — 0,3  М П а  и ниж е

У казанной выше технологической инструкцией впервые 
весьма четко определен характер сниж ения давления на по- 
следней ступени, т. е. от 0,3 М П а до нуля. Однако 
реглам ентированная технологической инструкцией продолж и
тельность этой ступени (не менее 60 с) неприемлема при 
интенсифицированных реж им ах и, так  ж е как  общ ая продол
ж ительность прессования, зависит от температуры прессова
ния и начальной влаж ности стружечных брикетов, загр у 
ж аем ы х в пресс. К сожалению , указанной технологической 
инструкцией (как  и другими инструкциями) влаж ность
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стружечных брикетов, загруж аем ы х в пресс, не реглам ен
тируется, что является  их существенным недостатком. Здесь 
следует особо отметить, что только бл аго д ар я  жесткой р егл а
ментации и контролю сравнительно низкой влаж ности стру
жечных брикетов, загруж аем ы х в пресс, обеспечивается корот
кая  продолж ительность прессования (2,5— 3 мин) плит в одно
этаж ны х крупноформатны х прессах.

Во-вторых, в действую щ их технологических инструкциях не 
указано, когда давление долж но быть сниж ено до такого 
уровня, при котором в стружечном брикете не развивается 
высокое избыточное давление парогазовой смеси и обеспечи
вается ее свободный выход из брикета (что в конечном итоге 
исклю чает расслоение и разры вы  плит при раскры вании 
п р е сс а ) .

У казанны е обстоятельства ведут к неоправданному увеличе
нию продолжительности прессования плит в прессе, а иногда к 
расслоению  и разры вам  плит при его разм ы кании. Кроме 
того, неправильно построенные диаграм м ы  прессования прак
тически исключают дальнейш ую  интенсификацию  процесса за  
счет повышения температуры плит пресса, так  как  внутри стру
жечного брикета (плиты) развивается  высокое (до 200 К П а) 
избыточное давление парогазовой смеси, что так ж е  служит 
причиной расслоений и разры вов плит при раскры вании 
пресса.

Рассмотрим процесс нагревания струж ечного брикета при 
горячем его прессовании. О бобщ ив исследования Брянского 
и Сибирского технологического институтов, М Л Т И  и других, 
процесс нагрева струж ечного брикета можно разделить на 
четыре фазы : А , В , С и D (рис. 1).

Фаза А. П осле загрузки  брикета в пресс и соприкоснове
ния обогреваемы х плит с его поверхностями тепло от этих 
плит передается брикету. П од действием высокой температуры 
влага  в поверхностных слоях быстро нагревается до 100 °С 
и выше и частично превращ ается  в пар. Ввиду значительного 
гидродинамического сопротивления прессуемой массы выход 
влаги из струж ечного брикета ограничен, и в поверхност
ных слоях возникает избыточное давление парогазовой смеси, 
под действием которого вл ага  в виде пара и перегретой 
ж идкости устрем ляется к холодному среднему слою брикета. 
Это значит, что в начальны й момент прессования в струж еч
ном ; брикете создаю тся градиенты  температуры ( V D .  
влаж ности ( V W )  ч избыточного давлени я ( V P ) ,  под действи
ем которых осущ ествляется интенсивный тепло- и массопере- 
нос по толщ ине струж ечного брикета от его поверхностных 
слоев к среднему. П отенциалом молекулярного переноса тепла 
является  градиент температуры  ( V T ), а потенциалом массопе- 
реноса вещ ества (влаги  в виде пара и перегретой ж идкости) — 
градиент давления ( V P ) .  В этот период нагрева массопере- 
нос тепла является  основным (молекулярный оказы вает 
значительно меньш ее влияние), внеш нее давление повыш ается 
и затем  стабилизируется на заданном  уровне, толщ ина 
струж ечного брикета уменьш ается.

Фаза В. П оток парогазовой смеси достигает среднего слоя, 
начинается интенсивное повышение его влаж ности и темпе
ратуры  (рис. 2) до  100 °С, избыточное давление п ар о га
зовой смеси в среднем слое в данной ф азе  отсутствует. В этот 
период под действием внешнего давления плиты пресса смы ка
ются с дистанционными прокладкам и, т. е. достигаю тся за д а н 
ные толщ ина и плотность плиты и начинается отверждение 
связую щ его в наруж ны х слоях. О днако при недостаточном 
внешнем давлении процесс не заверш ается , т. е. стружечный 
брикет продолж ает уплотняться.

Фаза С. Т ем пература среднего 'слоя достигает 100 °С и выше. 
Ввиду высокого гидродинамического сопротивления струж еч
ной массы брикета параллельно плоскости прессования избы 
точное давление парогазовой смеси начинает интенсивно р а з 
виваться и во внутреннем слое (см. рис. 2 ), затем  вы равни
вается по всей толщ ине прессуемого брикета (плиты ), под 
действием которого п арогазовая  смесь устрем ляется к откры
тым кромкам в основном по внутреннему слою (см. рис. 1), 
плотность (следовательно, и проницаемость) которого зн ачи
тельно ниже плотности и проницаемости наруж ны х слоев.

Ввиду больш ого гидродинамического сопротивления брикета 
(плиты) больш ого ф орм ата параллельно  плоскости избы точная

влага  выходит через открытые кромки брикета (плиты) весьма 
медленно, в результате чего, несмотря на снижение внешнего 
давления, избыточное давление парогазовой смеси внутри стру
жечного брикета интенсивно растет (см. кривые 6 и 7 на 
рис. 2 ). И сследованиям и Брянского технологического института 
установлено [1, 2 ], что для сниж ения влаж ности брикета 
(плиты) на 1 % в сомкнутом прессе при высоком внешнем 
давлении требуется примерно 0,8— 1 мин.

Рис. 2. Д инам ика изменения температуры (сплош ная линия) 
и парогазового давления (ш триховая линия) внутри брикета 
(плиты) в зависимости от температуры прессования (плит 

п р есса ):
/  — вн еш н ее  д а в л ен и е ; 2,  3  — т е м п е р а т у р а  на поверхности  струж ечн ого  
б р и к е т а  при т е м п е р а т у р е  плит п р есса  соо тв етств ен н о  220 и 180 °С; 
4 , 5  —  то  ж е , в сред нем  слое  б р и к ета  (п л и т ы ); 6,  7 —  то  ж е, избы точное 

д а в л ен и е  п а р о га зо в о й  смеси

В этой ф азе  практически заверш ается  процесс отверждения 
связую щ его в наруж ны х слоях, а во внутреннем слое к моменту 
достиж ения 100 °С и выше степень отверж дения составляет 
около 60—65 % и через некоторое время повышается до 
80— 85 % [3, 4, 5 ]. По данным исследований М ЛТИ [3], 
м аксим альная степень отверж дения связую щ его во внутреннем 
слое за  время прессования не превыш ает 92 % . Влияние 
температуры и продолж ительности нагревания на степень 
отверж дения связую щ его приведено в таблице. При дальней

Т е м п е р а т у р а
н а г р е в а ,

°С

С теп ен ь  о тв е р ж д е н и я , % , 
при п р о д о л ж и тел ь н о сти  н агр ев ан и я , 

мин

1 2 3 4 5 6 7

100 71 74 77 80 84 87 90
120 73 79 84 87 89 91 92
140 74 80 85 88 90 92 93
160 80 87 92 95 96 96 96

шей вы держ ке плит в прессе степень отверж дения связую 
щ его не повы ш ается.

Таким образом , в этой ф азе  достигается достаточная 
степень отверж дения связую щ его по всей толщ ине брикета 
(плиты) для образования клеевых слоев. Следовательно, про
исходит структурообразование древесностружечной плиты, т. е. 
стабилизац ия ее толщины. О днако резкое снижение давления

Д е р е во о б р а б а т ы ва ю щ а я  п ром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /6 ^13Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



и раскрытие пресса в данной ф азе  неизбеж но приведет к 
разры вам  и расслоению  плит, так  как  избыточное давление 
парогазовой смеси Рю6 и остаточное упругое сопротивление 
стружечной массы брикетов Рупр оказы ваю тся больш е проч
ности склеивания древесных частиц сгс о :

^изб ^упр ■'><*скл •

С увеличением выдержки плит в прессе в этой ф азе  сте
пень отверж дения связую щ его, а следовательно, и прочность 
клеевых слоев, повыш аю тся несущ ественно, в то время как 
избыточное давление парогазовой смеси внутри брикета зн ачи
тельно растет.

Ф аза  D. Внешнее давление сниж ено до 0,35—0,3 М П а и ниже 
при сомкнутых плитах пресса. Вследствие более низкого гидро
динамического сопротивления тонких наруж ны х слоев перпен
дикулярно пласти под действием высокого избыточного д а в л е 
ния парогазовая  смесь устрем ляется к поверхностям плит и 
благодаря их большой площ ади интенсивно выходит через 
граничный слой меж ду прессуемой плитой и плитами пресса в 
окруж аю щ ую  среду. К ак  показы ваю т практика и теоретические 
расчеты [6], именно в этот период влага  наиболее интенсивно 
вы паривается из готовых плит (не менее 65 % всей влаги, 
удаляемой в процессе прессования). Таким образом , чем р ань
ше наступит ф аза  D, тем раньш е начнется и закончится 
интенсивное вы паривание избыточной влаги из стружечного 
брикета (плиты).

На практике в настоящ ее время прессование плит в много
этаж ны х прессах без сниж ения давления до 0,35— 0,3 М П а 
и ниже осущ ествляю т дольш е, что ведет к развитию  высокого 
избыточного давления парогазовой смеси (см. рис. 2) и я в л я ет 
ся причиной сниж ения механических показателей, а т ак ж е  р ас 
слоений и разры вов Д С П  при снижении давления и разм ы ка
нии плит пресса. С ледовательно, чтобы предупредить развитие 
внутри струж ечного брикета высокого избыточного давления 
парогазовой смеси, внешнее давление долж но быть сниж ено до
0,35— 0,3 М П а и ниж е сразу  по достижении в среднем слое 
стружечного брикета температуры 100 °С и выше (рис. 3 ), а 
затем его необходимо плавно сниж ать до нуля в течение 
30—45 с при сомкнутых плитах пресса.

Рис. 3. Изменение температуры среднего слоя брикета (2) 
и внешнего давления ( / )

П родолж ительность плавного сниж ения давлени я в этот 
период зависит от начальной влаж ности брикетов перед их 
загрузкой в пресс. Естественно, чем меньше влаж ность, тем 
меньше требуется этого времени. В дальнейш ем некоторая 
вы держ ка плит в сомкнутом прессе без давления способствует 
углублению степени' отверж дения связую щ его во внутреннем 
слое и повышению его прочности, а избыточное давление 
парогазовой смеси внутри брикета сниж ается  до безопасного 
значения (аСКл > Л |з б + ^ >упр) или ж е полностью исчезает. При 
размыкании плит пресса влага из Д С П  практически не 
выпаривается.

Так как при невысоком внешнем давлении (0,35—0,3 М П а

и ниже) из струж ечного брикета интенсивно выходит избы
точная влага, а избыточное давление в брикете не развивается 
до опасных значений, то этим обеспечивается уменьшение 
продолж ительности прессования (вы держ ки) плит в прессе. 
Именно благод аря  указанном у характеру построения диаграмм 
прессования и низкой начальной влаж ности брикетов сокращ а
ется продолж ительность прессования в одноэтаж ны х и гидрав
лических прессах, т. е. при высоких тем пературах и коротких 
циклах прессования связую щ ее отверж дается по всей толщине 
длиты , а своевременное снижение внешнего давления исклю
чает развитие избыточного давления парогазовой смеси внутри 
брикета (плиты ).

П редлагаем ая  ди аграм м а прессования отрабаты валась в ус
ловиях Костопольского Д С К  на установке фирмы «Бизон 
Верке», на которой плиты больш ого форм ата 5500Х  1830 прес
суют в 16-этажном прессе. И сследования проводились без 
изменения технологических парам етров и режимов, применяе
мых обычно на линии [8].

И звестно, что с повышением температуры прессования резко 
возрастает парогазовое давление внутри струж ечного брикета

Рис. 4. Д иаграм м ы  прессования древесностружечных плит 
толщ иной 20,5 мм в производственных условиях на установке 

«Бизон Верке»:
а — принятая в цехе при его обычной работе ( 7 ’n p = 1 5 6 ° C ;  твыд= 7  мин 1 0  с); 
6  —  ( Г пр= 1 8 0  ”С; т выд= 4 , 5  мин); в — ( Г пр=  200  °С; т вь1д= 3 , 5  мин) — 

опытные, используемые при опытной отработке диаграмм прессования

Продолжительность 
прессоВания, с

0,35-0,30 мпа

1 2 3
Продолжительность прессования, мин

в
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(см. рис. 2 ), поэтому для проверки предлагаемой диаграммы  
плиты прессовали при высоких тем пературах (180 и 200 °С) и 
при плавном снижении давления. П родолж ительность дости
жения 100 °С в среднем слое брикета и общую продолж итель
ность прессования определяли расчетным путем по методике 
Брянского технологического института [7]. По результатам  
расчета были построены диаграм м ы  прессования плит (рис. 4,
6, в ) ,  по которым настраивалась работа пресса в автом ати
ческом режиме и осущ ествлялось прессование плит. Конт
рольными служили плиты, изготовленные по диаграм м е, при
нятой на комбинате (см. рис. 4, а ).

В результате испытаний образцов плит установлено [8], 
что их физико-механические показатели практически не изме
няются. Расслоения и разры вов плит при размы кании пресса 
не наблю далось, хотя продолж ительность прессования при 
200 °С была сокращ ена в 2 р аза .

Толщ ина получаемых плит и отклонения по толщ ине при 
повышенных температурах и сокращ енной продолжительности 
прессования остались такими же, как  и в принятом в цехе реж и
ме прессования (рис. 4, а ) .  Этот вопрос подробно рассмотрен 
в работе [8].

Прессование древесноструж ечных плит по диаграм м е, пост
роенной предлагаемым методом, позволяет:

1. Сократить продолж ительность прессования плит в прессе 
при существующих реж им ах подготовки осмоленной струж ки и 
применяемых тем пературах прессования (плит пресса) 160— 
180 °С без сниж ения показателей  физико-механических свойств 
плит.

2. Повысить тем пературу прессования до 180— 220 °С с целью 
дальнейш его сокращ ения продолж ительности прессования до 
2,5—3 мин в одноэтаж ны х и до 3— 4 мин в многоэтажных 
прессах (так ая  продолж ительность прессования уж е сейчас 
достигнута практически на всех зарубеж ны х установках с 
одноэтажными и на отдельных предприятиях — с м ногоэтаж 
ными прессам и).

В настоящ ее время ни на одном отечественном предприя
тии не применяю тся интенсифицированные режимы прессо
вания при высоких температурах (200—220 °С) и короткой его 
продолж ительности, что объясняется значительным запасом 
мощности многоэтаж ных гидравлических прессов (15—20 рабо
чих промежутков) и тем, что узким местом, как правило, явля
ются другие операции и участки — пресс предварительной 
подпрессовки, стружечное отделение и др.
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УДК 662.53.05

Фотополимерные формы для печати многоцветных этикеток 
на картоне для спичечных коробок
А. М. ВЕКШИН, канд. техн. наук, Э. J1. РУБАШЕВСКИЙ, А. Д. НИКОРЕНКОВ —  Калужское конструкторско-технологическое  
б ю р о  Н П О  «Научспичплитпром», Н. А. ГЛАЗЫРИНА —  УкрН И И полиграф ической промыш ленности

Традиционный способ худож ественного 
оформления наруж ны х частей спичеч
ных коробок — наклеивание на них го
товых этикеток. В последние годы в 
спичечной промышленности широко 
применяется прогрессивная технология 
производства спичек в картонных ко
робках. М етод печати этикеток непо
средственно на картон в процессе и з
готовления наруж ны х коробок на печат
но-вырубных маш инах фирмы «Ш ам- 
бон» (А нглия) и «Гебель» (Ф Р Г ) обес
печивает более рациональный расход 
м атериалов и сниж ает трудозатраты .

Д л я  художественного оформления 
заготовок наруж ны х частей спичечных 
коробок в настоящ ее время применя
ются два способа печати: сухая оф 
сетная печать (в этом случае изобра
жение с формного цилиндра наносится 
на резиновый офсетный цилиндр, а з а 
тем с офсетного цилиндра на картон) 
и типограф ская печать, при которой 
изображ ение с формного цилиндра н а 

носится непосредственно на картон.
Формные цилиндры обычно изготов

ляю т из стали марки 40Х. Рельефное 
изображ ение на поверхности цилиндра 
получаю т методом химического тр авл е
ния или гравировки с последующим 
электрохимическим покрытием его хро
мом. Эти операции трудоемки, требуют 
слож ного оборудования и квалиф ици
рованного исполнения. Б ольш ая трудо
емкость изготовления формных цилинд
ров таким способом и соответственно 
вы сокая их стоимость ограничиваю т 
разнообразие худож ественного оф орм 
ления спичечных коробок. П родолж и
тельность служ бы  одного цилиндра со
ставляет обычно 1,5— 2 года, т. е. со
ответствует сроку служ бы печатного 
вала.

Менее трудоемок способ механическо
го крепления цинковых пластин-клиш е 
(изготовляемы х в типографии) к ф орм 
ным стальным цилиндрам.

О днако такие формные цилиндры не

обеспечиваю т необходимой точности 
располож ения рельеф а рисунка этикет
ки и поэтому не позволяют получать 
многоцветное изображ ение. Кроме того, 
срок служ бы  цинковых пластин-клише 
составляет 7— 10 смен работы печатно
вырубной машины, после чего качество 
печати резко ухудш ается.

К алуж ское конструкторско-техноло- 
гическое бюро НП О  «Научспичплит
пром» совместно с Украинским НИИ по
лиграфической промышленности р азр а 
ботало и внедрило способ многоцвет
ной печати заготовок наружных частей 
спичечных коробок из картона с  исполь
зованием фотополимерных форм 
(Ф П Ф ), которые закрепляю тся на 
формных магнитных цилиндрах, по
стоянно установленных на печатно-вы
рубных машинах.

Ф отополимерная форма изготовляет
ся из стальной пластины толщиной
0,3 мм с нанесенным на нее фотополи-
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мерным слоем толщ иной 0,7 мм.
Рельефное изображ ение рисунка эти

кетки получается путем экспонирования 
фотополимерного слоя ультраф иолето
выми лучами через негатив (рис. 1),

Рис. 1. Экспонирование фотополимер
ного слоя через негатив:

/  — н егати в ; 2 —  ф о т о п о л и м ер н а я  п л асти н а ;
3  —  ци лин др  эк сп о н и р у ю щ ей  у с тан о в ки

вымывания пробельных (непропечатан- 
ных) участков в 5 % -ном растворе щ е
лочи и сушки Ф ПФ . О бщ ая продолж и
тельность изготовления одной Ф ПФ  со
ставляет 25—30 мин.

Готовая Ф ПФ  прокаты вается под 
нужный диам етр формного магнитного 
цилиндра на круглогибочном станке с 
резиновыми вальцами.

Серийное производство фотополимер- 
ных пластин для изготовления Ф ПФ  
осущ ествляется предприятием «Тасма» 
(К азан ь) и П ереславль-Залесским  
опытным заводом Госком издата С С С Р.

Конструкция формного магнитного 
цилиндра показана на рис. 2.

М агнитный цилиндр устанавливаю т

на валу  печатно-вырубной машины. 
Готовая ф отополимерная форм а закреп 
ляется на поверхности магнитного ци
линдра с помощью встроенных круглых 
постоянных магнитов и удерж ивается 
на нем без дополнительных механиче
ских креплений. Точность установки 
Ф П Ф  обеспечивается за  счет коорди
натной сетки, нанесенной на поверхно
сти формного м агнитного цилиндра. 
П роизводство формных магнитных ци
линдров освоено опытным цехом К а
луж ского КТБ.

Производственные испытания п о к аза 
ли, что Ф ПФ  характеризую тся высокой 
разреш аю щ ей способностью, м инималь
ными графическими и градационны ми 
искаж ениям и, высокой тираж еустойчи- 
востью печатаю щ их элементов, хорош и

ми восприятием и отдачей краски, хи
мической устойчивостью к связую щ им 
красок и их растворителям , а такж е  
автоприправкой растровы х элементов.

Применение Ф ПФ  позволяет исполь
зовать  многоцветную печать, легко пе
реходить с одного вида рисунка на дру

гой за  счет быстрой смены Ф ПФ, исклю
чить необходимость разборки печатных 
колонок при смене клише.

Производственные испытания Ф ПФ  
на печатно-вырубных маш инах *Ш ам- 
бон-350» проведены в условиях К алуж 
ского спичечно-мебельного комбината 
«Гигант», где применяется типограф 
ский способ печати.

Стойкость Ф ПФ  составила 55 станко- 
смен против 7 для применяемых в на
стоящ ее время на комбинате цинковых 
клише. Тираж еустойчивость одной 
Ф ПФ  составляет 3,6 млн. листов-от
тисков, или 64,8 млн. заготовок эти
кеток.

Наиболее эф фективен офсетный спо
соб печати, при котором тираж еустой

чивость печатной формы увеличивается 
примерно в 2 р аза .

Внедрение технологии печати с ФПФ 
на спичечных предприятиях отрасли 
обеспечит экономию 68 тыс. р. в год, 
позволит разнообразить худож ествен
ное оформление спичечных коробок.

Рис. 2. Конструкция формного магнитного цилиндра:
/  —  м агн и то п р о в о д ; 2 —  д ю р а л е в о е  к о л ьц о ; 3  —  с т а л ь н а я  т р у б а ; 4 — д ю р а л е в а я  в т у л к а ; 5 4 -  круглы й 

м агн и т; 6  —  с т а л ь н а я  г а й к а ; 7  —  к о о р д и н а т н а я  с етк а

УДК 6 8 4 .4 .0 5 9 .1 .0 0 1 .5

Метод определения твердости защитно-декоративных покрытий 
царапанием
В. Г. САНАЕВ, Г. В. РАЗУМОВСКИЙ —  М Л Т И ,  Т. С. ВОЛЬНОВА, Л. Я. ГУЛИНА —  В Н П  О м е б е л ь п р о м

С января 1989 г. планируется ввести 
в действие ГОСТ 27326— 87 «Д етали 
и изделия из древесины и древесных 
м атериалов. М етод определения твер
дости защ итно-декоративны х покрытий 
царапанием».

Стойкость к царапанию  (склеромет
рическая твердость) наилучш им о б р а 
зом характеризует эксплуатационны е 
свойства покрытий, в частности их 
стойкость к механическим воздействи
ям, вызываю щ им повреждение поверх
ности. Д л я  рабочих, ф асадны х и 
других лицевых поверхностей мебели 
склерометрическая твердость определя
ет длительность сохранения покрытием 
защ итны х и декоративны х функций.

В ряде стран методы царапания 
стандартизированы  и являю тся основ

ными при определении твердости по
крытий на древесине. Н апример, в 
Г Д Р  их регламентирует TGL 23823/06— 
80, в Ш веции S1S 184188— 77, в Ч е
хословакии C S N  910210— 7 9 /0 5 — 79 
и СТ СЭВ 5093—85.

ГОСТ 27326— 87 предусм атривает 
два метода определения защ итно-деко- 
ративных покрытий. С ущ ность этих 
методов почти аналогична. Р азница 
лиш ь в том, что по методу 1 за 
величину твердости принимаю т ширину 
царапины , оставленной иглой склеро
м етра под действием постоянной наг
рузки, величина которой у станавли
вается нормативно-технической доку
ментацией, на конкретные виды покры
тий. По методу 2 за  величину 
твердости принимают нагрузку, под

действием которой игла склерометра 
оставляет царапину шириной 50 мкм.

Твердость определяю т на образцах, 
вы резанных из деталей , или на о бр аз
цах, изготовленных из тех ж е м атериа
лов и по тем ж е технологическим 
процессам, что и детали (изделия). 
Д л я  испытаний берут три образца 
размером 1 0 0 Х 100 мм, Поскольку на 
твердость влияет тем пература поверх
ности, перед испытанием образцы  
необходимо вы держ ать не менее 3 ч 
в помещении или специальной камбре 
при температуре воздуха 2 0 ± 2 °  С 
и относительной влаж ности 55— 70 %. 
В процессе испытаний параметры 
окруж аю щ ей среды долж ны  такж е 
оставаться  в указанны х пределах.

