
t v

t

1989 
2

« 1 1



f\M

10,3

П П

2457

Рис. 1. Однокомнатный летний садовый дом ик (проект 
J81-115-143.86) и его планировка
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Рис. 2. О дноквартирный двухкомнатный летний садовый 
домик (проект 181-115-140.86) и его планировка

САДОВЫЕ ЛЕТНИЕ 
ДОМИКИ

Большая часть (примерно 80 % )  деревян^  
ных домов заводского изготовления вы
пускается в нашей стране по проектам 
Гипролеспрома. Здесь создана целая 
серия типовых проектов жилых домов, в 
том числе садовые летние домики. Они 
наиболее перспективны, экономичны, вы
разительны в архитектурном отноше
нии и доведены до высокой степени за
водской готовности, в результате чего 
работы на строительной площадке сво
дятся к минимуму.

На рис. 1 показан однокомнатный лет
ний садовый домик с мансардой и веран
дой (проект 181-115-143.86). Стены доми
ка —  из деревянных панелей, крыша —  
стропильной конструкции, фундамент —  
столбчатый бутобетонный, утеплитель —  
минераловатные плиты. Такие домики вь?^ 
пускает производственное деревообраба- ' 
тывающее объединение «Вятские Поля
ны» объединения «Кировлеспром». Пло
щадь комнаты 15,21 ы?, мансарды —  
10,3 ы?, веранды —  9,7 м .̂

На рис. 2 показан одноэтажный одно
квартирный садовый домик из двух ком
нат с мансардой. Площадь комнат 14,07 
и 6 ы?, мансарды— 11,8 ы?, веранды —  
9,62 м .̂ Стены этого домика —  из дере
вянных панелей, фундамент —  столбчатый 
бутобетонный, утеплитель —  минералов 
ватные плиты. Крыша, как и у предыду
щего домика, стропильной конструкции. 
Выпускается он Монзенским домострои
тельным комбинатом объединения «Во- 
логдалеспром» по типовому проекту 
181-115-140.86.

М. Н. Смирнова



Пролетарии всех стран, соединяйтесь!
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В минувшем году д еревообрабаты ваю щ и е  пред прия 
тия Минлеспрома С С С Р , как и м ногие  другие  в лесном  
комплексе страны, переш ли на полный хозяйственный 
расчет и самофинансирование. У спеш ном у  внедрению  
нового механизма хозяйствования способствует введе
ние в действие Закона о  государственном  пред пр ия 
тии (объединении), которы й  расш ирил права трудовы х 
коллективов, сделал их подлинны м и хозяевам и своих 
предприятий, повысил ответственность трудовы х кол 
лективов за поставку продукции  по договорам .

Утверждена новая Генеральная схем а управления 
лесной промышленностью, реорганизована  структура  
управления отраслью. Н аряду с другим и  под р азд еле 
ниями образовано Главное технологическое  управле
ние по производству пилом атериалов и д е р е в оо б р а 
ботке. Определены  основые задачи  Главного управ
ления:

организация внедрения в отрасль новейших, экологи 
чески чистых и ресурсосберегаю щ их технологий, вы
сокопроизводительного  оборудования, новых конст
рукционны х материалов, передового  отечественного  и 
зарубеж ного  опыта;

определение  приоритетности  и обеспечение сбалан
сированности  развития подотрасли  (пиломатериалов, 
д еревян н о го  д ом остроения, продукции  д е ре в оо б ра 
ботки, товаров  н арод н ого  потребления);

р азработка  и осущ ествление м ероприятий  по  эко
ном ии  и р аци онал ьном у  использованию  материальных 
ресурсов  в производстве  пилом атериалов и п ро д ук 
ции деревообработки , а такж е по  эконом ии  вторичных 
ресурсов.

Во  м ногих краях и областях созданы  крупны е терри
ториальны е производственны е  объединения, в которы х 
теперь сосред оточены  все отрасли лесной индустрии, 
вклю чая лесное хозяйство, заготовку  леса, хим ическую  
и м еханическую  пере работку  древесины. Эти  объ еди 
нения призваны, с одной  стороны , обеспечить эф ф ек
тивное использование слож ивш ихся территориальны х 
связей, а с другой  —  рациональное  и м ногоцелевое  
ком плексное  использование древесного  сырья. Такая 
схем а управления отраслью  позволила министерству 
передать на м еста реш ение  м ногих вопросов  плани
рования, м атериально-технического  обеспечения про 
изводства территориальны м и  органам и  Госснаба С С С Р ,
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выпуска и реализации продукции. Начатый процесс пе
редачи функций министерства на м еста продолж ается  
и дальше.

В таких условиях деревообработчики  министерства 
трудились в течение м инувш его года, и надо отметить, 
что результаты их труда оказались значительно ниже 
ожидаемых. Государственный заказ не выполнен по 
большинству показателей. Н арод ном у  хозяйству не
додано более 1,8 млн. м^ пиломатериалов, в том  числе
1,2 млн. м^ экспортных, более 0,5 млн. м^ дом ов  
и комплектов деталей для них. Не выполнены  поставки 
ш ирокому рынку столярных изделий, паркета, деревян 
ной тары, лесных строительных материалов, хотя и 
достигнут некоторый рост к ф акту п рош лого  года.

Анализ работы  лесопильных предприятий в 1988 г. 
показывает, что коренного  перелом а в реш ении важ 
нейших проблем  здесь не произош ло. Все ещ е велико 
число убыточных предприятий, сум м а  их убы тков пре
высила 25 млн. р. О собенно  крупны е убытки понесли 
Ново-Енисейский Л Д К  и Лесосибирский Л Д К  N° 2 
Красноярсклеспрома, Тавдинский ЛК  С вердлеспром а, 
Ам урский  Л Д К  Востокмебели. Руководители этих п ре д 
приятий занимаю т неоправданно пассивную  позицию . 
В результате пош атнувш ееся ф инансовое полож ение 
возглавляемых ими производств выправляется крайне 
медленно. Все это свидетельствует о  явной недооценке  
остроты  сложившейся ситуации. Убы точность  совер 
ш енно несовместима с принципом  радикальной эконо 
мической реф орм ы, торм ози т  внедрение полного  
хозяйственного расчета и самоф инансирования, о три 
цательно сказывается на ф инансовом  состоянии, по
рож дает иждивенчество и неправом ерное  изъятие 
средств у хорош о  работаю щ их предприятий  для 
финансирования убыточных.

За год нет сущ ественных перем ен  к лучш ем у  в 
комплексном  использовании сырья. В п ервую  очередь  
это касается развития окорки  и производства техно
логической щ епы  для целлю лозно -бум аж ной  п р о м ы ш 
ленности. О корка  древесины  с 25 млн. м^ в 1987 г. 
возросла всего лишь до  26 в 1988 г., вследствие 
чего не обеспечиваю тся объ ем ы  производства техно
логической щепы, предусм отренны е  пятилетним  пла
ном. Разрыв м еж ду тр ебуем ы м  о б ъ е м ом  окорки  и 
фактом остался на уровне 8 млн. м^. П лохо  обстоит 
дело с окоркой  в Свердлеспром е, где в прош лом  
году на 2 млн. м^ недоиспользовалась паспортная 
производительность установленного  о ко рочн о го  о б о 
рудования (наибольшее отставание допустил в этом  
объединении Лобвинский ЛК). Не выполнил нам ечен
ных работ по внедрению  окорки  Ново-Енисейский ЛДК. 
Не увеличиваются объ ем ы  окорки  и производства 
щепы на предприятиях П ерм леспром а, где сложился 
особенно напряженный баланс обеспечения лесопиль
ных предприятий пиловочником.

Не отказавшись от расхода части круглых лесо
материалов на производство целлю лозы , нам не 
решить вопрос обеспечения сырьем  предприятий лесо
пиления. В условиях экономической  реф орм ы , 
изменения системы планирования и сбыта лесопро
дукции, усиления самостоятельности территориальны х 
ко<^лексов необходимо, чтобы все лесоматериалы, 
пригодные для продольной распиловки, были пропу- 
щ ень\ через лесопильные предприятия для расчетов 
с потребителями готовой продукцией в виде пило
материалов и щепы для ЦБП. И конечно, не вы дер

живает никакой критики работа Братского  ЛПК, к о то 
рый продолж ает выпускать 20— 25 %  н еобр езн ы х  
пиломатериалов, в то  врем я как ем у  со  всей И р к ут 
ской  области и Красноярского  края идут тысячи ва
гонов с технологической  щепой.

Усиление внимания к окорке  древесины, п р о и зв о д 
ству щ епы  для Ц БП  долж но быть под креплено  неот
лож ны м и м ерам и  по рациональном у использованию  
кусковых отходов на каж дом  предприятии. С е го д н я  
в год  1,5 млн. м^ кусковых отходов ещ е сж игается 
в топках, свыш е 2 млн. м^ используется в производстве  
Д ВП, слабо задействованы  для технологической п е р е 
работки  отходы  д еревообрабаты ваю щ их цехов.

П о  безотход ной  технологии работает считанное 
число предприятий  лесопиления и деревообработки. 
Взять объ единение «Свердлеспром ». На Сосьвинском  
Д О К е  сжигается в котельной о коло  50 тыс. м^ отходов, 
ко торы е  м огли  бы быть использованы  в производстве  
щ епы. Рядом  проходит магистральный газопровод, 
и есть разреш ение  Госплана С С С Р  на подклю чение 
к нему, но р аботы  до сих пор  не начаты. Вблизи 
предприятия  горят свалки отходов, но из-за ведом ст
венной разобщ енности  Сосьвинским  Д О К о м  до  сих 
пор  не реш ены  вопросы  использования этих отходов 
в качестве топлива. Или, например, в П ерм леспром е, 
Л ям инском  Д С К  в свое врем я был организован  сбор  
о тход ов  с предприятий  других ведом ств для выпуска 
Д ВП, но этот опы т бы стро  забыли, и вновь цех-утили- 
затор  работает на собственной древесине.

В 1988 г. с заданием  по увеличению  м ощ ностей  
п о  производству  технологической  щ епы  не справилось 
девять объединений. К ом илеспром  не ввел м ощ ности  
на П ечорской  Л П Б  (15 тыс. м^), К расноярсклеспром  —  
на Канском  Л П К  (73 тыс. м^), К ем ероволес  —  
на У сть -М расской  Л П Б  (10 тыс. м^), П ри м орсклес - 
пром  —  на П р и м о р ско м  Д О К е  (23 тыс. м^). В текущ ем  
году  за счет лучш его  использования им ею щ и хся  и 
вновь введенных м ощ ностей  необход им о  на 5—
6 млн. м^ увеличить объ ем ы  окорки, а выпуск щ епы  —  
не м енее  чем на 1— 1,5 млн. м .

Велики потери в вы ходе пилом атериалов из-за 
неудовлетворительной  сортировки  пиловочника по 
д иам етрам  перед  распиловкой. М е дл енно  внедряется 
сухопутная сортировка  сырья, которая позволяет под
нять качество сортировки, резко  сократить числен
ность р аботников  складов сырья, отказаться от бассей
нов, сделав лесопильное производство  экологически 
чистым.

Требует ускорения  внедрение агрегатного  лесопи
ления,м еханизированны х и автом атизированны х сорти
ровочны х установок. В 1989 г. министерство  плани
рует на своих м аш иностроительны х заводах выпустить 
180 конвейеров ЛТ-173 для сортировки  круглых 
лесоматериалов, что полностью  удовлетворит п о тр е б 
ность лесопильных предприятий в этой технике. 
О б ъ е м  автом атизированной сухопутной  сортировки  
долж ен  быть доведен до 10 млн. м^ в год. При  э том  
будет ликвидировано 20 сортировочны х бассейнов, а 
эконом ия  пиловочника за год составит о к о л о  
100 тыс. м®.

В отрасли успеш но действует первое  совм естн ое  
советско-японское лесопильное предприятие  «И гирм а- 
Тайрику». О н о  введено в эксплуатацию  за 8 м ес  и бы ст
р о  достигло проектной  мощ ности. О п ы т  е го  работы

Деревообрабатывающая промышленность. 198912



убедительно доказы вает целесообразность  привлече
ния потенциала иностранных ф ирм  к техническом у 
перевооруж ению  отечественной деревообработки. 
На С егеж ском  Л Д К  Кареллеспром а ведется рекон 
струкция лесопильного цеха с установкой ф ре зе р н о 
пильной линии австрийской ф ирм ы  «Ш прингер»  для 
распиловки сырья д иам етром  до  40 см. И нтересные 
предлож ения получены от ряда ф ирм  Ф РГ, Италии, 
Австрии, Кувейта. Их реализация позволит значительно 
поднять технический уровень наших предприятий.

Лесопильные предприятия, р або таю щ и е  на экспорт, 
получаю т теперь от общ ей сум м ы  выручки 25 %  вал ю 
ты на поддерж ание и развитие экспортного  прои звод 
ства. Это значительные средства, и при целевом  их 
расходе м ож но решить ряд  важных вопросов  техни
ческого перевооруж ения лесопильного  производства 
(в первую очередь —  за счет оснащ ения лесопильных 
цехов линиями для распиловки сырья на основе  при
менения ленточнопильной и ф резерной  техники). 
Вместе с тем есть случаи использования валю тных 
средств не по назначению, что соверш енно  недопусти 
мо.

Следует отметить что лесопильно -деревообрабаты 
вающие предприятия недостаточно  использую т воз
можности кредита Внеш торгбанка. Практически, кр ом е  
Кареллеспрома, ни одно  из объединений д о  сих пор  
не воспользовалось и м ею щ им ися  возм ож ностям и.

Напряженным был прош едш ий  год  для д ом ос тр о и 
телей. Проведенная К ом итетом  народного  > контроля  
С С С Р  проверка ряда предприятий  показала, что 
в этой отрасли у нас есть серьезны е  недостатки в раз
витии и использовании производственны х м ощ ностей, 
неустойчиво обеспечиваю тся ком бинаты  сы рьем  и м а
териалами, не налажен ритм ичны й  вы пуск дом ов, 
медленно внедряется коллективный и арендны й под 
ряд, кооперативное движение. М н о ги е  руководители  
предприятий затягивают освоение выпуска д ом ов  по 
новым типовым проектам  взам ен устаревш их. П р о 
должают выдавать п ро д укци ю  с низкими потреби 
тельскими свойствами, что наглядно п р о д е м о н стр и р о 
вали ярмарки оптовой продаж и лесных м атериалов 
рыночным потребителям. Так, пониж енны м  спр осом  
в торговых организациях пользую тся  д ом а  каркасно
фибролитовые Красноярского  Л Д К  и Х ор ск о го  Д О К а  
и каркасные Бирю синского ЛДК. И, несм отря  на это, 
нет заметной активности этих ком бинатов  в переходе  
на выпуск домов новых проектны х решений. По 
этой причине было особенно  м н о го  отказов  тор гую щ и х  
организаций от дом остроительной  продукции  назван
ных предприятий.

На многих комбинатах качество вы пускаем ы х дом ов  
остается неудовлетворительным. И з-за  слабой техно
логической дисциплины отм ечены  грубы е  наруш ения 
требований государственных стандартов. О тд ельны е  
детали домов изготовляю тся из древесины  повы ш ен
ной влажности, линейные р азм ер ы  узлов  и деталей 
имеют недопустимые отклонения, утеплитель в панели 
закладывается и заливается с наруш ениям и  принятой 
технологии, качество строгания низкое, хранение м ате
риалов и готовой продукции, а такж е ее упаковка 
осуществляются с грубым и отклонениям и  от нор м а 
тивов.

Отступление от принятой технологии изготовления 
заливочного пенопласта, установки пароизоляции  в 
панелях на П ерм ском  Д С К  и Н ововятском  КДП,

м онтаж а на стройплощ адке  привели к тому, что в пост
роенны х в Тю м енской  области дом ах бы ло  обнару
ж ено  выделение ф енола и ф орм альдегида  в коли
чествах, значительно превы ш аю щ их предельно  д оп у 
с тим ую  концентрацию . Э то  вызвало справедливые 
нарекания со стороны  ж ильцов заселенных дом ов. 
Л иквидация вредны х выделений привела к значитель
ным  затратам.

На дом остроительны х  предприятиях все ещ е слабо 
использую тся  эконом ические  м етоды  управления про 
изводством . На м ногих из них хозрасчетные отнош е
ния в цехах, участках, бригадах осущ ествляю тся 
ф орм ально, поэтом у  нет отдачи  и от коллективного 
подряда, которы й  значится внедренным. В условиях 
недостатка рабочих кадров, низкой рентабельности 
отдельны х цехов не использую тся  возм ож ности  аренд 
ного  подряда. И з-за  низкого  уровня  организации 
производства  условия тр уда  на заготовительных 
и сборочны х  операциях п род ол ж аю т оставаться тяж е
лыми, что приводит к текучести кадров и, вследствие 
этого, к сниж ению  общ е го  уровня  квалификации 
рабочих-дом остроителей.

Вм есте  с тем  анализ работы  дом остроительны х 
ком бинатов  отрасли показывает, что есть ряд  пред 
приятий, активно внед ряю щ и х новые конструктивные 
реш ения  в проектах д ом ов  и эф ф ективные материалы  
вм есто  цельной древесины. О соб е н н о  следует выде
лить прим енение  металлических зубчатых пластин в 
ф ерм енны х  рам очны х  конструкциях, клееных двутав
ровы х или ш веллерны х балок  в несущ их конструкциях 
панелей, а такж е новых, м енее м атериалоем ких 
конструкций  окон  и другие  нововведения. Как о т
м ечено  участниками совещ ания дом остроителей, со 
стоявш егося  недавно на опы тно-эксперим ентальном  
Д О К е  «Заря», внедрение в пром ы ш ленность  новых 
р а зраб оток  и освоение выпуска дом ов, спроекти ро 
ванных с учетом  их использования, дает значительный 
эконом ический  эффект. В 1988 г. только  за счет их 
прим енения  дом остроительны м и  предприятиям и  сэко
ном лено  о коло  60 тыс. м^ пиломатериалов. Выпуск 
дом ов, освоенны х в настоящ ее врем я О Э Д О К о м  
«Заря», позволил поднять рентабельность их произ
водства с 5 до  28 % ,  а расход  пилом атериалов на 
единицу площ ади  сократить почти на 40 % .  П оэтом у  
главная задача дом остроителей  состоит в том, чтобы 
путем  технического  перевооруж ения  предприятий 
расш ирить объ ем ы  производства экономичных, поль
зую щ ихся  спр о со м  д ом ов  и продолж ать  соверш ен
ствование их конструкций  и технологии производства.

М е д л е н н о  на предприятиях отрасли увеличиваются 
объ ем ы  выпуска и улучш ается  технология столярных 
изделий и паркета (при том, что спрос  на них в народ 
ном  хозяйстве стрем ительно  растет в связи с ускоре 
нием  и р асш ирением  ж илищ ного  строительства). 
Качество этих изделий требует ре зко го  повышения. 
О д н ако  в отрасли в условиях госприем ки  в настоя
щ ее врем я работает всего 14 лесопильно -деревообра- 
баты ваю щ их предприятий, из них 8 переведено  на 
госприем ку  с 1 января 1987 г. Э то  Хорский  и 
Увинский ЛПК, Селецкий  Д О К , М онзенский  Д СК, 
Советский  ЛДК, Д О К  «Красный О ктябрь»  Тюмень- 
леспрома, Д О К  объединения «Красноярскм ебель» 
и Братский ЛПК. П ереведены  на госприем ку  с 1 янва
ря  1988 г. Л Д К  N2 1 и 4 Архангельсклеспром а. 
Сегеж ский  Л Д К  Кареллеспром а, Лесосибирский Л Д К
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и Л Д К  №  1 Красноярсклеспром а, Л обвинский Л П К  
Свердлеспром а, Усть-Илимский ЛПК. С  1 января 1989 г. 
на госприем ку переводятся Усть-Абаканский  и Том 
ский ЛПК.

На комбинатах, переведенны х на госприем ку, завер 
шена корректировка всей технологической  д ок ум е н 
тации, сделан анализ производства на соответствие 
требованиям  нормативных докум ентов, заверш ены  
обучение и аттестация работников ОТК. Все они о зна 
комлены  с требованиям и действую щ их стандартов. 
Зам етно повысилась ответственность всех звеньев 
трудовы х коллективов отрасли за выпуск вы сокока
чественной продукции. В 1988 г. 97 %  товарной 
продукции сдано с первого  предъявления, однако  
работа по улучш ению  качества изделий и на пред 
приятиях, действую щ их в условиях госприем ки, не 
стала ещ е эталонной для всей отрасли. П р е д усм атри 
вается в дальнейш ем  перевод  на госприем ку  п ро д ук 
ции тех предприятий, которы е  не приним аю т долж ны х 
мер к повы ш ению  ее качества, м едленно  р е ш аю т 
вопросы технического перевооруж ения  производства.

В условиях хозяйственного  расчета и сам оф инанси 
рования технико-эконом ические показатели работы  
лесопильно-деревообрабаты ваю щ их предприятий  ещ е 
в большей степени зависят от технического  уровня 
поставляемого отрасли реж ущ е го  инструм ента и ра
ционального его  использования. В лесной пром ы ш лен 
ности для снижения расхода реж ущ е го  инструм ента 
прим еняю тся различны е способы  его  упрочнения. 
Как показала практика, наплавка стеллитом  является 
весьма трудоем кой  операцией, поэтом у  ряд  пред 
приятий (из-за слож ности  подготовки  инструм ента и 
отсутствия необходим ого  оборуд ования  и м атериалов) 
не всегда имеет во зм ож ность  ее применять. В связи с 
этим опытный завод  Института прикладной ф изики 
Академ ии наук М олдавской  С С Р  разработал  уста
новки «Элитрон-22», «Элитрон-52»  и другие  Для уп р о ч 
нения реж ущ его  инструмента, различной технологи
ческой оснастки и деталей машин, имея в виду повысить 
их износостойкость в несколько раз, прим еняя электро 
искровое легирование поверхностей.

Внедрение электроискрового  легирования в П Д О  
«Ш арьядрев» объединения «Костром алеспром », где 
установлено семь указанных установок, повысило стой 
кость деревореж ущ его  инструм ента в 1,5— 2 раза. Э к о 
номия инструмента составила 25— 30 % ,  а ори е н ти ро 
вочный годовой экономический эф ф ект достиг почти
10 тыс. р. Ш ирокое  внедрение в отрасли этих уста
новок и других способов упрочнения реж ущ е го  инстру
мента позволит улучшить полож ение дел в организа
ции инструментального хозяйства на предприятиях, 
этому надо уделить сам ое пристальное внимание.

В текущ ем  году особенно остро  встает вопрос  м а
териально-технического обеспечения предприятий  пи
ловочным сырьем, фанерой, древесноволокнисты м и 
плитами, теплоизоляционными и другим и  м атериа
лами. О тсю да  одной из главнейших задач стано
вится экономное, рациональное, хозяйское использо
вание того, чем мы располагаем. Тем более, что из 
года в год отрасль не выполняет задания по эконом ии 
сырья и материалов. Не был исклю чением  и 1988 г. 
Казалось бы, м ногое делается, разработаны , согласо
ваны с Госпланом С С С Р  и доведены  до  предприятий 
м еры  по дальнейшему росту концентрации и специали

зации лесопильного  производства, обеспечиваю щ ие 
скорейш ее  внедрение ресурсосберегаю щ и х  техноло
гий. К 1990 г. нам ечено довести концентрацию  
лесопиления с 52 (начало пятилетки) д о  74 тыс. м  пило
м атериалов на одн о  предприятие.