Д л я  нанесения царапины  использу
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ется склерометр типа К лемен-Кейля 
(рис. 1). Ввиду простоты конструкции 
этот прибор мож ет быть изготовлен 
по чертеж ам , разработанны м  в ВНП О- 
мебельпроме. Основные условия с та 
бильной работы  склерометра и удоб
ство пользования им: коромысло сво
бодно вращ ается  вокруг опорной оси 
при незначительном трении; каретка 
плавно и прямолинейно перемещ ается 
по направляю щ им со стабильной ско
ростью 5— 15, м м /с; д ерж атель  иглы 
можно регулировать по высоте, устанав
ливая иглу перпендикулярно к поверх
ности образцов различной толщ ины: 
чтобы автоколебания коромысла при 
движении образца не влияли на ширину 
царапины, обеспечено свободное вер
тикальное перемещ ение д ер ж ател я  иглы 
с грузом относительно коромысла.

Как показали исследования, для 
повышения точности измерения и 
исключения влияния древесной подлож 
ки на результаты  испытаний необходи
мо использовать малы е нагрузки и ост
рые резцы. Резцы  долж ны  сохранять 
стабильность геометрических парам ет
ров и ж есткость на протяжении 
длительного времени эксплуатации. Т а 
ким требованиям отвечаю т серийно 
выпускаемые алм азны е иглы для звуко
снимателей (ГОСТ 23936— 79). Угол 
конуса иглы 5 0 + 5 ° , радиус закругле
ния острия lejz-jMKM. П арам етры  этих 
игл близки к указанны м  в СТ 
СЭВ 5093— 85.

По специальному зак азу  М осковский 
завод  алм азны х инструментов изготов
ляет  их в оправке. При проведении 
испытаний по методу 2 с образованием  
царапины  ш ириной 50 мкм такой 
иглой глубина ее проникновения 
составит 30 мкм. Поэтому на измерение 
устойчивости к царапанию  покрытий 
толщ иной менее 30 мкм данный 
ГОСТ не распространяется ввиду 
прямого влияния подлож ки. Однако 
для оценки стойкости к механическим 
воздействиям поверхности в целом, без 
выделения только покрытия, данным 
стандартом  целесообразно пользо
ваться.

Д ействительно, рассм атривая стой
кость к царапанию  как  эксплуатацион
ную характеристику, следует учитывать, 
что на структуру и свойства тонких 
покрытий сущ ественно влияет природа 
подлож ки. В этом случае под испытуе
мой поверхностью следует понимать 
комплекс покрытие — подлож ка. Ц а 
рапина только на верхнем слое по
крытия приведет к односторонней мало- 
значимой оценке поверхности. Такие 
испытания не идентичны реальным ме
ханическим воздействиям, которые ис
пытываю тся отделанными деталям и 
в процессе их транспортирования и 
эксплуатации.

Д л я  измерения ширины царапины  
используется любой микроскоп, снаб
женный винтовым окулярным мик
рометром М ОВ-15, с общ им увеличе
нием от 50* до 200*. Это могут 
быть микроскопы М БУ-4, М БУ-5,

Рис. 1. Схема склерометра:
/  — к а р е т к а ;  2  —  и сп ы туем ы й  о б р а зе ц ;  3  —  и гл а ; 4  —  д е р ж а т е л ь  иглы ; 5 — гр у з; 6 —  кором ы сло; 

7  —  ц ен тр  в р а щ е н и я  к о р о м ы с л а: 8 — п р о ти в о в ес ; 9  — п о д ставк а

Биолам , микроскоп микротвердомера 
ПМ Т-3.

М еханизм образования царапин 
представляет собой пластическое д е 
формирование покрытия преимущ ест
венно сдвигом в сторону и вперед 
и смещ ением покрытия в направлении 
от оси к краям  канавки (образуется 
вм яти на). При возрастании усилия 
на иглу на концах ф ронта сдвига 
(вследствие подрезания м атериала по
кры тия) создаю тся благоприятные ус
ловия для  отделения сдвигаемого 
м атериала вверх — появляется струж ка 
с дроблением и диспергированием (об
разуется истинная ц арап ина).

При измерении ширины царапины 
нить винтового окулярного микрометра 
совмещ аю т с границам и царапины 
по всей длине, видимой в поле 
зрения микроскопа, а не в одной 
какой-либо точке. Тем самым получа
емые значения ширины усредняю тся. 
Границы  царапины  неровные, поэтому 
визирная нить ориентируется как  сред
няя линия по отношению к линии 
профиля границы (рис. 2 ).

Д л я  проведения испытаний можно 
использовать оба метода. М етод 1 
менее трудоемок, применяется при 
типовых испытаниях (при изменении 
технологии ф орм ирования защ и тно
декоративного покры тия). Д анны й ме
тод опробован на мебельных пред
приятиях и включен в ТУ 13-04-02— 87 
«Д етали мебельные из древесностру
ж ечных плит, облицованных пленками 
на основе термореактивны х полимеров» 
(взам ен ТУ 13-417— 80). М етод 2 ан ал о 
гичен залож енном у в СТ СЭВ 5093— 85 
«М ебель. М етод определения твердо
сти покрытия» и обеспечивает внедрение 
стандарта  СЭВ в народном хозяйстве. 
М етод 2 требует более длительных 
испытаний, однако дает  возмож ность 
контролировать состояние различных 
покрытий при сравнительны х испы та
ниях.

С начала  следует подобрать нагрузку, 
при которой образуется царапина ш и
риной от 40 до 50 мкм, а затем, 
увеличивая нагрузку, устанавливаю т 
ее величину, необходимую для  получе
ния царапины  шириной от 50 до 60 мкм. 
Н а каж дом  о бразце  определяю т ширину 
царапин В , ср и В 2 ср как среднее

арифметическое зам еров по трем уча
сткам для царапин, полученных под 
нагрузкам и соответственно Р\ и Яг- 
Твердость покрытия Н  определяют гра-

Рис. 2. Ц арапина под микроскопом:
(в в ер х у  — в и зи р н а я  линия с п р а в а , внизу  — 

с л е ва )

фически или расчетным путем по ф ор
муле

Я С= Р , +  (Р 2- Р , )
50— В 1 ср

^ 2  ср ^ 1  ср

В зависимости от рода пленкообра
зую щ их или полимера защитно-деко- 
ративного покрытия по ОСТ 13-27—82 
рекомендуются следующие величины 
нагрузок, Н:
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д л я  п оли эф и р н о го  п окры ти я  первой
к а т е г о р и и ..................................................  0 ,45

д л я  п о л и у р ет ан о в о го  и м ел ам и нн о го
первой к а т е г о р и и ...................................... 0 ,43

д л я  н и т р о ц ел л ю л о зн о го  п окры ти я
первой к а т е г о р и и ................................ 0 ,25

д л я  т е р м о р еа к ти вн ы х  п оли м еров

(группы  Т Р )  п ервой  к атего р и и  . 0,7
д л я  р аб о чи х  п о вер х н о стей , покры ты х 

д ек о р а ти в н ы м  б у м аж н о -сл о и сты м  
п л а с т и к о м ................................................... 1,0

З алож енны е в ГОСТ 27326—87 
методы определения твердости ц ар ап а 

нием позволят дать  объективную ко
личественную оценку эксплуатационной 
характеристики покрытия в зависимости 
от назначения (для рабочих, фасадных 
и других поверхностей) и с учетом 
применяемых материалов.

Экономить сырье, материалы, энергоресурсы

УДК 674:621.547

Энергосберегающие принципы проектирования 
аспирационных систем
В. И. ЛЯШЕНИК —  Коломыйский Д О З  имени XXV с ъ е зд а  К П С С

В деревообрабаты ваю щ ей промы ш лен
ности широкое распространение полу
чили аспирационны е системы разных 
конструкций, отличаю щ иеся простотой 
устройства, надежностью  работы и 
другими положительными качествами.
О днако эти системы транспортирую т 
пылевоздуш ные смеси с очень низкой 
концентрацией, что приводит к высокой 
удельной энергоемкости перемещ ения 
древесных отходов.

С татистическая обработка зам еров 
парам етров аспирационных установок 
на деревообрабаты ваю щ их предприя
тиях показы вает, что они работаю т 
с весовой концентрацией от 0,038 до 
9,79 % . С редняя энергоемкость аспи ра
ции отходов составляет 328 М Д ж /т .
При этом 97,9 %  энергии затрачи вается  
на перемещение транспортирую щ его 
агента — воздуха и только 2,1 % — 
на транспортирование собственно др е
весных отходов. Здесь и следует 
изыскивать резервы сниж ения энерго
емкости аспирации.

Д л я  повышения коэф ф ициента по
лезного действия указанны х установок 
требуется при их создании более 
тщ ательно учитывать следую щ ие 
энергосберегаю щ ие принципы.

Первое. В связи  с тем, что к аж д ая  
действую щ ая аспирационная система 
обслуж ивает, как  правило, много д е 
ревообрабаты ваю щ их станков, пример
но 40 % которых единовременно не 
работаю т, необходимо со здавать  такие 
системы по принципу: минимальное
количество станков — на одну систему.
Но для этого нужно организовать 
массовый выпуск пылевых радиальны х 
вентиляторов малых размеров 
(№  1— 4 ), которые в настоящ ее время 
промышленностью не производятся. В ы 
пускаемые промышленностью пылевые 
вентиляторы наименьш его разм ера

(№  5) с малой производительностью  
работаю т вне зоны оптимального К П Д , 
что сниж ает эф ф ективность их приме
нения. Д ецентрализаци я  крупных вен
тиляционны х агрегатов сниж ает такж е 
пусковые моменты электропривода.

Второе. Сущ ествую щ ие методики 
расчета аспирационны х систем не 
лимитирую т предельные значения по
терь гидравлического сопротивления

на- участке всасы вания вентилятора. 
Эксперименты показали, что увеличе
ние удаления вентиляционного агрегата 
от пылесборника на 10— 20 м приводит

Рис. 1. Схема локальной аспирацион- 
ной установки с вертикальным сбор

ником:
1 —  эл е к т р о д в и г а т е л ь ; 2  —  пы левой р а д и а л ь 
ный в е н ти л я то р  ни зкого  д а в л е н и я ; 3  — коллек- 
т о р -п ы л есб о р н и к ; 4 — к р ы ш а  зд а н и я ; 5 — 

у п р у го эл а с т и ч н а я  м уф та

 ̂О т стан код
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к снижению производительности систе
мы на 15— 35 % . Поэтому следует 
добиваться минимальных гидравли
ческих потерь на всасы ваю щ ем  участке 
системы. Т огда будет достигнута ее м а 
ксим альная производительность. А в х а 
рактеристиках пылевых вентиляторов 
необходимо указы вать величину д о 
пускаемого разреж ения.

С этой точки зрения близкой к 
оптимальной конструкцией аспирацион- 
ной установки является  установка, 
п оказанная на рис. 1. Здесь вентилятор 
с вертикальной ориентацией входного 
патрубка установлен на кровле здания 
непосредственно над  обслуж иваем ы м  
оборудованием; пылесборник запроек
тирован без «мертвых зон» по тр ан 
спортирую щей скорости; электродвига
тель соединен с вентилятором эластич
ной муфтой для  сглаж ивания  пускового 
момента и устранения влияния неточ
ностей м онтаж а на работу вентиля
ционного агрегата .

Третье. Д л я  сниж ения энергозатрат 
необходимо м аксим ально сократить 
путь транспортирования больш их объе
мов пылевоздуш ных потоков низкой 
концентрации. Поэтому аспирационны е 
системы долж ны  создаваться  комбини
рованными — аспирационно-пневмо- 
транспортными (А П ТС ) (рис. 2). 
К ак показы ваю т расчеты и опыт 
эксплуатации, вентиляционные агр е 
гаты аспирационны х участков этих 
систем достаточно рассчиты вать на низ
кое давление (1000— 1500 П а ) , а 
агрегаты  пневмотранспортных участ
ков — на номинальное давление, 
обеспечиваю щ ее транспортную  ско
рость пылевоздуш ных потоков высокой 
весовой концентрации (около 1 0 0 % ).

Газоочистительные установки (ГОУ) 
разм ещ аю тся децентрализованно, в 
непосредственной близости от асп и р а
ционных вентиляционных агрегатов.

Д л я  таких систем было бы целесо
образны м  создание аспирационны х пы
левы х вентиляторов низкого давления 
(до 2000 П а ) ,  пониженной мощности 
и небольш ой металлоемкости по ср ав 
нению с пылевыми радиальны ми вен
тиляторам и среднего давления, произ
водимыми промышленностью в настоя
щ ее время.

избирательного применения пылеот- 
делителей. Д л я  мелкодисперсной пы
ли — фильтры и циклоны-фильтры. 
Д л я  струж ки и опилок — циклоны 
разны х конструкций, по возможности 
с низкими гидравлическими потерями. 
Это позволит снизить потери давления
и, следовательно, расход электро
энергии, а такж е улучшить экологи-

Рис. 2. Аспирационно-пневмотранспортная система (АПТС):
А  — л о к а л ьн ы е  асп и р ац и о н н ы е  у с та н о в к и ; Б  —  п н евм о тр ан сп о р тн ая  у с та н о в к а ; 1 — вентиляционны й г 
га т  ср ед н его  или вы сокого  д а в л е н и я ; 2 — вен ти ляц и он н ы й  а г р е г а т  с пы левы м  вентилятором  ни зкого  да 
н и я ; 3  —  груп п овы е п ы л ео тд ел и тел и  с бункером  и д о за т о р о м ; 4 — одиночны е пы леотделители с д о за т о  

5  — га зо о ч и ст и т е л ь н а я  у с т а н о в к а  (Г О У ); 6  — д ер е в о о б р аб а ты в а ю щ и е  станки

Д л я больш ого количества аспи ра
ционных систем трассу пневмотранс- 
портной части системы целесообразно 
оптимизировать на ЭВМ.

Четвертое. В связи с тем, что 
в АПТС аспирационны е системы децен
трализованы  и обслуж иваю т отдельные 
станки или небольш ие группы одина
ковых станков, появляется возмож ность

ческое состояние атмосферы.

Создание аспирационно-пневмотран- 
спортных систем с учетом энергосбере
гаю щ их-принципов позволит сократить 
расход электроэнергии на удаление дре
весных отходов от деревообрабатываю 
щего оборудования в 2— 3 раза ,сн изи ть 
их металлоемкость.

УДК 6 7 4 .8 :6 6 2 .8 1 8 .6

Способ повышения эффективности топливных брикетов
А. М. ДУБРАВИН, канд. техн. наук, В. В. МАЛИКОВ, В. М. ОСИПОВ, А. В. ЕФАШКИН —  Куйбышевский институт инженеров 
ж ел е з н о д о р о ж н о г о  транспорта

Основные направления экономического и социального р азви 
тия С С С Р предусм атриваю т ш ирокое вовлечение вторичных 
ресурсов в хозяйственный оборот. П оставлена зад ач а  к 
1990 г. обеспечить в народном хозяйстве экономию 200— 
300 млн. т уел. топлива. П роизводство топливных брикетов — 
одно из направлений рационального использования отходов 
лесопиления и деревообработки.

Горение брикетов характеризуется значительной скоростью 
и высоким температурным градиентом, так  как сопровож да
ется выделением больш ого количества летучих вещ еств, 
вследствие чего горение протекает с больш ими потерями тепла.

Повысить эф фективность топлива можно, изменив теплотех

нические свойства базового брикета (ТУ 13-785— 84) из из
мельченных древесных отходов, т. е. снизив скорость и повы
сив продолж ительность горения. Это достигается с помощью 
каталитической активации процесса горения путем введения 
в базовый состав брикета различных добавок.

Известны и иные топливные брикеты, содерж ащ ие уголь, 
кокс с добавлением древесных отходов. Недостатком <таких 
брикетов является то, что в их состав входят более дорогие 
виды топлива — уголь и кокс, а содерж ание древесных отхо
дов очень низкое, до 1 5 %  [1, 2].

Д л я  повышения эффективности использования базовых бри
кетов из древесных отходов в измельченную древесную массу
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нами дополнительно введены отходы активированного угля, 
подсолнечной лузги и соли натрия. П роцентное соотнош е
ние компонентов определялось из условия влияния каж дого 
на свойства брикетов: теплотворную  способность; скорость 
и продолж ительность горения; содерж ание летучих веществ.

Д л я  проведения сравнительных испытаний были приняты 
четыре состава брикетов, один из которых базовый.

При оценке эксплуатационны х испытаний был принят бри
кет состава №  3.

Н а рисунке представлена кинетика процесса горения брике
тов базового (кривая  2) и предлагаем ого (кривая  1) составов,

Кинетика процессов горения брикетов:
1 — предлагаемого состава; 2 — базового состава

построенная по результатам  эксплуатационны х испытаний. Д и 
намика изменения температуры  горения свидетельствует о су
щественном снижении температурного градиента и больш ей 
стабильности процесса горения брикетов предлагаем ого со
става.

Эффективность использования брикетов данны х составов 
оценивалась коэффициентом относительной эффективности ис
пользования тепла /СЭф:

K ^ = A \ q 2/ A 2qi, 
где A i — площ адь диаграм м ы  Т ( t ) , заклю ченная м еж ду темпе

ратурной кривой предлагаем ого состава и осью вре

мени, м2;

Ач — площ адь диаграм м ы  Т ( t ) , заклю ченная между темпе

ратурной кривой базового состава и осью времени, м2; 

<7ь <72 — удельная теплота сгорания предлагаемого и базо : 

вого составов, М Д ж /к г .

Значения Кэф для  испытываемых составов приведены в 
таблице.

№  состава
Удельная
теплота

сгорания,
М Д ж /к г

Коэффи
циент

калорий
ности

топлива

П лощ адь 
температурной 

кривой, м2

Коэффи
циент

эфф ек
тивности
исполь
зования

тепла

1 22,15 1,06 1 ,9 2 -1 0 - 2 1,04
2 22,57 1,08 2,22-10 - 2 1,18
3 22,99 1,10 2,40 -10—2 1,25
4

(б азо 
вый)

20,90 1,00 1,74-10“ 2 1,00

В ы в о д ы

1. Разработанны й состав брикетов №  3 (см. таблицу) позво
ляет повысить эф фективность использования топлива за  счет 
изменения его теплотехнических характеристик: снижения ско
рости и увеличения продолж ительности горения.

2. К оэф фициент использования тепла, продолжительность 
горения предлагаем ы х брикетов выше базовы х соответствен
но на 23,5 и 28 % , что обеспечивает снижение расхода 
топлива в среднем на 25 %.

3. П редлагаем ы й состав топливных брикетов может быть 
рекомендован к применению предприятиями страны, имеющи
ми в своем производстве древесные отходы, не идущие для 
изготовления какой-либо продукции. Брикеты можно реализо
вы вать населению, использовать в жилищ но-коммунальном 
хозяйстве, а такж е  для  отопления ж елезнодорож ны х вагонов 
и других объектов.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У РЫ
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ности технического обслуж ивания и р е 
монта технологического оборудования 
лесопильных и деревообрабаты ваю щ их 
предприятий: Конспект лекций.— М.: 
И П К  руководящ их работников и спе
циалистов М инлесбумпрома С С С Р,
1986.— 50 с. Ц ена 15 к.

Рассмотрены основные особенности 
организации ремонта оборудования на 
лесопильных и деревообрабаты ваю щ их 
предприятиях. П редставлен комплекс

организационны х мероприятий, отвеча
ющих требованиям  экономики и научно- 
технического прогресса в отрасли. Д л я  
руководителей ремонтных служ б лесо- 
пильно-деревообрабаты ваю щ их пред
приятий.
Коробов В. В., Руш нов Н. П. И споль
зование низкокачественной древесины 
и древесных отходов.— 2-е изд., испр. 
и доп .— М.: Л есн ая  пром-сть, 1987.— 
88 с. (Серия: Рациональное использо
вание древесины ). Ц ена 25 к.

Рассмотрены  основные направления 
комплексной переработки древесного 
сы рья на технологическое сырье р а з 
личного назначения. Д ан а  характери
стика современных маш ин и оборудова
ния для переработки низкокачественной 
древесины и отходов на щепу. П о к аза 
на экономическая эффективность комп
лексной переработки низкокачественной 
древесины. Д л я  рабочих, бригадиров 
и мастеров леспромхозов.
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Экономика и планирование

УДК [6 7 4 :6 5 8 .2 ]:3 3 8 .9 8 4

Совершенствование финансового планирования предприятий
С. А. МЕЩЕРЯКОВ, канд. экон. наук —  Л Т А имени С. М. Кирова

С января 1988 г. начался новый этап в реализации курса 
на радикальную  реформу экономического м еханизма хозяйст
вования. Все предприятия и объединения деревообрабаты ваю 
щей промышленности в системе М инлеспрома С С С Р переведе
ны на полный хозрасчет и сам оф инансирование. Опыт работы 
предприятий и объединений в новых условиях показы вает, 
что внедрение полного хозрасчета и сам оф инансирования тре
бует конструктивных изменений всего действую щ его эконо
мического м еханизма и преж де всего такого важ ного его 
элемента, каким является  ф инансовое планирование. Оно не 
только заверш ает  производственное планирование, но и позво
ляет  представить в сопоставимом виде результаты  и затраты  
всей хозяйственной деятельности предприятий (объединений) 
и тем самым определить соответствие ее принципам полного 
хозрасчета и сам оф инансирования.

В процессе разработки  финансовых планов предприятий 
вы являю т потребность и возм ож ность получения денежных 
средств для  нормальной хозяйственной деятельности, направ
ления их использования. В частности, финансовое планирова
ние позволяет реш ать: какими денежными средствами может 
располагать предприятие; каковы источники их поступления; 
достаточно ли средств для выполнения намеченных планом 
заданий, вклю чая расш иренное воспроизводство и социальное 
развитие; как ая  часть средств долж на быть передана в бю джет 
и распоряж ение вы ш естоящ его хозяйственного органа; какова 

> потребность предприятия в кредите; как  долж ны  быть распре
делены средства предприятия на текущ ую  хозяйственную  д ея 
тельность, капиталовлож ения, м атериальное стимулирование, 
социальное развитие.

Ф инансовое планирование не сводится лиш ь к подсчету 
и распределению  денеж ны х средств. Оно по своему существу 
носит активный, стимулирую щий характер , постоянно воздей
ствует на эф ф ективность производства, осущ ествление хозяй
ственных решений, позволяет выявить и вовлечь в оборот 
внутрихозяйственные резервы.

Р ассм атри вая  действую щ ую  форму финансового плана 
предприятий, степень соответствия его хозяйственному меха
низму и увязанность с реальным оборотом средств, следует 
отметить существенные недостатки финансового планирования. 
К ним относятся статичность, отраж ение лиш ь части денеж 
ного оборота, повторный счет ресурсов (например, средств 
на развитие науки и техники, на техническое перевооружение 
и реконструкцию ), слож ность текущ его и оперативного ф инан
сового контроля за  поступлением и использованием средств. 
Ф инансовое планирование не долж но ограничиваться сб ал ан 
сированностью  доходов и расходов только в м асш табах пяти
летки или года. С балансированность долж на достигаться и 
поквартально, и помесячно, практически на каж дую  платежную  
дату в динам ике реального денеж ного оборота средств, у в язан 
ного с оборотом материальны х ценностей, т ак  как отрыв 
форм ирования и использования финансовы х ресурсов от р еал ь
ного хозяйственного оборота ведет к деформ ации ф инансово
кредитных отношений.

С вступлением в действие Закона  о государственном пред
приятии (объединении) сущ ественно расш ирились хозяйствен
ные права предприятий, изменяется характер планирования,

повы ш ается ответственность коллектива за результаты работы. 
Н овая форм а ф инансового плана долж на учитывать особен
ности хозрасчета в его двух моделях: основанного как на 
нормативном распределении прибыли, так  и на нормативном 
распределении дохода, полученного после возмещения из вы
ручки материальны х затрат. В новый финансовый план должен 
вписаться хозрасчетный доход коллектива — источник произ
водственного и социального развития предприятия, оплаты 
труда. Он находится в распоряж ении предприятия, использу
ется самостоятельно и изъятию  не подлежит.

Ф инансовый план предприятия в условиях полного хозрасче
та  и сам офинансирования, о тр аж ая  весь оборот средств хозяй
ства в денежной форме и его последовательность, должен 
обрести динамизм, стать инструментом активного контроля 
рублем. Д л я  обоснования новой формы финансового плана 
предприятия необходимо обратиться к кругообороту денежных 
средств, который в самом общем виде можно представить 
четырьмя последовательно повторяю щ имися стадиями: поступ
ление денежных средств за продукцию, услуги и работы; 
формирование финансовых ресурсов; образование фондов де
нежных средств; их расходование (финансирование). Кроме 
того, кругооборот денеж ных средств предприятия связан с 
производственным кругооборотом и системой централизован
ных финансовых ресурсов (госбю джет, ссудный фонд страны ). 
Периодическое повторение этих стадий и связей, их совокуп
ность образую т денежный оборот хозяйства.

Рассмотрим стадии кругооборота. П ервая — поступление 
денеж ны х средств за  продукцию, услуги и работы. Величина 
поступлений денеж ных средств на первой стадии кругообо
рота приблизительно равна стоимости товарной продукции за 
отчетный период в действую щ их ценах с поправкой на величину 
изменения переходящ их остатков готовой продукции. В общую 
величину денеж ны х поступлений предприятия включаются по
ступления от прочей реализации (материальны х ценностей, 
работ и услуг), а такж е  мобилизация ресурсов, используемых 
в процессе хозяйственной деятельности (прирост устойчивых 
пассивов, сокращ ение запасов материальны х ценностей и не
установленного оборудования и д р .).

По расчетам , на Усть-И ж орском фанерном комбинате, пере
веденном с 1988 г. на полный хозрасчет и самофинансирование, 
о бщ ая  сумма поступлений в 26 млн. р. будет состоять из 
выручки от реализации товарной продукции (9 9 % ) ,  прочей 
реализации (0,6 % ) и мобилизации внутренних ресур
сов (0,4 % ).

Поступление денеж ных средств за  продукцию, услуги и 
работы  — не только исходная стадия, но и основа круго
оборота денеж ных средств на предприятии. Тем не менее 
эта  стадия оборота средств в настоящ ее время по сути выведена 
за  пределы финансовых отношений — исключена из финансо
вого плана. Т ак, согласно действующей методике финансовый 
план предприятия составляется по упрощенной сальдовой ф ор
ме с выделением в основном только суммы финансовых ресурсов 
и их распределения, причем расчет общей суммы денежных 
поступлений отсутствует. В связи с этим финансовый план 
предприятия (и его основа — баланс доходов и расходов)
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долж ен быть составлен в развернутой форме, т. е. вклю чать 
валовые поступления денежных средств (преж де всего от 
реализации продукции и оказан ия услуг) и суммы соответ
ствующих денеж ных затрат.

В торая стадия кругооборота денеж ны х средств о тр аж ает  
формирование финансовых ресурсов, т. е. обособление в про
цессе распределения части денеж ны х поступлений, предназ
наченной для воспроизводства, накопления и потребления 
(амортизационные отчисления, прибыль, прочие ресурсы ). О бо
собление в планировании и учете денеж ны х ресурсов основано 
на различии их по экономической сущ ности, назначению . Оно 
обусловлено временным разры вом  м еж ду моментом поступле
ния и использования средств, в течение которого происходит 
их накопление и перераспределение. С ледует отметить, что 
часть денежных поступлений минует стадию  формирования 
финансовых ресурсов, поскольку они расходую тся непрерывно 
в процессе хозяйственной деятельности (расходы  на оплату 
материалов, зарплату  и д р .).

На второй стадии кругооборота происходит такж е  распре
деление финансовых ресурсов на общ егосударственные, от
раслевые и хозрасчетны й доход коллектива. О бщ егосударст
венные и отраслевы е ресурсы зар ан ее  фиксирую тся в норм а
тивах распределения доходов (прибы ли), остаточная их часть 
образует хозрасчетны й доход коллектива. Ф инансовые ресур
сы определяю т экономические возмож ности предприятия в 
расш ирении и соверш енствовании производства, социальном 
развитии и действую т как лимитирую щ ий ф актор. На Усть- 
Иж орском фанерном комбинате финансовые ресурсы, по расче
там, составят 8 млн. р., или 29 % всей суммы денежных 
поступлений, из них амортизационны е отчисления — 15 %, 
прибыль — 82, прочие ресурсы — 3 % . Из общ ей суммы 
финансовых ресурсов 30 %  будут направлены  в бю джет, 1 %  — 
в резервные фонды выш естоящ ей организации и 69 %  останут
ся в распоряж ении комбината (как  и все амортизационны е 
отчислен ия).

Третья, важ нейш ая для предприятия стадия денеж ного кру
гооборота — образование денеж ны х фондов. Н а этой стадии 
вы являю т суммы хозрасчетного дохода коллектива, а средствам 
предприятия придают целевую направленность. Д енеж ны е ф он
ды — это накопленные и закрепленные за  предприятием 
финансовые средства, предназначенные на определенные цели. 
Они имеют четкий цикл ф орм ирования и использования, не 
могут быть изъяты у хозяйства и переходят на следующий 
период, не теряя своего целевого назначения. Через систему 
стабильны х нормативов и режим распределения доходов у ста
навливаю т зависимость м еж ду результатам и  хозяйственной 
деятельности и величиной отчислений в фонды денежных 
средств предприятия.

Законом о государственном предприятии (объединении) пре
дусмотрено образование фондов: заработной  платы; м атери
ального поощ рения (или единого ф онда оплаты т р у д а); р азви 
тия производства, науки и техники; социального развития; 
валю тных отчислений; финансового резерва. Источником по
полнения фондов предприятия помимо хозрасчетного дохода 
мож ет служ ить кредит банка и в особых случаях — средства 
вы ш естоящ его хозяйственного органа и ассигнования из бю д
ж ета. Кроме того, обозначились тенденции уменьш ения числа 
фондов денеж ных средств и увеличения объем а ф инансиро
вания через фонды. П ервая  тенденция обусловлена сведением 
в пять-ш есть ранее многочисленных денежных фондов. Б оль
шое влияние на этот процесс о казал о  расш ирение прав пред
приятий по перераспределению  средств меж ду фондами. В торая 
тенденция связан а  с существенным сокращ ением перечня рас
ходов, финансируемых не из фондов денеж ных средств. Так, 
из фонда развития производства, науки и техники теперь 
покрываю тся расходы на прирост норм атива оборотных 
средств; из фонда социального развития — убытки жилищ но- 
коммунального хозяйства; сокращ ается  финансирование капи
таловложений непосредственно за  счет прибыли и ам ортиза
ционных отчислений, минуя фонд развития производства, науки

и техники. Главное, что средства не предоставляю тся пред
приятию, а зараб аты ваю тся  им самим, причем обеспечива
ется их целевое использование, не ограниченное рамками 
года. Важным становится не сам расход, санкционированный 
выш естоящ им хозяйственным органом, а возможность образо
вать соответствую щ ий фонд.

В действую щ ей форме финансового плана (баланса доходов 
и расходов) отчисления в фонды денежных средств отра
ж аю тся в его расходной части. В ряд ли это правомерно, 
поскольку эти фонды — накопленные предприятием средства, 
а не расходы. Противоречия такого планирования проявля
ются, когда необходимо отразить в плане расходы на техни
ческое перевооружение, реконструкцию, развитие науки и тех
ники и др. Тогда в доходную часть финансового плана прихо
дится вводить дублирую щ ие статьи «средства на техническое 
перевооруж ение» и т. д. Но основной недостаток в том, что 
хозрасчетны е средства предприятия «растворяю тся» в общей 
массе финансовых ресурсов. Так, на Усть-Ижорском ф анер
ном комбинате сумма хозрасчетных средств составит 5 млн. р., 
или 20 % объем а денежных поступлений и 68 % объема ф и
нансовых ресурсов. Его денежные фонды полностью образую т
ся за  счет собственных средств (без привлечения внешних 
источников): фонд зарплаты  — 9 2 % ,  фонд материального 
поощ рения — 2 % , фонд развития производства, науки и тех
ники — 4 % , фонд социального развития — 2 % . Однако 
в финансовом плане предприятия эти важ нейш ие данные 
не только не выделяю тся, но и для получения их требуются 
специальны е подсчеты.

Н аконец, на четвертой стадии денеж ного кругооборота про
исходит финансирование, расходование средств. Этот важ ней
ший процесс вообщ е не отраж ается  в сводном финансовом 
плане, а лиш ь в многочисленных планах и сметах к фондам 
и видам расходов. М еж ду тем процесс ф инансирования доста
точно слож ен. О дна часть средств непосредственно вклю ча
ется в производственный кругооборот, другая  — через капи
таловлож ения овещ ествляется в приросте производственных 
фондов, средств на социальное развитие и воздействует на 
экономические результаты  косвенно и т. д. В то ж е время 
на предприятии есть план капиталовложений, план финансиро
вания прироста норматива оборотных средств, смета затрат 
на производство, сметы по фондам м атериального поощрения 
и социального развития и т. п., но нет общ его плана финанси
рования предприятия, где можно было бы определить сумму 
и структуру однотипных затр ат , обеспечиваю щ их хозяйствен
ную деятельность и развитие предприятия. В условиях полного 
хозрасчета и сам оф инансирования такой недостаток недопу
стим. Отметим, что средства для ф инансирования формируются 
на всех стадиях денеж ного кругооборота: непосредственно 
из выручки, за  счет финансовых ресурсов, из фондов денежных 
средств, кредита банка, внешнего ф инансирования. К примеру, 
на У сть-И ж орском фанерном комбинате из общ его объема 
финансирования в 21 млн. р. 69 % приходятся на оплату 
м атериальны х затр ат , 24 % — оплату труда, вклю чая мате
риальное поощ рение, 6 % — капиталовлож ения, 0,7 % — 
социальное развитие и 0,3 % — прочие расходы. Все эти 
затраты  обеспечиваю тся поступлением денежных средств, но в 
финансовом плане найдут отраж ение лиш ь 7 % объема ф инан
сирования.

Таким образом , финансовый план предприятия (объедине
ния) в новых условиях хозяйствования долж ен быть пред
ставлен системой взаим освязанны х балансов, последовательно 
отраж аю щ их стадии кругооборота денежных средств: план 
поступления и расходования денеж ных средств, план формиро
вания и использования финансовых ресурсов, план формиро
вания и использования хозрасчетных средств предприятия.

П редл агаем ая  методика финансового планирования, новая 
форм а и структура финансового плана предприятия (объеди
нения) в сочетании с расчетами отдельных показателей будут 
способствовать укреплению на предприятиях у в объединениях 
полного хозяйственного расчета и сам офинансирования.
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УДК 674.038.3:001.4

Исследование условий приемки круглых лесоматериалов
П. Ф. КУРОПТЕВ, С. В. ЧЕРТОВСКОЙ, О. Ф. ПАРЫГИНА —  В Н П О «С ою знаучдревпром »

Условия приемки определяю тся способом распространения 
результатов выборочного контроля на партию  лесом атериа
лов. Так, в соответствии с ГОСТ 2292—74 результаты  опре
деления объем а лесом атериалов по выборке распростра
няются на партию  без каких-либо оговорок; при контроле 
качества лесом атериалов партия принимается в соответ
ствии с качеством, указанны м  в документах, если в выборке 
объем лесом атериалов каж дого  сорта отличается от соответ
ствую щ его объема, указанного в документах, не более чем 
на 3 % при поставке сухопутными видами транспорта и не 
более чем на 5 %  при поставках сплавом. Когда стандарт 
обсуж дался, предлагались и другие значения ограничений.

Задачей  наш его исследования являлось изучение потерь, 
которые понесут потребитель и поставщ ик лесом атериалов 
при введении различны х значений ограничений, если ре
зультаты  выборочного контроля распространены  на всю п ар 
тию. И сследование проводилось на партии лесом атериалов, 
поставленной сплавом на Соломбальский Л Д К . П артия 
имела следую щ ие характеристики: диапазон  толщ ин лесо
м атериалов 6 —50 см; среднее количество длин бревен в пуч
ке 4,4; среднее количество бревен в пучке — 99; средний 
объем бревен в пучке 22 м3, средний объем бревна 0,22 м3 
и средняя стоимость бревна 5,95 р.; объем партии по доку
ментам 1883,4 м3 и фактический объем 1760,2 м3; средняя 
цена 1 м3 лесом атериалов по документам 27,41 р. и ф актиче
ская 26,49 р.; стоимость партии по документам 51 599,6 р. 
и стоимость партии ф актическая 46 675,6 р.; количество пуч
ков в партии 80. П артия бы ла характерной для тех, что 
поставляю тся сплавом в С еверо-Западном  регионе.

М оделирование на ЭВМ  показало, что распределение оце
ночных показателей партии, определенных по вы боркам , под
чиняется нормальному закону. В качестве показателей, 
характеризую щ их партию , были приняты объем партии в кубо
метрах, средняя цена 1 м3 в рублях и стоимость партии лесо
м атериалов в рублях.

Н ормальный закон распределения вероятностей вывел 
Д е-М уавр, в развитие этого закона внесли существенный 
вклад  К. Гаусс и А. Л ап лас . О бщ ие условия возникновения 
нормального закона распределения установил А. М. Л япунов. 
Н орм альная кривая описы вается следующ ей формулой:

У =
1

о л] 2 л
( х - х ) 2

2 а 2

где х  — случайная величина;
х  — средняя ариф м етическая или математическое о ж и

дание (центр распределения); 
а — среднее квадратическое отклонение.

При х = 0  и о = 1  нормальную  кривую назы ваю т нормиро
ванной или распределением нормальным в каноническом виде. 
Описывается она следую щ ей формулой:

1 - о -у = ----- е
/ 2 д

(2)

Ф ормула (1) может быть преобразована следующим о б р а 
зом:

_  Z 2

У = Р о е  ^  (3)

где Р 0 — наибольш ая вероятность;

Ро=
0,3989

о / 2 л  

2 = Х— Х.

(4)

П ри построении нормальной кривой по эмпирическим дан 
ным форм ула принимает следующий вид:

(5)

где k 
Хт

величина интервала или классовый промежуток; 
сумма всех частот, р авн ая  объему совокупности; 

а — среднее квадратическое отклонение; 
t — центрированное и нормированное отклонение, рав-

X— X
н о е -------.

Величина d t= —!— е 2 табулирована и может быть опре- 
/ 2 л

делена из соответствую щ их математико-статистических таб 
лиц.

И зо б р аж ая  интервальный ряд  распределения в виде гисто
граммы, за  высоту отдельных прямоугольников мы берем 
значения, пропорциональные частотам. Следовательно, при 
одинаковой ширине интервалов площ ади отдельных прямо
угольников пропорциональны эмпирическим частотам. Тогда 
сумма частот вариационного ряда будет равна сумме площ а
дей всех прямоугольников. Если обозначить ширину интерва
ла  через А х, то площ адь всех прямоугольников будет

k
F =  2  hi Ах, 

i= l
где k  — число интервалов.

Если увеличить число измерений и повысить их точность, 
то ширину интервала можно уменьш ить и в пределе получить

( 1) И нтеграл м еж ду двумя конечными значениями представ
ляет собой площ адь между ординатами в этих двух точках. 
Вся площ адь под кривой Гаусса равна

S y ( x ) d x  — —  § е (¥ ):dx=
а / 2 л  _о

Н езависимо от величины площ адь под кривой Гаусса р ав 
на 1, или 100 % . Н а практике используют следующую ин
тегральную  функцию:

>■ Х 1 2 
Ф ( А ) = $ < р ( 0 Л = - М е “  2 ‘ d t.

о / 2 л  о

Ф ункцию Ф (Х) назы ваю т интегральной кривой Гаусса. 
С вязь меж ду величинами х, х  и X имеет вид
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П лощ адь, заклю ченную  меж ду Я1 и Яг или и .^ о п р е д е 
ляю т по ф ормуле Ф (Я г )± Ф (Я ]) . З н ак  минус берется, когда 
оба знака Я| и Яг л еж ат  по одну сторону от максимальной 
ординаты, т. е. от среднего значения, в противном случае 
действителен знак плюс.

Определим потери, которые мож ет понести потребитель 
или поставщ ик лесом атериалов при оценке объем а партии 
по выборкам. П риним ались д ва  значения выборок: умень
ш енная — четыре пучка и по ГОСТ 2292— 74 — десять 
пучков. Потери определялись при разны х условиях приемки, 
В первом случае считалось, что партия принимается по 
объему, указанном у в документах, если объем партии, опре
деленный по выборке, отличается от объема, указанного в до 
кументах, на ± 1  % . В 2, 3, 4 и 5-м случаях  считалось, что 
партия принимается по объему, указанном у в документах, 
если объем партии, определенный по выборке, отличается от 
объема, указанного в документах, соответственно на ± 3  % , 
± 5  % , ± 7  % и ± 1 0  % . Распределение оценок объем а п ар 
тии по выборкам (в каж дой выборке было четыре пучка) 
приводится на рис. 1. Значение х  характеризует объем партии 
по документам, х  — фактический объем партии.

Я4= X2  —  х 1902,2— 1760,2
50,5

=2,81,

Рис. 1. Распределение оценок объем а партии по выборкам 
в четыре пучка и вероятность появления выборок в различных

зонах

Определим с помощью табулированного интеграла Гаусса 
площ адь, заклю ченную  м еж ду ординатой, восстановленной 
из х  (рис. 1), и ординатами, отстоящ ими от исходной на ве
личину ± 1  % от х, т. е. на 18,8. Таким образом , х '=  1864,6 
и х'2=  1902-.2.

Приведем значения х  к нормированному виду. Значение 
среднеквадратического отклонения для  выборок в четыре 
пучка равнялось 50,5 м3.

Я1= х \- 1 8 6 4 ,6 -1 7 6 0 ,2
о 50,5

х — х  1 8 8 3 ,4 -1 7 6 0 ,2

=2,067;

Значения функции определяем по статистическим таблицам 
для Я != 2 ,067; Я = 2 ,44 ; Я£==2,81; Ф (Я{)=0,4806; Ф (Я)=0,4927; 
Ф (Я г)=0,4975.

При изменении значения л: на — 1 % и изменении Я от 2,44 
до 2,067 площ адь, заклю ченная м еж ду Я1 и Я, определяется 
по формуле Ф (Я )— Ф (Я ])= 0 ,4 9 2 7 — 0 ,4 8 0 6 =  0,0121. При изме
нении х  на + 1  % и изменении Я от 2,44 до 2,81 площадь, заклю
ченная м еж ду Я и Я2, определяется как Ф(Я2) —Ф (Я )=0,4975— 
— 0 ,4927=0,0048.

X=27,U1 Л=/,4в 
x'r 27,lU X r l0 5  
х'=27,68 Xj=\92

Xi=26,06 XrO,6Q 
X 28,76 Хг= Щ

50,5
=2,44;

-3,00 -2,00 -1,00-0,69 0 1,051£81,92 3,00 \

Рис. 2. Распределение оценок цены 1 м3 лесом атериалов по 
вы боркам в четыре пучка и вероятность появления выборок 

в различны х зонах

Таким образом , вероятность того, что объем партии по ре
зультатам  выборочного контроля в указанном выше ди апа
зоне ниж е объем а, указанного в сопроводительных доку
ментах, составила 0,0121, а вероятность получения по резуль
татам  выборочного контроля больш его объема, чем в сопро
водительных документах, составила 0,0048.

Отсю да следует, что при приемке партий по объему по 
сопроводительным документам при условии, если объем пар
тии, определенный по выборке, отличается от объема, у ка
занного в сопроводительных документах, на ± 1  % получатель 
круглых лесом атериалов понесет потери с вероятностью 
0,0073, или примерно в одном случае из 100.

Аналогичным образом  рассчиты ваю тся площ ади, заклю чен
ные меж ду Я, и Я, Я и Я2, при ординатах, отстоящ их от исход
ной на величину ± 3 % ;  ± 5 % ;  ± 7 %  и ± 1 0 % .  Расчеты 
показали , что с увеличением границ, при которых объем 
принимается по сопроводительным документам, вероятность 
потерь у потребителя лесом атериалов возрастает. Так, при
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С ум м а в ер о ятн о стей  п о явл ен и я  вы борок  со зн ач ен и я м и  п о к а зат е л е й , 
м еньш им и, чем у к а з а н о  в д о ку м ен тах , 

при р азл и ч н ы х  вел и чи н ах  о гран и чен и й

Вы бор ка в четы р е пучка В ы борка в д е с я т ь  пучков

1% 3 % 5% 7% ю % 1% 3% 5% 7 % ю %

О б ъ ем  п артии
С р е д н я я  цена 1 м3 л е с о м а т е р и а л о в  
С то и м о сть  п арти и

0 ,0 0 7 3
0,0355
0,0020

0 ,0990
0,0532
0 ,0 2 2 9

0 ,2680
0,6165
0,0871

>

0,5 5 3 0
0,8 0 7 6
0,2250

0 ,8870
0,8597
0,5464

0,0004
0,0376
0 ,0 0 0 0 3

0,0178
0,3793
0,0012

0,1813
0,8568
0,0180

0,6142 
0,9767 
0 ,1189

0 ,9793 
0 ,9818 
0 ,5832 .

приемке партий по объему в соответствии с сопроводитель
ными документами при условии, если объем партии, опреде
ленный по выборке, отличается от объем а, указанного в со
проводительных докум ентах, на ± 3  % , получатель круглых 
лесом атериалов понесет потери с вероятностью  0,0990, или 
в десяти случаях из 100; при отличии на + 5  %  — с вероят
ностью 0,2680, или в 27 случаях из 100; при отличии на ± 7  %  — 
с вероятностью  0,5530, или в 55 случаях из 100 и при отличии 
на ± 1 0  % — с вероятностью  0,8870, или в 89 случаях из 100. 
Примерно такое ж е соотнош ение потерь и при объеме выборки 
в десять пучков.

Таким ж е образом  производили расчеты для средней цены
1 м3 лесом атериалов и стоимости партии лесом атериалов. 
Д анны е расчетов приведены в таблице.

Распределение оценок средней цены 1 м3, стоимости партии 
лесом атериалов и вероятности появления выборок в зоне с р а с 
стоянием от величины, указанной в документах, равным 1 % 
и 5 % (выборки в четыре пучка) показаны  на рис. 2 и 3.

Расчеты  показали , что при завыш енны х данны х в сопро
водительных документах по сравнению  с фактическими д а н 
ными (что постоянно наблю дается в практике) результаты  
выборочного контроля необходимо распространять на пар
тию без установления ограничения.

Если установить ограничения, как это сделано в стандарте 
на условия распространения качественного состава выборки 
на партию, то получатель лесом атериалов всегда будет нести 
убыток. Так, при ограничении в 5 % при приемке по средней 
цене 1 м3 для  рассмотренной партии и выборке, рекомен
дуемой стандартом , получатель в 87 случаях из 100 вы нуж 
ден будет принимать партию  по документам , хотя по резуль
татам  выборочного контроля будет получена м еньш ая цена, 
и только в одном случае из 100 партия будет принята по 
документам, когда выборочный контроль покаж ет большую 
цену 1 м3. А налогичная картина получается и при приемке 
по объему и стоимости партии.

Рис. 3. Распределение оценок стоимости партии лесоматериа
лов по вы боркам  в четыре пучка и вероятность появлений 

выборок в различных зонах
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Автоматизированные системы

УДК 6 7 4 .0 9 3 :6 5 8 .0 1 1 .5 6

Концепция и опыт создания АСУ лесопильным производством 
лесного комплекса Карелии
И. В. СОБОЛЕВ, канд. техн. наук —  КарН И И Л П

Один из основных видов продукции лю бого регионального 
лесного комплекса — пиломатериалы . Важным фактором ин
тенсивности их производства является  автом атизаци я управ
ления. Убедительное тому свидетельство — опыт лесозаво
дов Карелии. Н а их примере К ар Н И И Л П  отрабаты вает кон
цепцию и элементы АСУ, обобщ енная ф ункциональная схема 
которой показана на рис. 1. Поясним его.