Число цехов и производственны х участков, перера
баты ваю щ их см еш анное  сырье, сократится на 127 еди 
ниц. За  счет укрупнения  предприятий, перерабаты 
ваю щ их хвойный пиловочник, и перепроф илирования  
мелких цехов на распиловку древесины  мягких 
лиственных пород, общ ий  объ ем  переработки  сырья 
на предприятиях, специализированны х на обработку  
хвойной древесины, возрастет на 5 млн. м^. Число 
цехов и участков, обрабаты ваю щ их сырье мягких 
лиственных пород, увеличится на 39 единиц, а объ ем  
перерабаты ваем ого  сырья возрастет в 2 раза; 90 цехов 
будут выпускать экспортны х пилом атериалов 91 %  
о бщ е го  их производства; 110 цехов и производствен
ных участков б уд ут  вырабатывать 70 %  пилом атериалов 
для автовагоностроения; объ ем  сортированны х по се
чениям  пилом атериалов увеличится в 2 раза и составит
26,2 млн. м®. Э то  позволит потребителю  еж егодно  
эконом ить  д о  1,8 млн. м^ пиломатериалов.

В 1988 г. в объединениях 54 комиссии занимались 
вопросам и  рационального  использования пиловочного  
сырья. Разработаны  и утверж дены  ком плексны е прог
рам м ы  повы ш ения эф ф ективности  использования 
предприятиям и  сырьевы х ресурсов  и отходов, а также 
увеличения выхода экспортны х пиломатериалов. В 22 
подразделениях м инистерства из 45 обеспечена эконо 
мия пиловочного  сырья на производство  пилом ате
риалов против утверж денны х норм, в том  числе 
в объ единениях «Вологдалеспром », « С о ю зн аучд ре в - 
пром », «Горьклес», «Том леспром », «Кем ероволес», 
«М урм анлес» , «Сахалинлеспром », «А м урл е сп р ом » , 
«Ленлес» и некоторы х других. О д н ако  гласность 
социалистического  соревнования в вопросах р аци о 
нального использования лесом атериалов ещ е недо 
статочна. Руководители ряда объединений и комиссий 
по эконом ии  материальны х ресурсов не всегда д аю т 
принципиальную  оценку  ф актам  неэконом ной  и нера
циональной переработки  лесом атериалов отдельны м и 
предприятиям и  и ф ор м альн ом у  вы полнению  нам ечен
ных организационно-технических мер. Поэтом у, напри
мер, такие объединения, как «Ком илеспром », «Даль- 
леспром », «И ркутсклеспром », «Красноярсклеспром », 
«Архангельсклеспром », «Забайкаллес», «П рим орсклес- 
пром », не навели порядка  в прием ке, хранении и 
использовании пиловочного  сырья. И, как следствие, 
не вы полнено  задание по эконом ии  пиловочника почти 
каж ды м  лесопил ьно -деревообрабаты ваю щ им  ком би
натом. Как показали проверки, главные причины 
д опущ енн о го  предприятиям и  перерасхода пило
вочного  сырья —  наруш ения технологической дисцип
лины при его  распиловке, неудовлетворительное со 
держ ание  и подготовка реж ущ е го  инструмента, низкое  
качество распиливаем ой древесины. Так, по оператив
ным  данны м  за 1988 г., лесоэкспортны м и пред пр ия 
тиями от всего сырья распилено некондиционной  
древесины  16,1 % ,  в том  числе предприятиям и  о б ъ е д и 
нений «Архангельсклеспром » —  16,2, а «К расноярск
леспром » —  20,4. По  министерству из-за этих причин 
допускается значительное снижение вы хода пилом а
териалов. Э то м у  же способствует непоставное  по
ступление в распиловку сырья, ко торое  на отдельны х
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предприятиях достигает 6— 8 %  (из-за отсутствия 
технологических запасов), подача в распиловку сырья 
«с колес» или непосредственно  о т разделки  древесины. 
Таково полож ение на предприятиях объединений 
«Дальлеспром», «Кировлеспром », «П ерм леспром », 
«Красноярсклеспром », «Иркутсклеспром », «Тю мень- 
леспром».

Недостаток переходящ их нормативны х запасов сырья 
и неритмичная его поставка предприятиям  ведут к 
наруш ению  технологических реж им ов при его сор ти 
ровке и распиловке. Если по норм ативам  на начало 
года остатки долж ны  составлять 11 млн. м®, то  ф акти
чески они, как правило, достигаю т 5— 6 млн. м^. П о  этой 
причине потери выпуска пилом атериалов во втором  
квартале 1988 г. превысили 1 млн. м^.

О соб е н н о  отрицательно влияет на полезны й вы ход 
пилом атериалов распиловка низкокачественной и лист
венной древесины лесоэкспортны м и предприятиям и. 
П о  данны м  проверок, такой древесины  предприятиям и, 
работаю щ им и  на экспорт, в 1988 г. распилено  16—
17 %  общ его  объема сырья. О к о л о  2 млн. м^ еж егодно  
распиливается лесопильными предприятиям и  дровяной  
древесины, выход пилом атериалов из которой  состав
ляет 25— 27 % .

Решение всех этих вопросов  сегодня зависит от 
руководителей территориальны х производственны х 
объединений. О ни долж ны  обеспечить ком бинаты  
качественным сырьем, загрузить их на пол н ую  м о щ 
ность и тем сам ы м  сделать рентабельны ми, р аб о 
таю щ ими по принципам  сам оокупаем ости  и сам о 
финансирования.

Больш ую  роль в повыш ении эф ф ективности  работы, 
эконом ном  расходовании ресурсов  в отрасли играю т 
внедрение подрядны х ф ор м  организации  труда  и со з
дание кооперативов. В 1988 г. организованы  и начали 
выпускать прод укци ю  лесопиления и деревообработки  
47 кооперативов, 40 цехов и участков переведены  
на арендный подряд; с 1 января 1989 г. на арендны й 
подряд переведены  лесозавод  №  12 Архангельсклес- 
прома, М елеузовский  лесоком бинат Баш леспром а, 
два лесопильных цеха П О  «Китойлес» И ркутскл еспром а  
и др. О днако  этого явно недостаточно.

Государственный план эконом ического  и социального  
развития предприятий М и н л е сп р ом а  С С С Р  на 1989 г. 
предусматривает дальнейш ее соверш енствование их 
полного хозяйственного расчета и сам оф инансирова
ния, применение второй м одели  хозяйственного  расче
та, основанной на норм ативном  распределении  
дохода, а также развитие новых ф ор м  организации  
и стимулирования труда.

Объем  производства пром ы ш ленной  продукции  уве 
личивается к плану прош лого  года на 3 % ,  прои звод и 
тельность труда  —  на 3 , 6 % ,  и весь прирост прои з
водства товарной продукции  на с ум м у  783 млн. р. 
должен быть получен за счет повы ш ения прои звод и 
тельности труда. Вы пуск пилом атериалов долж ен

увеличиться по сравнению  с п рош лы м  годом  на 3 % ,  
а экспортны х пилом атериалов —  на 1 2 ,6 % .  Д ол ж но  
р е зко  возрасти  производство  паркета, оконны х и 
дверны х блоков. Э то го  требует необходим ость  уско 
ренного  реш ения  страной социальных вопросов и на
полнения рынка непродовольственны м и  товарами.

Для осущ ествления  намеченных планом  рубеж ей  
по  производству  прод укции  м инистерством  разработан  
и утверж д ен  на основе  предлож ений  территориаль
ных производственны х • объединений план основных 
м ероприятий  по внедрению  прогрессивны х технологи
ческих процессов, оборуд ования  и изделий, повы
ш ению  технического  уровня  лесопильной и дерево 
обрабаты ваю щ ей  пром ы ш ленности  на 1989 и 1990 гг., 
созд ани ю  совм естны х с иноф ирм ам и  предприятий, 
внедрению  передовы х ф ор м  организации труда.

В пе рв ооче ре д н ом  порядке  в 1989 г. предусм атри 
вается м еханизировать  п о грузочно -разгрузочны е  опе 
рации с 7,2 млн. м^ сырья и готовой продукции  на 
складах лесопил ьно -деревообрабаты ваю щ их пред 
приятий за счет установки 68 кранов, внедрить
39 участков сухопутной  сортировки  4,8 млн. м^ пило
вочника, 25 линий агрегатной переработки  730 тыс. м^ 
пиловочного  сырья, 7 м еханизированны х линий по 
сор тировке  500 тыс. м^ пиломатериалов, 16 кам ер  для 

суш ки 506 тыс. м^ пиломатериалов. За  счет дополни 
тельной установки 115 окорочн ы х  станков и лучш его 
использования им ею щ егося  оборуд ования  намечено 
увеличить объ ем  окорки  пиловочника на 5 млн. м^. 
П редусм атривается  внедрить 16 линий для склеивания 
более  100 тыс. м® пилом атериалов и 26 установок 
для упрочнения  р е ж ущ е го  инструмента, заменить 
новыми 6,5 тыс. деревообрабаты ваю щ и х станков.

П ред стоит  выпустить 406 тыс. м^ деревянны х дом ов 
пониж енной  д ревесино - и трудоем кости , 280 тыс. м^ 
дом ов, в ко торы х  использованы  ком бинированны е 
балки взам ен пилом атериалов бол ьш ого  сечения, 
1060 тыс. м^ эконом ичны х оконны х блоков, деревянных 
ф е рм  для д ом ов  с прим енением  426 т металлических 
соединительны х зубчаты х пластин, 5 тыс. м^ конструк
ционного  бруса  на базе  10 прессовы х установок.

О сущ ествление  этих и других м ер  позволит лесо
пильны м  и д еревооб раб аты ваю щ и м  предприятиям  
успеш но  справиться с государственны м  заказом  на 
поставку продукции. Н адо  см елее  переходить на коопе 
ративные и арендны е  ф ор м ы  организации труда, в 
э том  залож ены  о гром н ы е  наши резервы.

П ерестройка  в нашей отрасли пром ы ш ленности  идет 
в слож ны х условиях, предприятия  держ ат экзамен 
на эконом и ческую  прочность. Установленный мини
стерству государственный план эконом ического  и со 
циального  развития на 1989 г.—  план напряженный, 
но реальный, требую щ и й  от каж д ого  труж еника полной 
м обилизации  сил, проявления инициативы на каж дом  
участке, в каж дой бригаде.
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Полуавтомат для холодного плющения и формования зубьев 
круглых, рамных и тарных пил
о. с. КАРИНСКИЙ, А. В. ЖДАНОВ — В Н И И Д М А Ш

Полуавтомат ПХФ-3 (его серийный вы
пуск освоен Единецким заводом дерево
обрабатываю щ их станков по чертежам 
Кировского станкозавода) предназна
чен для холодного плющения и формо
вания зу б ьев  круглы х  пил по 
ГОСТ 980—80 (тип 1, исполнение I) 
диаметром 300—9(Ю мм, пил для верти
кальных лесопильных рам по ГОСТ 
5524—75 и пил для тарных лесопиль
ных рам по ГОСТ 10482— 74. Он рас
считан для работы на ‘предприятиях ле 
сопильной, деревообрабатываю щ ей и 
других отраслей промышленности, при
меняющих эти пилы.

Конструктивные особенности полуав
томата ПХФ-3 обеспечивают ему сле
дующие преимущества:

зубья пил толщиной до 2,5 мм плю
щ атся за  один проход;

оперативное отключение формовки 
зубьев создает возможность для плю
щения пил толщиной свыше 2,5 мм и их 
подготовки к наплавке стеллитом;

полуавтомат удобен в настройке и р а 
боте; подъем и опускание пилы осущ е
ствляет механизм ускоренного переме

12 13 П 15 16

щ ения; пила в зону плющения устанав
ливается автоматически;

применение специальной наковальни 
позволяет осущ ествлять плющение пил 
с малым (16 мм) шагом зубьев, тогда 
как  у лучш его зарубеж ного станка 
(РМ Н ) фирмы «O riginal V ollm er* ми
нимальный ш аг составляет 20 мм;

комплектация с полуавтоматом гид
ростанции и гидроцилиндров, серийно 
выпускаемых промышленностью, улуч
шает технологию его изготовления и 
повышает эксплуатационные качества.

На станину полуавтомата установле
на головка, к которой крепится плю
щильно-формовочный механизм и ме
ханизм подачи пилы. На передней стен
ке станины, имеющей коробчатую ф ор
му, смонтирован стол, где находится 
приспособление для крепления о бр аба
тываемых пил. Подъем и опускание сто
ла  осущ ествляется наж атием  кнопок на 
пульте управления электродвигателем, 
расположенным внутри станины.

Корпус головки закреплен на верхнем 
платике станины. На передней стенке

корпуса в окне установлен плю щ ильно
формовочный механизм, состоящий из 
плющильной головки и механизма з а 
ж има. В корпусе механизма заж им а 
имеется гидроцилиндр, шток его воздей
ствует на горизонтальные рычаги, кото
рые разводят верхние концы вертикаль
ных рычагов. Нижние концы вертикаль
ных рычагов сходятся и через прижимы 
заж им аю т пилу. Д л я  регулировки з а ж и 
ма на толщ ину пилы служ ат лимбы 
на нижних концах вертикальных 
рычагов.

П лю щ ильная головка состоит из двух 
пластин, стянутых винтами. Внутри 
пластин располож ен корпус с наковаль
ней, размещ енный на концах фланцев. 
Внутри фланцев проходят втулки с плю
щильным валиком. Корпус поворачива
ется в зависимости от заднего угла 
обрабаты ваем ого зуба.

Д л я  формования зуба служ ат спе
циальные плаш ки, передвигаемые по 
пазам  втулок, позволяю щ ие регулиро
вать величину формования.

Механизм подачи пилы представляет 
собой гидроцилиндр, шток которого пе
ремещ ает специальную колодку. К ш ар 
нирно присоединенной серьге колодки 
крепится подаю щ ая собачка. У стано
вить нужный ш аг с помощью рукоятки 
позволяет упорный винт.

Д л я  освещения зоны плющения и 
формования предусмотрен кронштейн 
с лампой.

П олуавтомат обеспечивает полный 
рабочий цикл с отключением пилы в кон
це обработки. Настройку полуавтомата, 
установку и снятие пилы производят 
вручную.

При включении полуавтомата (см. его 
кинематическую схему на рисунке) пила 
подается от гидроцилиндра 35. С пос
туплением рабочей жидкости в его 
поршневую полость поршень переме
щ ается влево, воздействуя на колодку
36 с собачкой 37. При движении собач
ка зацепляет зуб пилы и подает его в зо 
ну плющения и формования. Величи
на ш ага регулируется рукояткой 34.

П лю щ ильная головка поворачивает
ся в положение «плющение» гидро
цилиндром 32, в штоковую полость ко

П ринципиальная кинематическая схема полуавтомата ПХФ-3
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торого поступает рабочая жидкость. П е
ремещаемый влево поршень воздейству
ет на рычаги 31, 33  и серьгу 30, ш ар
нирно прикрепленную к пластинам
12 и 16 плющильной головки. Головка 
перемещается в положение «плющение» 
и рабочая жидкость поступает в штоко- 
вую полость гидроцилиндра 35 механиз
ма подачи. С перемещением поршня 
гидроцилиндра вправо подаю щ ая со
бачка 37 возвращ ается в исходное по
ложение.

Основной заж им  пилы осуществляет 
гидроцилиндр 14. Рабочая жидкость 

.поступает в его поршневую полость. 
Поршень перемещается кверху, воздей
ствуя на рычаги 13 и 15, которые пово
рачивают рычаги I I  и 17. Упоры А н Б 
этих рычагов нажимают на прижимы
7 и 22. Настройку на толщину п и л ы '  
осуществляют с помощью лимбов 8  и 2 1 . 
При этом происходит дополнительный 
зажим пилы от гидроцилиндра 6 . 
Лимб 23 служит для настройки на тол
щину пилы.

Плющение пилы осуществляю т гид
роцилиндры W  и 18. В их поршневые 
полости поступает рабочая жидкость. 
При движении поршней книзу повора
чиваются рычаги 9 и 19, а вместе с ними 
и плющильный валик 2 0 .

Рычаги 9 и 19 можно регулировать 
в зависимости от величины переднего 
угла зуба пилы. С поступлением р або
чей жидкости в штоковые полости гид
роцилиндров 1 0  и 18, когда поршни ци

линдров движ утся вверх, рычаги 9, 19 и 
плющильный валик 2 0  поворачиваю тся 
в исходное положение. Одновременно с 
этим происходит отжим пилы и рабочая 
ж идкость поступает в штоковую полость 
гидроцилиндра 14. Порш ень гидроци- 
линдра перемещ ается книзу, воздейст
вуя на рычаги 13 и 15, П  и 17. Упорь. 
А и Б, освобож даю т прижимы 7 и 22, ко
торые, в свою очередь, освобождаю т 
пилу.

Ш лиф овальная головка поворачи
вается в положение «формование» с 
помощью гидроцилиндра 32  через ры 
чаги 31 и 33 и серьгу 30 при поступле
нии рабочей жидкости в поршневую 
полость цилиндра.

Ф ормуется зуб пилы и происходит ос
новной заж им  с помощью гидроцилинд
ра 14. П ри поступлении рабочей ж ид
кости в поршневую полость гидроцилин
дра поршень поднимается. Упоры А н Б 
рычагов И , 17, наж им ая на прижимы 
1 ,4  и на формующ ие плаш ки 2, 3, произ
водят формование зуба пилы. Величина 
уширения регулируется смещением 
формующих плаш ек 2, 3  относительно 
прижимов 1, 4.

Отход формующих плаш ек происхо
дит при поступлении рабочей жидкости 
в штоковую полость гидроцилиндра 14. 
Порш ень гидроцилиндра перемещ ается 
книзу, воздействуя на рычаги 13 и 15,
11 к 17. Упоры А и Б освобож даю т при
жимы 4 и 1 к формующ ие плаш ки. 
Одновременно рабочая ж идкость ухо

дит из гидроцилиндра 6 . Поршень гид
роцилиндра под действием пружины ос
лабляет прижим 5, но не освобождает 
пилу. П ила остается прижатой к при
ж иму 24 с помощью пружины. Прижим 
пилы служ ит для гаш ения силы инерции 
при подаче пилы на зуб.

Подъем и опускание пилы посредст
вом стола 29 с направляю щ им желобом 
38 осуществляю тся от электродвигате
ля  25 через клиноременную передачу 
26, 42 с натяж ны м роликом 27 и винт В, 
перемещающий гайку 28, закрепленную 
на столе. Поднастройка стола 29 (в слу
чае необходимости) производится через 
конические шестерни 40 и 4 / нажатием 
на маховичок 39 в осевом направлении.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е
д а н н ы е  п о л у а в т о м а т а  П Х Ф - 3
Д и а м е т р  круглы х  пил. мм . 300— 900
Ш ирина пил, мм:

р а м н ы х ..................................... 80— 200
тар н ы х  ..................................... 55— 80

Т олщ и н а пил, мм . . .  . 1.0— 3.6
Ш аг зу б ь ев  пил, мм . . . 16— 80
В ы сота зу б ь ев , мм . . . 11— 40
П ередн и й  угол  зу б ь ев , гр ад 10— 35
З ад н и й  угол  зу б ь ев , гр ад  . 5— 30
Ч исло  о б р а б а т ы ва е м ы х  зу б ь 
ев  в минуту:

ф о рм ован ны х . . . . 10
п лю щ ены х (б е з  ф орм овки ) 12

У ш ирение п лю щ ен ого  и ф о р 
м о ван н о го  зу б а , мм . . . 0,4-1 ,0
С у м м ар н а я  м ощ н ость . кВт 1,62
Г аб ар и тн ы е  р азм ер ы , мм . 2000X1200X1550
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Линия склеивания брусков по длине
г. л. ШАЛИМОВ, И. Ш. ЗАЛКИНД — В Н И И Д М А Ш

В 1988 г, прошел успешную провероч
ную эксплуатацию и рекомендован м еж 
ведомственной комиссией к серийному 
производству опытный образец  линии 
ОК-202 для склеивания брусков по дл и 
не. Опытный образец линии изготовлен 
Московским экспериментальным зав о 
дом ВНИИДМ АШ а.

Линия (рис. 1) предназначена для 
склеивания брусков с помощью зубча
того клеевого соединения и получения 
заготовок заданной длины.

Разработчики (сотрудники
ВНИИДМАШа) стремились создать 
малогабаритную установку годовой 
производительностью до 1800 м^, об
служиваемую одним оператором и 
отвечающую современным техническим 
и технологическим требованиям. И с
пользуемые механизмы и конструктор
ские решения обеспечивают высокую 
надежность линии при эксплуатации.
Она может быть использована как в 
производствах столярно-строительных 
изделий, так и в других производ-

Рис. 1. Л иния ОК-202 для склеивания брусков по длине
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ствах для склеивания заготовок по 
длине.

Структурная схема линии приведена 
на рис. 2.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  
п о к а з а т е л и  л и н и и  О К - 2 0 2

П рои зводи тельн ость линии при 
двухсменной работе, м ^ /г  . . 1800
Р азм ер ы  поступаю щ их б русков , 
мм;

д л и н а ................................................. 2 0 0 — 1000
ш и р и н а ........................................... 5 0 — 150
т о л щ и н а ........................................... 16— 80

Д лина склеенных заго то в о к , мм 5 6 0 — 2600 
Р аб о ч ая  ш ирина п акета  о б р а б а 
ты ваемы х б русков , мм . . .  . 400
Н аибольш ее усилие п р ессо ван и я ,
д а Н ...........................................................  8000
У становленная м ощ ность, кВ т. 20
Габаритны е р азм ер ы , мм:

д л и н а ...................................................... 7300
ш и р и н а ................................................ 3000
в ы с о т а ................................................ 1865

М асса , к г ................................................ 4500

На линии, состоящей из односторон
него шипорезного и сборочного стан
ков, нарезаю тся вертикальные и гори
зонтальные шипы на брусках шириной 
до 100 мм, а на брусках шириной свы
ше 100 мм — горизонтальные шипы 
(по ГОСТ 19414— 75). Основной шип, 
служ ащ ий для  склеивания заготовок, 
имеет длину 10 мм.

По особому зак азу  линию можно ком
плектовать инструментом и принадлеж 
ностями для нарезания шипов длиной 
20 и 32 мм.

Описываемое оборудование обладает 
следующими конструктивными особен
ностями:

для возможности создания различ
ных компоновок шипорезного и сбо
рочного станков применительно к кон
кретным производствам они выполне
ны как автономное оборудование;

для облегчения работы оператора к а 
ретка шипорезного станка не повора
чивается, а разворот пакета брусков 
на 180° производится с помощью спе
циального подъемно-поворотного ме
ханизма;

■ P S F :

Рис. 2. Структурная схема линии ОК-202:
/  — односторон ни й  ш и порезн ы й  с тан о к ; 2 — кл е е н а м а зы в а ю ш е е  у стр о й ств о ; 3  —  поворотны й стол 

д л я  р а зв о р о т а  за г о т о в о к  на 180°; 4 —  м ехан и зм  н аж и вл ен и я  за го т о в о к  в л ен ту ; 5 — п р ес 
сую щ ее у стр о й ство ; 6  —  т о р ц о в о ч н а я  пила

применение специального устройства 
позволяет после наж ивления и отрезки 
опрессовывать каж дую  заготовку (без 
контакта со смежными заготовкам и), 
а ограничитель от продольного изгиба 
заготовки при опрессовке может быть 
установлен с зазорам и, что позволяет 
распределить необходимое усилие оп
рессовки по всей длине заготовки;

чтобы ускорить переналадку обору
дования по длине заготовки, на участке 
опрессовки применена многоупорная ре
гулируемая каретка, обеспечиваю щ ая 
утапливание любого из упоров.

Приступая к работе на линии, опера
тор устанавливает пакет брусков на к а 
ретку шипорезного станка и после ме
ханического базирования его по торцу 
и заж им а включает цикл перемещения 
каретки. После торцовки заготовок и 
фрезерования шипов каретка возвра
щ ается в первоначальное положение. 
Поворотным механизмом оператор р а з
ворачивает пакет на 180°, базирует его 
по торцам, заж им ает и вновь включает 
цикл перемещения. Производится тор
цовка, фрезерование и нанесение клея

на шип клеенамазы ваю щ им устройст
вом на одну сторону брусков.