АСУ лесопильным производством двухуровневая (регио
нальное управление — лесозавод) и создается  сперва как 
организационная, а в перспективе — организационно-тех- 
нологическая. Вместе с АСУ лесозаготовительны м  и иными 
смежными производствами она долж на войти в состав АСУ 
региональным лесным комплексом.

Н азначение рассм атриваем ой АСУ — помогать форм ировать 
и выполнять текущ ие производственные программы, повы

ш аю щ ие результативность лесопиления, прежде всего экс
портного.

Ф ормированию  таких программ предшествуют обоснование 
специализации лесозаводов по назначениям и сечениям вы
пускаемой пилопродукции, составу перерабаты ваемого сырья, 
а т ак ж е  пятилетнее и ежегодное планирование его поставок 
и использования. П ланы  поставок увязы ваю тся с планами 
рубок, ож идаемы ми ресурсами круглых лесоматериалов и 
технологической щепы так, чтобы обеспечить рациональную  
загрузку  мощностей и лесопильных, и целлю лозно-бумажных, 
и других лесоперерабаты ваю щ их предприятий региона.

П роизводственны е программы начинают формировать с рас
пределения годовых заданий на выпуск пиломатериалов и 
прочей продукции лесопиления. При этом необходимый ее 
ассортимент согласовы ваю т со специализацией лесозаводов

Уровень регионального управления

УроВень лесозавода

5
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и сортировка | Сортировка

|
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Раскряжевка Комплектование 
и отгрузка

С б о р  п е р в и ч н ы х  д а н н ы х с о с т о я н и и  п р о и з в о д с т д а

Рис. 1. О бобщ енная ф ункциональная схема АСУ лесопильным производством:
1 — о б о сн о в ан и е  с п е ц и а л и за ц и и  л е с о за в о д о в , п л а н и р о в а н и е  п о с та в о к  и и сп о л ь зо в а н и я  сы р ь я ; 2  —  р а с п р ед е л е н и е  за д а н и й  на вы пуск продукц и и ; 3  — контроль 
вы п олнен и я  п о с та в о к  и за д а н и й ; 4  — п л а н и р о в а н и е  р а с к р о я  сы р ья  и к а л е н д а р н о е  п л ан и р о в ан и е  п р о и зв о д с т в а ; 5  — о п ер ати в н о -д и сп етч ер ск о е  уп равлен и е  

о б щ ее  и по ц ех ам : а  —  сы р ья ; б  —  л е со п и л ьн о м у ; в  —  суш ки  и д о р а б о т к и ; г  —  п род укц и и ; 6  —  т ех н о л о ги ческо е  у п равлен и е
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и планами поставок им сырья.
Следую щий этап ф орм ирования текущ ей производственной 

программы для  конкретного лесозавода состоит в к вар тал ь
ном или месячном планировании раскроя хлыстов на бревна 
и бревен на пиломатериалы . Результат — раскряж евочно
распиловочный план, увязы ваю щ ий спецификации подлеж а
щей выпуску пилопродукции и намеченного к переработке 
сырья. Д л я  соблю дения требуемых комплектности и очеред
ности отгрузки партий пилом атериалов, а такж е  для  улуч
ш ения использования технологических линий, в дополнение 
к раскряж евочно-распиловочном у составляю т календарны й 
план. Это последний этап ф орм ирования текущ ей произ
водственной программы. Его результат — календарны е, ска 
ж ем, декадны е задания.

О перативно-диспетчерское управление по цехам предусмат
ривает детализацию  декадны х заданий  в сменно-суточные 
и доведение их до исполнителей, контроль и регулирование 
хода выполнения этих заданий . О бщ ее ж е оперативно-дис- 
петчерское управление координирует работу цехов, обслу
ж иваю щ их и транспортны х подразделений, готовит отчеты о 
поступлении сырья, производстве и отгрузке продукции.

Данны е из отчетов используют на уровне регионального 
управления для  контроля выполнения планов поставок сырья 
и заданий на выпуск продукции.

Управление качеством заклю чается  в выработке воздей
ствий на условия и факторы , определяю щ ие потребительские 
свойства и рентабельность продукции. О сущ ествляю т воздей
ствия через соответствую щ ие м ероприятия, планирование 
производства, его оперативно-диспетчерское и технологиче
ское управление. Технологическое управление выполняет ряд 
АСУТП. Они м атериализую т больш инство решений органи
зационного управления и являю тся источниками большей 
части первичных данны х о состоянии производства. О снов
ные из подобных систем — это АСУТП раскряж евки хлыстов, 
окорки, сортировки, раскроя бревен, обрезки досок, их пред
варительной сортировки, сушки, оценки качества, торцовки, 
окончательной сортировки и пакетирования.

Н а рис. 1 показан производственный цикл лесозавода, полу
чаю щ его сырье в виде хлыстов и оснащ енного технологи
ческими линиями сушки, доработки и пакетирования досок. 
На лесозаводах, которые получаю т сырье бревнами (как  это 
имеет место в К арелии) или не оснащ ены  некоторыми лини я
ми, соответственно упрощ аю тся и отдельные функции у п р ав 
ления, например вместо раскряж евочно-распиловочного р ас 
считы вается распиловочный план.

Функции обоих уровней управления характеризую тся 
множественностью  возмож ны х вариантов вы рабаты ваем ы х 
решений. АСУ придает им такую  направленность, при ко
торой результаты  производства приближ аю тся к оптимальным 
по нужным критериям.

Информационную  основу рассм атриваем ой АСУ долж ны  
составить базы  данны х регионального управления и лесо
заводов (см. рис. 1), а техническую  — изображ енная на 
рис. 2 региональная терм инальная сеть, т. е. совокупность 
ЭВМ  разного вида и терм иналов, распределенных по уров
ням и объектам  управления и соединенных каналам и связи : 
Эта сеть, обслуж и ваем ая системой телеобработки данных, 
станет частью  отраслевой терм инальной (вычислительной) 
сети.

О сущ ествлять излож енную  концепцию начали в 1973 г. с 
внедрения на П етрозаводском  лесопильно-мебельном комби
нате первой очереди АСУ. Главный ее элемент — комплекс 
зад ач  «О птимальное планирование раскроя пиловочного 
сырья». Р еш ая  его на ЭВМ  «М инск-32», можно было рас
считы вать распиловочные планы, минимизирую щие расход 
сырья на выполнение требуемых спецификаций пиломате
риалов: П ер вая  очередь АСУ обеспечила такж е  м ехани
зированную  обработку документооборота по учету производ
ства и упорядочение нормативного хозяйства, нужного для 
планирования раскроя сырья. Экономический эф фект — 1 р. на
1 м3 экспортной пилопродукции.

В 1975— 1984 гг. первую очередь АСУ внедрили с участием 
П етрозаводского С К ТБ на десяти остальны х лесопильно
экспортных предприятиях К арелии, входящ их ныне в объедине

ние «К ареллеспром». При этом на предприятиях создали ин
формационно-вычислительные пункты, оснащенные электрон
ными счетно-клавиш ными маш инами, наладили телетайпную 
связь с вычислительным центром К арН И И Л П а; обучили 
соответствую щ ий персонал.

Распространение первой очереди АСУ наряду с другими ме
роприятиями способствовало тому, что за  указанный период 
выход экспортных пиломатериалов из сырья возрос в среднем 
более чем на 3 % . И это несмотря на ухудшение размерно
качественных характеристик поставляемых бревен. Первую 
очередь АСУ распространяли одновременно со специализа
цией предприятий по сечениям выпускаемых пиломатериалов. 
С пециализацию  обосновывали многовариантными решениями 
названного комплекса задач . В результате предприятия вы
пускаю т теперь в среднем по 14 сечений пиломатериалов, 
что в 3 р аза  меньше, чем прежде. Это дало  сопутствую
щий экономический эффект, сопоставимый с полученным от 
внедрения первой очереди АСУ.

Больш инство лесопильно-экспортных предприятий объедине
ния «К ареллеспром » поставляю т пилопродукцию импортерам 
через Л енинградский лесной порт и должны выполнять 
сводные спецификации (сводные стокноты ). А это требует 
особой слаж енности в работе предприятий, специализиро
ванны х по сечениям выпускаемых пиломатериалов. Д л я  обес
печения слаж енности и повышения эффективности производ
ства в 1981 — 1983 гг. в порядке развития АСУ разрабо
тали и ввели в эксплуатацию  на ЕС ЭВМ  два комплекса 
зад ач  «Распределение стокнотных заданий и планирование 
раскроя сы рья по объединению », «Оперативный учет и контроль

Рис. 2. Р егиональная терм инальная сеть

------------  MUHU------- 1------ 1

терминалы руководства и отделов

Терминалы оперативно-диспетчерского 
управления

^  пЬ cb it ^  пЬ ^
пикро-ЭВМ АСУТП и регистраторы первич
ных данных о состоянии производства

Терминалы руководства и отделов

Региональное управление

К отраслевому 
цправлению

Лесозавод

Д ер ево о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /6 27Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



производства и отгрузки пилом атериалов по объединению». 
Реш ения первого из них позволяю т ф орм ировать с учетом 
примерных рыночных спецификаций пилом атериалов сводные 
стокноты и распределять их меж ду предприятиями в виде 
стокнотных заданий . К аж дом у предприятию , которое участвует 
в решении, рассчиты вается распиловочный план, соответ
ствующий стокнотному заданию . Реш ения второго комплекса 
задач  помогают следить за  ходом вы полнения предприятиями 
заданий в счет сводных стокнотов. Экономический потен
циал этих двух комплексов задач  — свыше 50 к. на 1 м3 
экспортных пилом атериалов б л аго д ар я  возмож ности планиро
вать их производство по ценностному выходу и предупреж 
дать часть рекламаций. Э ксплуатация комплексов задач  
п оказала — оба они соответствую т назначению . Их реш ения 
внесли свой вклад  в то, что за  1983— 1986 гг. на 3,5 р. 
увеличилась средняя цена реализации  1 м3 экспортной пило- 
продукции, выпускаемой по основному стандарту  (ГОСТ 
26002—83).

В конце 1984 г. К ар Н И И Л П  р азр аб о тал  и задействовал 
на ЕС ЭВМ  комплекс задач  «О бъем но-календарное плани
рование производства пилом атериалов по предприятию». 
Это — расш иренная модификация комплекса задач  «Опти
мальное планирование раскроя пиловочного сырья», которая 
обеспечивает функции как планирования раскроя сырья, так  
и календарного планирования производства пиломатериалов. 
Результатам и решений нового комплекса задач  являю тся 
распиловочные планы, детализированны е по календарны м  от
резкам  планового периода, например месяцам , кварталам  или 
декадам  м есяца. При этом учиты ваю тся необходимая оче
редность получения определенных объемов пиломатериалов 
тех или иных видов и условие сокращ ения численности 
сечений, задаваем ы х к выпиловке в календарны е отрезки, 
по сравнению  с количеством сечений, требуемым в плановом 
периоде. Критериями оптимальности планов могут быть расход 
сырья или ценностный выход пилопродукции.

Дополнительные функциональные возмож ности нового комп
лекса задач  — это добавочны е факторы  эффективности, 
а именно: улучш ение использования не только сы рья, но и 
линий сушки, доработки и пакетирования пиломатериалов, 
облегчение условий комплектования отгрузочных партий, уско
рение оборачиваемости оборотных средств, увеличение вы
ручки.

Опыт эксплуатации этого комплекса задач  для всех лесо
пильно-экспортных предприятий Карелии показал , что он тож е 
соответствует своему назначению . Его реш ения способствова
ли тому, что за  1985— 1986 гг. выход экспортной пилопро
дукции из сырья возрос в среднем ещ е на 0,7 % . П овлияли 
решения и на указанное увеличение средней цены реализации 
этой пилопродукции.

Отметим, что функциональны е возмож ности, а значит, и 
экономический потенциал рассмотренных комплексов задач , 
прежде всего плановых, реализую тся не полностью. О бъяс
няется это в основном следующим. Н еудовлетворительна 
специализация лесопильно-экспортных предприятий Карелии 
по породам распиливаем ого сырья и часты перебои с его 
поставками из-за неэфф ективного кооперирования с постав
щ иками. Нет долж ного соблю дения технологических режимов 
подготовки бревен к раскрою , потому что невысок ещ е уровень 
технического оснащ ения складов сы рья и организации  работ 
на них. Н изка достоверность, недостаточны полнота и опера
тивность получения учетных данных о сырье и вы рабаты 

ваемых пилом атериалах, так  как  мало средств автом атизи
рованны х сбора и обработки этих данных, отстают работы 
по созданию  и внедрению АСУТП. Бы ваю т задерж ки , иногда 
значительны е, с получением приемлемых машинных решё- 
ний текущ их задач  планирования раскроя, поскольку стокно- 
тисты предприятий оторваны от процедур решений этих задач  в 
В Ц  К а р Н И И Л П а. Недостаточно взаимодействие предприятий, 
поставляю щ их экспортные пиломатериалы  в Ленинградский 
лесной порт в счет сводных стокнотов, в частности из-за 
того, что не разработаны  пока полож ения о порядке форми
рования и выполнения таких стокнотов.

М еры по устранению  отмеченных и других недостатков 
принимаю тся. Так, улучшению кооперирования лесопильно
экспортных предприятий с поставщ икам и сырья долж на спо
собствовать эксплуатация созданного недавно К арН И И Л П ом  
на базе  ЕС Э В М  комплекса задач  «П ланирование произ
водства и поставок древесного сырья на пятилетку» и р аз
рабаты ваем ого  сейчас, тож е на базе  ЕС ЭВМ , комплекса з а 
дач  «Контроль выполнения поставок продукции предприятия
ми объединения с учетом обязательств по договорам».

Реш ения одного из комплексов задач  позволяю т сбалан 
сировать пятилетние задан и я  поставщ икам и потребителям 
круглы х лесом атериалов, технологической щепы с их ресур
сам и и детализи ровать задан и я  в годовых планах, обеспе
чи вая  специализацию  больш инства лесопильно-экспортных 
предприятий по породам распиливаемого сырья. При этом 
минимизирую тся суммарны е производственные издерж ки лесо
заготовительны х и лесоперерабаты ваю щ их предприятий регио
на, затраты  на перевозки сырья.

Реш ения другого комплекса задач  улучш ат слежение за 
ходом выполнения планов поставок сырья и позволят объеди
нению своевременно принимать необходимые меры при нару
ш ениях этих планов.

Чтобы повысить полноту и оперативность получения учет
ных данны х о сырье и вы рабатываемы х пиломатериалах, 
К ар Н И И Л П  и П етрозаводский лесопильно-мебельный комби
нат заним аю тся автом атизацией обработки этих данных с 
использованием  персональных ЭВМ «И скра-555». Д л я  повы
ш ения маневренности и ускорения получения решений з а 
дач  АСУ институт ведет работы по использованию  диало
гового реж им а их решений и телеобработки данных.

Таким образом , процесс создания АСУ лесопильным произ
водством лесного комплекса К арелии хоть и не быстро, но 
развивается .

Н аш  опыт и опыт других разработчиков показы вает, что 
автом атизаци я управления — не только длительный, но и 
сло ж н ей  дорогостоящ ий процесс. Он требует привлечения 
сравнительно больш его числа исследователей и дефицитных 
специалистов высокой квалиф икации: технологов, экономистов, 
системотехников, математиков, программистов и др. От
р асль ж е испытывает потребность в быстром охвате авто
м атизацией управления широкого круга объектов. Главное 
условие удовлетворения этой потребности при минимальных 
затр атах  — типизация успешно выполненных разработок. 
У читы вая это, К ар Н И И Л П  в 1986 г. типизировал комплекс 
за д а ч  «О бъем но-календарное планирование производства 
пилом атериалов по предприятию », чтобы предлож ить его для 
использования лесопильно-экспортными предприятиями дру
гих, кроме К ареллеспром а, объединений, выпускающих 
экспортную пилопродукцию  по ГОСТ 26002—83. Работы по 
типизации комплексов задач  АСУ продолж аю тся.
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Автоматизированный ввод в ЭВМ готовых и поиск новых 
компоновочных решений фасада корпусной мебели
И. П. ЧЕРНЫХ —  М Л Т И

УДК 684.4:658.01 1.56

Синтез фасада корпусной мебели с применением ЭВМ. Кон
структорское проектирование мебели вклю чает в себя задачи  
компоновки и разм ещ ения. Эти задачи , комбинаторные по су
ти, привлекательны для первоочередной автом атизации и ре
шаются в системах автом атизированного проектирования 
(САПР) во многих отраслях  промышленности [1].

Решение задач  компоновки конструктивных элементов выс
шего иерархического уровня из элементов низшего иерар
хического уровня — в больш инстве случаев наиболее тру
доемкая часть конструкторского проектирования [2]. Д л я  
проектирования корпусной мебели такими задачам и  я в л я 
ются: компоновка корпусов из щ итовых элементов и компо
новка набора из корпусов.

К задачам  разм ещ ения относятся: разм ещ ение элементов в 
корпусе; разм ещ ение набора корпусов в помещении; р а з 
мещение филенки в двери; разм ещ ение фурнитуры или типовых 
элементов декора на элем ентах ф асад а ; разм ещ ение элемен
тов на чертеж е. Примером смеш анной задачи  является 
составление плана раскроя Д С П  на заготовки.

А втоматизируя операции компоновки и разм ещ ения при 
проработке форм фронтальной композиции изделий корпус
ной мебели, мы сохранили традиционный эвристический 
метод поиска проектных реш ений. П редставляем ая нами 
програм м а FA SA D  является  инструментом, ускоряю щ им пере
бор вариантов компоновочных схем. На маш ину возлагаю тся 
пересчет характеристик при изменении вари ан та  компоно
вочной схемы, частичный контроль непротиворечивости дейст
вий конструктора, перечерчивание композиции на экране или 
бумаге, запись или чтение из архива на магнитном носителе 
перспективных или промежуточных вариантов.

О сновная цель создания программы FA SA D  — обеспе
чить ввод готовых проектных решений в Э В М  для последую
щ его автом атизированного технико-экономическсЛ-о анализа, 
выпуска текстовой или графической документации на проект в 
среде С А П Р. К ласс проектируемых изделий —- щ итовая 
секционная мебель для  хранения различны х предметов. П а 
раллельно мы р азраб аты вали  приемы поиска компоновочных 
решений изделия непосредственно за  дисплеем ЭВМ , что 
является развитием  технологии проектирования.

П рограм м а FA SAD разр аб о тан а  на каф едре технологии л е
сопиления и деревообработки М Л Т И  в рам ках создаваем ой 
совместно с ВН П О мебельпромом С А П Р корпусной мебели. 
П рим еняется микро-ЭВМ  «И скра-226» [3], язы к программиро
вания Бейсик, версия интерпретатора Бейсик — 02. В начале 
1987 г. програм м а принята в опытную эксплуатацию  
ВНП Омебельпромом.

Функции программы FA S A D . Ч ертеж  на экран  мож ет быть 
выведен в виде компоновочной схемы фронтальной проекции 
или в виде ф ронтального разр еза . Основные функции про
граммы  описаны в представленных ниже реж им ах и ком ан
дах, а те приемы, которые залож ены  в программу для 
удобства пользователя в диалоге с ней, приведены в [4]. Теперь 
рассмотрим содерж ательную  часть ди алога, структуру кото
рого можно представить в виде схемы (рис. 1).

Решим => \ Ч \ С \ э \н  \Ц \ П \ 0 \Ф \ У \ И \А | g | /  | ~

Команды = > ©..©©..(£
Рис. 1. Схема иерархии режимов и команд диалога программы

FASAD

Команды имеются только в режимах С и Э. Коды реж и
мов и команд обозначаю тся одним символом и набираю тся 
на клавиатуре ЭВМ  в ответ на вопрос программы. Ниже 
приводятся три основных «меню» с расш ифровкой кодов 
режимов и команд. Перечень режимов диалога:

Ч — проработка количества, типа и габаритов корпусов 
изделия;

С — операция с секциями;
3  — операции с элементами секций;
Н  — проработка функционального назначения элементов 

всех секций с учетом требований ГОСТов;
Ц  — расчет размерных цепей при размещении элемен

тов по высоте;
П  — вывод композиции на принтер;
Г  — вывод композиции на графопостроитель;
Ф — построение фронтальной композиции;
О — построение аксонометрической проекции (объемное 

и зо б р аж ен и е );
У — удаление композиции и выход на начало программы;
И  — изменение пропорций, вида чертеж а (компоновочная 

схема < =  > разр ез);
А  — работа  с архивом фронтальны х композиций;
В  — вызов программы K O R PU S для  проработки изделия по 

глубине или печати спецификации;
/  — справочник реж им ов программы;
К  — конец работы программы.
В режиме С, позволяю щ ем манипулировать секциями изде

лия, имеются команды:
4  — членение секции вертикальными перегородками;
3  — зеркальное отраж ение композиции;
Д  — добавление секции;
У — удаление секции;
И  — изменение высоты, ширины секции или проема между 

перегородками;
М  — перестановка секций;
Р —  вы вод разм еров секций;
Ф —  построение фронтальной композиции;
О -— построение аксонометрической проекции (объемное 

и зо б р аж ен и е);
/  — справочник команд в режиме С;
К  — конец (выход из реж им а С для выбора другого 

р е ж и м а ).
Реж им  Э  дает  возмож ность прорабаты вать элементы секций 

(не изменяя количества и габаритов последних) и содержит 
команды:

4  — членение в пропорциях емкости секции горизонталями;
Ш — разбивка емкости секции по элементам другой секции

(по ш аблону);
Д  — добавление емкости нужной высоты в другую емкость;
У — удаление элемента;
И  — изменение высоты емкости за счет верхней емкости 

(сдвиг щ и та);
М  — перестановка в секции двух емкостей;
Н  — проработка функционального назначения емкости с 

учетом требований ГОСТа на размеры;
Т —  заполнение емкости типовыми элементами;
Я  — проработка и смена передних панелей (дверей, ящ и

ков и д р .);
Р  — вывод разм еров (высот) емкостей секций или расстоя

ния от базы ;
Ф — построение фронтальной композиции и нумерация 

секций и емкостей;
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О — построение аксонометрической проекции (объемное 
и зо б р аж ен и е);

/  — справочник команд в реж име Э;
К  — конец (выход из реж им а Э  для вы бора другого 

реж им а).

Все представленные команды по выполняемым функциям 
можно разделить на группы: для  описания и расчета кон
струкции; для поискового конструирования (модификации кон
струкции); для  проверки соответствия требованиям  ГОСТрв и 
систем унификации; для  визуализации  изделия; для  работы с 
архивом проектов; для  организации автом атизированного д и а 
лога. Н аиболее многочисленные команды модификации кон
струкции изделия при описании готовых решений позволяю т в 
случае ошибок ввода или проекта исправить их и продол
ж ить диалог, а в поисковом конструировании являю тся основ
ным средством преобразования композиции.

Среди поисковых операций у дизайнеров наибольш ей попу
лярностью  пользую тся проработка и смена дверей (в режиме 
Э ). П рограм м а предлагает на выбор рамочные и полура- 
мочные двери с различной формой филенки — от прям о
угольной до многоугольной и эллиптической — с элементами 
симметрии и асимметрии. С редняя продолж ительность реакции 
программы для  операций графического ди алога  — 5 с. 
Высокие показатели по быстродействию  достигнуты за  счет 
разработки оригинальны х алгоритмов, учиты ваю щ их особенно
сти геометрии корпусной мебели, и разм ещ ения всех д ан 
ных проектируемого изделия в оперативной памяти ЭВМ.

П рограм м а имеет защ иту  от неправильны х действий поль
зователя, которая заклю чается в проверке вводимых ответов 
на непротиворечивость. При ошибочном ответе раздается  
звуковой сигнал, на экране появляется сообщ ение об ошибке. 
П оняв причину ош ибки, мож но продолж ить диалог. Ч асто при 
ош ибках в простых ответах диагностика не появляется, а пов
торяется вопрос.

Функции программы будут разви ваться  по направлениям : 
расш ирение класса проектируемых изделий; расш ирение 
средств декоративного реш ения ф асад а ; автоматический поиск 
вариантов компоновки по заданны м  условиям; расш ирение 
возможностей обработки архива ф ронтальны х композиций и их 
фрагментов; повышение адекватности маш инного отображ е
ния изделия реальному; соверш енствование средств машинной 
графики.

Моделирование изделия в программе. Основные параметры  
изделия в программе описываю тся массивами двумерными 
(высот емкостей, характеристик дверей и типовых запол
нений емкости, ф ункционального назначения емкостей) и одно
мерными (числа емкостей в секции, координат точек при
вязки секций, габаритов секций, их функционального н аз
начения) . Д анны е корректирую тся по координатам  элемента — 
номеру секции (корпуса) и номеру емкости в секции.

В терминах программы секцией назы вается  корпус без 
вертикальных перегородок в нем либо его часть — между 
боковой стенкой и вертикальной перегородкой или между 
двумя вертикальными перегородками. Т ак ая  концепция позво
ляет  в аналогичны х терминах описы вать и универсально
сборную корпусную мебель.

Секции нумеруются слева направо, а емкости в секции — 
снизу вверх. Н ум ерация ведется программно с учетом 
вносимых в ходе проектирования изменений и при необходи
мости показы вается на изображ ении изделия.

Пример нумерации емкостей и секций изделия дан  на 
рис. 2, а. Нумерую тся только емкости, образованны е боковыми 
стенками или вертикальны ми перегородками корпуса и крепя
щ имися на них полками или горизонтальны ми перегород
ками. Композиция более мелких элементов, входящ их в такую 
емкость (вертикальны х перегородок, вертикальны х и горизон
тальных щитов, кассеты для пластинок и т. п .), назы вается ти
повым заполнением емкости и прорабаты вается при о бращ е
нии к команде Т реж им а Э  (см. рис. 2, б).

М оделирование изделия в такой концепции упрощ ает моди
фикацию  данных. П ростота (а значит, быстрота алгоритм и
ческих расчетов) необходима для  поддерж ания малого време

ни реакции программы в поисковых операциях диалогового 
проектирования, поскольку автоматизированны й поиск компо
зиции всегда сопряж ен с пересчетом компьютером парам ет
ров изделия.

/  2  3
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Рис. 2. Д еком позиция элементов проектируемого изделия 
в программе FASAD:

а  —  п о р яд о к  н у м ер ац и и  секц и й  и ем костей  (н а д  ко р п у сам и  п о к а зан а  н ум е
р а ц и я  с е к ц и й );  б  — к о м п о зи ц и я  щ итовы х эл е м ен т о в  (ти п о во е  зап о л н ен ие  
е м к о с т и ) , р а зм е щ е н н а я  в ем к о сти  2 секции  1 и зд е л и я  (ш триховы м и л и 

н иям и п о к а з а н  га б а р и т  ем к о сти )

О днако д а ж е  для  такой простой информационной модели 
изделия трудоемкость создания модуля FA SAD оказалась весь
ма велика — около 2 чел.-лет. При высокой структуриза
ции программы (в ней около 70 подпрограмм) она насчитывает 
порядка 3000 операторов язы ка Бейсик.

Пройдены этапы  проектирования, програм м ирования и от
ладки . Впереди этап сопровождения, который по затратам  
обычно перекры вает предыдущ ие [5].

Приемы автоматизированного проектирования.  При приме
нении ЭВМ  художником несколько изменятся традиционные 
приемы проектирования изделия. И з-за  специфики компьютера 
дл я  геометрического поиска характерны  следую щ ие три опе
рации с графическими образам и элементов изделия: доба
вить, удалить, изменить. В конечном счете геометрию любого 
изделия мож но смоделировать, последовательно применяя эти 
операции к элементам  изделия.

П остановка задачи  оптимального процесса автом атизирован
ного проектирования такова: выполнить проектировщиком ме
бели требования технического зад ан и я  на изделие с мини
мальными суммарными затратам и  времени. Эта задача  реш ает
ся как  програм м истам и (при разработке  алгоритмов, обеспе
чиваю щ их высокое быстродействие и минимизирующих объем 
вводимых вручную данны х), так  и художниками-конструкто- 
рами в ходе диалогового конструирования.

Искусство автом атизированного проектирования и показа
тель квалиф икации дизайнера в сфере С А П Р определяю тся 
отчасти по минимальному числу операций, с помощью кото
рых зад ач а  решена. Н аличие таких макроопераций, как  «зер
кальное отраж ение», «разбивка по ш аблону», требует мыслен
ного разделения композиции на неповторяю щ иеся части, про
работки их элементов и только потом дублирования в соот
ветствии с замы слом. Приведем пример автоматизированного 
ди алога  с- программой FASAD при проектировании ф асада 
изделия, изображ енного на рис. 3.

П осле запуска програм м а уточняет вид чертеж а на экране — 
схема или разрез. Выберем схему. Затем  предлагается «меню» 
из четырех режимов: Ч (описание числа и- габаритов кор
пу са), Ц  (расчет размерных цепей), А  (ар х и в), К  (конец 
програм м ы ). Выбираем режим Ч. Д ал ее  отвечаем на пред
лагаем ы е программой вопросы о габаритах  изделия, типе уни
фицированной схемы сборки корпуса, толщ ине щитовых эле
ментов, величине технологического свеса, числе корпусов, ши
рине и высоте каж дого  корпуса и высоте цокольного осно
вания. Реж им  Ч заверш ен. На экране появляется каркас 
двух корпусов на цокольном основании, и программа пред
л агает  «меню» из 13 последних режимов, приведенных на 
рис. 1.
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Чтобы дополнить изделие полками и дверями, выбираем 
режим Э  (операции с элементами секций). П р орабаты вая  пер
вый корпус, выбираем команду Ч: разбиваем  емкость к ар 
каса на ш есть равны х частей. П осле разбиения первого 
корпуса на экране програм м а зап р аш и вает  наличие поясного 
членения в изделии. У казы ваем  наличие верхнего и нижнего 
поясов. В ответ програм м а на экране производит разбивку 
второго корпуса соответственно на три емкости. К оманда Ч 
реж има Э  выполнена.

П роработаем  двери. Д л я  этого д важ д ы  применяем команду П  
(проработка передних панелей). Первый р аз указы ваем  
программе, что дверь — одиночная, рам очная, с такой-то 
шириной бруска рамки, с прямоугольной филенкой, распо
лож енная в первой секции на емкостях 1 и 6. Второй раз 
указы ваем , что форма филенки та же, но двери двойные, 
распаш ны е, разм ещ ены  во второй секции на емкостях
1, 2 и 3. Н а экране автоматически вы черчивается схема 
фронтальной проекции изделия. Зам етим , что разм ер филенки 
вычисляется программно по габаритам  емкости и разм ерам  
бруска рамки. Н а этом проработка изделия закончена.

М ож но увидеть аксонометрическую  проекцию изделия. Д ав  
команду О, получим на экране ф ронтальную  диметрическую 
проекцию, показанную  на рис. 3. Следую щ ие действия выпол
няются по ж еланию : выходим из реж им а Э  (ком анда К)', 
обращ аем ся к реж им у А , записы ваем  информацию  об изделии 
в архив на дискету с указанием  номера проекта, даты , автора 
проекта; выходим из реж им а А , вы бираем  реж им  К, чем 
заверш аем  выполнение программы. Д и ал о г закончен, затраты  
времени 3— 5 мин.

Если, например, изделие, приведенное на рис. 3, выпол
нить в одном корпусе, диалог в программе изменится так.

Рис. 3. Пример изделия, парам етры  конструкции которого 
вводятся в ЭВМ

После заверш ения реж им а Ч следует вы брать режим С (опе
рации с секциями) и, применяя команду Ч, разм естить верти
кальную  перегородку в корпусе, чем разделим  его на две 
секции. Выходим из реж им а С (ком анда К ) ,  обращ аем ся к 
реж иму Э. Д ал ее  диалог абсолю тно идентичен вы ш еописан
ному.

Перспективы применения программы. Н аибольш ий эф фект 
програм м а FA SAD даст в комплексе программ С А П Р корпус
ной мебели. П оскольку р азраб отка  всего комплекса будет з а 
верш ена к 'ко н ц у  пятилетки, в настоящ ее врем я эксплуатация 
возмож на лиш ь в составе локального. Н апример, ф ронтальная 
компоновочная схема, полученная с применением модуля 
FASAD, в программе K O R PU S дорабаты вается  по глубине 
и автоматически рассчиты ваю тся специф икация и коэф ф и
циент унификации щ итовых элементов (подробнее о р а зр аб о 
танном нами модуле K O R PU S будет излож ено в одном из 
следующ их номеров ж у р н ал а ).

Вычислительные центры, имеющие возможность эксплуати
ровать ЭВМ  серии ЕС и микро-ЭВМ  «Искра-226» в составе 
многомаш инного комплекса или сети, могут использовать ре
зультаты , получаемые с помощью модулей FASAD и KO RPUS 
для  дальнейш его технико-экономического анализа проектируе
мых изделий корпусной мебели соответствующими широко 
представленными в подотрасли программными средствами 
больш их машин.

П ериф ерия «Искры-226» без доработки не позволяет полу
чить удовлетворительного качества копии изображ ений спроек
тированны х изделий на бумагу. Версия программы FASAD 
для  этой микро-ЭВМ  — макет промышленного образца, 
который согласно техническому заданию  на С А П Р будет экс
плуатироваться на компью терах семейства Д В К , укомплекто
ванных контроллером графических данных, а такж е графопо
строителем (наприм ер ,Э М  7042 AM) или принтером с возмож 
ностями вывода графики (например, ROBOTRON К 6312). 
Н ами заверш ается  перевод программ FASAD и K O R PU S 
на микро-ЭВМ  серии Д В К , что, безусловно, расш ирит число 
потенциальных пользователей автоматизированны х процедур.

Стоимость часа маш инного времени современных микро- 
Э В М  (как, например, Д В К -3) при 8-часовой эксплуатации в 
сутки составляет 1— 2 р. и находится на уровне зарплаты 
конструктора. П родолж ительность выполнения автоматизиро
ванных проектных процедур расчетного характера, как пока
зало  м оделирование на «Искре-226», на порядок меньше, чем 
ручных. И, хотя экономия времени очевидна, все-таки 
реальн ая  экономическая целесообразность применения про
граммы FA SAD конструкторским подразделением зависит от 
ориентированного на нее объема проектирования: нет смысла 
применять программу для одного-двух проектов в год.

П рограм м а FA SAD позволяет строить корпуса изделия из 
щ итовых элементов только прямоугольной формы. Это огра
ничивает ее применение. Н аибольш ий эф фект программа может 
д ать  предприятию , которое проектирует и изготовляет щито
вую мебель по индивидуальным зак азам  в значительном 
количестве.

Несомненно, модуль FA SAD при автономном использовании 
отдельно от комплекса программ С А П Р представляет интерес 
д л я  проектантов при освоении приемов автоматизированного 
проектирования и типовых проектных р.ешений процесса проек
тирования корпусной мебели, при обучении навыкам работы 
с клавиатурой микро-ЭВМ  студентов учебных заведений и 
конструкторов мебельной подотрасли.

Некоторые итоги. Поиск проектных решений на этапе 
технических предлож ений имеет много направлений. Здесь опи
сан лиш ь один из возмож ных вариантов процесса автома
тизированного эскизного проектирования, который будет интен
сивно соверш енствоваться и неизбеж но изменится. Первый оте
чественный вари ан т программ построения изделия на экране 
компью тера был р азраб отан  в Таллинском НП М О «Стандард» 
для персональной ЭВМ «Step-one» фирмы «Ericsson» (Ш ве
ция) [6]. О днако, как отмечали авторы, использовать это 
программное обеспечение на отечественных микро-ЭВМ пока 
невозможно из-за их несовместимости со «Step-one». В ближ ай
шие годы планирует создать собственную версию программ 
эскизного проектирования для микро-ЭВМ  серии Д В К  объеди
нение «М инскпроектмебель». Все три подхода имеют различ
ные концепции автом атизированного диалога проектировщика 
с компьютером. Такое «дублирование» оправдано и необходимо 
для  непрерывного прогресса в программных средствах САП Р 
мебели. В ремя отберет и разовьет лучш ие решения.

Таким образом , отработаны  эффективные алгоритмы и впер
вые создана отечественная програм м а для ввода готовых и 
поиска новых ф асадов корпусной мебели на серийно выпус
каемых в С С С Р микро-ЭВМ , что позволяет легко тираж и
ровать и внедрять ее. И злож ен перечень функций программ. 
С истем атизирован процесс ручного проектирования, найден ва 
риант сценария проектирования корпусной мебели на этапе 
технических предложений в диалоге с ЭВМ, разработаны  
элементы методов автом атизированного проектирования мебе
ли. П риведен перечень альтернатив основных «меню». 
Определены затраты  времени на отдельные проектные опера
ции при применении ЭВМ. П оказана  экономическая целесооб
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разность применения для эскизного проектирования микро- 
ЭВМ  на примере ЭВМ  «И скра-226». С оздан задел  для
дальнейшего развития эскизного проектирования мебели в ус- 
ловиях С А П Р.
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Мебельная промышленность Грузии в двенадцатой пятилетке
П. В. ДУНДУА, И. А. ЧУТЛАШВИЛИ, И. Н. ХОПЕРИЯ —  Н П О  «Меркани», Г. И. ЧУЛУХАДЗЕ — М инлеслром  Г С С Р

В 1985 г. в республике было выпущ ено мебели на
149,6 млн. р., из них предприятиями М инлеспрома ГС С Р — 
на 136,3 млн. р. В настоящ ее время в состав республикан
ского министерства входят десять мебельных и два дерево
обрабаты ваю щ их предприятия. Коллективы этих производств 
выполнили задан и я  одиннадцатой пятилетки по выпуску то ва 
ров народного потребления, в том числе и мебели.

З а  годы одиннадцатой пятилетки на предприятиях внедрены 
отечественные и зарубеж ны е вы сокопроизводительны е линии, 
новые материалы  и прогрессивные технологии. Одновременно 
соверш енствуется система проектирования мебели, повы ш ается 
технологичность ее изготовления, внедряется унификация щ и
товых и брусковых деталей, мягких элементов и др. С целью 
повышения концентрации производства, улучш ения структуры 
и управления отраслью  проведены м ероприятия организацион
ного характера: небольш ие фабрики с сравнительно невысо
ким уровнем механизации присоединены к крупным пред
приятиям и специализированы  на ограниченное число дета
лей мебели, проведена аттестация рабочих мест, внедрена 
бригадная форма труда.

С целью поиска новых форм, принципов и методов плани
рования на Тбилисском комбинате гнутой мебели в течение 
двух лет проводится экономический эксперимент по остаточ
ному методу ф орм ирования заработной  платы. Ц ель экспери
мента, полож ительно сказавш егося  на результатах  производ
ственно-хозяйственной деятельности ком бината,— создать  си
стему максимальной заинтересованности коллектива в повыше
нии эффективности производства, в достижении высоких конеч
ных результатов труда.

В 1984 г. был аттестован технический уровень мебельного 
производства в М инлеспроме ГС С Р. А ттестация показала, 
что по технологическому уровню предприятия министерства

относятся ко второй и к первой категории. П оказатель этого 
уровня низкий и колеблется в пределах 0,46— 0,7. Это вызвано 
наличием на предприятиях большого количества позицион
ного, причем м орально и физически изношенного оборудова
ния, нерациональны м использованием имеющихся высокопро
изводительных линий, высоким процентом ручного труда на 
таких трудоемких операциях, как сборка 'и упаковка мебели, 
а такж е  погрузочно-разгрузочных, транспортных и склад
ских работах (вы сокая доля ручного труда остается такж е 
при работе на автоматических линиях из-за  нестабильной р а 
боты питателей и укладчиков), недостаточным обеспече
нием эффективными м атериалам и, особенно отделочными, 
низким уровнем предметной и технологической спец иали за
ции, вследствие чего предприятия в основном работаю т по 
замкнутом у технологическому циклу.

С ледует отметить, что в последние годы прошлой пяти
летки начали создаваться  базовы е предприятия и цехи по 
производству полуф абрикатов различной степени готовности 
(щ итовых и брусковых деталей , клееных заготовок из шпона, 
м атрацев, м еталлокаркасов, ящ иков из полимерных мате
риалов и т. д .) . О днако мощности этих участков пока не
достаточны (особенно по выпуску щ итовых деталей) как по 
количеству, так  и по степени готовности .полуфабрикатов 
(только раскроенные, калиброванны е, облицованные по 
п л а ст я м ).

В ы ш еуказанны е проблемы, стоящ ие перед мебельной про
мышленностью М инлеспрома ГС С Р, были отраж ены  в комплек
сном плане развития отрасли и в плане технического пере
вооруж ения на двенадцатую  пятилетку.

Основные задачи  мебельной промышленности Грузии в этой 
пятилетке:
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повышение технического уровня;
заверш ение предметной, дальнейш ее углубление технологи

ческой специализации;
наиболее полное удовлетворение потребности населения в 

различных видах мебели, увеличение объемов ее производства 
в 1,4 р аза ;

экономия сы рья и основных м атериалов на 17,7 % ;
повышение качества мебели и выпуск ее по высшей, катего

рии до 41 % (в соотношении к товарной продукции).
Одной из основных мер, осущ ествляемы х в текущ ей 

пятилетке, является технологическая специализация пред
приятий. Они будут получать по кооперации щ итовые обли
цованные детали повышенной заводской готовности из 
Тбилисского КМ Д, Тбилисской ф абрики ш кольного инвентаря 
и из Самтредского Д О К а, а чистовые мебельные бруско
вые детали — из Ахметского лесоком бината, Бабуш арского 
Д О К а и из Кутаисского мебельного ком бината, где будут 
организованы  соответствую щ ие цехи. Это создаст возмож ность 
для разделения предприятий на два  типа: отделочно-сбо
рочные и комбинаты мебельных деталей. С редняя концент
рация производства по М инлеспрому ГС С Р в 1990 г. составит
19,3 млн. р. против 12,4 млн. р. в 1985 г. (по розничным ценам ).

С целью сниж ения удельного расхода традиционных дре
весных и отделочных м атериалов в плане технического пере
вооружения отрасли предусмотрено увеличение объемов приме
нения синтетического шпона типа «Д» до 12 тыс. м2, рулон
ного кромочного м атериала — до 600 тыс. м2, лам инирован
ных плит — до 920 тыс. м2, л ак а  кислотного отверж дения — 
до 460 т, полиэфирных лакокрасочны х м атериалов с УФ-суш- 
кой — до 980 т, ПП У на мягкой основе — до 590 т.

Будут внедрены такж е  новые материалы : рулонный синтети
ческий шпон с облагорож енной поверхностью  (1500 тыс. м2), 
поливинилхлоридная пленка (550 тыс. м2), поренбейц (120 т ) , 
полиэфирные лакокрасочны е м атериалы  с УФ-сушкой для 
стульев (140 т ) , ротанговая  сетка (50 тыс. м2) и П П У  на 
мягкой основе (591 т ).

Д л я  обеспечения предприятий М инлеспрома Г С С Р новыми 
м атериалам и намечено построить цехи для  производства рулон
ного синтетического шпона с облагорож енной поверх
ностью (С амтредский Д О К ) и для  производства мягких эл е 
ментов мебели из П П У  (К утаисский мебельный ком бинат). 
Экономию традиционны х м атериалов дадут  внедрение отрас
левых систем унификации и прогрессивных технологических 
процессов (расш ирение производства мебели в разобранном 
виде, освоение ее изготовления из Д С П  толщ иной 15 мм, 
внедрение упаковы вания мебели в многооборотную тару, с р а 
щ ивание мебельных заготовок по длине и ширине и д р .).

В планах развития мебельных предприятий предусмотрено 
внедрение нового высокопроизводительного оборудования: 
комплекта для  обработки кромок и облицовы вания пластей, 
линий отделки щ итовых деталей лакокрасочны м и материалами 
с УФ-сушкой, комплектов оборудования для  м онтаж а ф урни
туры, линий упаковы вания и другого.

В план технического перевооруж ения включены такж е меро
приятия по соверш енствованию  организации производства 
и труда (аттестация рабочих мест, переход на самоконтроль 
и д р .) , что даст  дополнительное повышение мебельных м ощ 
ностей.

Н аряду с техническим перевооружением в текущ ей пяти

летке идет реконструкция и расш ирение Батумской мебельно
бамбуковой ф абрики (15 млн. р .), Кутаисского мебельного 
комбината (6 млн. р .), М арелисской фабрики гнутой, мебели 
(3,6 млн. р.) и Кутаисского мебельного комбината (9 млн. р.).

В результате осущ ествления всего комплекса намечаемых 
мер объем производства товарной продукции за  пятилетку 
повысится на 42,3 % и в 1990 г. достигнет 272,2 млн. р., 
а объем производства мебели — 177,96 млн. р. (в оптовых це
нах, без индекса «Н »),

В 1986— 1987 гг. внедрен ряд прогрессивных технологий: 
отделки мебельных щитов с применением лакокрасочны х мате
риалов, УФ -сушки на линии «Дюрр» (ТМ П О  «Гантиади»); 
изготовления мягких элементов мебели из ППУ на мягкой осно
ве (Кутаисский мебельный комбинат); изготовления стульев с 
применением ротанговой сетки (Тбилисский комбинат гнутой 
м ебели); изготовления ящ иков из полимерных м атериалов и 
грунтоклееных ящ иков (ТМ П О  «Гантиади», Тбилисский К М Д ); 
производства клеевой нити и переработки стеклобоя (Тбилис
ский К М Д ). Увеличились объемы производства разборной 
мебели — до 69 млн. р., синтетического шпона типа «Д» — 
до 270 тыс. м2, мебели с отделкой матовыми лаками — 
до 9,7 млн. р.

Н а всех мебельных предприятиях освоен ряд таких новых 
наборов, как «Салхино» и «Л икани», спальни «Самтредия», 
«Б азалети» , «С атаплия» и «Гантиади», мебель для отдыха 
«Н адеж да» , «Ш орена» и «Тбилиси», набор для прихожей 
«Ц искара», кухни « А д ж ар и я-1», комплект этнографической 
мебели «Исани», набор дачной мебели «Солани».

, В основе проектирования упомянутых наборов леж ит прин
цип создания секционно-стеллаж ной и универсально-сборной 
мебели без сдвоенных вертикальных и горизонтальных пере
городок. Особое внимание уделяется повышению потреби
тельских качеств новых моделей, их технологичности и эко
номичности.

Н а Тбилисском К М Д  освоено производство новых видов 
фурнитуры из отходов производства, освоены новые виды суве
ниров и галантерейны х изделий, а такж е  ряд товаров широ
кого потребления из стеклобоя.

В 1986— 1987 гг. осущ ествлен ряд мероприятий по м ехани
зации и автом атизации производственных процессов. В нед
рены линии по производству строганого шпона фирмы 
«А ндж ело-К ремона» (И тали я) и чехословацкого производ
ства, восьмишпиндельный копировально-фрезерный станок 
австрийской фирмы «Ц укерман», многошпиндельные сверлиль
ные станки ПС-251С и С ГВ П -1А , односторонние агрегатные 
станки для облицовы вания кромок мебельных щитов М ОК-2 
и М ОК-3, линия обработки и фанерования кромок мебель
ных щитов М Ф К, стапеля для гнутья бамбуковых заготовок, 
установка для  механизации процесса очистки бамбуковых 
хлыстов, термопрокатный станок и др. Многое делается для 
повышения качества продукции и ее технического уровня.

В 1987 г. переведены на госприемку ТПМ О «Гантиади» 
и Кутаисский мебельный комбинат. В 1988 г. переходит на 
госприемку Батумский ДО К.

В результате осущ ествления комплекса мероприятий по но
вой технике на предприятиях М инлеспрома ГС С Р за 1986 г. 
сниж ена себестоимость продукции на 952,7 тыс. р., получена 
экономия 2955 тыс. р., условно высвобождено 237 чел.

О ж идаем ы е данны е за  1987 г. соответственно составят
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1084,6 тыс. p., 2519,4 тыс. р. и 209 чел.
Н а предприятиях отрасли развернулось социалистическое 

соревнование за  достойную встречу XIX Всесоюзной партийной 
конференции.