С возвратом каретки пакет привод
ным роликовым конвейером перемещ а
ется на загрузочный стол сборочного 
станка, бруски вручную последователь
но наж ивляю тся в ленту и предвари
тельно опрессовываются вальцами ме
ханизма наживления (второй по ходу 
подачи валец имеет, по сравнению с 
первым, меньший диаметр и приторма
ж ивает ленту).

После перемещения до упора лента 
заготовок наж им ает на конечный вык
лю чатель. Д ается команда на включе
ние механизма пиления, и заготовка 
отрезается на мерную длину. Затем  
толкатели перемещают отрезанную  з а 
готовку в поперечном направлении, в 
зону, где заготовка опрессовывается 
(давление осущ ествляется по торцам) 
с необходимой выдержкой, а затем вы
талкивается на приемные кронштейны, 
откуда ее снимает оператор.

В 1988 г. Московский завод дере
вообрабаты ваю щ их станков и автом а
тических линий приступил к серийному 
производству линий ОК-202.

Новые книги
Типовой технологический процесс уча
стка по склеиванию деталей по длине, 
толщине и ширине из отходов ос
новного производства с последующим 
применением их в изделиях куль
турно-бытового и хозяйственного назна
чения /  ВНПОмебельпром.— М., 1988.— 
16 с. Цена 22 к.

При описании типового технологи
ческого процесса использована норма
тивно — техническая документация: 
ОСТ 13-39—80, ОСТ 13-38— 80, ОСТ 13- 
4 8 - 7 6 ,  ТУ 1 3 -5 3 9 -8 5  и др. Д л я  
инженерно-технических работников ме
бельных предприятий.

Свиткии М. 3. Управление качеством 
продукции в лесной и деревообраба
тываю щей промышленности: 2-е изд., 
перераб.— М.: Л есн. пром-сть, 1988.— 
224 с. Цена 75 к.

Рассмотрены научно-методические ос
новы управления качеством продукции, 
вопросы количественной оценки ка
чества продукции, особенности построе
ния и функционирования систем уп
равления качеством продукции на осно
ве стандартизации. Д л я  инженерно-тех- 
ннческих работников лесной и дере

вообрабатываю щ ей промышленности. 
Л абораторны й практикум по курсу 
«Технология древесных плит и пласти
ков» (Д ля студентов специально
сти 0905) /  М ЛТИ. Е. И. К а 
расев, В. Е. Цветков, С. П. Три- 
шин и др .— М., 1987.— 100 с. Ц е
на 50 к.

Освещены методы определения пока
зателей физико-механических свойств 
плитных м атериалов и показателей 
свойств сырья для изготовления плит. 
Д л я  студентов лесотехнических вузов.
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Прочность соединений деталей стульев из слоистой клееной и 
массивной древесины
Н. Н. ЛИХАЧЕВ, Н. А. СКОБКИН — В П К Т И М

В ВПКТИМе изучены способы соедине
ния деталей из слоистой клееной дре
весины в конструкциях стульев, улуч
шающих прочностные показатели из
делий.

Необходимость этой работы была 
вызвана несоответствием прочностных 
показателей шиповых клеевых соеди
нений в конструкциях стульев из сло
истой клееной древесины прочности ши
повых соединений стульев столярных 
конструкций. Однако мы не имеем 
экспериментальных и нормативных дан 
ных по прочностным показателям этих 
соединений.

При разработке методики экспери
ментов мы учитывали возможность р а з
нофакторных причин несоответствия 
долговечности обоих видов стульев.

Поиском предусматривалось, во-пер
вых, определить конструктивную целе
сообразность применения в клееных из 
шпона стульях деревянных ш кантов для 
соединения деталей и, во-вторых, соз
дать принципиально новую конструк
цию соединительного элемента из не
древесных материалов (более прочного, 
но по размерам, равным деревянному 
шканту или ш ипу).

Изготовление и испытание образцов 
на прочность проводилось в соответст
вии с разработанной методикой.

Для определения прочности клеевого 
соединения деталей из древесины, соб
ранных различными способами, были 
изготовлены образцы Т-образной ф ор
мы. Их подвергали разрушению на р а з
рывной машине ZOM-5/91 со скоростью 
нагружения 10 мм/мин. Применяемый 
метод испытания позволил определить 
прочность клеевого соединения на сдвиг 
при растяжении у 75 образцов из мас
сивной и слоистой клееной древесины 
(рис. 1). Исходным сырьем для образ-

\к

цов из слоистои клееной древесины 
служил березовый лущ еный шпон тол
щиной 1,5 мм.

Д етали соединяли тремя способами; 
на шип и гнездо; на круглый вставной 
шип (ш кант) и гнездо; на м еталли
ческий соединительный стерж ень и гнез
до. Все образцы  были склеены одной 
партией клея по следующей рецептуре 
(мае. ч .); смола К Ф Ж (М ) — 70; 
ПВА Д — 30; 10 % -ный раствор щ аве
левой кислоты — 2.

Собирали образцы  в специальном 
приспособлении, где создаваемое вин
том давление обеспечивало плотность 
соединения деталей. Перед испытанием 
склеенные образцы  выдерживали в те
чение 7 сут.

Средние показатели прочности клее
вого соединения при статической н аг
рузке приведены в таблице.

Вид
соедин ен и я

Ш ип — гн ездо  
Ш кан т — гн ездо  
С тер ж ен ь  — гн ездо

М а к с и м а л ь н а я
н а гр у зк а .

кгс

462V553
472/593
350/303

П редел
п рочности .

М П а

6.2/7.5
6,2/7.8
9.4/8.0

Рис. 1. Схема приложения усилий при 
испытании образцов:

/  —.о б р азец ; 2  — заж и м ; 3  — упоры  и м есто  при
лож ения  н агр у зо к

* В чи сли теле  — м ас с и в н а я  д р е в е си н а , в зн а м е 
н ателе  —  сл о и ст а я  к л еен ая  д р ев еси н а .

Была испытана прочность узлов, со
единенных тремя различными видами. 
В результате установлено, что о б р аз
цы из массивной древесины, соединен
ные способом шип — гнездо, имели 
примерно на 20 %  меньшую прочность, 
чем образцы  из слоистой клееной дре
весины. Разруш ение (отщепы у гнезд) 
происходило как по клеевому шву, так  
и по самой древесине.

Прочность образцов из массивной 
древесины, соединенных на ш кант — 
гнездо, оказалось на 25 %  меньше проч
ности образцов из слоистой клееной 
древесины. Разруш ение выявилось по 
клеевому шву и по самой древеси
не ш канта. Исходя из того, что проч
ность склеивания ш канта, установлен
ного в пласть детали, оказалось мень
ше установленного в торец, можно пред
положить, что ш кантовое соединение 
целесообразно использовать в стульях 
гнутоклееных конструкций. В таких кон
струкциях детали соединяю тся шкантом 
по схеме «торец +  долевое направление 
волокон шпона». К ак показали испы
тания образцов, клееные детали, соб
ранные на ш кант — гнездо, обладаю т

более высокой степенью прочности, чем 
соединенные на шип — гнездо.

Соединение деталей на металличес
кий стержень — гнездо основано на 
заклинивании. При этом способе пока
затели прочности узлов из массивной 
древесины оказались выше, чем из сло
истой клееной древесины примерно на 
15 %. Характерным разрушением в этом 
случае стал выход стерж ня из торца 
вертикальной детали. Установить проч
ность соединения стержнем горизон
тальной детали не удалось из-за отсут
ствия специального приспособления. 
Вначале на образцах  из слоистой клее
ной древесины при минимальной нагруз
ке происходило лиш ь ослабление соеди
нения без видимых разрушений, а затем 
начиналось разруш ение с м аксим аль
ным показателем нагрузки.

Следует отметить, что ввиду значи
тельной усадки (примерно до 2 0 % )  
клея применяемой рецептуры показате
ли прочности соединения деталей стула 
могут быть не максимальные. Чтобы 
определить максимально возможную 
прочность необходимо подобрать соот
ветствующий клей.

Д анны е испытаний опровергают бы 
тующее мнение, что детали, склеенные 
из слоистой древесины, менее прочны, 
чем склеенные из массивной древесины, 
поскольку качество изготовления сло
истой клееной древесины не всегда отве
чает требованиям нормативно-техниче
ской документации, в частности по проч
ности на скалы вание. Так, большинство 
образцов, изготовленных из заготовок 
промышленного производства, расслаи
вались при установке шкантов и сое
динительных стержней. В данном слу
чае невозможно соблюсти величину до
пуска, а с уменьшением его ослабляется 
прочность конструкции.

Д л я  проверки и сопоставления полу
ченных показателей прочности склеен
ных узлов, соединенных различными 
способами непосредственно в изделиях, 
по проекту БИ -335 были изготовлены 
образцы  стульев. В производственных 
условиях собрали семь образцов стуль
ев (два — на шипах, три — на шкантах 
и два — на металлических стержнях) 
Все они вы держали испытания по по 
казателям  высшей категории качества

Использование в конструкциях стуль 
ев деревянных шкантов и металличес 
ких стержней вместо шипов позволит 
на стадии фрезерно-сверлильных работ 
снизить трудоемкость примерно на 
19 % , а такж е упростит операцию сбор
ки.

Д еревообрабат ы ваю щ ая пром ы ш ленност ь. 198912  
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На рис. 2 показано соединение д ета
лей стула с помощью шкантов и щипов,

Рис. 2. Схема соединения деталей стула 
из слоистой клееной древесины 

с помощью одновременно шкантов ( / )  
и шипов (2 )

а на рис. 3 — традиционное присоеди
нение боковины по типу столярного 
стула (каркас упрочняется путем шкан- 
тового соединения фронтальных брус
ков). В такой конструкции сначала со
бирают боковину. Затем в боковинах 
сверлят гнезда под шканты, при этом от
верстия проводят через шип. Кроме по
вышения прочности изделия, такая  кон
струкция стула позволяет применять 
ножки прямоугольного сечения пони
женной толщины.

Производство стульев из слоистой 
клееной древесины с соединением д е та 
лей на шипы и шканты при традицион
ной механической обработке брусковых 
деталей значительно расш ирит ассорти
мент, снизит трудоемкость плоскокле

Рис. 3. Схема сборки стула из слоистой клееной древесины 
с присоединением боковины по типу столярного стула:

1 —  ш кан то во е  соедин ен и е; 2  — ш иповое соединение

еных стульев, изготовляемых в настоя
щее время из цельноклееных (набор
ных) боковин.

Результаты  наших исследований по
могут разнообразить проектирование 
стульев из слоистой клееной древесины. 
По конструкции эти изделия могут быть 
аналогичны столярным стульям с 
брусковыми деталям и из слоистой клее
ной древесины, которые можно соби
рать с помощью ш кантов и шипов. Д е 
тали изготовляю тся из фанерных плит.

обрабаты ваю тся по существующей тех
нологии на действующем на мебельных 
предприятиях оборудовании.

Целесообразно продолж ать исследо
вательские работы с целью выявления 
прочностных показателей отдельных у з
лов в конструкциях стульев из слоистой 
клееной древесины. Создание нормати
вов прочности обеспечит качественно 
новый уровень проектирования изделий, 
будет способствовать соверш енствова
нию технологии изготовления стульев.

Новые книги-
Типовой проект организации труда 
основных рабочих на участках ремон
та, переработки и изготовления та 
ры /  ВНИЭКИТУ,— К алуга, 1988.— 
116 с. Цена 1 р. 50 к.

Описаны технология и оборудование, 
применяемые при изготовлении, пере
работке и ремонте деревянной и к ар 
тонной тары. Д л я  инженерно-техни- 
ческих работников и проектировщиков 
предприятий по производству тары. 
М еханизация и автоматизация техно
логических процессов в деревообра
ботке и на лесозаготовках: Сб. науч. 
трудов /  НПО «М ерканиэ.— Тбили

си, 1987.— 280 с. Цена 1 р. 60 к.
Труды содерж ат описание выполнен

ных в НП О  «М еркани» работ по 
механизации и оптимизации технологи
ческих процессов в деревообработке, 
созданию  прогрессивного автом атизи
рованного оборудования для ш лиф ова
ния деталей мебели и нанесения рель
ефного декора, а такж е рационально
му использованию древесного сырья. 
Хрулев В. М., Горетый В. В., Га- 
зам атов В. Г. Антикоррозионная з а 
щита серой строительных изделий из бе

тона и древесины: Аналитический о б 
зор /  К азН И И Н Т И .— А лма-А та, 1988.— 
52 а  Цена 45 к.

Освещен отечественный и зар у беж 
ный опыт применения серы для про
питки изделий из бетона и древе
сины с целью повышения их хими
ческой стойкости, механической проч
ности и для создания новых компо
зиционных материалов, стойких в 
агрессивных средах. Д л я  специалистов 
промышленности строительных мате
риалов и химических производств.
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Механизация переместительных операций

У Д К 674.621.867

Модульный принцип построения транспортных магистралей и 
накопителей в мебельной промышленности
Л. И. ЯНТОВСКИЙ, канд. техн. наук — Ленинградская лесотехническая академия имени С. М. Кирова

Т а б л и ц а  1
Внутрицеховые транспортные связи в 
мебельной промышленности, как прави
ло, обслуживаю тся немеханизирован
ным оборудованием (роликовыми кон
вейерами, тележками) и требуют по
этому участия значительного числа р а 
ботников, в том числе отвлекаемых 
с основных технологических операций. 
Не будет преувеличением сказать, что 
технический прогресс в производстве 
мебели немыслим без повышения техни
ческого уровня транспортного и пере
местительного оборудования, без авто
матизации погрузочно-разгрузочных и 
транспортно-переместительных опера
ций [1].

Задачу создания автом атизирован
ных транспортно-накопительных систем 
(АТНС) можно решать в каж дом 
отдельном случае для конкретного пред
приятия, цеха, участка [2]. Однако 
такой путь связан с большими за тр а 
тами на оригинальные инженерные 
решения, составление проектной доку
ментации и изготовление нетипового 
транспортно-переместительного обору
дования.

Предлагаемый подход к механизации 
и автоматизации транспортно-переме- 
стнтельных операций лишен указанных 
недостатков. Он базируется на приме
нении модулей (унифицированных и 
специализированных единиц оборудова
ния), которые позволяют благодаря их 
различному сочетанию монтировать не
обходимые устройства — конвейеры, 
накопители, распределители, м анипуля
торы. Иными словами, используя си 
стему модулей, можно построить транс- 
портно-накопительную систему практи
чески любого назначения, любой кон
фигурации и с любыми требуемыми 
параметрами. При этом модульная 
структура позволяет по мере надоб
ности оперативно перестраивать транс
портно-накопительную систему, т. е. мо
дульным системам присуще принци
пиально новое качество — гибкость.

Основная идея предлагаемой си
стемы транспортных модулей заклю ча
ется в возможности выделить устрой
ства, непосредственно контактирующие 
с перемещаемыми или хранимыми гру
зами,— основные грузонесущие элемен
ты (О Г Э ), а такж е устройства для

Тип О ГЭ

Н ереверси руем ы й  (О Г Э П )

Н еприводной  (О Г Э Н )

Р евер сир у ем ы й  (О Г Э Р ) 

Д в у х  д ви ж ен и й  (О Г Э Д )

Н али чи е  ( +  ). 
отсу тстви е  

(— ) п ри вода

+

+

Н азн ач ен и е

О сновной  тип О Г Э . Д л я  тр ан сп о р тн ы х  м аг и с т р а 
лей  одн о сто р о н него  д в и ж ен и я  и накопителей  
проходн ого  типа
Д л я  тран сп о р тн ы х  м аги стр ал ей  и накопителей  
с целью  экономии приводны х О Г Э  и д л я  р а с ш и 
рен и я  н асти л а
Д л я  тр ан сп о р т н ы х  м аги стр ал ей  двусторон н его  
д в и ж е н и я  и н ако п и тел ей  туп и кового  типа 
Д л я  у зл о в  тр ан сп о р т н ы х  м аги стр ал ей , гд е  п ре
ду см о тр ен  п ереход  на поперечное д ви ж ени е

П р и м е ч а н и е .  О б о зн ачен и е  ти п о в  О Г Э  на с х е м а х  п ри веден о  на рис. I. а.

выполнения с ОГЭ какого-либо одного 
из движ ений — пространственно-ориен- 
тирующие элементы (П О Э ).

К лассиф икация транспортных моду
лей представлена в таблицах.

Требуемые разновидности ОГЭ пред
лагаем ой системы модулей перечислены 
в табл. 1. Требования к ОГЭ вытекают 
из их функционального назначения. 
ОГЭ — модули, имеющие плоскую 
условную рабочую поверхность, р а з
меры которой диктую тся размерами 
груза. Высота и масса ОГЭ, очевидно, 
должны быть возмож но меньшими.

С целью уменьш ения числа типо
размеров ОГЭ их целесообразно выпол
нять квадратными в плане. ОГЭ до л ж 
ны иметь унифицированные приспособ

ления для взаимной стыковки и мон
таж а  их на ПО Э или на специальных 
панелях и каркасах.

Кроме непосредственного поддерж и
вания располагаю щ ихся на них грузов, 
ОГЭ долж ны  перемещ ать или допускать 
перемещение этих грузов в направле
ниях, параллельны х условной рабочей 
поверхности. Это достигается за счет 
снабж ения ОГЭ роликовым (ш арико
вым) настилом или настилами из кли
новых ремней, плоской ленты и т. п.

Нереверсируемый ОГЭ — основная 
разновидность транспортных модулей 
предлагаемой системы. Так, по ориенти
ровочной оценке, в комплекте ОГЭ,

Т а б л и ц а  2

В ид д в и ж ен и я

В р ащ ен ие во кр у г в е р ти 
кал ьн о й  оси (П О Э В )

П о сту п ател ьн о е
(П О Э Г )

П о д ъ ем  или о п у скан и е  
(П О Э П )

В р ащ ен ие вокруг го р и 
зо н тал ь н о й  оси  (П О Э К )

Тип у с т а 
н авл и ваем ы х  

ОГЭ

О Г Э П . О Г Э Р

О Г Э Р .
О Г Э Д

О Г Э П .
О Г Э Р .
О Г Э Д

О Г Э П .
О Г Э Р

Вид м онтируем ого 
у стр о й ств а

П о в о р о т н а я  п л а тф о р м а; 
п ер е д в и ж н а я  п о во р о тн ая  
п л атф о р м а

П е р е д в и ж н а я  п л атф о р м а; 
п ер е д в и ж н а я  п ово р о тн ая  
п л а тф о р м а; п ередви ж н ой  
подъем ны й стол 
П одъем н ы й  сто л ; п ер е 
дви ж н о й  подъем ны й стол

К ан т о в а т е л ь

Н азн ач ен и е

П оворотн ы е у стр о й ств а  т р а н с 
п ортны х м аги стр ал ей , в том  чи с
ле  п ер есек аю щ и еся ; р а с п р ед ел и 
тели  в н ако п и тел ях  
Т ел еж ки , прим еняем ы е вм есто  
кон вей еров ; р асп р ед ел и тел и  в 
н акоп и телях

М ани п у л ято р ы  д л я  погрузки 
(в ы г р у зк и ); расп р ед ел и тел и  в 
н ако п и тел ях ; м аги стр ал и  с р а з 
новы сотны х у частко в  
М ани п у л ято р ы  д л я  изм енения 
п о лож ени я  п оверхностей  д е т а 
лей

П р и м е ч а н и е .  О б о зн .'ч ен и е  П О Э  на с х е м а х  п ри веден о  на рис. I , б.
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предназначенном для обеспечения 
АТНС отделочных и сборочных цехов

-  ОГЭП

- огзн

- огзр

- огэд

о -
поэв

0— 0.

■и

- поэг

- поэп

- поэк 

б

Рис. 1. Обозначение на схемах основных 
грузонесущих (а) и 

пространственно-ориентирующ их (б) 
элементов системы модулей

мебельных предприятий, долж но быть 
выдержано соотношение, % : ОГЭП — 
50, ОГЭН — 30, О Г Э Р — 15, 
О ГЭД — 5.

Пространственно-ориентирующие эле
менты (ПО Э) предназначены для мани
пулирования грузом, т. е. для изменения 
его положения в пространстве. При этом 
на ПОЭ устанавливаю тся ОГЭ, на кото
рых, в свою очередь, располагаю тся 
грузы. Очевидно, что все ПОЭ должны 
иметь индивидуальный управляемый 
привод. Требуемые разновидности ПОЭ 
предлагаемой системы модулей пере
числены в табл. 2.

Нереверсируемый основной грузо- 
несущий элемент (рис. 2) имеет сле
дующие параметры: габариты  700 X 
X  700 X  150 мм, масса 40— 45 кг. 
ОГЭП включает в себя три приводных 
ролика I, которые приводятся через 
обгонные муфты от пневмоканатного 
механизма. Пневмоканатный механизм 
состоит из пневмоцилиндра 2 , пневмо
аппаратуры и троса 5, образую щ его 
замкнутый контур и натягиваемого 
талрепом 4. Пневмопривод включается 
при наезде груза на концевые пневмо
выключатели 3. Когда груз съезж ает 
с модуля, пневмопривод отключается. 
Это обеспечивает малую энергоемкость 
транспортных магистралей модульной 
структуры. Так, у конвейера длиной 
2,8 м, составленного из четырех ОГЭП, 
энергетические потери в 4,5 раза  мень
ше, чем у такого же по длине при
водного роликового конвейера. При че
редовании ОГЭП и ОГЭН энерго
емкость еще более уменьшается.

Расход энергоносителя на продвиже
ние груза по модулю составляет 
3 ■ 10~^ м^, скорость перемещения

Рис. 2. Транспортный модуль (нереверсируемый основной 
грузонесущ ий элемент)

Г "1
1 1
1 1
L _1

Г

11—

1
1
1

J

f7^ г п г~^ г~\1
1 1 1__| 1 11 1
Ir . 1 1— 1 1 1г  ^1 1 1 1Г

. 1L-I
1 1 1 1 ГПс  _1

7 -ilt!:̂ _

1—
1__ — 1

1— ---- 1
11“!.---- 1

Рис. 3. Построение транспортных магистралей и накопителей из модулей:
а  —  м аг и с т р а л ь  с изм енением  п р од ольн ого  д в и ж ен и я  гр у за  на поперечное; 

б  —  п ер есек аю щ и еся  м аг и стр ал и ; в  —  м аг и с т р а л ь  из рази о вы со ти ы х  у ч астко в ; 
г, д  —  н ако п и тел ь  соо тв етств ен н о  п роходного и туп и ко во го  типов
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грузов 0,1—0,3 м /с, грузоподъемность 
модуля 5 кН, максимальное тяговое 
усилие 250 Н.

В автоматизированной транспортно
накопительной системе цеха или склада 
достаточно иметь три разновидности 
подсистем: 

транспортную магистраль, переме
щающую грузы между двумя пунктами;

накопитель, в котором хранятся гру
зы;

манипулятор, осуществляю щий по
грузку, разгрузку, распределение и пе
реориентирование грузов в простран
стве.

П редлагаемые модули в силу их стро
гой специализации наиболее полно от
вечают требованиям, предъявляемым к 
исполнительным устройствам функцио
нальных блоков подсистем АТНС. 
Так, с их помощью легко реализую тся 
практически все разновидности транс
портных магистралей и накопителей 
мебельных предприятий.

На рис. 3 показаны возможные 
варианты магистралей. В частности, 
применимы прямые магистрали, кото
рые могут быть составлены из ОГЭП 
и ОГЭН (при движении грузов в одном 
направлении) или из О ГЭ Р и ОГЭН 
(при движении грузов вперед и н азад).