Коллективы ТП М О  «Гантиади» и Батум ского Д О К а приня
ли обязательство  выполнить ко дню открытия партийной кон
ференции полугодовой план по объему товарной продукции. 
Коллектив Тбилисской фабрики ш кольного инвентаря обязался

перевыполнить плановое задание  1 полугодия на 100 тыс. р. 
Б ригада  сборщ иков корпусной мебели Батумской мебельно
бамбуковой ф абрики (бригадир Т. Б. М ацаберидзе) взяла 
обязательство  выполнить плановое задание полугодия на 
1 2 0 % ,  а бри гада сборщ иков мягких элементов мебели 
Тбилисского комбината гнутой мебели, возглавляем ая 
Т. И. М ам нйаш вили ,— выполнить к этому дню годовой план 
по производительности труда.

УДК 6 8 4 :6 5 8 .2 :3 3 1 .0 .1 0 8 .4 3

Аттестация рабочих мест в производстве мебели
В. А. ЛЕБЕДЕВ —  Л Т А имени С. М. Кирова

Аттестация рабочих мест является  одним из перспективных 
организационно-технических и экономических средств повыш е
ния эффективности производства и создания предпосылок для 
высокопроизводительного и качественного труда. Е е целесооб
разность и необходимость продиктованы переходом предприя
тий на новые условия хозяйствования, вклю чая двухсменный 
или трехсменный режим работы. П роцесс аттестации преду
сматривает аналитическое исследование зоны производствен
ной деятельности человека и вы явление причин технических 
и организационных отклонений от нормативных требований. 
П редш ествую щ ий аттестации учет рабочих мест позволяет ор 
ганизовать их рациональную  загрузку  во времени и по мощ 
ности. Исходя из м атериалов аттестации, осущ ествляю т р а 
ционализацию  и планирование рабочих мест.

С января 1987 г. предприятия деревообрабаты ваю щ ей про
мышленности проводят аттестацию  рабочих мест по несколько 
измененному методу, излож енному в типовом положении об 
аттестации, рационализации , учете и планировании рабочих 
мест Госкомтруда С С С Р  и отраслевом  полож ении Ц Н И И Э Тбум- 
прома. Эти документы помогают целенаправленной работе 
коллективов предприятий и требую т теоретической подго
товки организую щ его звена — членов аттестационной 
комиссии.

Известно, что цели и задачи  учета, аттестации и рационали
зации рабочих мест не зависят от специфики производства, 
но трудоемкость и сроки проведения этой работы  в зн ачитель
ной степени определяю тся содерж анием  и качеством первич
ных документов и нормативов. Ч ащ е всего затруднения 
вы зы вает отсутствие на предприятии типовых проектов органи
зации труда на рабочих местах. При отсутствии такого до
кумента долж но разраб аты ваться  «эталонное» рабочее место. 
Все другие документы, как правило, формирую тся в про
цессе аттестации.

К аф едра НОТиУ Лесотехнической академии имени С. М. Ки
рова, накопивш ая опыт методической и организационной р а 
боты по аттестации рабочих мест, готова поделиться этим 
опытом с заинтересованными предприятиями. В качестве при
мера рассмотрим результаты  аттестации, проводивш ейся на 
предприятии Л П М О  «Н ева» в апреле — мае 1987 г.

При стабильном технологическом процессе целесообразно 
схемы рабочих мест разм ещ ать в кабинете начальника цеха 
и на участках, чтобы наглядно судить об их количестве и со

стоянии. В соответствии со схемой каж дом у рабочему месту 
присваиваю т порядковый номер и в такой последовательности 
заполняю т ведомость. В ней указы ваю т характеристики рабо
чих мест, наименование профессий и численность рабочих по 
сменам. Н а учет рабочих мест, как  показы вает практика, 
затрачи вается  около 20 % календарного времени, отведенного 
на аттестацию . Заним ались учетом организатор труда, тех
нолог, механик и конструктор. П редварительно они такж е 
разм нож аю т три рабочих документа: «К арту условий труда на 
рабочем месте», «К арту технической безопасности оборудова
ния», «Акт аттестации рабочего места».

Чтобы сократить затраты  инженерного труда на заполнение 
и оформление указанны х первичных документов, следует к аж 
дый документ оф орм лять на несколько рабочих мест, идентич
ных по характеру  производственных условий.

В карте условий труда, имеющей типовую форму, примени
тельно к мебельному производству учиты вали 10 факторов, 
характеризую щ их санитарно-гигиенические условия и тяж есть 
труда. Основные из них — тем пература воздуха, производ
ственный шум, промыш ленная пыль и наличие в воздухе 
вредных химических веществ. Т яж есть  труда оценивают по 
массе и расстоянию  перемещ ения грузов, темпу работы и ее 
монотонности. В карте отраж ены  такж е  вибрация и освеще
ние. О бобщ аю щ ий показатель — категория тяж ести труда. 
С огласно требованиям отраслевого полож ения аттестовать р а 
бочее место по условиям труда нужно д аж е  тогда, когда 
все приведенные факторы  равны предельно допустимым вели
чинам. Такой подход мы считаем не совсем правомерным, 
так  как  он не ориентирует на сохранение высокой работо
способности человека в течение рабочего дня. Известно, что 
при работе в условиях производственного шума, вибрации 
или наличия токсических вещ еств, достигаю щ их предельно до
пустимой нормы, производительность рабочего резко сниж а
ется, повы ш ается его утомляемость и не исклю чается выпуск 
бр ака . По этой причине мы не аттестовы вали рабочие места, 
не отвечаю щ ие требованиям  НОТ. По наш ему мнению, для 
аттестации необходимо, чтобы средний балл по всем учитывае
мым ф акторам  не превыш ал 1,5. Соблюдение этого условия 
предполагает, что полностью отсутствуют [Производственные 
ф акторы , превыш аю щ ие вторую категорию  тяж ести, а 5 из 10 
ф акторов — ниже предельно допустимого уровня.

К арта  технической безопасности оборудования — обязатель
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ный документ. Она заполняется, как  правило, заблаговрем ен
но в отделе охраны труда и не вы зы вает особых сложностей 
при аттестации рабочих мест. При этом один из членов аттеста
ционной комиссии непосредственно на рабочем месте сопо
ставляет соответствие оборудования и технологической оснаст
ки требованиям безопасности.

Унифицированный по форме и содерж анию  акт аттестации 
рабочего места вклю чает 15 показателей. О тклонения от; норм а
тивных значений указы ваю тся в соответствую щ ей строке д ан 
ного документа. Рабочее место считается аттестованным; если 
ни по одному из показателей не сделано существенных зам е
чаний. Отсутствие в акте балльной оценки позволяет при
нимать однозначное решение по каж дом у показателю  и опе
ративно осущ ествлять аттестацию . П о времени и тру до затр а
там аттестация рабочих мест составляет 36— 38 % всего комп
лекса проводимых работ.

Путем технико-экономического ан ал и за  и рационализации 
рабочих мест создается целостная картина состояния о р га
низации и безопасности труда, их технического уровня по 
цеху или предприятию  в целом. Д л я  этого бы вает недостаточно 
сведений, полученных при учете и обследовании рабочих мест. 
Поэтому мы одновременно вели беседы и анкетный опрос рабо
чих и мастеров. Полученные зам ечан ия и предлож ения ис
пользовали при р азраб отке  организационно-технических меро
приятий.

В процессе аттестации рабочих мест выявились о р ган и за

ционно-экономические и технологические неувязки. Отсюда по
вы ш ается роль наиболее эффективных мероприятий органи
зационного характера, не требую щих больших денежных з а 
трат. К ак оказалось, на рабочих местах обработки и по
краски отдельных деталей не всегда обеспечивается требуемый 
разм ер и цвет деталей. В результате затрудняю тся по
следую щ ие сборочные операции и сниж ается качество готового 
изделия. Основными причинами этого, как показала аттеста
ция, являю тся низкая квалиф икация рабочих и недостаточный 
контроль за  соблюдением технологической дисциплины. Тре
бую тся непроизводительные затраты  времени по устранению 
бр ака  из-за  низкого качества сырья.

Всего на предприятии было аттестовано около 29 % из 
всех рабочих мест и рекомендовано к ликвидации 1,8 %. При 
переходе на трехсменный режим работы рекомендовано ликви
дировать 21 % рабочих мест без ущ ерба для производства. 
З а  счет высвобожденных производственных площадей можно 
создать зоны для кратковременного внутрисменного отдыха 
рабочих. Н едостаток таких зон наблю дается во всех цехах. 
А ттестация рабочих мест вы явила практическую возможность 
наиболее эффективной и рациональной работы вентиляционных 
систем в цехах.

С овм естная работа инженерно-технических работников 
предприятия и представителей вуза по аттестации рабочих 
мест лиш ний р аз подтвердила эф фективность такого контакта.

Охрана окружающей среды

УДК 6 8 4 .0 0 8 .0 1 :5 0 4 .0 6

На предприятиях Минлеспрома УССР сокращаются 
промышленные выбросы в атмосферу
П. П. ШКАБУРА, Т. А. ПЕКИНА, канд. геогр. наук, П. А. ИВАНОВА —  УкрН И И М О Д

Н а прошедшем в Киеве семинаре работников мебельной и 
деревообрабаты ваю щ ей промышленности М инлеспрома УССР 
отмечалось, что на предприятиях отрасли охране окру
ж аю щ ей среды уделяю т долж ное внимание. Только в
1986 г. на эти цели в целом по республиканскому 
министерству израсходовано 4,5 млн. р., из них на охрану 
и рациональное использование водных ресурсов — 2,5 млн. р. 
и на охрану атмосф ерного воздуха — 1,7 млн. р. По
сравнению  с прош лым годом эти затр аты  возросли на 12 % .

Проводимые мероприятия обеспечиваю т, несмотря на рост 
производства, неуклонное сниж ение потребления свеж ей 
воды и выбросов вредных вещ еств в атмосферу, которые 
в 1986 г. по сравнению  с 1980 г. соответственно 
снижены на 27 и 4 %.

Введенный на мебельных предприятиях Украины режим 
экономии лакокрасочны х м атериалов способствует сокра
щению выбросов токсичных парогазообразны х вещ еств в 
атмосферу. Это достигается облицовыванием внутренних по

верхностей мебели пленкой на основе пропитанных бумаг 
с глубокой степенью отверж дения смолы типа Д . Так, 
по данным Укргипромебели, в 1986 г. этой пленкой 
было покрыто 3 млн. м2 внутренних поверхностей мебели 
и в результате сэкономлено 74,1 т нитроцеллюлозных л а 
ков, в том числе в объединениях «Запорож древ» —
29,9 т, «Киевдрев» — 5,9 т, на Днепропетровском
мебельном комбинате — 14,9 т, Ирпенской мебельной ф аб 
рике — 8,8 т, Беличской мебельной ф абрике — 8,6 т и Киев
ской экспериментальной мебельной фабрике — 6 т.

О тделка лицевых (нефасадных) поверхностей мебели с 
уменьш ением расхода полиэфирных лаков без облагора
ж иван ия (ш лиф ования и полирования) позволила сэконо
мить в 1986 г.— 142,3 т л ак а , из них на мебельных 
предприятиях объединения «Одессадрев» — 17 т, Черно
вицком мебельном комбинате — 1 1 т ,  Болеховском лесо
комбинате — 113 т и на , Ш полянской мебельной ф абри
ке — 1,3 т.
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Применение на мебельных предприятиях объединения 
«Киевдрев» матирую щ их лаков сэкономило за  год 42,3 т 
полиэфирных лаков. Высокоэффективным ок азал ся  такж е 
переход на новый метод параф инирования для  отделки 
поверхностей, облицованных шпоном древесины. Н а Одесском 
мебельном комбинате он сберег 17,6 т Н Ц -лак а , Ивано- 
Ф ранковской мебельной фабрике — 9,2 т, Н ово-Каховской —
5,3 т.

И спользование кромочного пластика в объединениях 
«Хмельницкдрев» и «Крыммебель» снизило там  соответ
ственно на 8 и 22 т потребление Н Ц -лака  и нитроэмали.

Д л я  сниж ения расхода лакокрасочны х м атериалов на 
предприятиях объединений «Черниговмебель», «Ворошилов- 
градмебель», «Запорож древ» , «Черновицлес», «Днепропет- 
ровскдрев» поверхности мебельных щ итов готовят к отделке 
методом терм опроката, разработанны м  У крН И И М О Д ом . При 
термопрокате верхние слои древесины подвергаю т кратко
временному воздействию  нагрева и давления. О бразуем ая 
в результате уплотнения гладкая  пленка обеспечивает 
возмож ность сократить расход л ак а  — 50 г на 1 м2.

Б л аго дар я  грунтованию  как одному из наиболее эф ф ек
тивных средств уменьшения впитываю щ ей способности 
подлож ки на предприятиях объединения «Сумыдрев» было 
сэкономлено 4 т П Э -лака, в Береговском мебельном ком
бинате — 3 т.

Внедрение технологии тонкослойных покрытий приводит 
не только к сокращ ению  расхода П Э -лака  (с 550 до 
275 г /м 2), но и способствует снижению  пы леобразова- 
ния в результате исключения из технологического процес
са операции ш лифования. В 1986 г. на Котовской и Хер
сонской мебельных ф абриках (объединение «О дессадрев») 
по этой технологии было отделано 4827 м2 поверхностей.

Созданные У крН И И М О Д ом  установки отделки деталей 
решетчатых поверхностей в электростатическом поле внед
рены на М алинской, Полесской, П авлоградской  и других 
мебельных фабриках. Они уменьш аю т расход л ак а  (М Ч-52) 
на 60 %  по сравнению  с отделкой методом пневм ати
ческого распы ления, что вы зы вает соответствую щ ее сокра
щение выброса загрязняю щ их вещ еств в атмосферный воздух.

Все перечисленные мероприятия обеспечили в 1986 г. 
сокращ ение выбросов газообразны х загрязняю щ и х вещ еств 
более чем на 150 т, в том числе ацетона — 41 т, 
толуола — 35 т, этилацетата и этилового спирта — по
16 т, бутилацетата — 14 т, бутилового спирта — 1 1 т ,  
ксилола — Ю т и  др.

Вместе с тем из-за недостаточного внимания, уделяе
мого руководством отдельных объединений («Ворош илов- 
градмебель», «Хмельницкдрев», «Закарпатлес» , «Сумыдрев», 
«Одессадрев») охране окруж аю щ ей среды и рациональному 
использованию природных ресурсов, за  последние годы 
несколько увеличился объем выбросов загрязняю щ и х ве
ществ. П роверка Государственной инспекции по охране 
атмосферного воздуха в Украинской С С Р установила, что 
в 1986 г. на предприятиях отрасли были неисправны 
и неэффективно работали 19 % всех пылегазоочистных у ста
новок.

Р яд  предприятий и объединений не выполнили уста
новленных заданий по разработке проектов норм предельно 
допустимых выбросов загрязняю щ их вещ еств в атмосферу

и мероприятий по их достижению.
В Институте газа  АН У С С Р разработан  ряд  автом ати

зированны х моноблочных термокаталитических реакторов 
с рекуперацией тепла производительностью  (пропускной 
способностью по отбросным газам ) 5; 10 и 25 тыс. м3/ч  со 
степенью очистки 95— 98 % .

Реакторы , предназначенные для  очистки вентиляцион
ных и газовы х технологических выбросов от токсичных 
органических соединений, которые преобразую тся в двуокись 
углерода (углекислый газ) и водяной пар, можно использо
вать в маш иностроительной, деревообрабаты ваю щ ей, химиче
ской промышленности, промышленности строительных мате
риалов и других отраслях народного хозяйства. Реакторы  
изготовляю т по чертеж ам  И нститута газа  маш иностроитель
ные предприятия. Ориентировочная стоимость 80— 100 тыс. р.

Н овая технология очистки воздуха, загрязненного парами 
растворителей (разработчик — упомянутый Институт га за ) , 
предназначена для  очистки вентиляционных и технологиче
ских выбросов, образую щ ихся при нанесении, сушке и 
отверж дении лакокрасочны х покрытий. Ее внедрение возможно 
на предприятиях, имеющих свою или близко расположенную 
котельную. Н овая технология основана на использовании 
загрязненного  в технологическом цикле воздуха с последую
щей очисткой газовы х выбросов в топках паровых котлов. 
Степень очистки 99 % . Приведенные затраты  на очистку
1 тыс. м3 воздуха составляю т не более 0,2 р.

Систему многократного использования и очистки воздуха 
в топках котлов разр аб о тал  Киевский институт газа  АН УССР. 
О риентировочная стоимость системы 80— 90 тыс. р.

В 1980 г. эта  система внедрена на М осковском мебельно
сборочном комбинате №  1.

Н а семинаре отмечалось, что многие рекомендации по 
снижению  выбросов в атмосферу, указанны е У крНП ДО 
в проектах норм предельно допустимых выбросов загрязняю 
щ их вещ еств в атмосферу, предприятия не выполняют. 
Т ак, до сих пор не внедрили термокаталитический до- 
ж иг газообразны х выбросов К иевская ф абрика спецмебе- 
ли и Д непродзерж инская м ебельная ф абрика.

То ж е самое относится и к установкам  многократного 
использования и очистки воздуха в топках котлов (их 
создал Институт газа  АН У С С Р ), предназначенным для 
Киевского комбината «С тройдеталь», Х арьковского мебельного 
комбината имени Щ орса, Криворож ской мебельной фабрики, 
Д онецкого мебельного ком бината, Донецкой и Ровенской ме
бельных фабрик.

К сожалению , наш а отрасль не располагает необходимым 
набором установок по очистке и обезвреж иванию  газообраз
ных выбросов. Вопросы нормирования выбросов загрязняю 
щ их вещ еств следует реш ать одновременно с разработ
кой газоочистных сооружений, сокращ ением расхода лакокра
сочных м атериалов и соверш енствованием технологий.

У крН И И М О Д у поручено р азраб отать  методические у к аза 
ния по пересмотру «П роектов норм выбросов вредных ве
щ еств в атмосферу (П Д В ) для источников предприятий Мин- 
леспром а У ССР», контролировать соблюдение норм П Д В, а 
такж е  создать макет «П роект норм выбросов вредных ве
щ еств в атм осферу (П Д В ) для предприятий, не являю щ их
ся основными источниками загрязнения».
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Характеристика сточных вод бассейнов для гидротермической 
обработки древесины
Н. Б. МОТОВИЛОВА, С. Н. БУРСОВА, Р. Ф. МОИСЕЕВА, В. А. ПАНОВА —  В Н И И  В О Д Г Е О

УДК 628.314:674.049

Процесс гидротермической обработки древесины пред
ставляет собой длительное (в течение двух м есяцев) 
вы мачивание ее в воде при тем пературе около 40 °С. 
Температуру в бассейне поддерж иваю т путем барботиро- 
вания через воду перегретого пара. В этих условиях 
гидролизу подвергаю тся не только поверхностные слои, 
но и сердцевина ствола (состав экстрактивны х вещ еств 
от центра ствола к коре н еодин аков). При обработке 
водой древесины из нее извлекаю тся крахм ал, пектин, 
неорганические соли, некоторые полисахариды , циклические 
спирты, красители, танниды и др. [1].

В литературе нет ни данны х о составе сточных вод 
бассейнов, ни рекомендаций по их очистке. О писана 
технология очистки сточных вод родственных произ
водств [2], в частности производства древесноволокнистых 
плит, в которой древесина подвергается кратковременному 
воздействию  паром под давлением. О тмечается, что тр ади 
ционные методы очистки (фильтрование, коагуляция, биоло
гическое окисление) для таких вод малоэффективны. 
Зарубеж ны е исследователи считаю т перспективным почвен- 

V-ное ф ильтрование [3] или упаривание [4].
Чтобы р азр аб о тать  эф фективны е локальны е методы очистки 

сточных вод бассейнов для гидротермической обработки 
древесины, необходимо знать химический состав вод. В свя 
зи с этим во В Н И И  В О Д Г Е О  бы ла изучена хар акте
ристика данны х вод на примере ПО «М остовдрев», 
производящ его древесноструж ечны е плиты с ориентированной 
струж кой из неокоренной древесины всех пород (хвойной 
и лиственной) в качестве исходного сырья. Были опреде
лены общ ие показатели качества воды в соответствии 
с руководством [5] и установлено содерж ание отдельных
химических соединений по методике, разработанной во 
В Н И И  В О Д ГЕ О  [6] и основанной на различии кислотно
основных свойств органических вещ еств и их летучести 
с водяным паром (рис. 1). И з воды были выделены:

летучие с паром нейтральны е соединения (спирты,
кетоны с числом атомов углерода до С е ); 

летучие с паром ж ирны е кислоты, ф енолы 1; 
нелетучие с паром многоатомные фенолы (и их произ

водные) , смоляные кислоты и другие смолообразные 
продукты кислого характера , нейтральные соединения;

летучие с паром основные соединения в виде соляно
кислых солей (амины с числом атомов углерода Се);

неэкстрагируемые эфиром гидрофильны е соединения (кето-, 
окси-, поли-, аминокислоты, полисахариды  типа крахм ала, 
декстринов);

неэкстрагируемые спиртом гидрофильны е соединения (с а 
хара, олигосахариды ).

Сточная
вода

Дистилляция 
из кислой среды

Дистилляция из Дистилляция из
щелочной среды щелочной среды

Экстракция эфиром 
тй среды

3  10т
г м х

4

7
Сушка

из кислой среды эфиром из
Эфирный кисл0“  сРеды 

экстракт ! Выморат.
! дание

Сушка, 
отгонка

Экстракция
спиртом

Взвешивание'

/  \  . 
ГМХ химическии 

анализ

Спиртовой
экстракт

1 ^1 ГШХ

Взвешивание

ГШХ

Прокаливание

ткаливаниа  =  Н̂ ^ ^ ^ льные

1 Приведенная м ето ди ка  р а зд е л ен и я  органических ве 
ществ в сточных водах не позволяет  о пределить  м уравьи
ную кислоту, хотя е е  присутствие в данн ом  случае безусловно .

Рис. 1. Схема выделения органических веществ из сточной
воды:

/ ,  2, 4,  6  —  о с т а т к и ; 3  —  с о л ян о к и сл ы е  соли ам и н ов; 5 — нелетучие 
с паром  ки сл о ты , н ей тр ал ьн ы е  со ед и н ен и я , м ногоатом ны е ф енолы ; 7 — не 
э к ст р аги р у е м ы е  эф и ром  ги д роф и льн ы е в е щ е с т в а ; 8 — м ин еральн ы й  остато к ;
9 — л ету ч и е  с п аром  ж и рн ы е ки слоты , н ей тр ал ь н ы е  соед ин ен и я , фенолы;
10  —  о с т а т о к  (со л и  л ету ч и х  с п ар о м  ки слот и ф е н о л о в ); 11 —  летучие

с п ар о м  н ей тр ал ь н ы е  соединения

И дентификацию  химических соединений осуществляли мето
дом газож идкостной хром атограф ии [7, 8].

Токсичность сточных вод для водоемов определяли с
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использованием суточной молоди пресноводного рачка д а ф 
ния м агна. Критерием токсичности служ или их поведе
ние, вы живаемость, плодовитость. П родолж ительность опытов 
составляла 30 дней.

И сследуем ая сточная вода представляла собой устой
чивую коллоидную систему, содерж ащ ую  взвеш енные вещ е
ства, которые с трудом удаляю тся д а ж е  при длитель
ном фильтровании под вакуумом. При контакте с возду
хом вода постепенно м еняла свой цвет от светло-желтогЪ 
до темно-синего.