Переход с движения грузов в про
дольном направлении на поперечное 
относительно их наибольшего габарита

возможен при использовании О ГЭ Д 
(рис. 3, а ) .  При пересечении м агистра
лей или их повороте можно применять 
ПОЭВ (рис. 3, б ), а при разновы сот
ных у ч а с тк а х — ПО ЭП (рис. 3, в ) . 
В этих случаях — в зависимости от тре
буемых направлений движ ения гру
зов — можно использовать ОГЭП, 
ОГЭН или О ГЭР и ОГЭН.

На мебельных предприятиях приме
няются накопители проходного типа, 
когда грузы загруж аю тся и р азгр у 
ж аю тся с разных концов ячейки, и 
тупиковые. Последние могут быть уст
роены на одном уровне с м агистра
лями или выполнены в виде стеллаж а. 
На рис. 3, г и 3, 5  показаны  схемы нако
пителей соответственно проходного типа 
и тупиковый. Накопители обоих типов, 
если их ячейки располож ены на одном 
уровне, можно использовать без при
менения ПОЭ, т. е. только с помощью 
О ГЭ Д  (рис. 3, г ) .  В общ ем ж е случае 
для загрузки и выгрузки накопителя 
можно применять манипулятор-распре
делитель (рис. 3 ,(3), составленный 
из ПОЭГ, ПОЭВ и ОГЭ (для обслуж и
вания ячеек одного уровня) или из 
ПОЭГ, ПО ЭП и О ГЭ Д (для обслу
ж ивания ячеек на стеллаж е).

В ы в о д ы

1. Модульный принцип построения

транспортных магистралей и накопи
телей, заклю чаю щ ийся в дифферен
циации и специализации элементов 
транспортного оборудования, позволяет 
создать универсальную систему моду
лей для решения разнообразных з а 
дач в мебельной промышленности.

2. П редлагаем ая система модулей 
позволяет путем их комбинирования 
создавать практически любые исполни
тельные устройства функциональных 
блоков подсистем АТНС, а такж е гибко 
и оперативно изменять АТНС в зави 
симости от потребностей производства.

3. П редлагаем ая система модулей 
может стать базой для создания 
С А П Р АТНС мебельных предприятий.

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ

1. Попов К. М. Конвейеры в дерево
обработке.— М.: Л есная пром-сть,
1972,— 184 с.

2. Гибкое автоматическое производ
ство /  В. О. Азбель, В. А. Егоров, 
А. Ю. Звоницкий и др.; Под общ. 
ред. С. А. М айорова, Г. В. Орловского,
С. Н. Х алкиопова.— 2-е изд., перераб. и 
доп.— Л : М ашиностроение, Ленинград, 
от-ние, 1985.—454 с.

Экономить сырье, материалы, энеугоресиусы

У К Д  [674.21:6941:674.815-41

Производство древесностружечных строительных плит на 
Пярнуском ЭДСК
в. м . ВОЕВОДИН, канд. техн. наук, С. А. КРОТОВА, С. А. ХАТИЛОВИЧ — В И И Идрев

В настоящ ее время все большее распространение получает ин
дустриальный способ производства полнокомплектных панель
ных деревянных домов с использованием прогрессивных мате
риалов из измельченной древесины. Д л я  выпуска таких мате
риалов — многослойных древесностружечных плит для домос
троения в г. Пярну (Эстония) на Экспериментальном домостро
ительном комбинате вступил в строй новый завод, оснащенный 
оборудованием фирмы «Бизон;» (Ф Р Г ).

В качестве сырья используются: дровяная древесина, куско
вые отходы, привозная щ епа, отходы лесопиления и деревооб

работки. Д ровяная  древесина и кусковые отходы перерабаты 
ваю тся на рубительной машине РН Т 850 X  650X  9. Щ епа, полу
ченная на рубительной машине, транспортируется к открытому 
складу хранения.

В технологический процесс производства древесноструж еч
ных плит включена операция сухой очистки, при которой проис
ходит отделение минеральных включений от древесного сырья, 
благодаря чему сниж аю тся затраты  на обслуживание центро
беж ных стружечных станков и мельниц, увеличивается произ
водительность оборудования, реж е затупляю тся рабочие орга-
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ны станков, почти полностью устраняю тся поломки ножей.
Древесные частицы суш атся в сушилке барабанного типа, 

затем поступают на ситовую сортировку, в которой отделяется 
пыль от кондиционных древесных частиц для наружны х слоев 
плиты.

П о к азател и

В лаж н ость , % .........................
П редел прочности при р а с 
тяж ен и и  перпендикулярно 
пласти  плиты, М П а, не м е
нее .................................................
П редел прочности при и зги 
бе, М П а, не менее, дл я  т о л 
щин, мм:

от 9  до  1 4 .........................
от 15 до 19 .........................
20 и более .........................

П редел прочности при и зги 
бе, М П а, после ки п ячен и я  в 
воде в течение 2 ч, не м е
нее, д ля  толщ ин, мм:

от 9 до 1 4 .........................
от 15 до  19 .........................
20 и более ...............................

Т вердость, М П а, не менее 
П арам етр  ш ероховатости  по 
ГОСТ 7016—82, мкм , не б о 
лее .................................................
П отеря массы плит при и с 
пытании методом согневой 
трубы ». % , не более . . .
П отеря м ассы  плиты при 
биоиспы тании, % , не более 
Р азб ухан и е , % , не более; 

при повыш енной водо
стойкости  ...............................
при обы чной вод остой 
кости .....................................

Н орм а д л я  плит м арок

P E -F I

0,35

22
20
18

7
6
5

30

P E -F 2 P E -K I

6...10

0,30

18
16
14

0,35

22
20
18

30

250

20

3

Р Е -К 2

0 ,30

18
16
14

15

30

Древесные частицы, не прошедшие через верхнее сито, пода
ются в воздушный сепаратор, где разделяю тся на две фракции: 
кондиционную стружку для среднего слоя плиты и крупную 
стружку, направляемую на доизмельчение в мельницу.

Связующее готовится в отделении для приготовления клея с 
автоматическим дозированием и смешиванием.

Древесные частицы со связуюш,им и парафином смеш ива
ются в смесителе раздельно для наружных и среднего слоев 
плиты. Осмоленная стружка подается в промежуточный бункер, 
где выравнивается влажность. Ф ормирование стружечного 
ковра осуществляет формирующ ая машина с пневматическим 
фракционированием. Сформированный ковер с помощью дели
тельной пилы разделяется по длине на пакеты, которые под- 
прессовываются в обогреваемом прессе периодического дейст
вия. Плиты прессуются в одноэтажном крупноформатном 
прессе.

Отпрессованные плиты размером 9660X 2600 мм охлаж даю т 
в веерном охладителе и собирают в пачки, а после выдержки 
направляют на шлифование. Затем  их обрезаю т с четырех сто
рон на обрезном станке и распиливают пополам. Готовые 
плиты сортируют, собирают в стопы и отправляю т на склад.

Плиты выпускаются по ТУ 223 Э С С Р 97— 87 «Плиты древес
ностружечные строительные», разработанны м ВНИИдревом, и 
отвечают требованиям, приведенным в таблице.

На Пярнуском Э Д С К  по указанным ТУ изготовляются плиты 
марки P E -F  на фенолоформальдегидной смоле и марки РЕ -К  на 
карбамидоформальдегидном связующем. С учетом специфики 
назначения изделия в ТУ впервые введен ряд показателей, не
обходимых для контроля древесностружечных строительных 
плит.

Плиты P E -F  предназначены для наружного применения, 
поэтому для них введен новый показатель — предел прочности 
при изгибе после кипячения в течение 2 ч. Этот показатель х а 
рактеризует водо- и атмосферостойкость плит при длительной 
эксплуатации. П оказатель по разбуханию плит в воде за 24 ч не 
отраж ает водостойкости плит при длительной эксплуатации, 
поскольку улучшения его добиваются введением параф ина, ко
торый, как показали исследования, разруш ается через 3—4 го
да эксплуатации строительных элементов. Таким образом, по
казатель разбухания по толщине плиты носит временный 
характер и качественно не характеризует плиты во время их 
длительной эксплуатации.

Плиты PE-F1 и РЕ-К1 — конструкционные и предназначены 
для несущих элементов стен, перекрытий, устройства полов. 
Плиты PE -F2 и РЕ-К 2 — средней прочности, поэтому исполь
зуются в качестве перегородок, потолков, элементов встроенной 
мебели и стен, не воспринимающих эксплуатационные 
нагрузки.

Н аряду с экономным расходованием строительных м атериа
лов при выпуске описываемых плит они отличаются и тем, что 
защ ищ ены от гниения и возгорания, что способствует продле
нию сроков службы этого строительного материала.

В лаж ность материалов, предназначенных для строительных 
конструкций и изделий, не долж на превыш ать 8— 12 %.

По данным исследований, относительная влаж ность воздуха 
внутри помещения колеблется от 30 до 80 % . М аксимальная 
влаж ность воздуха наблю дается в летний и осенний периоды 
(особенно осенью, когда не работает система отопления). По
вышенная влаж ность — прекрасная питательная среда для 
распространения дереворазруш аю щ их грибов, которые значи
тельно снижаю т прочностные показатели плит и, как следствие, 
сокращ аю т их долговечность.

ВНИИдревом разработана технология изготовления био- 
стойких древесностружечных плит. Введение в них антисепти
ков обеспечивает снижение потерь массы плиты при биоиспы
таниях до 3 % , что позволяет увеличивать срок службы плит в 
1,5— 2 раза.

Древесностружечные плиты обладают рядом ценных строи
тельных свойств, однако наряду с достоинством им присущи и 
недостатки, наиболее существенным из которых является го
рючесть. В связи с этим исключительное значение приобретает 
защ ита этих древесных материалов от возгорания. В ТУ введе
ны требования по огнестойкости плит.

14 Деревообрабатывающ ая промышленность, 198912



Автоматизированные системы

У Д К  674.815-41.023:681.322-185.4

Пакет программ ЭВМ для планирования раскроя листовых 
древесных материалов
А. X. ААРЕЛАЙД — Таллинское НПМО «Стандард»

Несмотря на проведенные работы ( [1 — 3] и д р .), исполь
зуемые в промышленности пакеты программ для ЭВМ при 
планировании раскроя листовых древесных м атериалов имеют 
ряд недостатков, что затрудняет получение оптимальных 
решений.

Нами были проведены исследования в области плани
рования раскроя листовых древесных материалов в условиях 
Эстонской ССР. Сущ ественная новизна работы заклю чается 
в применении целевой функции суммарных затр ат  на м ате
риал и на труд, в развитии концепции изменяющихся 
размеров заготовок, в управлении объемом «докроя» (допол
нительный обработки заготовок) и в учете случаев, когда 
раскрой осуществляется одновременно на нескольких разных 
станках.

Указанная выше целевая функция разработана  для  полу
чения с помощью ЭВМ такого первого решения, которое 
максимально соответствует оптимальному. Если в первом 
приближении используется простой критерий (например, 
максимум полезного выхода, минимальные затраты  на мате
риал и т. д .), то решение часто не удовлетворяет по 
другим критериям. Таким образом , данная «точка> может нас 
вообще не заинтересовать д аж е  при многокритериальной 
постановке задачи. Учитывая сказанное, мы получили следую
щую целевую функцию первого приближ ения, которая опре
деляет суммарные затраты  на материал и на труд:

(Ci+tijk^>iik +  tijkV i]k+g iik)X ijk  +  t 'kyii)-^m in,

где с ,—стоимость z-ro типоразмера листа, р/шт.;
' îjk’^'ijk —соответственно машинное время на пиление и 

время на дополнительные операции по /-й схеме 
раскроя /-Г0 типоразмера листа на te-м станке, с;

“‘7*’ “ —стоимость соответственно эксплуатации станка 
на единицу машинного времени и дополнитель
ных операций по /-й схеме раскроя i-ro типо
размера листа на к-м станке, р/с; 

gijh —стоимость дополнительно неиспользуемых отходов 
по /-Й схеме раскроя i-ro типоразмера листа на 
к-м станке, р.;

^ijk —ЧИСЛО используемых листов /-Г0 типоразмера по 
/-Й схеме раскроя на к-м  станке, шт.; 

t'li —стоимость переналадки к-го  станка, р/схема; 
У;, —число разных схем по /е му станку, шт.

В целевой функции стоимость типоразмера с,- можно из
менить на стоимость отходов по данной схеме раскроя, при 
этом в определенной мере изменяется и сущность целевой 
функции. Если ограничения на потребность заготовок заданы  
нежестко, то в некоторых задачах увеличивается число так 
называемых «лишних> заготовок, что обычно приводит к 
увеличению общего расхода материалов. Поэтому следует в

целевой функции применять стоимость отходов только тогда, 
когда мы не заинтересованны  более точном выполнении 
минимального плана потребности заготовок и можем допустить 
увеличение расхода м атериала на программу с целью возмож 
ного повышения полезного выхода. Расчетные эксперименты 
показы вали, что д аж е  для больших задач  данное изменение 
практически не влияет на конечный результат.

Размеры  заготовок в ходе составления карт раскроя непо
стоянны. При этом для каж дой заготовки индивидуально 
задаю т ее минимальные и максимальные размеры (длину 
и ш ирину), в пределах которых обработка заготовок ведется 
без операции докроя. Если разм ер заготовки превышает 
максимальную  величину, то необходима операция докроя. 
Отметим, что определение только одинаковых минимальных 
и максимальных размеров для всех заготовок во многих 
случаях неудовлетворительно, поэтому часто необходима 
дифф еренциация этих пределов меж ду заготовками.

Указанный способ позволяет значительно увеличить число 
возможных схем раскроя по сравнению со способом, приве
денным, например, в [2], где размеры заготовок фиксируют
ся до составления карт раскроя. В результате технико-эко- 
номические показатели плана раскроя значительно улучш аю т
ся. Так, если разница меж ду минимальными и максимальными 
размерами составляет 10 мм, то расчетные эксперименты 
с реальными задачам и показали, что выход заготовок увели
чивается на 2 % , а расход м атериала сниж ается на 2 % по 
сравнению  со случаем, где эта разница составляет 2 мм.

Пример. Предположим, что необходим раскрой листового 
материала форматом 2750X 1830 мм на заготовки размерами 
1500X 594 и 1200X 592 мм. Предположим такж е, что параметры 
форматного станка таковы, что при ширине заготовок 592 мм 
раскрой практически получается безотходным (их помещается 
три), а при ширине 594 мм отходов больше (помещается 
две заготовки). Рассмотрим разны е варианты составления 
карт раскроя (рис. 1).

У / i
ж

1200*^592 мм (6 1500>'594^мм(2шт.)

Рис. 1. Варианты составления карт раскроя

Ш
т о  ><59^  ММ (2 шт.) 
1200 х 5 9 2 мм(2 шт)

Если фиксировать обе ширины перед составлением карт 
раскроя на 594 мм, карту по варианту I составить невозмож 
но. Ясно, что составить карты  всех трех вариантов можно 
только при одновременном рассмотрении размеров 592 и 
594 м.

Д л я  управления операцией докроя учитывают ее объем 
в целевой функции. Так как докрой проводится обычно на
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отдельно стоящем станке малой производительности, стоимость 
ее эксплуатации выше. Регулируя этот параметр, можно влиять 
на объем докроя. Если по исходной спецификации заготовок 
требуется сделать составные заготовки (в одной заготовке 
несколько разных или одинаковых), то их раскрой считается 
такж е операцией докроя.

Вышеприведенные принципы реализованы в пакете программ 
OPTIZ версия 2.5 для ЭВМ «Step-O ne» фирмы «Ericsson». 
Пакет работает с некоторыми ограничениями на микроЭВМ 
IBM PC и на их аналогах, а такж е на отечественной 
серии ЕС 1840— 1842. Используется в основном язы к програм 
мирования T urbo-Pascal. Д иалог с машиной состоится в 
среде базы данных dBASE, что позволяет пользователю  легко 
составлять свои формы ввода-вы вода данных, различные 
отчеты и т. д., а такж е достаточно легко переносить 
пакет на разные аналоги IBM  PC. Д иалог ведется с использо
ванием технологии типа меню. П акет требует как минимум 
128 Кбайт оперативной памяти и один диско-ввод объемом 
360 Кбайт. Размерность решаемых задач  характеризуется 
количеством позиций заготовок в исходной спецификации 
(до 150 шт.) и зависит такж е от объем а оперативной 
памяти. Другие наиболее существенные данные пакета: число 
одновременно раскраиваемых листов в одной задаче  (до 
25 шт.), максимальное число разных заготовок в одной карте 
раскроя (6 ш т.), точность размеров (0,01 мм), число задач, 
решаемых в одном проходе (до 40 ш т.).

Пакет может составлять планы раскроя для широкого 
круга форматных станков, в том числе для станков фирм 
«Anthon», «Sw abedissen», « Infor» , отечественных ЦТМ Ф , 
ЦТЗФ, Ц-6 и др. У правляемые технологические параметры 
станков разделены на восемь основных относительных групп; 
параметры, связанные с исходными форматами листов; 
размерные параметры, связанные с заготовкам и; параметры, 
измеряемые в штуках; параметры  типа включателей-выклю- 
чателей, определение предварительных отрезов по длине и 
ширине форматов; параметры управления докроем; определе
ние составных заготовок; параметры, связанны е с определе
нием себестоимости раскроя. Всего в пакете 102 показателя.

которые отнесены к группе управляемых технологических 
параметров. Приведем некоторые выше не отмеченные аспекты, 
которые объясняю т общую концепцию описания технологиче
ского процесса:

при задании разм ера максимально допустимого отхода, 
помещаемого в канал отходов, ширина базовых кромок при 
необходимости изменяется в заданны х пределах;

при разных полосах в карте обеспечивается по требованию 
минимальное расстояние меж ду поперечными резами (станки 
Ц Т М Ф );

можно зад ав ать  несколько пределов изменения базовых 
кромок (например, О—2 и 25—50 мм);

можно скорректировать план раскроя в диалоге и органи
зовать поиск дополнительных решений по разным критериям;

одновременное получение двух типов схем раскроя полос 
в основном по длине или по ширине формата;

получение составных заготовок и определение их числа в 
плане раскроя осущ ествляю тся автоматически по заданным 
условиям;

в составной заготовке может быть более двух простых и не 
обязательно одинаковых заготовок;

заготовки обрабаты ваю тся за  четыре прохода пилы (обычное 
пиление по длине и ширине ф орм ата, дополнительное — 
две операции докроя);

можно определить состояние операции докроя отдельно в 
конце каж дой полосы или в отходных полосах;

можно за д а ть  пакету решить задачу  целесообразности 
использовать отходы для дополнительного раскроя по картам 
(вопрос трудоемкости и потребности заготовок);

реш аемые задачи , где определенные заготовки раскраиваю т 
только тогда, когда это существенно не ухудш ает показатели 
процесса раскроя (например, если в цех поступил за к а з  с 
новыми типоразмерами заготовок и необходимо определить 
его приемлемость);

учитывается наличие на складе разных исходных форматов, 
их стоимость, припуски на обработку заготовок и др.

В промышленности иногда ограничена возможность помещ е
ния вблизи станка нескольких контейнеров для заготовок. 
Если у каж дого предприятия-заказчика свой контейнер, то

К ар та  6 Ф орм ат: 5 5 0 0 ,0 0 X 1 8 3 0  мм П о вто р : 479

П олоса Ш ифр Р а зм е р ы , мм П олучен , шт. О тход, мм

1 Vsk-1 2 5 0 .0 0 X 1 7 5 0 ,0 0 U 1 НС 42,00
2 Х-4 19 2 0 .0 0 X 7 2 9 .0 0 2

Х-3 3 2 0 .0 0 X 7 2 8 .0 0 4*1 83,00
3 V sk -5 9 9 5 .0 0 Х  1055.00 5

Х-1 7 5 .0 0 X 3 2 0 .0 0 6*1 74,00
Выход 95.01 % (-(-) : 96 ,85  % В рем я 1,51 мин

15

15

Х-4

VsK-5 VsK-5

Х-4

l/sK-5

Х-3

VsK-5

Х-3 X-Z

Vs«-5

Ниж мий о т х о д :  4., 0 0  *  5 2 2 7 , 0 0  мм

Рис. 2. Визуальные схемы раскроя на дисплее ЭВМ
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трудно применять карты с разными заготовками, число 
которых превыш ает число контейнеров вблизи станка. В таком 
случае ограничиваю т дополнительно число заготовок для 
разных предприятий в одной карте раскроя.

Карты раскроя, а такж е весь план можно визуализиро
вать на дисплее (рис. 2) или напечатать на печатающ ем 
устройстве, причем задаю т разны е требования по составу 
получаемой распечатки. П акет можно связать с другими 
пакетами, а такж е после небольших дополнительных работ 
можно обеспечить прямой выход на станки цифрового управ
ления.

В ходе реализации пакета разработаны  быстродействующие 
алгоритмы для генерации карт раскроя, принцип работы 
которых состоит в пропускании неприемлемых карт. Таким 
образом, ЭВМ при решении задачи занята в основном только 
расчетом перспективных карт, движение от одной схемы 
раскроя к другой осуществляется относительно быстро. 
Это достигается использованием списка индексов заготовок, 
заранее разработ<1нных автоматически. В результате получены 
следующие показатели быстродействия: для средних задач , 
характеризуемых числом разных заготовок (от 20 до 40 ш т.), 
ориентировочная продолжительность расчета при использова
нии технологии раскроя станка фирмы «In fo r»  на примере 
Пюссиского КДП (ЭССР) составляет 5— 10 мин, для станков 
ЦТМФ (Sw abedissen) — 15— 30 мин. З адачи  малого м асш та

ба (менее чем 15 заготовок) решаю тся обычно в течение 
1—5 мин. Отметим, что продолжительность расчета зависит в 
основном от количества возможных схем раскроя, которое 
изменяется в широких пределах д аж е  для приблизительно 
одинаковых задач  (на продолжительность расчета влияют р аз
меры заготовок, сырья и д р .). Чтобы сократить продолж и
тельность расчета, для  больших задач  можно рассмотреть 
ограниченное множество карт раскроя.

П акет внедрен на ряде предприятий мебельной промышлен
ности Эстонской ССР. Повышение полезного выхода заготовок 
и снижение себестоимости продукции составляет около 2 %.

Предприятиям, заинтересованным в нашей работе, можем 
предлож ить сотрудничество (в том числе на договорных 
н ачал ах ). Справки по тел. 494— 672.
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О профессиональной подготовке 
предприятий отрасли
с . м . ДМИТРЕВСКИЙ — и  П Клеспром

руководящих кадров для

Как указано в решениях XXVII съезда  КПСС, главное сейчас 
для каж дого производственного коллектива, каж дого руково
дителя — добиться перелома в работе, достигнуть при меньших 
затратах более высоких рубеж ей, использовать для этого 
все имеющиеся резервы и возможности. Подчеркнута необхо
димость умелого хозяйствования путем органического соедине
ния накопленного опыта с глубокими знаниями. Руководители 
всех рангов должны утверж дать ленинский стиль хозяйствова
ния, основанный на таких важ нейш их требованиях, как  единст
во политического и хозяйственного руководства, вы сокая орга
низованность, деловитость, компетентность, дисциплина, лич
ная ответственность каж дого за  порученное дело.

П еред средними специальными учебными заведениями, ву за 
ми и институтами повышения квалиф икации всех отраслей 
народного хозяйства поставлена конкретная зад ач а : улучш ать 
с учетом новых требований систему подготовки кадров хозяйст
венных руководителей и специалистов, особенно высшего и 
среднего звена; готовить кадры , обладаю щ ие наряду с совре
менными научными, техническими и экономическими знаниями 
широким кругозором, организаторскими способностями, умени
ем решать задачи, прежде всего с точки зрения общ егосударст
венных интересов; улучш ать подбор, расстановку и переподго
товку руководящ их работников и специалистов.

В порядке о б су ж д ен и я

Рассмотрим, как  реш ается эта проблема в учебных заведени
ях наш его профиля. Что нужно сделать в первую очередь уже 
сейчас?