Х арактеристика сточных вод приведена ниже:

О б щ и е п о к азател и :
p H ................................................................................................................................................ 4 ,9 — 6,2

взв еш ен н ы е  в е щ е с т в а , м г / л ............................................................................  2 0 0 __380
сухой  о с т а т о к , м г / л ......................................................................................... 8 8 6 — 1420
п р о кал ен н ы й  о с т а т о к , м г / л ............................................................................ 148 530
Х П К  ф и л ь тр ., м г О г / л .........................................................................................1410 1430
Х П К  н еф и л ьтр ., мг 0 2/ л ..................................................................................  2 2 4 0 — 2280
В П К  поли ., мг 0 2/ л ......................................................................................... П 6 7
тр е б у е м а я  с теп ен ь  р а зб а в л е н и я  д л я  с н яти я  то к си ч н о сти
(тест  —  о б ъ е к т  д а ф н и я  м а г н а ) ...............................................................  Ю

Х им ический с о с т а в , м г /л :  
спиртов:

м етилового  ..................................................................................................... 0 ______2,0
э т и л о в о г о ..................................................................................................................2 8 ____ 24  5
и зо п р о п и л о во го  ...............................................................................................4 5 _____i f g
б ути лового  ...................................................................... 0 _6 2

а ц е т о н а ...............................................................................................  ; 1 ,1— 3 ^
ж и рн ы х ки слот:

у к с у с н о й ..................................................................................................................6 7 — 81
пропионовой  ..................................................................................................... 4 4 _____89
м а с л я н о й ..................................................................................................................17_____ 51
вал ер и а н о в о й  ..................................................................................................... 8 ,4 ____ 31 3
к а п р о н о в о й ............................................................................................................1*6____ 8 5
эн ан то в о й  ............................................................................................................0 Л ____ 1 [о
к а п р и л о в о й ........................................................................................................... 0^2____ 0,8
п е л а р г о н о в о й ...........................................................................................................  0 __0 2
к а п р и н о в о й ............................................................................................................ 0 __0^4
у н д е к а н о в о й ............................................................................................................ 0 __0 ,7
л а у р и н о в о й ...........................................................................................................  0 __0  5
т р и д екан о в о й  .....................................................................................................  0 __0 03

см о л ян ы х  ки слот и д р у ги х  см о л о о б р а зн ы х  соед ин ен и й  к и с л о 
го х а р а к т е р а ............................................................................................................ 2 0 7 — 347
ф е н о л а ........................................................................................................................  0 __0 2
м ногоатом н ы х ф ен о л о в  (п и р о к а т е х и н а  и п и р о га л л о л а  и их
п р ои звод н ы х в соотн ош ен и и  1: 1) .............................................................  2 6 5__2 87
н и зк о м о л еку л яр н ы х  осн о ван и й :

д и эти л а м и н а  .....................................................................................................  0 __2 7
э т и л а м и н а .................................................................................................................. 0 __2 9
н еи д ен ти ф и ц и р о ван н ы х  а м и н о в  (в  виде со л ян о к и сл ы х  с о л е й ) . 2 6 — 1 16

в е щ еств , не эк ст р аги р у е м ы х  эф и ром  (к е то -, о кси -, ам и н о -, 
п о л и ки слот , п о л и са х а р и д о в  ти п а  к р а х м а л а  и д ек с т р и н о в )  . . 2 2 8 — 384
в е щ еств , не эк ст р аги р у ем ы х  сп и ртом  (с а х а р о в , о л и го с а х а -  
РИДОВ) ........................................................................................................................ 2 1 2 — 6 4 6

воды, который мож ет так ж е  обусловливаться и пектино
выми вещ ествами, камедями, растительными слизями.

Рис. 2. Х ром атограм м а жирных кислот:
1 - р а с т в о р и т е л ь ;  2  —  у к с у с н а я ; 3  —  п ро п и о но вая ; 4 — м ас л я н ая ; 5 —  

в а л е р и а н о в а я ;  6  —  к а п р о н о в а я ; 7 — э н а н т о в а я ;  8  —  л а у р и н о в а я

Больш инство вышеприведенных в выводе органических 
вещ еств (за  исключением пирогаллола, смоляных кислот 
и некоторых аминов) поддаю тся окислению при очистке

На рис. 2— 3 показаны  типичные хром атограм м ы  (опре
деленные методом ГЖ Х) для  фракций ж ирны х кислот и 
летучих с паром нейтральных соединений.

Все идентифицированные вещ ества являю тся продуктами 
различного рода превращ ений древесины в результате 
длительного воздействия на нее горячей воды.

Изменение цвета воды при контакте с воздухом объясняет
ся окислением пирогаллола и его производных (до хи- 
нонов) и конденсацией их с образованием  продуктов 
темно-синего цвета.

Основными источниками органических вещ еств, со дер ж а
щихся в сточной воде, являю тся экстрактивны е вещ ества. 
При этом возмож но, что танниды даю т фенолы; жирные 
кислоты являю тся продуктами разруш ения ацетальны х и 
полуацетальны х связей полисахаридов и лигнина, а такж е 
продуктами омыления слож ных эф иров; низкомолекулярные 
амины — продуктами превращ ения ам иносахаров, амино- 
фенолов, аминокислот, белков.

Полисахариды  наиболее вероятно представлены  к рахм а
лом и декстринами. Они обусловливаю т коллоидный характер

74

Рис. 3. Х ром атограм м а летучих с паром нейтральных соеди
нений:

1 — эти л о в ы й  с п и р т ; 2 —  ац ето н ; 3  —  изоп роп и ловы й  спирт
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на биологических очистных сооруж ениях. Н аиболее вероятно, 
что неудовлетворительные результаты  механической, физико
химической и биологической очистки подобных вод [2] 
вы званы  присутствием стабилизированной коллоидной системы 
и биохимически неокисляемых вещ еств.
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Производственный опыт

У Д К  6 7 4 .0 4 7 .3 :6 6 .0 4 7 .4 5 .0 0 1 .7 6

Об измерении влажности пиломатериалов внутри штабеля 
электровлагомером
В. Н. ВОЙТЕХОВИЧ, канд. техн. наук —  Белорусский политехнический институт

Работникам  производства хорош о зн а 
кома ситуация, когда, казал о сь  бы, при 
тщ ательном ведении процесса камерной 
сушки, с использованием данны х о 
влаж ности контрольных образцов, пи
лом атериал все ж е оказы вается недо
сохшим. Происходит это, как правило, 
из-за  неправильного подбора образцов 
и некорректного их разм ещ ения в ш та 
беле. К тому ж е сами контрольные об 
разцы  сохнут быстрее, чем доски ш та
беля. Недосушка пилом атериалов обы ч
но обнаруж ивается после разборки 
ш табеля, когда м атериал находится на 
переработке, либо уж е использован для 
изготовления изделия.

Поэтому, чтобы предотвратить пере
работку недосохшего пилом атериала, 
следует еще до разборки ш табеля про
верить соответствие его конечной в л а ж 
ности требованиям технологии произ
водства. При своевременном обнаруж е
нии недосушки ш табель неслож но воз
вратить в сушильную камеру.

Оперативно оценить конечную в л а ж 
ность досок ш табеля с помощью и з
вестных влагомеров невозможно, так  
как  их датчики приспособлены только 
для  измерений влаж ности отдельно р ас 
положенных образцов, а не всего м ате

риала, размещ енного в ш табеле. П оэто
му часто прибегаю т к извлечению из 
ш табеля крайних досок, влаж ность ко
торых измеряю т электровлагомером. 
При этом затрачиваю тся значительные 
физические усилия, портятся м еж дуряд
ные прокладки и сниж ается качество 
самой извлекаемой доски.

\

Рис. 1. Общ ий вид датчика электро
влагом ера

Л  .1• в
\

IОWОк
1

\
5

пг

Рис. 2. Д атчик  между рядами ш табеля
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Вниманию, читателей предлагается 
конструкция датчика электровлагом ера 
кондуктометричеСкого типа (рис. 1 и 2 ). 
С применением этого устройства м ож 
но измерять влаж ность пилом атериалов 
внутри ш табеля. Схема подключения 
датчика, размеры  игл-электродов и р ас 
стояния меж ду ними такие ж е, как  и у 
типового датчика влагом ера ЭВ-2К, что 
позволяет использовать предлагаем ое 
устройство в комплекте с этим прибо
ром.

Д атчик представляет собой иглодер
ж атель 1, на изолирую щем основании 
которого разм ещ ены  иглы-электроды 2. 
П о боковым сторонам иглодерж ателя 
установлены два приводных валика 4. 
Н а одном конце валиков внутри игло
держ ателя  зеркально  симметрично кре
пятся два  эллиптических эксцентрика- 
толкателя 3, а на свободных концах 
валиков вне иглодерж ателя зеркально 
симметрично установлены прив'одные 
ручки 5. Причем их положение со вп ад а
ет с положением эксцентриков-толкате-

лей. Д атчик при помощи экранирован
ного провода соединен с электровлаго
мером 6.

Д л я  измерения влаж ности иглодер
ж ател ь  1 при помощи приводных вал и 
ков 4 помещ аю т в один из каналов, 
образованны х горизонтальны ми рядам и 
пилом атериалов 7 и 8 ш табеля (см. 
рис. 2 ). Ручками поворачиваю т привод
ные валики в разны е стороны и вместе 
с ними толкатели. П оворачиваясь, тол
катели упираю тся в нижний ряд  пило
м атериала 7, вы зы вая перемещение игл- 
электродов по направлению  к верхнему 
ряду пиломатериалов 8. Д альнейш ий 
поворот толкателей приводит к вдавли
ванию  игл в исследуемый участок пило
м атериалов верхнего ряда. Чем больш е 
угол поворота приводных ручек, а с ни
ми и эксцентриков толкателей, тем 
глубж е внедряю тся иглы в древесину.

В давливание игл на полную глубину, 
требуемое для  измерения, обеспечива
ется поворотом толкателей в положение, 
показанное на рис. 2,6. И звлекаю тся

иглы-электроды из древесины поворо
том ручек в обратную  сторону. При 
этом толкатели упираю тся в исследуе
мый материал верхнего ряда и вы талки
ваю т из древесины иглы-электроды.

Высота датчика (вклю чая иглы- 
электроды ), разм еры  толкателей и их 
эксцентриситет, длина приводных вал и 
ков таковы, что позволяю т беспрепят
ственно перемещ аться датчику в канале 
меж ду горизонтальными рядами досок 
ш табеля на нужную глубину, а такж е 
обеспечиваю т вдавливание и извлечение 
игл-электродов.

С учетом высоты горизонтальных к а 
налов в ш табеле, зависящ ей от толщ и
ны меж дурядных прокладок, равной 
25 мм, высота датчика составляет 23 мм. 
Д лина приводных валиков, даю щ их воз
можность поместить датчик в централь
ную зону пакета, равна 450 мм.

Опробованный в производственных 
условиях датчик в настоящ ее время 
применяется работниками лаборатории 
сельского строительного комбината в 
г. П етропавловске (К азС С Р ).

УДК 6 8 4 .4 .0 5 9 .8 :6 6 7 .6 4 8 .8 5

Опыт внедрения полировального 
барабана новой конструкции
В. С. ОХРИМЕНКО —  Прилукский мебельный комбинат

В новой конструкции полировальных барабан ов  для стан 
ков П 1Б и других (а. с. 1313680) в качестве рабочих элементов 
применяются хлопчатобум аж ны е и ш ерстяные полировальные 
круги КП -3 по РС Т УССР 1376— 83 ценой 1 р. 60 к. (поз. 9-088 
прейскуранта 18-06-1981/6) и ценой 2 р. 30 к. (поз. 9-092), 
разрезанны е на четыре сектора (см. рис. 2 в статье «Н о
вая  конструкция полировального бар аб ан а» , опубликованной 
в ж урнале «Д еревообрабаты ваю щ ая пром-сть» №  1 за
1987 г .).

Высеченный центральный круг диаметром 140 мм (поз. 
9-083 прейскуранта 18-06-1981/6) ценой 40 к. мож но исполь
зовать в других отраслях промышленности и в быту.

Д л я  уменьш ения материалоемкости бараб ан ов  вместо цель
ных промежуточных ф ланцев используют деревянны е проклад
ки (см. рисунок).

Если набираю т по два  сектора в слое, то центри
рующие ф ланцы  устанавливаю т через каж ды е 10 слоев

П олировальны е барабан ы  для станков П 1Б, винтовой пресс, 
фланцы  и сквозные шпильки
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секторов. Н а один бар аб ан  расходуется по восемь-девять 
ф ланцев и по четыре деревянны е прокладки меж ду к а ж 
дым слоем секторов. Литые или ш тампованны е центри
рующие ф ланцы  обеспечиваю т возмож ность установить 
секторы под углом к плоскости вращ ения. М асса данного 
б ар аб ан а  составляет 23 кг (до внедрения изобретения 
масса б ар аб ан а  с полой насадкой и кругами КП-1 состав
л ял а  53 кг), что значительно улучш ает условия работы 
подшипников вала  станка.

Если в б ар аб ан ах  набираю т по три сектора в слое, для 
станков П Г  8Б с полыми валам и используют дю рале
вые кольца от кругов КП-1 и деревянны е прокладки. У станов
ка секторов под углом к плоскости вращ ения обеспе
чивается за  счет разм ещ ения прокладок на одной шпильке 
крепления сектора — под сектором, а на другой — сверху 
сектора. Следующий слой набирается с противоположным 
уклоном прокладок и секторов (см. рис.). В барабан ах , 
набираемых из остатков отработанны х секторов по четыре

в каж дом  слое, используются больш ие фланцы — по 
6— 8 на барабан .

О тработана такж е конструкция резака для разрезания 
кругов на секторы и высечки центрального отверстия 
и отверстий под шпильки для сборки бараб ан а  на прессе 
ПВГ-18 за  одну операцию.

Н а комбинате имеются формы для литья фланцев и 
необходимая техническая документация для изготовления 
всей оснастки, которая может быть вы слана заинтере
сованным предприятиям.

В 1987 г. использование новых полировальных барабанов 
позволило комбинату получить дополнительно 27 тыс. р. 
при выпуске полированной мебели стоимостью 5,8 млн. р.

Имею щ иеся ш тампы для высечки и гнутья фланцев из 
отходов листового металла можно использовать для их 
централизованного изготовления. Мебельные предприятия 
Украины могут получить на комбинате круги-секторы для 
испытания барабан ов  в условиях своего производства.

УДК 6 8 4 :6 5 8 .2« 1 987»

В институтах и КБ

ЛенСПКТБ ЛНПО «Ленпроектмебель» в 1987 г.
С. П. ТАРАСОВ, Н. А. ПЯТИРУБЛЕВ

Планом работ в 1987 г. перед Л енС П К Т Б  Л Н П О  «Л ен
проектмебель» ставились задачи : более полное удовлетворение 
спроса на мебель и другие товары  народного потребления; 
повышение предприятиями качества выпускаемой продукции; 
экономное использование сырьевых и м атериальны х ресурсов; 
рост производительности труда мебельщ иков; достижение 
прироста производственных мощностей; обеспечение безопас
ности труда и охраны окруж аю щ ей среды; соверш енствова
ние системы управления.

З адачи  повышения качества выпускаемой продукции и удов
летворения спроса на мебель реш ались как  в процессе проек
тирования новых наборов и изделий мебели различного 
функционального назначения для  квартир типового и перспек
тивного строительства, так  и в процессе конструирования но
вых видов предметов культурно-бытового и хозяйственного 
назначения, мебели малых форм, сувениров, игрушек, садово- 
огородного инвентаря, канцелярских товаров. С той ж е целью 
выполнен комплекс работ по управлению  качеством продукции.

Н а стадии эскизного проекта новой мебели разработана  
документация на 32 перспективных набора и 40 изделий 
практически для  всех предприятий ВП О  «Севзапмебель». 
Кроме того, создан каталог ф асадны х поверхностей мебели с 
использованием разнообразны х архитектурно-худож ественных 
решений, большой ассортимент реш етчатой, универсально
сборной, секционно-монтаж ной и стеллаж ной мебели, конструк
ции которых позволят при пониженных материальны х и тру
довых затр атах  увеличить ее выпуск на 15— 18 % . П одго
товлена рабочая конструкторская докум ентация на 12 наборов 
бытовой мебели. Д в а  набора «Приморский» и «Подросток»

выполнены в ходе предлож енного Л енС П К Т Б и одобренного 
М инлеспромом С С С Р эксперимента- на основе разрабаты вае
мых в нашем бюро РТМ  по конструированию мебели с учетом 
оформления упрощ енной конструкторской документации. Внед
рение РТМ  обеспечивает не только многократное снижение 
трудозатрат  на проектирование и объем а излишней конструк
торской документации, но и существенно облегчает предприя- 
тиям -изготовителям  постановку новых моделей на производст
во. Эта наш а работа наш ла поддерж ку на предприятиях 
ВП О  «Севзапмебель».

В Л енС П К Т Б  создано 16 изделий мебели для домов-интер- 
натов, инвалидов и лиц пожилого возраста. Эту мебель скоро 
будет выпускать ряд  предприятий. Например, металлические 
кровати — на Л енинградском зеркально-фурнитурном комби
нате, прикроватные тумбочки — на Ленинградском мебельном 
комбинате №  1, серии специальных ш кафов — на ленинград
ском М СК «Новосел». В 1987 г. разработана документация 
на 35 изделий культурно-бытового и хозяйственного назначе
ния, игрушек, сувениров. Проектирование осуществлялось на 
основе проведенного анали за  древесных отходов, образую щ их
ся на предприятиях ВПО «Севзапмебель», что позволило 
р азр аб о тать  экономически обоснованные предложения по об
новлению ассортимента.

В работе над повышением качества выпускаемой продукции 
учиты вается такой важ ны й аспект, как создание конкуренто
способной продукции, т. е. соответствующей лучшим отече
ственным и мировым аналогам . Объективным критерием дости
ж ения высокого уровня изделий является наличие авторского 
свидетельства на его разработку, присуждение награды , при
своение индекса «Н» — новинка.
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В 1987 г. Л енС П К Т Б  продано 22 заявки  для получения 
свидетельства на промышленные образцы  разработанной  мебе
ли, а по ранее поданным заявкам  получено 21 полож итель
ное решение.

В прошлом году на предприятиях В П О  «С евзапмебель» 
внедрено семь новых изделий и наборов мебели, защ и щ ен
ных авторскими свидетельствами на промышленные образцы . 
Это кресла театральны е, набор детской мебели «Ритмика», 
набор мебели для отдыха «Феникс», наборы для столовой 
«П альм ира», для  спальни «Менуэт», для  кабинета «К лар
нет». 1

Научно-технический совет М инлеспрома С С С Р присвоил 
индекс «Н» 49 изделиям и наборам , разработанны м  в 
Л енС П К Т Б  и экспонировавш имся на вы ставке-ярм арке «М е
бель-88». Н а базе  наш его бюро был проведен Всесоюзный 
смотр-конкурс изделий культурно-бытового и хозяйственного 
назначения, а такж е сувениров. Проведен семинар «Основные 
направления развития производства товаров народного потреб
ления из древесины». По итогам смотра-конкурса р азраб от
кам Л ен С П К Т Б  присуж дены первая, две вторые, четыре 
третьи, поощ рительная премии и 12 дипломов (из них три — 
первой и две — второй степени). Одними из лучш их приз
наны: подставка для костюма, складны е банкетка, стол, стул, 
ш езлонг и кресло для  садовода; стол для балкона.

С пециалистами Л енС П К Т Б  изготовлено 316, отремонтирова
но и поверено 2299 калибров, разработаны  32 карты техниче
ского уровня и качества продукции. Работы , связанны е с 
Государственными испытаниями мебели, проводились в соот
ветствии с утверж денным граф иком . Всего было испытано 
1370 изделий и 1452 отдельных деталей, узлов и сборочных 
единиц.

Вопросы, связанны е с экономией сырьевых и материальных 
ресурсов, реш ались путем проектирования новых моделей с 
заран ее  заданны м и технико-экономическими показателям и (в 
частности, малой м атериалоем кости), осущ ествления органи
зационно-технических мероприятий по рациональному исполь
зованию  ресурсов, применения прогрессивных материалов.

О бразцы  мебели, созданные в прош едш ем году, обеспе
чиваю т экономию 5,5 тыс. м3 уел. круглых лесоматериалов. 
На уровне ВП О  «С евзапмебель» разработаны  нормы расхода 
м атериалов на производство и упаковку мебели. В соот
ветствии с нашей программой «Вторичные ресурсы» постоянно 
увеличивается объем реализации отходов через м агазин 
«Умелые руки». В 1987 г. спроектирована и изготовлена 
вайма с генератором ТВЧ для  централизованного склеи
вания кусковых отходов древесноструж ечны х плит на пред
приятиях Л енинградского научно-производственного объеди
нения. М онтаж  ваймы намечен на Приморском Д О Зе.

П родолж ались испытание и внедрение новых материалов 
на предприятиях Севзапмебели. Т ак, совместно с Великобыч- 
ковским Л Х К  (предприятием-изготовителем) отработана ре
цептура отечественного клея-расп лава  «Крус-2» применительно 
к пластику М К Р-2 на пергаментной основе, р азр аб о тан ы  со
ответствую щ ие рекомендации и о казан а  техническая помощь 
предприятиям В П О  «С евзапмебель» по внедрению клея-рас- 
плава «Крус-2» и «Крус-1». Всего за  прошлый год на пред
приятиях С евзапмебели внедрено 119,5 т отечественного клея- 
расплава.

Проведены испытания эмалей датской фирмы «Садолин» на 
ленинградском М СК «Новосел» и австрийской фирмы «Рей- 
хольдхеми» на Волховской мебельной ф абрике. Определена 
возмож ность использовать бум агу Д Ф Л б  при изготовлении 
синтетического шпона и м еламиноф ормальдегидной пленки для 
ламинированны х плит. Р азр аб о тан а  технология отделки д ета
лей кухонной мебели (корпусы' и ф асады ) сухим способом 
на Волховском ф илиале ПМ О «Н евская Д убровка» . Выпущ ена 
промыш ленная партия наборов кухонной мебели с отделкой 
фасадны х элементов пластиком «Слодефир». По заданию  
ВП О  «С евзапмебель» создана технология приклеивания деко
ративных элементов из древесноволокнистой плиты. Ведутся 
работы по подбору отечественных м атериалов для изготов
ления профильного погонаж а на П риозерском М Д К .

П родолж ались работы, направленные на расш ирение объе

мов применения древесины малоизученных тропических пород 
в производстве мебели. О пробована возмож ность использовать 
строганый шпон семи пород и массивной древесины четырех 
пород. Р азработан ы  соответствующ ие рекомендации по их 
практическому использованию , в том числе на предприятиях 
ВП О  «С евзапмебель». Следует отметить, что данная разработ
ка проводится в рам ках  творческого содруж ества с вузами, 
в частности с Л ТА имени С. М. Кирова.

Д л я  повышения производительности труда на предприятиях 
ВП О  «С евзапмебель» (в том числе в объединении «Ленпроект- 
мебель») осущ ествлялись м еханизация и автом атизация произ
водственных процессов, разрабаты вались соответствующие ор
ганизационно-технические мероприятия.

П родолж ались создание и внедрение на предприятиях от
расли нового высокопроизводительного оборудования для из
готовления мягкой мебели. Заверш ен  рабочий проект станка 
Д П Н -П С  для  декоративной прошивки настилов мягких элемен
тов параллельны ми линиями. В текущем году этот станок будет 
изготовлен в опытно-экспериментальном цехе Л енС П К ТБ.

Найдено оригинальное решение модернизации существую
щ его швейного оборудования, которое применяется в произ
водстве мягкой мебели при формировании складок. Созданы: 
круглопильный станок для переработки карандаш ей в стружку; 
стапель, на котором собираю т наборы мебели; оснастка для 
Э М К  «Интурист»; поворотный круг; кантователи бочек для 
отделения приготовления красок на Л М К №  1; станок для при
клеивания декора из древесноволокнистой плиты на отделан
ный щит для набора «Приморский»; проработаны способы 
изготовления инструмента и пресс-прокладок для тиснения 
мебельных щитов. И зготовлен и сдан в монтаж  универсаль
ный манипулятор-укладчик для Приморской мебельной ф аб 
рики.

И зготовлены  и внедрены два  опытных о бразца  станка КН-1 
(для крепления мягких настилов к пружинным блокам ).

В процессе «Координации работ по развитию  производства 
мебели и удовлетворению  спроса на нее в С еверо-Запад
ном регионе» изучался спрос на мебель, вы являлись причины 
его неудовлетворения в регионе, обновлялся и совершенство
вался  ассортимент выпускаемой бытовой мебели. Р азр або тан 
ные мероприятия будут способствовать повышению степени 
удовлетворения потребности в мебели в регионе с 70,3 % в 
1985 г. до 83,4 % в 2000 г.

В 1987 г. мы продолж али работать над автоматизацией 
проектирования мебели, технологических процессов ее изготов
ления, операций на объектах капитального строительства с 
помощью вычислительной техники. В настоящ ее время уже 
эксплуатирую тся в плане автом атизации проектирования мебе
ли задачи  автом атизированного выпуска текстовой документа
ции, оценки трудоемкости и материалоемкости проектируемых 
изделий, что обеспечивает 9 % -ный уровень автоматизации 
проектно-конструкторских работ по мебели.

В 1988 г. наш е объединение переш ло на новые условия 
хозяйствования. С этой целью осуществлены: инвентаризация 
действую щ их норм вы работки для проверки их соответствия 
отраслевы м технически обоснованным; тариф икация выполняе
мых работ по стадиям технологического процесса; разработка 
и установление расценок; разработка  организационно-техниче
ских мероприятии, обеспечиваю щ их условия высокопроизводи
тельного труда по техническим обоснованным нормам.

Д л я  прироста производственных мощностей на предприя
тиях ВП О  «С евзапмебель» разр аб аты вал ась  проектно-сметная 
докум ентация на техническое перевооружение и реконструкцию 
отдельных цехов и участков. В основных проектных реш е
ниях предусмотрено внедрение современного высокопроизводи
тельного оборудования, во всех проектах — повышение уровня 
механизации производственных процессов, улучшение условий 
труда, повышение его производительности. В 1987 г. закончено 
35 таких работ на 305,6 тыс. р.

З ад ач и  обеспечения безопасности труда и охраны окруж аю 
щей мебельные предприятия среды реш ались в бюро в 
разрезе  следую щ их основных тем: безопасность труда в под
отрасли; взрыво- и пож аробезопасность в подотрасли; ох
рана окруж аю щ ей среды по закрепленной группе предприя
тий В П О  «Севзапмебель»,
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В 1987 г. разработаны : Сборник типовых инструкций по 
технике безопасности для всех предприятий мебельного 
производства (утверж ден М инлесбумпромом С С С Р ); прогноз 
обеспечения пож арной безопасности предприятий ВП О  «Сев
запм ебель» до 2010 г.; семь проектов норм П Д В  с охва
том 310 источников загрязнения. С ноября 1987 г. по 
заданию  В П О  «Севзапмебель» ведется разр аб о тка  мер по ох
ране атмосферного воздуха от загрязнений для  JIM K  №  1. 
В текущ ем году постоянно оказы валась методическая и прак
тическая помощь предприятиям В П О  «Севзапмебель» по охра

не труда, окруж аю щ ей среды и санитарно-химическому конт
ролю.

В целом за  1987 г. экономический эф фект от внедрения 
разработок  Л енС П К Т Б в промышленность - составил 
2470 тыс. р.

С 1 января 1988 г. Л Н П О  «Ленпроектмебель», в том 
числе и Л енС П К Т Б начали работать в условиях хозрасчета 
и самофинансирования. На этот и последующие годы заклю 
чены договора с предприятиями отрасли и Минлеспро- 
мом С С С Р в соответствии с государственным заказом .

В Научно-техническом, обществе

УДК 6 7 4 .0 1 1 .4 6 :0 .6 1 .2 2

Роль первичной организации ВНТО в ускорении 
научно-технического прогресса предприятия
Н. В. ПЕКАР —  П О  «Гом ельдрев»

Уже несколько лет совет первичной организации ВНТО 
бумдревпрома в наш ем производственном объединении вы
полняет функции производственно-технического совета.

В составе совета из 40 чел. главны е специалисты, н а 
чальники ведущ их цехов, представители партийной, проф 
союзной, комсомольской организаций и рабочие — но
ваторы.

ПО  «Гомельдрев» осущ ествляет заготовку и вывозку 
древесины, вы пускает пиломатериалы , строганый шпон, ф ане
ру, спички, мебель и другие изделия деревообработки.

Совет Н ТО  постоянно контролирует план внедрения но
вой техники. П ри его активном содействии только за  два 
последних года у нас были внедрены 138 важ нейш их 
мероприятий, обеспечивших общ ий экономический эффект 
в 1,1 млн. р. и вы свободивш их 218 чел.

Так, введены в эксплуатацию  две автоматические линии 
гальванопокры тий и две полуавтоматические линии нам азки 
и упаковки спичечных коробок в картонные ящ ики; 
механизированы процессы изготовления м атрацев новой мо
дели и прош ивки элементов мягкой мебели с использо
ванием специального оборудования; реконструирован цех 
сборки мебели.

Все это позволило снизить уровень ручного труда, 
поднять производительность и улучш ить культуру произ
водства.

А ктивизации творческого вм еш ательства в производствен
ный процесс способствовало создание на предприятиях 
комплексных бригад. При непосредственном участии этих 
коллективов, в которых насчиты вается свыше 400 членов 
ВНТО, претворение в ж изнь рационализаторских предло
жений принесло объединению  за  два  года 295,5 тыс. р. эко
номии. Ценное предлож ение внесла, например, творческая 
бригада под руководством Л . С. Л аптейкина и Э. К. Д ятко.

Изготовленную  ею линию сортировки и упаковки палочек 
для  морож еного техническое управление Минлесбумпро- 
ма С С С Р рекомендовало внедрить на 21 предприятии 
отрасли. Ежегодный экономический эффект от внедрения 
всех этих линий составит 2,8 млн. р.

Д л я  расш ирения связи науки с производством наше 
объединение постоянно увеличивает количество заключенных 
договоров с проектными организациям и и институтами. 
От внедрения в производство 22 разработок за два года 
получен экономический эф фект в сумме 200 тыс. р.

Советом первичной организации ВНТО объединения вместе 
с его Гомельским областным правлением, республиканским 
советом и Гомельским Ц Н ТИ  были организованы школы 
передового опыта. Они пропагандирую т передовой опыт 
механизации межцеховых контейнерных перевозок, пере
работки и использования отходов древесины, а также 
механизации обойных работ при изготовлении мягкой ме
бели с использованием высокопроизводительного оборудо
вания.

С участием Ц П  ВНТО бумдревпрома, Белорусского рес
публиканского правления ВНТО, Гомельского областного 
и наш его совета ВНТО было проведено на базе объеди
нения Всесоюзное совещ ание по теме «М еханизация и 
автом атизаци я трудоемких и ручных операций в дере
вообрабаты ваю щ ем  производстве». На базе филиала №  1 
проведены всесоюзный семинар «Внедрение линий намазки 
и упаковки спичечных коробок в картонную тару» и кон
ференция «Пути улучшения использования отходов произ
водства».

Выполняя реш ения XXVII съезда и последующих плену
мов Ц К  К П СС, совет ВНТО нашего объединения будет 
и впредь вносить весомый вклад в повышение техни
ческого уровня и эффективности производства.
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Подведены итоги Всесоюзного конкурса
В 1987 г. Ц ентральны м правлением В Н ТО  бум аж ной и 
деревообрабаты ваю щ ей промышленности был объявлен Все
союзный конкурс на лучш ие предлож ения по рациональ
ному использованию  трудовых ресурсов на основе внед
рения новейших достижений науки и техники, комплексной 
механизации и автом атизации производственных процессов. 
В нем приняли участие около 400 членов Н аучно-тех
нического общ ества из первичных организаций, объеди
няемых 6 республиканскими и 11 областны ми правлениями 
ВНТО. В ходе конкурса было рассмотрено 55 работ. 
Их внедрение в производство позволило за  год сэконо
мить более 1,8 млн. р. Л учш ие работы отмечены пре
миями.

Первые премии (400 р. к аж д ая ) присуждены:
Р. Г. М ихно и Г: И. Таянову (Т ираспольская мебель

ная ф абрика №  4) за  предлож ение «Комплекс по м еха
нической обработке сидений гнутоклееных стульев», с внед
рением которого повы силась производительность труда, 
высвобождены производственные площ ади, повы силась куль
тура производства, получена экономия 10,7 тыс. р. в год;

В. Р . Букенгольцу, В. И. М ихееву, В. А. Ф илиппову,
В. А. Комиссарову (Д еревообрабаты ваю щ ий комбинат №  6,
ПО «М осдревпром») за предлож ение «Л иния облицовы
вания наличников». Авторы спроектировали линию для обли
цовы вания наличников из древесноволокнистой плиты поли
винилхлоридными текстурными пленками. Н аличник удовлет
воряет всем требованиям приемки. Внедрение линии обеспе
чило экономию 40 тыс. р. в год.

Вторые премии (300 р. к аж д а я )  присуж дены:
Ф. Ф. Глебе, А. С. Волос (Д олж ан ский  лесоком бинат) 

за  предложение «Усоверш енствование ленточнопильного стан 
ка GL-1500 путем установки на нем лазерного  проек
тора». С внедрением лазерного  проектора увеличилась 
производительность труда, улучш илось качество распила, 
повысился процент полезного выхода древесины, улучш и
лись условия труда оператора. Экономия составляет 
77 тыс. р. в год;

И. А. П аш кявичусу, А. А. П лахову (П К Б  мебели 
М инистерства мебельной и бум аж ной промышленности 
Л итС С Р) за  предлож ение «Транспортер пластинчатый с под- 
нимателем грузов». В результате внедрения этой работы 
два производственных корпуса, разделенны х проезж ей до
рогой, обеспечены непрерывной транспортной связью . Кроме 
того, вертикальный конвейер оригинальной конструкции 
поднимает груз на нужную высоту, зам еняет грузовые 
лифты, позволяет высвободить обслуж иваю щ ий персонал. 
Годовой экономический эф ф ект около 20 тыс. р.;

М. А. З а я ц у  (Раховской лесокомбинат) за  предлож ение 
«К опкр-прижим для м еханизации вырезки декоративной 
рамки дверей ф асад а  набора корпусной мебели «Васи- 
лина-4Д З». Копиры-прижимы позволяю т м еханизировать д а н 
ную операцию, просты в изготовлении, надеж ны  в работе, 
значительно повыш аю т производительность труда. Годовой 
экономический эф фект 40,1 тыс. р.;

В. А. Скрылю (Д он ецкая м ебельная ф абрика) за  предло

ж ение «Станок для  сращ ивания профиля». С танок позво
ляет  получать профиль из отходов, пригодный для изго
товления ящ иков, экономить в год 8,1 тыс. р.

Третьи премии (200 р. к аж д а я ) присуждены:
Л . А. Пудовскому, У. Е. Озолиныпу, В. П. М оска

ленко (Л атвийское ф анерное производственное объедине
ние «Ф урниерс») за  предлож ение «М еханизация подачи ф а 
неры на широколенточный ш лифовальны й станок ТВО-64-2».
С внедрением этой работы значительно сократился ручной 
труд, обеспечена еж егодная экономия 5,9 тыс. р.;

В. М. Голенищ еву, В. Г. Волику, С. В. Ларионову,
В. В. Кахнкжу, В. А. Сумцову (К иш иневская мебельная 
ф абрика имени М. В. Ф рунзе) за  предлож ение «Ме
ханизаци я резания движ ущ егося полотна синтетического 
ш пона на линии пропитки за  счет внедрения электрон
ного мерного устройства и двусторонней пневморезки». 
Экономический эф ф ект 4,5 тыс. р. в год;

Г. А. Харитоновой, О. П. Хмелеву, Я. Л . Левину,
Е. П. К удрявцеву, А. К. Котовскому, Ю. П. Кривцовой,
Ю. С. П осидайло, О. А. Акимову, П. Л . Наливайчен- 
ко, А. Г. Вербицкой, Л . И. Ж елезневой , С. М. Чубуки- 
ной (Ростовское производственное мебельное объединение 
имени Урицкого) за  предложение «Применение жестких 
пенополиуретанов для изготовления конструкционных дета- 
лей мягкой мебели». Годовой экономический эффект
48 тыс. р.;

В. Г. Раш евском у (С лавянская  м ебельная ф абрика) 
за  предлож ение «М еханизированная вы грузка деталей из 
пресса». Экономический эффект 4,2 тыс. р. в год;

Г. И. Бугаеву  (С лавян ская м ебельная ф абрика) за  пред
лож ение «С танок для  протирки деталей  после полирования 
от полировочной пасты». Внедрение станка обеспечивает 
предприятию  ежегодную  экономию 4,2 тыс. р.;

В. И. Акимову, Е. И. Стрельцову, А. К. Киклевичу 
(П К Б  ПО «Григиш кес») за  предлож ение «Линия сорти
ровки древесноволокнистых плит», позволивш ее полностью 
исключить ручной труд на этой операции и обеспечившее 
экономию 9,6 тыс. р. в год.

По результатам  рассмотренных и отмеченных премиями 
работ президиум Ц ентрального правления ВНТО бум аж 
ной и деревообрабаты ваю щ ей промышленности принял поста
новление, в котором республиканским и областным правле
ниям, советам первичных организаций ВНТО указано на 
необходимость ш ироко распространять опыт работы тех 
первичных организаций Научно-технического общ ества, кото
рые внесли значительный вклад в дело рационального 
использования трудовых ресурсов на основе внедрения 
новейших достиж ений науки и техники, механизации и 
автом атизации тяж елы х и трудоемких работ, оснащ ения 
предприятий современными средствами охраны труда, создания й 
и внедрения автом атизированны х систем управления тех
нологическими процессами на базе  использования нового 
поколения управляю щ ей вычислительной техники.

П рактика показы вает, что такие всесоюзные конкурсы
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играют значительную  роль в активизации инженерной мысли 
и в ускорении научно-технического прогресса наш ей отрасли. 
В принятом Ц ентральны м правлением ВНТО бум аж ной и 
деревообрабаты ваю щ ей промышленности постановлении от

22 марта 1988 г. ряду республиканских и областных 
правлений общ ества указано на необходимость шире привле
кать специалистов отрасли к участию во всесоюзных кон
курсах. М. Н. Смирнова

За рубежом

Смотр товаров народного потребления в Брно

В конце апреля с. г. в Брно (Ч С С Р ) проходила традиционная 
19-я М еж дународная ярм арка товаров народного потребле
ния. З а  время своего сущ ествования она зав о евала  высокий 
престиж во многих странах мира, благод аря  которому от
носится к числу главны х европейских ярм арок.

1988 г. для брненского вы ставочного комплекса — ю билей
ный: 60 лет прош ло с тех пор, когда здеш ние павильоны  
приняли первых посетителей. И эта д а та  не могла не о тр а 
зиться на м асш табах  ярм арки . В нынешнем году количество 
стран, представленных в Брно, наибольш ее в истории я р м ар 
ки — 42, расш ирены павильоны  — их общ ая  площ адь превы си
ла  40 тыс. м2.

Н а Брненской ярм арке экспозиции строятся по отр асл е
вому принципу. В каж дом  павильоне концентрируется одно
родная продукция различны х стран. Исключение сделано для 
некоторых отраслей промышленности Ч С С Р, имеющих свои 
отдельные павильоны, и для С оветского Сою за.

Чехословацкую  мебельную промыш ленность представляли 
В /О  «Древоуния» (Б р а ти с л ав а ), ПХО «Д еревообрабаты ваю 
щ ая  и м ебельная промыш ленность» (Ж и ли на) и «М ебельная 
промышленность» (Б р н о ). Н аиболее крупными зарубеж ны м и 
экспонентами мебели были предприятия и органи зац ии  из 
С Ф РЮ , например фирмы «Ю годрво», «Экспортдрво», «Осиек», 
«Словениялес», «Д рвоимпэкс», «Ш ипад», «Симпо». Их экспо
зиции привлекали внимание посетителей ярм арки  показом 
современной и ф ункционально соверш енной мебели. И т ал ь 
янскую мягкую мебель со специальны ми проволочными про
кладкам и п о казала  фирм а «Л ам полет», которая в Брненской 
ярм арке участвовала  впервые. И тал ьян ская  ф ирма «И тал- 
холдинг» относится к традиционны м экспонентам . О на вы
ставила мебель высш его качества — столы, стулья, сервировоч
ные столы. К ак  всегда, на ярм арке бы ла показана  п редста
вительная экспозиция гарнитуров м ягкой , мебели финской 
фирмы «К алусте»; австрийскую  мебель продем онстрировала 
фирма «Хазаг».

Больш ой интерес у посетителей советской экспозиции вы звал 
электронный стенд «Ищ ем партнеров», разработанны й риж ски
ми инженерами. Н а нем в ходе ярм арки  специалисты  отве
чали на вопросы, и в распоряж ении посетителей был список 
предприятий, реш ивш их установить прямые контакты  с а н ал о 
гичными предприятиями в Ч С С Р. И нтерес у специалистов 
вы звал опыт сотрудничества Н аучно-исследовательского инсти
тута мебельной промыш ленности (Б рно) и прибалтийских про
изводственных объединений «Рига»  и «Гауя» в области упаков
ки и комплектации мебели. Ещ е два  латвийских предприя
тия — Р и ж ск ая  ф абрика  музы кальны х инструментов и про
мышленное объединение « Д айлраде»  представили новые типы 
пианино, созданны е в результате сотрудничества с чехословац
кими ф абриками.

По традиции состоялся конкурс на Золотые медали Брнен
ской меж дународной ярм арки товаров народного потребления. 
С пециальная оценочная комиссия рассм отрела 468 изделий, бо
лее 400 из них — чехословацкого производства. В результате 
40 Золотых медалей получили чехословацкие изделия, по
2 медали — советские и ю гославские изделия, по 1 медали — 
изделия из Великобритании, Венгрии, Г Д Р, Японии.

В группе «М ебель, декоративны е ткани, дополнения квар
тир» (Советский Союз в этой группе изделия не выставлял) 
Золоты е медали присуждены:

глубокому креслу В 0610 (изготовитель — н. п. «Букоза», 
В ранов, Ч С С Р; экспонент — «Д ревоуния», Б рати слава, Ч С С Р ) . 
С точки зрения промышленного дизайна кресло можно срав
нить с аналогичными зарубеж ными образцам и высокого ка
чества, оно разборное, легкое;

разборной мебели «Система» (изготовитель — н. п. «Йито- 
на», С обеслав, Ч С С Р ; экспонент— •«Древоуния», Братислава, 
Ч С С Р ) . О ригинальность этой мебели заклю чается в комбина
ции узких ж естких ш кафов в трех высотных модулях, между 
которыми вставляю тся другие части мебели. Таким образом 
можно создавать различные секции пространств, закрытых 
дверьми. К онструкция мебели и технология ее изготовления 
отвечаю т требованиям  крупносерийного производства;

обивочной ткани «С ам анта» (изготовитель — фирма «Сим
по», В ране, С Ф РЮ ; экспонент — «Симпо», экспорт-импорт, 
Б елград , С Ф Р Ю ). «С ам анта» — ворсовая обивочная ткань с 
низким густым ворсом. С труктура, рисунок и расцветка 
ткани отвечаю т современным мировым требованиям.

Все возрастаю щ ее значение на ярм арке в Брно приобре
тает научно-техническая м еж дународная программа (симпо
зиумы, конференции, семинары, дни фирм и отраслей), под
готовленная Чехословацким научно-техническим обществом и 
Чехословацкой торгово-промыш ленной палатой. Встречи спе
циалистов были посвящ ены вопросам создания новых изделий 
и прогрессивных технологий. Д л я  мебельщ иков несомненный 
интерес представлял симпозиум западногерм анской фирмы 
«Ф оттелер», на котором специалисты получили информацию 
о современных технологиях отделки поверхностей мебели при 
использовании ускоренного отверж дения покрытий.

Всего было проведено 28 научно-технических и экономиче
ских симпозиумов, семинаров и т. д., которые позволили уста
новить личные контакты торговым партнерам , заклю чить кон
кретные сделки с пользой для участвую щ их фирм и стран. 
Т акие ярм арки помогаю т экономическому сотрудничеству го
сударств, содействуют укреплению взаимного доверия и упро
чению мирных отношений во всем мире.

А. В. Ермошина
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УДК 684.4.059(1-87)

Эффективный способ обработки деталей мебели
В Ф РГ разработан  новый способ обработки кромок, сборки 
и декорирования деталей  корпусной мебели из Д С П  за 
одну операцию. И спользуется недорогостоящ ее оборудование.
Одновременно отделы ваю тся несколько деталей . В озмож но их 
предварительное краш ение или лакирование.

Рис. 1. Передние стенки вы движ ны х ящ и ко в  с м елам и
новым покрытием, не нуж даю щ иеся в лакировании или др у 
гой отделке. Верхний каркас туалетного столика, изготов
ленный из трех отдельных заготовок древесноструж ечной 
плиты с меламиновым покрытием, соединенных, обрам лен
ных и декорированны х за  один проход способом прессо

вания “M e lap u r”

Этот процесс обработки кромок, получивший название 
«M elapur» , р азраб отан  в лабораториях  группы «Schock» и 
применяется фирмой «Schock B ath  P ro d u c ts  D ivision» в тече
ние ряда лет для изготовления таких деталей  мебели для 
ванной комнаты, как  каркасы  туалетны х столиков, передних 
стенок выдвижных ящиков и дверей многогранных угловых 
ш кафов.

Ри с. 3. Н а переднем плане — полностью собранный неот
деланны й туалетны й столик для  ванны (без кры ш ки), на 
заднем  плане — он ж е в готовом виде с отделкой лаком. Д верь 
вы полнена из трех отдельных заготовок древесностружечной 
плиты с меламиновым покрытием, соединенных, обрамленных 
и декорированны х за  одну операцию  способом “M elap u r”

Источник: м атериалы  западногерм анской фирмы «Schock 
&Со G m bH »

Рис. 2. Д в е  собранные детали мебели (облицованные и 
декорированны е способом “M e lap u r” ) получены из трех загото
вок древесноструж ечной плиты с меламиновым покрытием. 
Д в е р ь  (на заднем  плане) выполнена из трех заготовок 
древесноструж ечной плиты, изображ енны х справа на переднем 
плане. Ч асть кар каса  туалетного столика (в центре) выполнена 

из трех заготовок, показанны х слева
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Технология облагораживания мебельных деталей «Репропринт»
На выставке деревообрабаты ваю щ его оборудования «Лиг- 
на-87» в Ф РГ фирма «N ortech Chem ie G m bH  & Со» ( ФРГ)  
представила новую технологию «Репропринт» для облаго
раж ивания мебельных деталей. Сущ ность ее — усо
верш енствование переноса печатного рисунка с бум;аги (при
меняется с середины 60-х гг. в текстильной и керам и
ческой промышленности) заклю чается  в следую щ ем: на пласти 
и кромки наносят ш патлевку или синтетическую смолу 
с последующей отделкой лакам и, специально разработанны м и 
под печать. Затем  приступаю т к чистовому ш лифованию  
и на пласти и кромки автоматически или вручную укла
дываю т бум агу с нанесенным специальными красками

печатным рисунком. Н ад бумагой натягиваю т силиконовое 
полотно. М еж ду бумагой, полотном и деталью  отсасы
ванием воздуха образую т вакуум. Д еталь  пропускают через 
коротковолновую  И К -суш ильную  камеру, где за  несколько 
секунд краска с бумаги проникает на поверхность под
лож ки  (переходит в газообразное состояние). После этого 
бум агу снимают.

Технология фирмы «N ortech Chemie Gm bH & Со» 
откры вает ш ирокие возможности облагораж ивания поверх
ности древесины и древесных материалов, позволяет 
создавать на ней любые рисунки и текстуру.

« B a u + M o b elsc h re in e r » (Ф Р Г ), Nr. 7, S. 29
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10 к.

Предварительные заказы на перечисленные книги реком ендуем  направлять в магази
н ы —  опорные пункты издательства по изучению спроса и распространению отрас
левой научно-технической литературы:

163051, Архангельск, ул. Энгельса, 105, магазин №  21 «Техническая книга»; 
610000, Киров, ул. К. Маркса, 31, магазин №  7 «Техническая книга»;
660049, Красноярск, проспект М ира, 86, «Дом технической книги»;
195279, Ленинград, Индустриальный пр., 35, магазин №  126;
290000, Львов, пл. Рынок, 10, «Дом научно-технической книги»;
107078, Москва, ул. Садовая-Черногрязская, 5/9, магазин №  2 «Урожай»; 
185000, Петрозаводск, проспект М аркса, 14, магазин №  6 ;
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