Лесотехнические вузы и техникумы ежегодно заканчиваю т 
тысячи молодых специалистов. Н аряду с достаточно высокой 
технической подготовкой они получают и необходимый мини
мум экономических знаний. Но будущих руководителей произ
водственных коллективов, изучивших за период обучения более
30 различных дисциплин, самым поверхностным образом знако
мят с вопросами руководства людьми, правовых взаимоотно
шений руководителя с подчиненными, организации труда ИТР 
и служ ащ их.

Конечно, какая-то  сноровка в работе с людьми со временем по
является  у каж дого. Но пока это произойдет, молодой специа
лист может допустить немало ошибок, порой серьезных, непо
правимых. Вот почему выдвинутый на долж ность начальника 
отдела молодой, старательны й, инициативный, добросовестный, 
с большим чувством ответственности за  порученное дело рядо
вой инженер очень часто с новыми для себя обязанностями не 
справляется, не обеспечивает работу всего отдела. А ведь спе
циальных знаний у него достаточно, но не хватает навыков и 
умения руководить людьми. Самостоятельно ж е постичь их в 
короткий промежуток времени нельзя.

Больш инство обучавш ихся в И П Клеспроме сотрудников
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отделов лесопильно-деревообрабатываю щ их и мебельных пред
приятий считают, что многие специалисты с высшим образо ва
нием, хорошо зарекомендовавш ие себя на производстве, 
отказываю тся работать начальниками цехов, руководителями 
отделов заводоуправлений и предприятий не из-за трудности

■ самой работы, а боясь ответственности за  свои решения, за  ор
ганизацию , качество и результаты труда подчиненных. Они не 
умеют повседневно работать с людьми, так  как их этому не 
учили.

На вопрос анкеты «Н адо ли изучать вопросы управления в 
вузе, техникуме?» руководители объединений и предприятий, 
главные инженеры, начальники отделов, цехов и мастера от
вечают однозначно утвердительно. Они убеждены в том, что го
товить следует не «вообще техников и инженеров», а будущих 
руководителей, которых надо учить работе с людьми и приви
вать им организаторские навыки. Об умении выпускников учеб
ных заведений практически организовать дело (при первом зн а 
комстве с ними и на первых месяцах их самостоятельной работы) 
они прежде всего судят не по оценкам, указанным во вкладыш е 
к диплому, а исходя из общественных нагрузок, которые вы
пускники выполняли во время учебы. По мнению абсолютного 
большинства руководителей как высшего, так  и среднего звена 
управления, с положительной стороны, показы ваю т себя на 
производстве (и значительно лучше, чем отличники учебы ), как 
правило, активные общественники, лица, прош едшие армей
скую школу и работавш ие до учебы.

Известно, что «руководитель» — это не столько долж ность, 
сколько специальность. Поэтому руководящ ей работой должны 
заниматься профессионалы и готовить их к ней необходимо пе
ред вступлением на первый руководящ ий пост.

В связи с этим представляется жизненно важ ным ввести в 
учебные программы всех учебных заведений, готовящ их спе
циалистов для отрасли, дисциплину «О рганизация управлен
ческого труда». В нее целесообразно включить курсы науч
ной организации труда рабочих (Н О Т ), руководителей и спе
циалистов (Н О У Т), трудового и хозяйственного законодатель
ства. Д ля учащ ихся следует предусмотреть написание курсовых 
работ и сдачу экзаменов. Сами курсы надо рассм атривать как 
важнейшую составную часть образования будущих руководи
телей производственных коллективов.

Будущему руководителю недостаточно знания одних только 
«традиционных» инженерных дисциплин. Он долж ен быть ком
петентен в области педагогики, психологии и организации тру
да, так  как является не только администратором, но и воспита
телем.

Важные задачи стоят и перед учебными заведениями систе
мы повышения квалиф икации специалистов. В учебных дисцип
линах должно больше внимания уделяться вопросам эф ф ек
тивности и качества труда, ускорения научно-технического 
прогресса, экономических методов руководства, заинтересован
ности работников в результатах труда, развития инициативы 
и социалистической предприимчивости в каж дом  трудовом кол
лективе. Особенно важ ное значение это приобретает с перехо
дом отрасли на новую форму хозяйствования, на сам оф инан
сирование и самоокупаемость.

Именно такое направление должно быть в центре внимания 
ИП К отрасли, его филиалов, вузов и техникумов, в которых 
повышают свою квалификацию  руководители и специалисты 
наших предприятий и объединений. При профессиональной 
переподготовке кадров в первую очередь следует изучать дис
циплины, которых не было в вузах и техннкщиах.

В постановлении Ц К  КПСС и Совета Министров С С С Р 
«О перестройке системы повышения квалиф икации и перепод
готовки руководящих работников и специалистов народного 
хозяйства» подчеркнута необходимость обеспечить овладение 
слушателями новейшими методами хозяйствования, навыками 
управления трудовым коллективом в условиях демократизации 
всех сфер общественной жизни, расш ирить подготовку в 
области социологии, психологии, системного анализа, права.

изучения передового опыта, достижений науки и техники.
С этим указанием совпадает точка зрения больш инства ру

ководителей самых различных рангов, которую они вы сказы ва
ют во время учебы в И П К . Д анны е о том, как они оценивают 
относительное значение тех или иных необходимых им сейчас 
знаний, приводятся в таблице.

О т носи тельн ое  зн ачен и е  
зн ан и й , % , д л я

Учебные
дисциплины ген е

ральн ы х
д и р е к 
то р о в

д и р е к 
торов ,

н а ч а л ь 
ников

эк о н о м и 
ческих
сл у ж б

г л а в 
ных

и н ж е
неров

н а ч а л ь 
ников
цехов,
и н ж е

нерных
сл у ж б

м а с т е 
ров

О сновы  о р ган и зац и и  тр у д а  
и у п р а в л ен и я  (Н О Т , ВОУТ, 
ю ридические докум енты )

50 45 30 40 , 30

И н ж ен ер н ы е (н о в ая  т е х н и 
ка, тех н о л о ги я , техн и ка  б е з 
о п асн о сти . о р га н и за ц и я  п р о 
и зв о д с тв а , передовой  опы т)

10 15 40 40 50

Э кон ом ически е  (эко н о м и 
ческий  а н а л и з , ф инансы , 
п л ан и р о в ан и е) и др.

35 30 20 10 15

Р а ц и о н ал ь н о е  п ри р о д о п о ль
зо в ан и е  (о х р ан а  природы )

5 10 10 10 5

При работе над учебными планами следует очень вниматель
но рассмотреть и вопрос об оптимальных сроках обучения на 
курсах с отрывом от производства, введения индивидуальных 
заданий вместо ш аблонных выпускных работ.

Много организационных и методических вопросов надо ре
шить, чтобы улучшить подбор и подготовку резерва руководя
щих кадров вплоть до рекомендации их производственным кол
лективом к избранию  на должности руководителей. Д л я  этого 
надо изучить и обобщ ить имеющийся положительный опыт и 
рекомендовать его к широкому использованию. В аж но, чтобы 
у членов коллектива, избираю щ их своего руководителя, и у 
лиц, подписывающих приказ о назначении кого-либо на более 
высокую долж ность, была уверенность в том, что новый руково
дитель профессионально подготовлен к новой для  него до л ж 
ности и что он смож ет успешно справиться со своими обязанно
стями. Т акая  ж е  уверенность в своих силах долж на быть и у 
назначаемого. Следовательно, он долж ен иметь за  плечами 
учебу в группах резерва, а не в обычных группах повышения 
квалиф икации. Ведь обычные группы повышают квалиф и
кацию  по занимаемой долж ности н только в группах резерва 
учатся работать на новой, более высокой должности. Поэтому 
следовало бы предлагать к избранию и назначать на 
новую, более высокую долж ность кандидата только при нали
чии у него диплома об окончании учебы в группе резерва.

Д л я  того чтобы повыш ать квалификацию , необходимы спе
циальные учебники, пособия для И П К  и Ф П К  вузов. Их, к 
сожалению , почти нет. Ж изненно необходимо централизованно 
и оперативно устранить этот недостаток.

В наш ах отраслевы х ж урналах целесообразно ввести рубри
ку «Повышаю щ им квалификацию », в которой печатать тео
ретические и учебно-практические материалы: памятки, советы, 
анали з опыта работы талантливы х руководителей и передови
ков производства, обзоры выпускных работ слуш ателей ИПК, 
наиболее ценные их предложения и др.

Решение всех этих вопросов внесет весомый вклад в совер
ш енствование профессиональной подготовки руководителей н 
позволит уж е в ближ айш ее время всей системе подготовки 
и повышения квалиф икации руководящ их кадров успешно ре
шить задачи , поставленные XXVH съездом КПСС.
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Охрана труда

Об определении категорий помещений и зданий по их взры
вопожарной опасности при производстве древесных плит
м . в. ЗАМАРАЕВ, Н. П. НЕОМЕНКО — В Н И Идрев

Технологический процесс производства древесных плит, свя 
занный с измельчением, транспортированием и сушкой и з
мельченной древесины и шлифованием плит, сопровож дается 
образованием и выделением в производственные помещения 
и сжружающую среду значительного количества пыли. Пыль 
осевшая на полу, стенах помещений, оборудовании, строитель
ных и инженерных конструкциях, при определенны-х условиях 
может перейти во взвешенное состояние и образовать взры во
опасные пылевоздушные смеси, которые от источника за ж и 
гания воспламеняются с образованием ударной волны. О сев
ш ая пыль способствует быстрому распространению  и р азви 
тию пожара.

Д ля оценки степени взрывоопасности любого производст
венного процесса, связанного с выделением взрывоопасной 
пыли, необходимо знать, в каком количестве она вы деляет
ся и накапливается в процессе работы в различных трудно
доступных для уборки местах, а такж е каковы взрывопо
жарные характеристики выделяю щ ейся пыли и образую щ их
ся в производстве мелкодисперсных частиц древесины.

До настоящего времени основными факторами для опре
деления категории взрывопожароопасности производства (сог
ласно СНиП П-90—81 и СН 463— 74) служили: количество 
горючей пыли, которое одновременно может загореться, ниж 
ний концентрационный предел распространения пламени 
(Н К П Р) и свободный объем помещения, т. е. разность между 
геометрическим объемом помещения и суммарным объемом 
производственного оборудования, аппаратов, коммуникаций 
и т. п. При этом, при Н К П Р, равном или менее 65 г/м^, 
горючая пыль считалась взрывоопасной, а при условии, что 
пыль может образовать в производственном помещении взры 
воопасные смеси в объеме, превыш ающем 5 %  свободного 
объема помещения, производство относили к взры вопож аро
опасным (категории Б ) , в частности некоторые участки це
хов древесных плит.

Существующая классификация горючих пылей по Н К П Р 
несовершенна. Понятие «концентрация» для аэрозолей весьма 
условно, поскольку пылевоздушные смеси, в отличие от газо 
вых, весьма неустойчивы. Изменение концентрации частиц 
в облаке пыли происходит постоянно и трудно поддается 
оценке. Поэтому Н К П Р целесообразно учитывать только в 
качестве меры относительной опасности [1].

При совершенствовании системы категорирования в качест
ве основной оценки взрывопож ароопасности производства бы 
ло взято количество пыли и взаим освязь его с расчетным 
избыточным давлением взры ва в помещении.

Согласно действующим СНиП 2.09.02—85 [2] и общ есою з
ным нормам технологического проектирования ОНТП 24—86 
(3) к взрывопож ароопасной категории (Б ) относятся поме
щения, где накопившиеся горючие пыли или волокна могут 
образовать взрывоопасные пылевоздушные смеси, при воспла
менении которых в помещении разовьется расчетное избы
точное давление взрыва, превыш аю щ ее 5 кП а.

При определении категории помещений по взрывопож арной 
опасности принято прогнозировать наиболее взры вопож аро
опасный случай разгерметизации оборудования. Д л я  этого

расчетным путем узнаю т массу вещ ества, поступившего в 
помещение при разгерметизации технологического оборудо
вания, и избыточное давление взры ва.

Количество пыли, которое может образовать взрывоопасную 
смесь, устанавливаю т исходя из того, что расчетной аварии 
предш ествовало пыленакопление в производственном поме
щении при нормальном режиме работы (например, вслед
ствие пылевыделения из негерметичного оборудования), а 
такж е исходя из того, что в момент расчетной аварии про
изош ла плановая (ремонтные работы) или внезапная р аз
герметизация одного из технологических аппаратов и последо
вал аварийны й выброс в помещение всей находящ ейся в 
аппарате пыли.

При расчете избыточного давления взры ва АР пылевоз
душ ных смесей определяю т свободный объем помещения, оце
нивают массу вещ ества, участвующую в образовании реаль
ных зон взрывоопасных концентраций, и дают заключение
о категории помещения.

Рассмотрим в качестве примера определения категории про
изводственного помещения по взрывопожароопасности в новых 
нормативных документах аварийную  ситуацию — взрыв отло
живш ейся пыли на горизонтальных и вертикальных поверх
ностях оборудования и строительных конструкциях в цехе 
древесностружечных плит.

Габарит производственного помещения 4 8 X 2 4 X 1 5  м. Коэф
фициент свободного объема помещения 88 % , темпера
тура воздуха 22°С. Автоматических установок пож аро
тушения — нет. Взрывоопасное вещ ество — древесная пыль, 
дисперсность частиц менее 350 мкм, теплота сгорания //т 
16370 к Д ж -к г“ '.  Х арактеристика технологического блока в 
примере не рассм атривается.

Приведем характеристику отложений пыли (волокон) в про
изводственном помещении. Интенсивность пылеотложений на 
доступных и труднодоступных для уборки пыли поверхнос
тях  соответственно равна 0 ,2 8 9 -10~® к г - с ~ ‘ -м ^^  и 0,058-10^® 
к г -с ^ '-м ^ . П лощ ади доступных и труднодоступных поверх
ностей при уборке пыли (пол и стены помещения, поверх
ности оборудования на высоте до 2 м) со ставл яю т , соот
ветственно 2300 и 2100 м^. П родолж ительность одного цик
л а  пылевыделения (смены) 8 ч.

При одном цикле работы оборудования (смен) между 
текущими уборками на доступных поверхностях число цик
лов работы между генеральными уборками на труднодоступ
ных местах достигаю т 21. Коэффициент эффективности пы- 
леуборки Ку равен 0,7. В технологическом процессе не сж и
гаются вещ ества и материалы.

Поступление пыли при аварийной ситуации определяется 
следующим образом.

Рассчитаем  максимально возмож ное количество (массу) от
лож ивш ейся пыли по формуле

т^т)^п^г/^у> (1)

где к  г — доля горючей пыли в общей массе отложивш ей
ся пыли (при отсутствии экспериментальных дан-
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ных допускается пблагать /(^ = 0 ,9 ) ;
Ку — коэффициент эффективности пылеуборки;
/пд — интенсивность пылеотложения на доступных по

верхностях, к г - с ~ '- м “ ^;
j „  — интенсивность пылеотложения на труднодоступных 

поверхностях, к г -с ~ '-м ~ ^ ;
— площ адь доступных поверхностей при уборке пы

ли, м^;
Я'д — площ адь труднодоступных поверхностей при убор

ке пыли, м ;
т„ — продолжительность одного цикла пылевыделення 

(смены);
Пд — число циклов работы оборудования (смен) меж ду 

текущими уборками на доступных поверхностях;
— число циклов работы оборудования (смен) между 

генеральными уборками на труднодоступных поверх
ностях.

т „ о = 3600 (0,289 • 10-®  • 2300 • 1 + 0 ,0 5 8  - Ю -^-гЮ О -гО Х
П Q

Х 8 - J ? = 1 1 9  кг.

Взвешенная в объеме помещения пыль рассчиты вается по 
формуле

m *=m no/(,3, (2)
где/Свз— доля отложенной в помещении пыли, способной 

перейти во взвешенное состояние в результате а в а 
рийной ситуации. И з-за отсутствия эксперимен
тальных сведений об этой величине допускается 
считать ее равной 0,9.

т * =  1 1 9 -0 ,9 =  107 кг.

Свободный объем помещения узнаю т из формулы

1 /„= 0 ,0 1  Kcs LB H , (3)
где Кцъ коэффициент свободного объема помещения, % ;

L B H  — размеры помещения, м.

К св = 0 .0 1 -8 8 .4 8 .2 4 -1 5 = 1 5 2 0 6  м^

М асса вещ ества, участвую щ ая в образовании реальных 
зон взрывоопасных концентраций, устанавливается из выра-

тН^Ро

т = т *  Z, (4)

где Z — коэффициент участия горючего во взрыве (для горючих 
пылей его принимают равным 0,5).

« = 1 0 7 - 0 ,5 = 5 3 ,7  кг.

Плотность воздуха до взры ва определяется по формуле

Qb= -
352 352

: =  1,19 к г - м - з  .
^3+273 2 2 + 2 7 3

Избыточное давление взрыва вычислим из вы раж ения

тН^Ро

(5)

(6)V'cbCbCpT'o ’
где m — масса взвешенной в объеме помещения пыли, кг; 

— теплота сгорания, кД ж - кг—';
Ро — начальное давление, кПа;

— свободный объем помещения, м^;
Св — плотность воздуха до взры ва при начальной темпе

ратуре То, кг-м —3;
Ср — теплоемкость воздуха, к Д ж -к г—''К —■ (допускается 

принимать ее равной 1,01-10^ к Д ж -к г—' -к—I);
То — начальная температура воздуха. К;
К„ — коэффициент, учитываю щий негерметичность по

мещения и неадиабатичность процесса горения (его 
допускается принимать равным 3).

Экспериментальным путем установлено, что теплота сгора
ния шлифовальной пыли от Д С П  при влаж ности 5,5 % сос
тавляет 16370 к Д ж -к г“ ‘.

В ОНТП 24—86 приводится такж е способ теоретического 
расчета теплоты сгорания по формуле Д . И. М енделеева:

1^свРвСр(<в+273)

53,7-16 370-101 
15 206-1,19-1,01 (2 2 + 2 7 3 ) ’

1

= 5 ,6  кП а.
О

Исходя из величины избыточного давления взры ва делаю т
ся следующие выводы:

1. Если избыточное давление взрыва превыш ает 5 кП а, 
то помещение характеризуется как  взрывопож ароопасное. 
Уровень ж е опасности определяется классом обращ аю щ ихся 
вещ еств (категория А, когда в технологическом процессе об
ращ аю тся горючие газы , сжиж енные горючие газы , легко
воспламеняю щ иеся жидкости с температурой вспышки не бо
лее 28°С; категория Б, когда обращ аю тся легковоспламеня
ющиеся жидкости с температурой вспышки более 28°С, го
рючие жидкости, а такж е горючие пыли).

2. Если избыточное давление не превыш ает 5 кП а, то поме
щение характеризуется как пож ароопасное.

При избыточном давлении взры ва 5,6 кП а, помещение 
цеха древесностружечных плит относится к категории 
Б взрывопож ароопасных. С учетом возникновения а в а 
рийной ситуации — взрыва внутри технологического ап пара
та с его разрушением и одновременным выбросом из него 
в помещение дополнительной пыли — избыточное давление 
взры ва будет значительно превыш ать эту величину.

Аналогично расчету избыточного давления АР  взры ва для 
помещения цеха Д С П  рассчитываю т этот показатель для 
помещений цеха древесноволокнистых плит сухого способа 
производства (Д В П с). Общ ее количество пыли в цехах Д С П  
и Д В П с и скорость образования взрывоопасных смесей т а 
ковы, что ими нельзя пренебречь при оценке взры воопас
ной ситуации и расчете категории производства.

О бщ ее количество выделяю щ ейся оседающей пыли зависит 
от находящ ихся в помещении единиц оборудования, его кон
структивных особенностей, технического состояния, располо
жения, высоты помещений, действия общеобменной и мест
ной вентиляции, аспирации и других факторов.

Созданию  повышенной запыленности в основном способст
вуют открытые транспортеры, больш ие интервалы меж ду про
ведением уборок, а такж е негерметичность оборудования.

В Н И И древ на ряде предприятий экспериментально опреде
лил количество пыли, выделяю щ ейся при нормальной работе 
технологического оборудования. По высоте помещения были 
разбиты  на три уровня: до 2, с 2 до 7 и свыше 7 м.

По отделениям цеха получены следующие количества накоп
ления абсолютно сухой пыли, г /ч  [4]. В сушильном отделении:
I у р о в ен ь—594— 2879 (среднее 1553), II у р о вен ь—93— 1744 
(825), III у р о вен ь— 55— 399 (192). В формовочно-прессовом 
отделении: у р о в ен ь— 1208— 3592 (2400), II у р о в ен ь— 71 —
1245 (658), III у р о вен ь— 27— 430 (443).

Вертикальные стенки из разных материалов удерж иваю т 
различное количество пыли, г-м ~ ^: металлическая с окрас
к о й — 7— 10, п е р и л а —38 г - м ~ ',  ки р п и чн ая— 40, бетонная — 
30.

При количествах пыли 10-Ь40 г/м^, накапливаем ой на вер
тикальных стенках, поверхностях оборудования, и размерах 
помещений современного производства Д С П  пыль является 
«складом> горючих материалов повышенной воспламеняемос
ти и может способствовать загоранию , пож ару, первичному 
или вторичному взрывам.

Исходя из вышеизложенного, можно заклю чить, что произ
водство Д С П  и Д В П  взры вопож ароопасно, так  как образую 
щ аяся  в его процессе мелкодисперсная древесная пыль от
носится к горючей. При этом количество образую щ ейся и 
выделяю щ ейся пыли достаточно, чтобы создать взры воопас
ную концентрацию давлением свыш е 5 кП а в свободном 
объеме производственного помещения, если не будут прове
дены необходимые профилактические мероприятия. П одобная 
ситуация может возникнуть такж е внутри технологического 
оборудования (например, в бункерах, циклонах, трубопрово
дах и т. д .).
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Обследование выявило неудовлетворительное состояние по- 
жаровзрывобезопасности технологических линий по производ
ству Д С П . Зарегистрированы случаи загорания и взрывов 
с человеческими жертвами и большим м атериальны м, ущ ер
бом.

Д ля снижения взрывопожароопасности производств Д С П  
и Д В П  необходимы организационно-технические меры. В зры 
вопожароопасными операциями считаются суш ка древесных 
частиц, загрузка сухой стружки и пыли в емкости для 
хранения; горячее прессование, калибрование и ш лифование 
плит, форматная резка. Древесные частицы суш ат в суш ил
ках различных типов при температурах 160— 350°С дымовы
ми газами и нагретым воздухом. Загорания возникаю т при 
попадании в сушильный агрегат искр от топок, а такж е 
при пересушивании материала. Технические и организацион
ные мероприятия должны заклю чаться в том, чтобы пога
сить искры в тракте «топка-сушилка», четко вы держ ивать 
режимы сушки (особенно температуры на выходе из суш илки), 
периодически очищ ать сушилки от отлож ивш ихся материалов, 
способных самовозгораться. Сушилки, циклоны после них и 
бункера сухой стружки (волокна) должны быть снабжены  
паровыми или водяными системами подавления загораний.

Загрузка сухой стружки и пыли в бункеры и циклоны 
вызывает наиболее взрывоопасную ситуацию  — образование 
в емкости постоянного пылевого облака, при внесении в кото
рое источника воспламенения образуется взрыв. Источником 
воспламенения могут быть горящ ие частицы, попавшие в 
бункер из сушилки, а такж е  искра от удара минеральных 
или металлических включений. Тракты транспортирования дол
жны быть обеспечены надежной системой искрогаш ения и 
отделения инородных включений. Оборудование емкостей про- 
тивовзрывными мембранами или клапанами предохранит их 
от разрушения в результате взрыва.

Предотвратить загорание прессов для горячего прессова
ния при самовозгорании пересушенных частиц позволяет тщ а 
тельная очистка прессов от пыли.

При шлифовании плит большое количество пыли, переме
щаемое по трубопроводам, осаж дается  в циклоне и в бунке
рах. Источниками искрообразования могут стать металличес
кие частицы, запрессованны е в плиту, или разры в ш лифо
вальной ленты и ее удар по металлическим конструкциям, 
а также перегрев плиты и ленты от перегрузки. В целях про
филактики следует, обнаруж ив в плите металлические включе
ния, ее отбраковать, своевременно зам енять изношенные лен

ты, эксплуатировать станки на оптимальных режимах.
На форматнообрезных станках причинами загорания могут 

быть перегретая пила (от перекоса при установке не п арал
лельно подаче плиты ), тупая пила с выломанными зубьями, 
завыш енные режимы обработки или ж е попадание под пилу 
инородных включений. Устранение указанны х нарушений рез
ко сократит опасность загорания опилок.

Кроме технологических, возможны воспламенения пыли и 
от сторонних источников: неосторожного обращ ения с откры
тым огнем, неисправности и аварии электрических сетей и 
систем, ремонтных работ и стихийных явлений (молнии, р аз
рушения от урагана, землетрясения и т. д .) . Поэтому во 
всех случаях необходимо сокращ ать выделение пыли в 
производственном помещении и ее накопление. Это дости
гается путем тщ ательной наладки аспирационных систем 
при сортировке сырья, на бункерах, формирующих маш и
нах, конвейерах, у пресса, при форматной резке плит и 
на ш лифовальны х станках.

Выделившуюся в помещение пыль следует ежесменно 
убирать на I и И уровнях накопления. На III уровне 
убирать помещения нужно не реж е одного р аза  в месяц. 
Практически эта работа на всех предприятиях производится 
вручную из-за  отсутствия пылеуборочных механизмов.
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Прибор для обнаружения металлических включений в 
стружечных брикетах и готовых ДСП
л . в. СОРОКИНА, канд. физ.-мат. наук, В. В, КАМОРИНА, Т. Т. КАРЕВА — В Н И И древ

Одним из условий надежной и эф ф ек
тивной работы оборудования по произ
водству плит является своевременное 
обнаружение и извлечение скрытых ме
таллических объектов в технологиче
ском сырье и полуфабрикатах.

ВНИИдрев совместно с НПО 
«Спектр> Минприбора в 1986— 1987 гг. 
разработал прибор ВМ-60НП для обна
ружения металлических включений в 
стружечных брикетах, сырье и готовых 
древесностружечных плитах в произ
водственных условиях.

При обнаружении металлических 
включений в систему автоматического 
управления транспортера питающей

линии подается сигнал. Прибор 
ВМ -60НП рекомендуется для использо
вания на предприятиях ' М инлеспрома 
С ССР. Он обнаруж ивает предметы из 
черных и цветных металлов в древесно
стружечных изделиях и сырье при ско
ростях движ ения конвейеров от 10 до 
80 м/мин. Чувствительность прибора к 
металлическим включениям при вероят
ности обнаруж ения не менее 0,9 при
ведена в таблице.

При обнаруж ении металлических 
включений прибор обеспечивает свето
вую индикацию и выдачу логическо
го выходного сигнала с параметрами: 
выходное напряж ение (2 4 ± 2 ,4 )  В, со-

В клю чения

М иним альны й ди ам етр  
п р ед м ета , мм, 

при расстоян и и  
м еж ду  п р е о б р азо 

вател ем  и 
предм етом

100 мм 25 мм

М агнитны е м еталлы  
(у гл ер о д и сты е с тал и  — 
С Т 20, СТЗО, СТ45 и пр.)

9 4

Н ем агн и тны е м етал л ы  с 
вы сокой  эл е к тр о п р о в о д 
ностью  (л ат у н ь , ал ю м и 
ний, м едь)

10 5

Н ем агн и тны е м етал л ы  с 
н изкой  э л е к тр о п р о в о д 
ностью  (н е р ж а в е ю щ а я  
с т а л ь , ти та н )

12 6

Деревообрабатывающая промышленность, 1989/2 21



Др дм-0,3др

П ринципиальная электрическая схема вихретокового преобразователя прибора ВМ -60НП

противление нагрузки — не менее
1 кОм.

Прибор ВМ-60НП состоит из элект
ронного блока и вихретокового пре
образователя, соединенных кабелем. 
Его принципиальная электрическая схе
ма приведена на рисунке.

Принцип работы прибора основан на 
импульсном электромагнитном методе 
обнаружения скрытых металлических 
предметов.

Сущность метода заклю чается в ре
гистрации неустановившихся полей вих
ревых токов, возникающих в объекте 
контроля при возбуждении вихретоко
вым преобразователем (ВТП) импуль
сами тока.

Амплитуда, форма кривой и длитель
ность процесса затухания возмущ ен
ного поля зависят от электрической 
проводимости, магнитной проницаемо
сти, геометрических размеров, массы

объекта, расстояния между объектом 
и ВТП и их взаимного располож ения, 
а такж е от параметров импульса тока 
возбуж дения (амплитуды, длительно
сти, формы ).

Регистрация сигнала, вызванного по
явлением металлического объекта в зо 
не контроля, осущ ествляется электрон
ным блоком в фиксированные мо
менты после окончания импульса тока. 
О стальное время (меж ду импульсами 
тока и в период действия импульсов) 
измерительный тракт заперт. Примене
ние временного стробирования сигна
ла в сочетании со специальной схе
мой накопления и селекцией импуль
сов сигнала обеспечивает высокую по
мехозащ ищ енность прибора.

Вихретоковый преобразователь при
бора состоит из трех катуш ек индук
тивности — одной генераторной и двух 
приемных.

Ш ирина зоны контроля, обеспечи
ваем ая одним вихретоковым преобразо
вателем, составляет не менее 290 мм. 
К одному электронному блоку допу
скается одновременно подключать не 
более двух вихретоковых преобразова
телей, обеспечивающих суммарную ши
рину зоны контроля не менее 580 мм. 
Питание прибора осущ ествляется от 
сети переменного тока частотой (5 0 ±  
± 1 )  Гц и напряж ением 220 В.

В конце 1988 г. прибор ВМ -60НП 
прошел межведомственные испытания и 
рекомендован к освоению. Во II квар
тале 1988 г. завод  Н П О  «Спектр» 
выпустил опытную партию таких при
боров.

Оснащение предприятий Минлеспро- 
ма С С С Р металлоискателем ВМ-60НП 
обеспечит повышение надежности тех
нологического оборудования и пре
дотвратит возникновение пож аров на 
линиях ш лифования плит.
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Производственный опыт

У Д К  674 .8 -41 .02 ;630-824 .81 /.82

Промышленное использование модифицированных лигаосульфо- 
натов в производстве древесностружечных плит
A. А. ЭЛЬБЕРТ, П. А. ХОТИЛОВИЧ, В. С. ЧИРКОВА — Ленинградская лесотехническая академия имени С. М. Кирова;
B. М. ГАНЦЮК, В. М. МАРТЫНЮК, Я. Д. БАСАЙЧУК — Надворнянский лесокомбинат

Кроме мероприятий, направленных на сокращ ение исполь
зования сырьевых ресурсов, большое значение для повыше
ния эффективности производства Д С П  имеют работы, прово
димые по экономии расхода материалов. С огласно каль
куляции себестоимости производства Д С П  затраты  на мате
риалы занимают более 30 % ее общей суммы [1].

Д ля снижения расхода карбамидоформальдегидной смолы 
используют технические лигносульфонаты. Уровень их накопле
ния в настоящ ее время превыш ает уровень рационального 
потребления. Результаты  исследований по их влиянию на свой
ства смолы и Д С П  приведены в работах [2, 3 ]. Имеется 
определенный опыт применения в производстве Д С П  техни
ческих лигносульфонатов, однако недостаточная их реакцион
ная способность позволяет вводить в состав связую щ его 
без значительного снижения показателей плит не более 
5 - 7 %  [4 |.

Разработанный на каф едре древесных пластиков и плит в 
Ленинградской лесотехнической академии имени С. М. Кирова 
способ модификации лигносульфонатов [5, 6 ], заклю чаю щ ийся 
в введении в лигносульфоновый комплекс ионов алю миния, 
позволяет при изготовлении Д С П  заменить 20— 30 % к ар б а
мидоформальдегидной смолы модифицированными лигносуль- 
фонатами (М Л С ). При этом повыш ается прочность струж еч
ного ковра, увеличивается прочность плит на статический 
изгиб при сохранении на достаточном уровне их остальных 
показателей.

М одификация лигносульфонатов может осущ ествляться: 
пропусканием технических лигносульфонатов через иониты в 
алюминиевой форме с последующим их концентрирова
нием; добавлением стехиометрического количества суль
фата алюминия к лигносульфонатам, содерж ащ им катионы 
кальция.

По второму способу, после заверш ения процесса катио- 
нозамещения, модифицированные лигносульфонаты от
деляются от образовавш егрся осадка сульф ата кальция и 
направляются в технологический поток изготовления Д С П .

Изучение физико-механических свойств лигносульфонатов 
до и после модификации показало, что с повышением валент
ности вводимого катиона возрастаю т относительная динами
ческая вязкость лигносульфонатов, реакционная способ
ность, уменьшаются скорость электроф ореза, поверхностное 
натяжение, содерж ание минеральных веществ.

Основные свойства лигносульфонатов до и после модифи
кации представлены в табл. 1.

Т а б л и ц а  t

П о к а за те л и л е т М Л С

М а сс о в а я  д о л я  сухих вещ еств , % , не м енее 
М а сс о в а я  д о л я  зо л ы  к м ассе  сухих в ещ еств ,

47 40

% . не б о л е е ..................................................................... 20 14
pH  р а с т в о р а , не м е н е е ............................................ 4.5 3,0
В я зк о с т ь  у с л о в н ая  по В З -4 . с, не б о л ее  . . 300 34

М Л С  хорошо смеш иваю тся с карбам идоф орм альдегид
ной смолой, имеют небольшую вязкость, что позволяет рав
номерно наносить связую щ ее на древесные частицы.

В условиях Сясьского Ц Б К  на опытно-промышленной 
установке на протяжении ряда лет отрабаты валась техноло
гия модификации лигносульфонатов. Серия опытно-про
мышленных проверок применения в качестве связующего 
карбамидоформальдегидной смолы и М Л С  при изготовле
нии Д С П  на предприятиях отрасли дал а  положительные 
результаты .

В 1987 г. на существующих площ адях завода Д С П  
Н адворнянского лесокомбината было смонтировано оборудо
вание, необходимое для  модификации технологических лигно
сульфонатов Сясьского Ц Б К  (рис. 1).

лет

Рис. 1. Технологическая схема модификации 
лигносульфонатов:

I  —  п о д о гр е в а т ел ь ; 2 —  ем к о с т ь -р еа к т о р ; 3 —  н асо с; 4  — ем к о сть — сборник 
с у л ь ф а т а  к а л ь ц и я ; 5  —  ем к о сть  п р и го то вл ен и я  р а с т в о р а  су л ь ф а т а  алю м иния; 

6  —  б у ф е р н а я  ем к о сть  д л я  М Л С
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Т а б л и ц а  2

В арианты

С оотн ош ен и е ком понентов  с в язу ю щ е го , % , д л я С в о й ств а  с в язу ю щ его  д л я

н ар у ж н ы х  слоев виутрен . сл о я н ар у ж н ы х  слоев виутрен. слоя

С м ола М Л С Х лорнд
ам м ония С м ола М Л С Х лорид

ам м он и я pH
В я з 

кость ,
с

В рем я 
ж ел ати н и - 

за ц и и . с
pH

В я з 
кость.

с

Время 
ж елатин н - 

за ц н и . с

1 80 20 O.’S 100 _ 2 5.2 27 114 6,8 29 73
II 100 _ 0.5 85 15 1 6.8 21 138 5,6 38 74

III 85 15 _ 85 15 1 5.6 37 120 5.6 35 74
К 100 — 0.5 100 — 2 6.8 22 138 6.8 29 73

В емкость-реактор 2 с техническими лигносульфонатами на 
кальций-натриевом основании при перемешивании добавляю т 
5— 10%  раствора сульфата алюминия. Д л я  ускорения про
цесса катионозамещения рекомендуется подогревать лигно- 
сульфонаты до 50— 60 °С. После 6—8 ч М Л С  насосом 3 пере
качивают в буферную емкость в. По мере накопления осадка 
сульфата кальция его перекачиваю т в емкость-сборник' 4. 
После нейтрализации его можно использовать как добавку к 
бетонной смеси.

Из буферной емкости 6  М ЛС насосом-дозатором подают 
в емкость приготовления связую щ его (рис. 2). В эту же 
емкость в определенных пропорциях загруж аю тся смола,

шлифование. В табл. 3 представлены результаты испыта
ний измерения физико-механических свойств Д С П , полу
ченных на Надворнянском Л К  с использованием в каче
стве связую щ его карбамидоформальдегидной смолы марки 
КФ -М Т (Б П ) и М ЛС. Во время эксперимента по к а ж 
дому из вариантов соотношения компонентов связую щ его 
было выпущено 1000 м  ̂ Д С П . В дальнейш ем в каче
стве основного был выбран III вариант, по которому 
вы работано более 50 тыс. м^ плит.

Т а б л и ц а  3

В ари ан ты П л о тн о сть .
кг /м *

П р ед ел  п рочности , 
М П а, при

Р азб у х ан и е ,
%

стати ческо м
изги бе

р астяж ен и и  
п ерп ен д и ку

л я р н о  пласти

1 753 19,9 0,56 18,6
II 717 20,6 0,55 18,3
III 742 20.3 0 ,60 18,8
К 733 19,7 0 ,53 18,7

Рис. 2. Схема приготовления связую щего;
/  — см есители ; 2 — ем кости  с в язу ю щ его  д л я  вн утрен него  и н аруж н ы х 

слоев  Д С П ; 3  —  ем к о сть  п ри го то вл ени я  с в язу ю щ его ; 4 —  насос

вода, отвердитель. После перемеш ивания готовое связую щее 
насосом перекачивают в расходную емкость для соответ
ствующего технологического потока.

Свойства связующего для внутреннего и наружных слоев 
плит в зависимости от соотношения компонентов представлены 
в табл. 2.

Связующее на древесные частицы наносилось по каса
тельной к потоку стружки в смесителях с быстроходными 
лопастными валами. В лаж ность осмоленной струж ки для 
наружных слоев поддерж ивалась на уровне 12— 13 % ,
для внутреннего слоя — 7—8 % . Стружечный ковер под- 
прессовывали в прессе непрерывного действия гусенич
ного типа, горячее прессование велось в многоэтажном прессе 
периодического действия. Условия прессования: температура 
175— 180 °С, продолжительность 0,28 мин/мм.

После охлаж дения Д С П  подавали на форматную обрезку и

Как видно из табл. 3, введение в связую щ ее М Л С  не 
сниж ает показателей физико-механических свойств плит, 
а для отдельных образцов повышает при уменьшенном 
расходе смолы на 20 % в наружных слоях и на 15 % во 
внутреннем слое.

Потребное количество лигносульфонатов в год для завода 
мощностью 120 тыс. м^ Д С П  составит 4,5—5 тыс. т, 
сульфата алю миния — 100— 150 т. Экономический эффект 
от использования М Л С  в качестве компонентов связую 
щего при изготовлении Д С П  — 350— 400 тыс. р. в год.
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Новая техника и качество древесностружечных плит
Е. А. МАСЛОВ, канд. экон. наук, Н. В. МАЛЫГИН, канд. техн. наук — В Н И Идрев

Как влияют на качество продукции применяемая техника и 
технология, проследим на примере заводов древесностру
жечных плит Д О К а «Вентспилс кокс» (Л атвийская  С С Р) и 
Волгодонского Л П К  (Ростовская обл.).

На этих предприятиях в 1985— 1986 гг. в результате 
технической реконструкции производства древесноструж еч
ных плит устаревш ее отечественное оборудование формовочно
прессовой линии СП-25 было заменено на импортное фирмы 
«Бизон» (Ф Р Г ), в котором технологические линии созданы 
на базе одноэтажных и сдвоенных крупноформатных прессов.

Проанализируем динамику изменения качественных х ар ак 
теристик Д С П  на названных предприятиях после установки 
импортных линий и применения новой технологии произ
водства Д С П . Рассмотрим, как это отразилось на важнейш их 
физико-механических параметрах плит, на их токсичности, 
удельном весе бракованных (некондиционных) Д С П  и выпуске 
плит на экспорт (в общем их объем е). Дополним этот 
анализ отзывами специалистов предприятий о выпускаемой 
продукции до и после установки новой техники.

Преж де всего отметим, что в результате установки на упомя
нутых предприятиях новых линий они стали выпускать 
трехслойные Д С П  с улучшенной поверхностью, пригод
ные для отделки современными методами.

На ДО Ке «Вентспилс кокс» сформированный ковер перед 
прессованием имеет размеры  12890X 2490 мм (сдвоенный 
крупноформатный пресс); на Волгодонском Л П К  — 18550Х  
Х2610 мм (однопролетный пресс). Плиты раскраиваю тся 
на различные размеры (в зависимости от требований 
потребителей), но в основном это размеры 2440X 1830  
(на внутренний рынок) и 4500 X  2200 мм (на экспорт). 
Толщины плит могут быть в пределах 8—22 мм, но, как 
правило, 12; 15 и 16 мм.

По данным заводских лабораторий, значительно улучш илась 
стабильность физико-механических показателей плит. Это 
позволяет перейти к статистическим методам их оценки, а 
такж е снизить требования к некоторым показателям  без 
ухудшения потребительских свойств плит. Так, прочность 
при статическом изгибе сниж ена до 15 М П а, хотя техноло
гия допускает доводить этот показатель до 18—20 М П а. 
Разбухание плит оценивают выдержкой в воде в течение 2 ч 
вместо 24 ч по действующему ГОСТу. Снижена такж е 
плотность плит до 650 кг/м^ (без ущ ерба для качества 
мебели за  счет стабильности этого показателя), в резуль
тате чего значительно снизилась материалоемкость произ
водства.

Особенно важ но, что после реконструкции существенно 
улучш ился такой показатель качества плит, как их токсич
ность (по содерж анию  свободного формальдегида они прибли
ж аю тся к плитам класса Е 1). Под токсичностью Д С П  пони
мают их способность выделять в окруж аю щ ую  среду ф орм аль
дегид (токсичный бесцветный газ с резким запахом ). 
Поэтому данный показатель определяет санитарно-гигиенн- 
ческие условия как самого производства плит, так и жилых 
помещений, где эксплуатирую тся изделия из ДСП .

Токсичность древесностружечных плит измеряется коли
чеством свободного формальдегида в миллиграммах, содер
ж ащ егося в 100 г абс. сухой плиты. По этому приз
наку плиты делятся на три класса эмиссии формальдегида: 
Е1 — не более 10 мг; Е2 — в пределах 10— 30 мг; 
ЕЗ — в пределах 30— 60 мг. Если при старом оборудова
нии (по данным заводских лабораторий) токсичность плит 
на обоих предприятиях в среднем превыш ала 30 мг, что 
соответствовало классу ЕЗ, то при эксплуатации новой 
линии на Д О К е «Вентспилс кокс» (согласно лаборатор
ным анализам , проведенным с октября 1986 по апрель 1987 г.) 
она составила в среднем 11,8 мг, т. е. снизилась 
более чем в 2,5 раза  и соответствовала классу Е2. Из 
83 испытанных образцов плит 22 (или 2 6 ,4 % ) имели 
среднее содерж ание формальдегида 8,6 мг, или соответство
вали классу Е1, В отдельные дни данные анализов показы
вали минимальную токсичность (7,7; 7,5 м г), недостижимую 
при старой технике и технологии.

На Волгодонском Л П К  при работе на старой технике 
снизить токсичность Д С П , в частности путем введения 
карбам ида, не удалось из-за расслоения плит. Однако при
менение карбам ида (мочевины) после установки новой 
линии уменьш ило содерж ание свободного формальдегида до 
8— 12 мг на 100 г плит.

Основные факторы , которые способствуют усиленному вы
делению форм альдегида из плит в процессе их изготовления 
на новом оборудовании и уменьшению его содерж ания 
в готовых плитах (т. е. снижению их токсичности), 
следующие:

короткий цикл прессования (2— 3 мин вместо 8— 10 на 
старой технике) при повышенных температуре и давлении, 
что способствует резкому выделению ф ормальдегида вместе 
с водяными парам и из прессуемого ковра, имеющего к 
тому ж е значительно большие размеры, чем при старой 
технологии;

применение сетчатых поддонов (что усиливает выделение
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формальдегида из нижних слоев плит в ходе всего техноло
гического процесса);

снижение плотности плит, вследствие чего увеличивается 
выделение из них формальдегида вместе с водяными парами 
и снижается материалоемкость Д С П ;

применение гидрофобных добавок, аммиачной воды и других 
химических материалов (при новой технологии эти меры 
значительно эффективнее, чем при старой).

Оснащение отечественных заводов Д С П  новой техникой 
на базе одноэтажных сдвоенных и крупноформатных прес
сов (а выпуск такой техники будет начат в С С С Р в 
текущей пятилетке) и строгое соблюдение соответствующей 
технологии позволит резко снизить токсичность древесно
стружечных плит как конструкционного материала, необхо
димого для мебельной промышленности и строительства. 
Это существенно увеличит экспортные возможности предприя
тий, выпускающих Д С П , а такж е расш ирит область при
менения этих плит внутри страны.

Из других показателей качества Д С П  отметим удельный 
вес экспортной продукции, который, например на Д О К е 
«Вентспилс кокс», до установки новой линии составлял
7 % общего объема товарного выпуска, а с переходом на
новое оборудование доля поставки плит на экспорт на
обоих заводах возросла в среднем до 30 % . По мнению завод
ских специалистов, теперь имеются все возможности выпускать 
до 60 % и более плит на экспорт. Положительные сдвиги 
в качественной структуре подняли среднюю оптовую цену 1 м^ 
ДСП на 22 % (со 103 до 125 р .).

В результате внедрения прогрессивной техники, техноло
гии и повышения качества продукции снизился удельный 
вес некондиционных (бракованных) плит, не отвечающих
требованиям стандартов или технических условий.

Анализ показал, что если до реконструкции обоих 
предприятий удельный вес бракованных Д С П  там  достигал 8—
10 %, то после установки новых линий доля бракованных 
плит не превышает 1,5—2 %  их общ его объема. При 
этом необходимо учесть, что оборудование и технология еще 
не полностью освоены и не введена сортировка сырья 
по породам (как требует этого новая технология).

О положительном влиянии новой техники и техноло
гии на качество древесностружечных плит высказываю т 
свое мнение и заводские специалисты. К ак в Вентспилсе, 
так и в Волгодонске руководители предприятий, начальники

цехов и участков, мастера и технологи единодушно считают, 
что качество Д С П  после реконструкции заводов по всем 
параметрам  коренным образом  улучшилось.

Выпускавшиеся до реконструкции заводов древесноструж еч
ные плиты характеризовались крайне низкими физико-меха- 
ническими параметрами, имели непривлекательный внешний 
вид. В основном это были плиты второго сорта, за  редким 
исключением — первого, завод  не мог работать на экспорт.

Теперь Волгодонский Л П К  выпускает плиты только 
первого сорта, ш лифованные. Более трети их объема на 
экспорт в капиталистические страны. Внешний вид этих плит — 
цвет и ф актура (обработка) — соответствует современ
ным требованиям.

Раньш е, чтобы предотвратить огромную разнотолщин- 
ность плит (от 16 до 23 мм), приходилось снимать с них 
весь наружный слой. Это резко ухудш ало качество плит, 
их физико-механические характеристики. Новые плиты практи
чески не имеют разнотолщинности. У них отсутствуют 
такж е сколы и рыхлость кромок, расслоение, не содер
ж атся  включения коры в поверхностном слое.

Раньш е на отечественных формирующих маш инах ДФ -6 
нельзя было получать качественные плиты, очень много (до
40 % ) в их средний слой попадало пыли от струж еч
ных станков. Теперь в средний слой вы рабатываемы х 
трехслойных плит пыли попадает в 4 раза  меньше.

При работе на старом оборудовании оба названны х 
предприятия не могли и мечтать о представлении своей 
продукции на присвоение высшей категории качества. Теперь 
выпускаемые плиты конкурентоспособны на мировом рынке. 
К примеру. Волгодонский Л П К  не мог прежде отобрать 
для Таганрогского мебельного комбината, который работает 
в условиях госприемки, д аж е  5 % общего объем а выпускаемых 
плит. Теперь ж е Л П К  поставляет ему плиты без всякого 
выбора, и у комбината никаких претензий нет.

Как отмечают специалисты, установленное на Л П К  обору
дование соответствует современным требованиям, обеспе
чивает высокое качество продукции. Однако оно требует 
строгого соблюдения технологической дисциплины, квалиф ици
рованной эксплуатации, качественного технического обслуж и
вания. П роведенная реконструкция во многом способствовала 
повышению экономической эффективности производства дре
весностружечных плит.

Новые книги-
Повышенне долговечности и надеж но
сти строительных конструкций из де
рева и пластмасс: М ежвузовский те
матический сборник трудов /  Л И С И .— 
Л., 1987,— 78 с. Цена 70 к.

Изложены результаты научных работ, 
относящиеся к проблемам исследования 
и расчета конструкций из древесины, 
фанеры и пластмасс, а такж е к по
вышению надежности и долговечности 
конструкций. Д ля научно-технических 
работников предприятий деревообраба
тывающей и строительной индустрии. 
Инженерные расчеты резания древе

сины с применением ЭВМ: Учеб.
пособ. (Д л я  студентов специально
стей 0519, 0902) /  М Л ТИ . В. И. Лю б- 
ченко, В. Г. Суханов, В. И. Ко
ротков, А. А. Соловьев.— М., 1987.— 
96 с. Цена 35 к.

Представлены типовые расчетные з а 
дачи по резанию, методика инженер
ных расчетов резания. Д а н а  х ар ак 
теристика организации учебных за н я 
тий, показано выполнение расчетов с 
обращением к ЕС ЭВМ. Д л я  сту
дентов лесотехнических вузов.

Барташ евич Л. А. Конструирование ме
бели: Учеб. пособ. для студентов, обу
чающ ихся по специальности «Техно
логия деревообработки».— М инск: Выс
ш ая школа, 1988.— 256 с. Ц ена 85 к.

Рассмотрены требования к мебели, 
закономерности развития ее форм и 
основные черты стилей, а такж е  
основы художественного конструирова
ния мебели, применяемые м атериалы  
и основные пути повышения качества 
мебели. Д л я  студентов вузов по спе
циальности «Технология деревообра
ботки».
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У Д К  674.093.26.02

Опыт производства фанеры «Карбофан-А»
л. А. ШУЛАКОВА, Г. Е. ХАРЧЕНКО, И. И. КУЧИНКА — Костромской фанерный комбинат

Растущ ая потребность в листовых древесных м атериалах з а 
ставляет искать новые виды подобной продукции, способ
ной обеспечить необходимые требования, предъявляемы е к ее 
качеству, и полнее использовать деловую древесину.

На нашем комбинате в 1987 г. освоен выпуск фанеры марки 
«Карбофан-А» (ТУ ОП 13-5747575-14-05— 86 «Ф анера на водо
стойком карбамидоформальдегидном клее. Технические требо- 
вания>). В настоящее время мы выпускаем эту фанеру по 
техническим условиям 1988 г.— ТУ 13-5747575-11— 88.

Фанера изготовляется из трех и более слоев шпона, 
склеенных синтетическим клеем, и предназначается для  исполь
зования в строительстве, авто-, вагоно- и контейнерострое- 
нии, а такж е в производстве мебели.

Д ля выпуска такой фанеры применяется водостойкий кар- 
бамидоформальдегидный клей, модифицированный резорцнно- 
меламиноформальдегидной смолой РМ-1 (по ТУ 13-3502015- 
10—83). Рецепт клея на основе карбамидоформальдегидной 
смолы для фанеры «Карбофан-А», разработанны й заводской 
лабораторией комбината, приведен в таблице.

Компоненты

Смола кар б ам и до ф о р м ал ьд егн д н ая  
КФ -Ж  (содерж ан и е своб од н ого  ф о р 
мальдегида 0 ,5— 1 % ) .........................
Смола резорцином елам иноф орм аль-
дегидная Р М - 1 ...........................................
Аммоний х л о р и с т ы й ...............................

К онцентра 
ция. %

65 — 66

4 8 — 52
100

Ч исло, 
м ае. ч

100

1 5 — 20
1.0

Клей готовят в смесителях объемом 0,6— 0,7 м  ̂ с частотой 
вращения мешалки 150—200 мин“ * (вязкость клея 70— 150 с

по ВЗ-4 при 20 °С, продолжительность ж елатинизации 50— 
90 с при 100°С).

Ф анера, которую изготовляют без применения холодной 
подпрессовки пакетов перед склеиванием, отличается повы
шенной водостойкостью и высокими прочностными показа
телями. Так, предел прочности при скалывании по клеевому 
слою после кипячения в воде в течение 1 ч составляет 
не менее 1,2 М П а, предел прочности при статическом изгибе 
вдоль волокон наружного слоя — не менее 75 М П а, выде
ление свободного формальдегида — до 30 м г/100 г сухого 
вещ ества. Через 3 мес фанера прекращ ает выделять 
токсические соединения в окружаю щ ую  среду. Влажность 
фанеры 5— 10 %.

З а  1987 г. на комбинате выпущено и отгружено потреби
телям 1260 м  ̂ фанеры «Карбофан-А». П лан на 1988 г.— 
6000 м^

Улучшенные прочностные показатели фанеры и повышенная 
водостойкость позволили получить дополнительную прибыль 
5 р. на каждом 1 м^ указанной фанеры.

Снижение выделения свободного формальдегида из склеен
ной продукции (ф анера, Д С П ) является одной из актуаль
нейших задач. В 1988 г. коллектив комбината в содруже
стве с НПО «Научфанпром» работал над усовершенство
ванием производства карбамидоформальдегидных смол и при
готовлением клея на их основе. Первые опытные партии 
фанеры, склеенные на новых смолах, дали обнадеж иваю 
щие результаты. Выделение свободного формальдегида при 
хорошем качестве фанеры составляет 6— 12 м г/100 г сухого 
вещ ества.

Дальнейш ий поиск новых эффективных синтетических смол, 
на базе которых можно выпускать новые виды и марки мало
токсичной продукции, продолжается.

По страницам технических журналов

п. Н. Рыбиций в статье «Авто
матизация информационной связи опе- 
раторов-контролеров качества сортиро- 
вочно-пакетирующей линии» пишет о 
том, что на отечественных лини
ях БТУ-1, БТУ-2, БСП , БТСМ-30, 
а также финских линиях «План-Селл», 
«Валмет» и шведских линиях фир
мы «Хаммарс» торцуются сначала 
комлевая, а затем вершинная части 
дбсок, поскольку острота зрения опе
раторов не позволяет оценить пороки 
доски на противоположном ее конце. 
Исследованиями, проведенными в 
ЦНИИМОДе, установлено, что из-за 
осмотра операторами-контролерами ка
чества комлевых частей досок те

ряется 2— 3 % рабочего времени. В свя
зи с этим разработано устройство 
информационной связи операторов, ко
торое можно использовать в составе 
любой сортировочно-пакетирующей ли
нии. Автор дает  описание этого 
устройства, приводит схему участка 
оценки качества и торцевания досок. 
Установлено, что использование устрой
ства информационной связи операторов 
позволяет повысить производительность 
сортировочно-пакетирующих линий при 
обработке сухих досок на 5— 10 % 
за  счет более эффективной работы 
операторов-торцовщ иков.

Грузозахватные устройства для мани
пуляторов рассмотрены в одноименной

статье Г. Ф. Ушанова (ВИТстрой- 
дорм аш ). Устройства разработаны  И 
широко применяются на заводах от
расли. Грузоподъемность устройств 
от 63 до 320 кг. Автор приво
дит описание разработанных во ВИТ- 
стройдормаш е устройств, дает их схемы 
и технические характеристики. Это кле
щевое захватное устройство для де
талей типа валов, захватное устрой
ство для плоских деталей, захватное 
устройство, совмещенное с электро
дрелью (для деталей с отверстиями), 
и др.

М еханизация и автоматизация 
производства.— 1988.— №  7.
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У Д К  674:621.547-763.3

Оправка для обработки роторов вентиляторов
т. с. НЕЛЮБОВА — Волгоградское П М Д О имени Ермана

В процессе ремонта или изготовления роторов 4 вентиля
торов ВВД-8 и ВВД-10 необходима проточка их по н аруж 
ному диаметру. Д л я  крепления в станке применяется

оправка 1 (см. рисунок), предлож енная рационализаторам и 
Дудкиным А. П. и Сентебовым Н. И.

Д л я  правильной установки оправки в станок на одном 
конце предусмотрены конусный хвостовик (конус морзе №  6), 
а на другом — центровочное отверстие.

Крепится оправка в такой последовательности: 
конусный хвостовик устанавливается в посадочном месте 

шпинделя передней бабки 2 (конус морзе №  6);
свободный конец оправки по центровочному отверстию 

поджимается вращ аю щ имся центром задней бабки 5.

О правка для обработки роторов вентиляторов

Таким образом , получена правильная посадка оправки 
относительно центра вращ ения шпинделя.

Окончательное применение приспособления осуществляется 
четырехкулачковым патроном 3. Д л я  предотвращ ения прово
рачивания оправки в плоскости крепления кулачков преду
смотрено квадратное сечение.

Д анное предложение позволяет более точно обрабаты вать 
роторы вентиляторов В В Д -8 и ВВД-10.

В Наично-техническом обществе

У Д К  674.05.001.76

По пути творческого содружества 
работников и рабочих
в. и. ЗАЙЦЕВ — Петрозаводский лесопильно-мебельный комбинат

инженерно-технических

Научно-технической общественностью П етрозаводского лесо
пильно-мебельного комбината поддерж ана инициатива ар х ан 
гельских бумажников и московских мебельщиков по о к аза 
нию инженерной помощи рабочим бригадам  в достижении 
наивысщей производительности труда. •

В течение нескольких лет в мебельном цехе №  1 нашего 
комбината успешно сотрудничают рабочие-слесари и инженер
но-технические работники. В состав совместной бригады 
входят слесари пятого разр яда  В. М. Галеев, Л . М. Комаров,

электрик пятого разр яда  В. К. Кадыров, инженер-механик
В. Г. Ш мыгленко, инженер-энергетик В. А. Ш адрин и 
начальник цеха В. И. Зайцев.

Основной задачей  наш его творческого коллектива является 
внедрение в производство нестандартизированного оборудо
вания, реконструкция уж е имеющихся в цехе механизмов.

Члены творческой бригады систематически выезжаю т в 
командировки на родственные предприятия страны для 
обмена опытом. Мы побывали в производственно-деревообра-
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батывающем объединении «Апшеронск», в производственно
мебельном объединении «Краснодар», на Нарвском мебель
ном и Таллиннском фанерно-мебельном комбинатах.

Экономический эффект от реализации мероприятий, заплани
рованных членами творческой бригады в 1986— 1987 гг., 
составил около 20 тыс. р., сэкономлено 1,2 т нитропро
дукции, 10,5 тыс. м^ шпона из древесины ценных пород.

При непосредственном участии членов творческой бригады 
автоматизирована подача пара в автоклавы. На автокла
вах установлены датчики температуры. Сигнал подается 
на терморегуляторы, на которых установлены верхняя и 
нижняя границы допустимой температуры термообработки 
фанерного сырья, предназначенного для строгания. П одача 
и отключение пара в автоклаве производится зад в и ж 
ками с электромеханическим приводом и управлением от 
терморегулятора. Режим термообработки задается оператором 
в зависимости от породы и твердости древесины.

В цехе модернизирована конструкция съемника шпона с 
фанерострогального станка ДКС-3000: изменена конструкция 
несущей балки съемника, установлены дополнительные под
шипниковые опоры на приводном валу, двигатель подъема 
съемника шпона перенесен на среднюю часть несущей балки.

М одернизирован механизм подачи стола ф анерострогаль
ного станка ДКС-3000, что позволило увеличить выпуск 
строганого шпона толщиной 0,6 мм и сэкономить 10,5 тыс. м  ̂
шпона древесины ценных пород в год.

Творческая бригада прилож ила немало усилий при внедре
нии технологии облицовывания мебельных щитов синтети
ческим шпоном и кромочным пластиком, соверш енствова
нии организации работы на отделочном участке. О сущ е
ствление этих мероприятий повысило производительность труда 
на 30 % и сэкономило 0,5 т нитропродукции, улучшило 
качество отделки мебели.

В связи с тем, что на участке полирования о браба
тываются мебельные щиты, имеющие ширину большую, чем 
ширина полировального бар аб ан а, члены бригады удлинили

вал б араб ан а  на 150 мм. Это д ало  возможность техноло
гическую операцию полирования производить не за две уста
новки щитов, а за  одну по всей ширине.

Н а двустороннем станке облицовывания кромок мебельных 
щитов DZODA имеющийся механизм подачи кромочного 
пластика раньш е д авал  сбои в работе. Совместными усилиями 
инженерно-технических работников и слесарей на станке 
был установлен лиш ь один пневмоцилиндр с закреплен
ным на его штоке ножом для обрезки кромочного пластика. 
На станине конвейера был установлен электронаконечник, 
подающий сигнал при прохождении задней кромки щ ита на 
электропневмораспределитель, который, в свою очередь, 
подает сж аты й воздух на пневмоцилиндр. Нож обрубает 
кромочный пластик по длине и возвращ ается в исход
ное положение. Передний край кромочного пластика остается 
в рабочей зоне и не требует дополнительной подачи.

По опыту мебельных предприятий страны членами твор
ческой бригады изготовлен и освоен в производстве ста 
нок для пробития отверстий под шурупы в задних 
поликах из древесноволокнистых плит. Станок представляет 
собой сварную  конструкцию в виде стола с установленными 
на кронштейнах 14 пневмоцилиндрами, на концах штоков 
пневмоцилиндров имеются пробивные приспособления. П роби
тие отверстий производится одновременно с двух сторон в 
направлениях, перпендикулярных друг к другу. Станок 
управляется с помощью педали, расположенной на полу. Внед
рение станка ликвидировало ручной труд на технологи
ческой операции сборки изделий корпусной мебели.

Творческое содруж ество рабочих и инженерно-техниче- 
ских работников в цехе продолж ается. В 1988 г. совмест
ными усилиями нашей бригады изготовлено нестандарти- 
зированное оборудование и для склеивания кусковых отходов 
древесностружечных плит с использованием клея-расплава. 
Мы такж е планируем реконструировать и смонтировать новые 
системы вентиляции для полировальных станков П1Б, л ако
наливной машины ЛМ -140 и другого оборудования.

По страницам технических журналов'
Вешалки нескольких модификаций р а з 
работаны авторами Э. П. Коптюк 
и В. В, Л ущ ан. Состоят они из 
частей, соединенных так, что одна часть 
может поворачиваться вокруг места ее 
крепления к другой. Неподвижная 
часть вешалки снабжена затвором, 
подвижно вмонтированным в.эту часть. 
Затвор может передвигаться в сторону 
той части, которая поворачивается, 
а такж е стопориться. В модификации 
вешалки поворачиваю щ аяся часть ш ар
нирно закреплена на оси серединой 
в виде двуплечего анкера, свисаю щего 
одним концом к выполненному у другой 
части крюку со стороны его язычка. 
Другой конец анкера установлен в пазу 
у затвора и может зацепляться за  
затвор с края паза.

Устройство для производства дров

разработано в объединении «Белбыт- 
техника» (авторы С. Н. Касабуц- 
кий, Н. Я. Семенько, А. М. Бар- 
ковский). Оно состоит из основания, 
пилы с приводом ее вращ ения, подаю 
щего механизма и раскалы ваю щ его 
органа. Раскалы ваю щ ий орган выпол
нен в виде винтового конуса, который 
установлен на валу привода вращ ения 
пилы и имеет д ва  клина. Клинья 
неподвижно закреплены параллельно 
его образую щ ей поверхности, а их про
дольные оси л еж ат  в одной плоскости 
с осью винтового конуса. Подающ ий 
механизм выполнен в виде подпруж и
ненного ры чага, площ адь качания кото
рого параллельна плоскости пилы с 
подвижным ограж дением, кинематиче
ски связанны м с подающим м еха
низмом.

Устройство для разборки длин
номерных изделий создано в Уральском 
политехническом институте (авторы
В. И. Соколовский, С. Н. П олян
ский, В. Г. Смирнов, В. А. Х алин). 
Устройство состоит из приемного стола 
с приводом, поворотного механизма 
поштучной выдачи и наклонной реш ет
ки, расположенных по одну сторону 
стола. По другую его сторону смонти
рованы дополнительные наклонная 
решетка и поворотный механизм по
штучной выдачи изделий, а такж е 
трактовые механизмы (последние рас
положены над наклонными решет
кам и). Поворотные механизмы поштуч
ной выдачи изделий выполнены в виде 
дисков, сидящ их на общем валу с при
ж имами по ободу.
Открытия, И зобретения.— 1988.—№  28
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Информация

УДК 684.4

Новые модели мебели предприятий Белоруссии
Е. И. ПУХАЛЬСКИЙ — Н П О  «Минскпроектмебель», А. А. БАРТАШЕВИЧ — Белорусский технологический институт имени
С. М. Кирова

В 1988 г. в Белоруссии впервые про
веден конкурс бытовой мебели. Его 
целью было способствовать созданию 
новых изделий, отвечающих современ
ным технологическим, эргономическим, 
эстетическим и экономическим требо
ваниям.

Мебельщики Белоруссии — участни
ки ряда международных и всех все
союзных конкурсов мебели. На четвер
том (1983 г .) , последнем, получили 
десять призовых мест из восьмидесяти. 
В республике ежегодно проводятся оп
товые ярмарки.

Конкурс в Белоруссии приурочили к 
оптовой ярмарке, проводимой М инлес- 
промом БС С Р. К сожалению , мебельщ и
ки Минместпрома республики свою я р 
марку к началу конкурса уж е провели 
и оказались вне его участников. 
Мебельщики М инбыта Б С С Р  участво
вали лишь теми четырьмя наборами, 
которые во время проведения конкур
са экспонировались на ВДНХ БС С Р. 
Несмотря на то, что предприятия М ин
быта БС С Р изготовляю т лиш ь около
4,5 % общего объема мебели в респуб
лике, в творческом отношении вклад 
мебельщиков этого министерства зн а 
чителен. Есть интересные находки и у 
мебельщиков местной промышленности.

Проектирование мебели в республике 
многие годы опирается на результаты  
исследований и анализа социальных 
требований, национальных особенно
стей, технико-технологических условий 
региона, перспектив их развития. На по
мощь дизайнерам приш ла вычислитель
ная техника. Например, с помощью 
ЭВМ начала проводиться оценка м а
териалоемкости всех вариантов изделий 
уже на стадии эскизного проектиро
вания. В скором времени планирует
ся внедрить в проектную практику 
первую очередь системы автом атизи
рованного проектирования мебели 
(САПРМ).

Из представленных на конкурс изде
лий первая премия присуждена набо- 

,ру для общей комнаты, выполнен
ному в двух вариантах (рис. 1). Н а 
бор в достаточно полной мере отве
чает функциональным, эстетическим, 
технологическим и экономическим тре
бованиям.

Несмотря на высокую степень унифи

кации элементов (важ ны й технологиче
ский ф актор), набор получился много
вариантным в функциональном и компо
зиционном отношении. Унифицирован
ные элементы позволяю т создавать р а з

личные по назначению и образу изде
лия с учетом желаний покупателей 
и размеров жилой площади. В каче
стве облицовки филенок применена бум- 
виниловая пленка, не требую щ ая допол-

I f c i Ь м  --------fell
''1

id

Бм

Рис. 1. В арианты  набора для общ ей комнаты (дизайнер В. Б. Геравкер)
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нительной отделки. Она создает прият
ную фактуру поверхности и хорошо 
сочетается с прозрачной отделкой стро
ганого шпона клена, который исполь
зован в качестве облицовочного мате
риала для остальных поверхностей. И з
делие обладает малой материалоем
костью. В ряде открытых пространств 
задние стенки отсутствуют. Д л я  полок 
используются вырезки плит, получен
ные при изготовлении рамочных эле
ментов дверей. Значительную площ адь 
ф асада занимают филенки из древесно
волокнистых плит. Конструкция универ- 
сально-сборная, без сдвоенных верти
кальных щитов.

Второе место было присуждено серии 
гнутовыклейных- стульев, внедренных в 
производство. Элементы конструкции 
изготовлены методом прессования лу 
щеного шпона березы или ольхи в бло
ки, последующего их раскроя и обра
ботки. Элементы круглых сечений полу
чаются методом вытачивания. Д л я  этой 
технологии в ПО «Мозырьдрев> было 
изготовлено специальное оборудование. 
Д еталь перемещается вдоль своей оси 
симметрии, а вращ ательное движение 
имеет обрабатываю щ ий инструмент. 
Можно получать детали различных се
чений по длине и различной кривиз
ны, что позволяет создавать разно
образные виды стульев. Отделка их мо
жет быть матовой или глянцевой и лю 
бых цветовых решений. Стулья о блада
ют пониженной материалоемкостью при 
высокой прочности. Применение склеен
ных из шпона блоков обеспечивает 
равномерную красивую текстуру по
верхности даж е при использовании т а 
кой маловыразительной породы древе
сины, как ольха.

На конкурс было представлено не
сколько интересных решений наборов 
для индивидуальной жилой комнаты 
(И Ж К ). В основу их проектирования 
положены результаты анализа ж изне
деятельности определенных групп насе
ления, в первую очередь молодых 
семей.

Мебель для молодежи (в отличие 
от мебели, например, для пожилых лю 
дей) долж на отличаться как по функ
циональным возможностям, так  и по 
принципам компоновки (как и одеж да, 
обувь и другие предметы).

Различными социальными группами 
населения по-разному воспринимается и 
престижность мебели. Например, пож и
лые люди под престижной понимают, 
как правило, ту, которая создает со
лидную стационарную обстановку. Д ля 
молодежи престижность мебели заклю 
чается скорее в широких возможностях 
трансформации жилой среды, ее много
вариантности, интеграции мебели с бы
товой техникой и т. п. С тационар
ность же молодежь воспринимает чащ е 
как консерватизм.

Набору для И Ж К  «Зельвянка» 
(рис. 2) присуждена третья премия. 
При хорошей компактности он обла
дает широкими функциональными воз

Рис. 2. Н абор для индивидуальной жилой комнаты «Зельвянка» 
(дизайнер Н. В. М акаревич)

Рис. .3. Н абор для ш кольника (дизайнер В. Б. Геравкер)

можностями, которые обеспечиваются 
благодаря разнообразным по н азн а
чению закрытым и открытым емкостям, 
рабочему месту, а такж е месту для от
дыха и сна. Набор имеет компози
ционно целостный вид, облицован под 
старый дуб, отделка его — матовая.

Третьей ж е премией был отмечен 
кухонный набор «Унитар», р азр аб о тан 
ный дизайнером НП О  «Белбыттехника»
Н. В. Протасовым (остальные преми
рованные изделия разработаны  
в Н П М О  «М инскпроектмебель»). Щ ито
вые детали набора «Унитар» отделаны 
цветными эмалями. Его функцио
нально-конструктивные особенности 
учитывают технологию бытовых про
цессов на кухне и обеспечиваю т удоб
ство эксплуатации. Компактность н а
бора позволяет использовать его для ку
хонь малых размеров.

Набор для ш кольника или студента 
(рис. 3) рассчитан на комнату пло
щ адью  9 м^. Несмотря на небольшое 
число изделий, он пригоден для сна, 
отдыха, учебных занятий, хранения р а з 
личных предметов. Стол установлен на 
шаровых опорах и мож ет легко ме
нять свое место. К ниж ная полка над 
столом компактно вписывается в малую 
площ адь комнаты, удобна для поль
зования, а благодаря расположению в 
центре комнаты является активной и- в 
композиционном отношении.

Не осталась не отмеченной высокая 
технологичность изготовления универ- 
сально-сборного книжного ш кафа «Ре- 
чица» (рис. 4 ). Он имеет профильные 
в сечении рамочные двери из древес
ностружечной плиты с последующей о б 
лицовкой их методом каш ирования 
отделочными пленками. Так ж е обли-
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цованы и другие детали, что исклю
чает необходимость последующей от
делки их традиционным мокрым спо
собом.

Несмотря на строгий метрический 
повтор одинаковых функциональных 
емкостей, изделие композиционно чет
ко заверш ено благодаря верхнему к ар 
низу. При решении образа изделия учте
но его прямое функциональное н а
значение и активная визуальная зн а 
чимость хранимых предметов (книг).

Получают развитие наборы для ж и 
лой комнаты, состоящие из отдельных 
предметов (рис. 5 ). И зделия этого 
набора имеют единое архитектурно-ком
позиционное решение. В комплект вхо
дит мягкая мебель для отдыха, позво
ляющая организовать спальное место. 
Наборы из отдельных изделий могут 
комплектоваться в различных вари ан
тах. Расчлененность набора на отдель
ные изделия дает возможность (в от
личие от традиционных стенок) более 
свободно и удобно разм ещ ать его на 
небольшой площ ади комнаты любой 
планировки.

На конкурсе был отмечен такж е 
набор корпусной мебели универсаль
ного назначения с высокой степенью 
унификации элементов. Все его несущие 
элементы выполнены в виде коробов из 
полос облицованной древесноструж еч
ной плиты шириной 200 мм. П ерего
родки (не являю щ иеся несущими эле
ментами) изготовлены из древесново
локнистой плиты. Таким образом, из
делие обладает минимальной м атериа
лоемкостью. В функциональном отно
шении набор сочетает емкости для книг, 
посуды, платья, а такж е ящики в ниж 
нем коробе. Книжные полки располо
жены в двух плоскостях — ф ронталь
ной и перпендикулярной к ней. Свое
образие изделию придают книжные пол
ки, расположенные по боковым стен
кам. Отделка набора — эмалями, двух
цветная.

Проведенный конкурс мебели способ
ствовал развитию мебельного дизайна 
в Белоруссии. Принято решение о пе
риодическом проведении таких конкур
сов в будущем.

Рис. 4. Универсально-сборный книжный ш каф «Речица» 
(дизайнер Н. В. М акаревич)

Рис. 5. Набор из отдельных изделий для жилой комнаты 
(дизайнер М. И. Л ивш иц)

Новые книги
Ш умега С. С. Технология столяр
но-мебельного производства: Учебник 
для профтехучилищ.— 2-е изд., пере- 
раб. и доп.— М.: Леей, пром-сть,
1988.— 288 с. Ц ена 90 к.

Рассмотрены операции ручной о бра
ботки древесины, применяемые при 
этом инструменты и оборудование для 
механической обработки древесины. 
Приведены данные о точности о бра
ботки, шероховатости поверхностей д е 

талей и соединении изделии из древе
сины. Освещено изготовление оконных 
и дверных блоков, операции облицо
вывания и сборки изделий, отделки 
столярно-мебельных изделий. Д л я  про
фессионального обучения рабочих на 
производстве.
Глебов И. Т., Гороховский А. К.
Оборудование для склеивания древе
сины /  Науч. ред. Я. Я. Кистер: 
Учеб. пособ. /  У Л Т И .— Свердловск: 
И зд. УПИ, 1988.— 111 с. Цена 20 к.

О свещ ен отечественный и зарубеж 
ный опыт по созданию оборудования 
для приготовления и нанесения свя
зующих и клеев. Приведены конструк
ции и методика расчета нагреватель
ных устройств для интенсификации 
процесса склеивания, а такж е клеильно
сборочного оборудования. Д л я  студен
тов специальности 0519 «Машины и ме
ханизмы лесной и деревообрабатываю 
щей промышленности и лесного хозяй- 
ства>.
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«Наука-88»
Под таким лаконичным названием про
ходила в Москве в конце прошлого года 
IV международная выставка ап п ар а
туры и приборов для научных иссле
дований (в основном — это измери
тельные приборы и средства малой вы
числительной техники, однако наряду 
с ними демонстрировались приборы и 
оборудование лабораторной техноло
гии, а такж е материалы и некоторые 
вещества, важ ны е для научных исследо
ваний и новых разработок). Выставка, 
разм ещ авш аяся на площ ади 20 тыс. м^, 
была организована В /О  «Экспоцентр» 
по инициативе Академии наук С С С Р 
в павильонах выставочного комплекса 
на Красной Пресне.

В международном отраслевом смотре 
«Наука-88» участвовало более 900 
предприятий, организаций и фирм из 
26 стран: Австралии, Австрии, Бельгии, 
Болгарии, Великобритании, Венгрии, 
ГДР, Ф РГ, Д ании, Индии, Италии, 
Канады, Лихтенштейна, Л ю ксембурга, 
Нидерландов, Норвегии, Польши, 
СССР, США, Финляндии, Ф ранции, 
Чехословакии, Ш вейцарии, Ш веции, 
Югославии, Японии и Западного Б ерли
на. Больш ая часть экспонатов демон
стрировалась в С С С Р впервые. Таким 
образом, по числу участников «Наука- 
88» явилась самым представительным 
международным смотром прошедшего 
года.

Характеризуя основное содерж ание 
выставки, председатель ее Оргкомитета 
президент АН С С С Р академик 
Г. И. М арчук отметил: «За некото
рым исключением среди экспонатов нет 
продукции промышленного, сельско
хозяйственного и, вообще, прямого 
народнохозяйственного назначения. 
Выставка демонстрирует в основном 
«технологию» современной науки, а не 
общеизвестное влияние науки на народ
нохозяйственную технологию».

Советская экспозиция — крупнейш ая 
на выставке, в ее подготовке приняли 
участие предприятия, конструкторские 
бюро и научно-исследовательские о р га
низации 18 министерств и ведомств. 
Академии наук СССР, 12 академий 
наук союзных республик.

Отечественная экспозиция была р а з
бита на 12 тематических разделов. 
Наиболее крупные из них — ввод
ный, посвященный выдающимся откры 
тиям в науке и международным 
связям АН СССР, а такж е  разделы 
«Радиоэлектронная аппаратура для 
генерации, измерения и записи сигна
лов, усилители, анализаторы », «И нфор
матика, ЭВМ, сети ЭВМ, автом ати
зация научных исследований», «Аппа
ратура для физики твердого тела», 
«Специализированная аппаратура для 
медицины и биологии, приборы конт
роля загрязнения окружаю щ ей среды», 
«Аппаратура для химических исследо

ваний», «А ппаратура для маш инове
дения», «Роботизация и автом атизация 
промышленного оборудования». «Н ау
ка — техника — производство» — 
основное направление экспозиции по
следнего раздела. Здесь — промыш лен
ные роботы, приборы для  их диагно
стики, гибкая производственная си
стема для изготовления сложных кор
пусных деталей. Система вы свобож дает 
до 20 производственных рабочих и 
окупается за  3—4 года при эксплуа
тации в три смены. Экспозиция 
рассказала  о деятельности м еж отрасле
вого научно-технического комплекса 
«Робот» — головной организации науч
но-производственного объединения 
«Интерробот».

Основные тенденции развития отече
ственного маш иноведения полно отра
жены в экспозиции, посвященной ап п а
ратуре для машиноведения. В нее 
входят:

новая диагностическая и испытатель
ная техника, вклю чая м ногоканаль
ные электрогидравлические стенды и 
другие средства и системы с управле
нием и обработкой результатов на ЭВМ  
для  испытаний свойств материалов и 
элементов конструкций на прочность и 
ресурс;

первичные преобразователи и авто
матизированная тензометрическая 
аппаратура для  исследования деф орм а
ций и температур в элементах машин 
и конструкций;

автом атизированная рентгеновская, 
оптическая и ультразвуковая ап п ар а 
тура для исследования структуры 
элементного и ф азового состава вещ е
ств, напряженно-деформированного со
стояния материалов и конструкций;

средства вибродиагностики и обеспе
чения вибронадежности машин.

В советском павильоне и на ряде 
стендов социалистических стран были 
показаны  результаты многостороннего 
сотрудничества наших государств в 
области научного приборостроения, 
которое определено соответствующими 
разделам и Комплексной программы 
научно-технического прогресса стран — 
членов СЭВ и многосторонней про
граммой академий наук, а такж е 
двусторонними связями.

Н аряду с выставкой международному 
обмену научной и научно-технической 
информацией способствовали симпо
зиумы, на которые в качестве гостей 
Академии наук С С С Р с докладами 
были приглашены ведущие советские 
и зарубеж ны е ученые.

Нет нужды разъяснять, что экспонаты 
и материалы выставки «Наука-88» 
отраж аю т достижения в области со зда
ния приборов и аппаратов, предназна
ченных, как правило, для фундамен
тальных научных исследований, и не 
носят утилитарного (прикладного)

характера. Д л я  производственника да и 
для многих сотрудников НИ И  нашей 
отрасли промышленности посещение 
выставки в основном содействовало 
расш ирению кругозора, генерации 
новых идей при создании и модерни
зации техники, разработке новых тех
нологий. Тем не менее стоит остано
вить внимание читателя хотя бы на не
которых аппаратах  и установках, пока
занных как в советском павильоне, 
так  и на стендах фирм и органи
заций других государств.

Институт авиационного приборо
строения в Л енинграде (разработчик 
и изготовитель) показал на выставке 
переносную лабораторию  для контроля 
аэрозольного загрязнения окружаю щ ей 
среды А П Л -2 (рис. 1). Она предна
значена для  непрерывного контроля

Рис. 1. Переносная лаборатория для 
контроля аэрозольного загрязнения 

окруж аю щ ей среды А П Л -2

текущ его значения концентрации аэро
золя электронндукционным методом и 
периодической проверки результата 
измерения радиоизотопным методом в 
полевых и стационарных условиях. 
Позволяет отбирать пробы на микро
биологическую обсемеиенность и газовое 
загрязнение атмосферы при исследова
нии соответствующих поглотителей. С о
держ ит электроиндукционный пылемер 
Э И П -16К  автоматический пробоотбор
ник АПП-1: блок питания, комплект 
фильтров, малогабаритный аппарат 
Кротова, термостат для проращ ивания 
микробиологических проб. Д иапазон 
измерения концентраций составляет 
0,01—25 м г/м ^  При расходе воздуха
20 л /м и н  объем отбираемых проб 
равен 100; 200; 400 л.

Упомянутый ленинградский институт 
разработал и изготовил автом атизиро
ванную систему контроля чистоты воз-
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духа и газов (А С К Ч В Г), предназначен
ную для контроля фракционного со
става дисперсной фазы аэрозолей. 
Система состоит из вычислительного 
комплекса 15-ВУМС-28-025, пульта 
управления, датчиков счетной концент
рации аэрозоля. Обеспечивает полную 
автоматизацию  процесса измерения. По 
сравнению с зарубежными и отече
ственными аналогами имеет расш ирен
ные функциональные возможности за 
счет одновременного определения по- 
фракциониого состава аэрозоля и его 
массовой концентрации. П родолж и
тельность цикла измерения составляет 
не более 5 мин. Д иапазон измеряемых 
частиц аэрозоля 0,5— 1; 1—2; 2— 5; 
5— 10; 10—25; 25—40; 40—80 и более 
80 мкм. Д иапазон измеряемых массо
вых концентраций — от 0,001 до 
100 мг/м^.

Институт химии нефти Сибирского 
отделения АН С С С Р в Томске р аз
работал и изготовил вибрационный из
меритель плотности жидкостей ВИП-1. 
Измеритель предназначен для быстрого 
и точного определения плотности ж и д 
костей и растворов при технологиче
ском контроле. Принцип работы осно
ван на измерении частоты колебаний 
вибрирующей стеклянной трубки, з а 
полненной исследуемой жидкостью. 
Диапазон измерения плотностей 0,6— 
2,9 г /cм ^  погрешность измерений 
2-10“  г /с м ’, диапазон рабочих темпе
ратур 15—45 °С, объем пробы 1,5 см’ .

Ц К Б уникального приборостроения 
Научно-технического объединения АН 
СССР разработало  и изготовило м еха
нический спектрометр Д Х П -3 (рис. 2 ). 
Прибор предназначен для измерения 
компонентов комплексных динамиче
ских модулей сдвига и растяж ения 
(сж атия), комплексного коэффициен
та, нормальных напряжений, а так
же исследования динамической ани
зотропии и расш ирения объема м ате
риалов при динамических деф орм а
циях, кинетике стеклования и полимери
зации. М ожно измерять деформ ацион
ный коэффициент линейного расш ире
ния материалов при постоянной темпе
ратуре, коэффициент динамической 
анизотропии м атериалов и компоненты 
полных тензоров деформаций и напря
жений. Принцип работы основан на 
испытаниях полимеров методом вы нуж 
денных крутильных и нормальных коле
баний. Д иапазоны : рабочих температур 
180—400 °С, угловых деформаций 
О— 150 угл/мин, осевых деформаций 
О— 500 мкм, крутящ их моментов 
0—0,1 Н -м , осевых нагрузок 0,5—
10 Н.

Институт проблем прочности АН 
УССР в Киеве разработал и изгото
вил цифровую систему И Л П  (рис. 3 ), 
предназначенную для измерения и инди
кации на цифровом табло значений 
линейных перемещений. М ожет приме
няться автономно или в составе испы
тательных машин и установок для м еха
нических испытаний различных мате
риалов. Система состоит из датчика

Рис. 2. М еханический спектрометр 
ДХ П-3

L®:

Рис. 3. Ц иф ровая система И Л П

Д Л Д -1 0  или Д И П -100 и электрон
ного преобразователя сигналов линей
ных перемещений в цифровой . код. 
О тличается от известных систем термо
радиационной стойкостью датчиков, 
возможностью использовать датчик 
типа Д И П -100  в водной среде, значи
тельным удалением датчика (до 60 м) 
от электронного преобразователя, а 
такж е низким значением порога чув
ствительности, который в зависимости 
от диапазона измерения составляет 
0,0005 и 0,005 мм. Д иапазон измере
ния при работе с датчиком Д Л Д -10  
составляет О— 10 мм, с датчиком Д И П - 
100 равен 0— 100 мм. Допустимость 
скорости перемещения измеритель
ного стерж ня не более 250 мм/с.

Новинки в области пьезоэлектриче
ской измерительной техники показало 
на выставке «Наука-88» швейцарское
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А/о «Kistler». Применяются кварц е
вые чувствительные элементы датчиков 
усилия для измерения динамических 
усилий, квазистатических усилий, изме
рения момента и т. д. А /О  изго
товляет кварцевые измерительные ш ай
бы, кварцевые кольцевые датчики и 
проставки для измерения усилий, 
детали для предварительного натяж е
ния датчиков, пьезоэлектрические д а т 
чики относительного удлинения, к вар
цевые датчики — дюбели, электрон
ные npH6opj)i и устройства для интер
претации результатов измерений.

Над программой разработки и изго
товления электрических измерителей 
механических величин успешно р або
тает и западноберлинская фирма 
«НВМ». Ею предлагаю тся датчики 
для измерения давления, усилий, крутя
щих моментов, удлинения, усадки, 
усилители измерений и т. д.

Фирма «Schenck> из Ф РГ демонстри
ровала гидравлические испытательные 
установки UPM -T, предназначенные 
для прочностных испытаний различных

с приспособлением для испытаний на 
изгиб и разры в древесностружечных 
плит по D IN  52365. Номинальное 
усилие 20 кН. Ход рамы 200 мм. Ход 
порш ня 200 мм. Работа насоса 
0,3 л /м и н . Присоединительное н апря
жение 220/380 В, частота тока 50 Гц. 
М асса установки — около 450 кг. 
Установка состоит из рабочего стола, 
нагруж аю щ ей рамы, клинового заж и м 
ного приспосо&пения, гидравлического 
блока управления и электронного уст
ройства для измерения усилий.

Совместно работаю щ ие западногер
м анская фирма «Prom etec» и ш вей
царская  «D erag> разработали  быстро
действующую модульную систему для 
контроля инструмента при точении, 
расточке и фрезеровании, созданную 
на основе системы «W ZL». Ее пред
назначение — определение поломки, 
износа, вибрации инструмента на стан
ке. Д л я  предотвращ ения поврежде
ний в течение лиш ь нескольких милли
секунд к моменту поломки инстру
мента вы рабаты ваю тся сигналы измене-

Рис. 4. Установка 
для испытаний 

прочности 
древесно

струж ечны х плит

материалов, деталей и конструкций. 
Установка выпускается в двух вари ан
тах: номинальным усилием 10 и 20 кН. 
На рис. 4 показана установка U PM 20T

ния усилий. При этом после поломки 
приводы подачи останавливаю тся за 
один оборот детали или инструмента. 
При установке дополнительного блока

в прибор контроля обеспечивается опре
деление степени износа инструмента. 
Все блоки контроля различных п а р а 
метров управляю тся от центральной 
микропроцессорной системы.

Эти ж е две фирмы предлагаю т пьезо
электрические датчики усилий в виде 
измерительных пластин, колец, распор
ных дюбелей для контроля состоя
ния инструмента и процесса обработки. 
Пьезоэлектрические тензометры при
мерно в 50 раз чувствительнее тензо- 
метрических датчиков омического соп
ротивления. Они измеряют растяж ение 
или сж атие стенок корпусных деталей, 
возникаю щ ие под действием сил р еза 
ния. Необходимо экспериментальным 
путем в зависимости от конструк
тивных особенностей детали найти нуж 
ное место установки тензометров, а 
такж е их правильное угловое распо
ложение. Несмотря на необходимость 
подготов:ительных работ, предлагаем ая 
техника измерений с использованием, 
как правило, двух тензометров я в л я 
ется наиболее дешевым способом конт
роля состояния инструмента и процесса 
обработки с помощью датчиков.

Западногерм анская фирма «Gfltling», 
в течение 25 лет специализирую щ аяся 
на проектировании и изготовлении уста
новок для очистки сточных промышлен
ных вод, проектирует и поставляет: 

ионообменные установки кругового 
процесса, установки селективного об
мена;

дезактивационные установки перио
дического и непрерывного действия; 

установки ультраф ильтрации; 
компактные очистители от осадков; 
установки для рекуперации ценных 

материалов; 
скрубберы для отводимых газов; 
способ и установки для  продления 

срока службы ванн обезж иривания;
электронные системы измерения, 

автоматического регулирования и 
управления производственными процес
сами.

Среди других фирма предлагала 
установку, применяемую д л я  дезакти 
вации промышленных вод после о б р а 
ботки поверхности м еталла, древесины, 
пластмасс, стекла, а т ак ж е  в произ
водстве лаков и красок, для мокрой 
очистки воздуха и газов.

Крупная меж дународная выставка 
«Наука-88» призвана содействовать 
укреплению контактов меж ду деятелями 
науки и техники в различных стр а 
нах мира, установлению новых связей. 
Эту задачу организаторы  столь пред
ставительного форума ученых и прибо
ростроителей, в четвертый р аз показав 
ших свои достижения в Советском 
Союзе, выполнили успешно.

В. Ш. Фридман
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У Д К  684.061.3(1-87)

Международная научно-техническая конференция
Б. М. РЫ БИ Н — М Л Т  И

В начале октября 1988 г. в болгарском городе С тара 
Загора состоялась научно-техническая конференция с м еж ду
народным участием на тему: «Перспективные материалы , 
конструкции и технологии в производстве мебели и столярно
строительных изделий». О рганизаторы  конференции — Союз 
лесотехники, Высший лесотехнический институт, производ
ственное объединение «М ебель», комбинат «Столярно-строи- 
тельные изделия» и Союз научных работников Народной 
Республики Болгарии.

В конференции участвовали представители лесотехнических 
вузов, научно-исследовательских институтов, деревообрабаты 
вающих производств Болгарии, Г Д Р , Польши, Чехословакии 
и Советского Союза. Официальными языками на конферен
ции были приняты болгарский, русский и немецкий.

В наиболее представительную  делегацию  Советского Союза 
входили сотрудники М осковского лесотехнического и Белорус
ского технологического институтов.

Из заслуш анных 56 докладов 49 были прочитаны на за се д а 
ниях секции «М ебель» и 7 на заседании секции «Двери 
и окна».

На пленарном заседании болгарские ученые долож или о 
современных тенденциях развития мебельной промыш лен
ности, а такж е о производстве окон и дверей в своей стране.

Широкий круг проблем обсуж дался на секции «М ебель»: кон- 
структивно-технологические и экономические аспекты создания 
мебели; новые материалы, используемые в ее производстве; 
проектирование мебели, разработка конструкторской и тех
нологической документации с применением вычислительной 
техники; гидротермическая обработка массивной древесины; 
техника и технология создания защ итно-декоративных 
покрытий на древесине и древесных м атериалах и методы 
испытания их физико-механических и декоративных свойств 
и другие.

На заседаниях секции «Двери и окна» рассмотрены 
новые конструкции окон и дверей для квартир, норматив
ные показатели прочности цельной древесины, сортирова
ние пиломатериалов на группы качества.

Конференция позволила определить некоторые тенденции в 
развитии технологии производства мебели и столярно-строи- 
тельных изделий в странах-участниках.

В настоящее время изделия мебели разрабаты ваю т на 
основе комплексного учета социальных, технологических и 
экономических требований. Д изайнеры  ведут поиск взаим о
связи между формой, конструкцией и материалом. Особое 
внимание уделяется декоративному оформлению мебели путем 
создания более сложных форм конструктивных элементов, 
художественной обработки деталей из древесины, пиковки 
и строчки в обойных работах при производстве мягкой 
мебели и использования других средств. Ш ироко приме
няются системы автоматизированного проектирования мебели.

Из новых материалов в производстве мебели перспек
тивны полутвердые древесноволокнистые плиты, у которых 
по сравнению с древесностружечными физико-механические

показатели выше, а технологические свойства лучше.
Зам етна тенденция расш ирения использования в произ

водстве мебели нетрадиционных пород древесины, например 
белой акации (R obina P seu d o acac ia ).

Декоративны е элементы мебели предлагается изготовлять 
не из цельной древесины и других материалов из древесины, 
а из древесной пасты, состоящей из древесной муки, 
полимерного связую щего, минеральных наполнителей и р азба
вителей.

Улучшить качество древесных плитных материалов позволяет 
модификация карбамидоформальдегидны х смол. Так, примене
ние модифицированной карбамидной смолы, обогащенной 
изоцианатами, повысило гидрофобность плит из древесных 
частиц. Такие плиты пригодны при изготовлении кухон
ной, медицинской и лабораторной мебели.

Уже созданы огнезащ итные лаки  для прозрачной отделки 
внутренних и внешних обш ивок из древесины и древес
ных м атериалов в строительстве, а такж е мебельных тканей 
пониженной горимости.

Д л я  повышения качества сушки массивной древесины 
рекомендуется микроволновое нагревание.

Разработан ы  вычислительные схемы определения рациональ
ных карт раскроя плитных м атериалов на базе  диалоговычи
слительных процедур и с использованием методов мате
матического программирования.

Основные направления развития технологии защ итно
декоративных покрытий — усиление прочности древесных 
адгезионных систем, а такж е повышение физико-механиче
ских и декоративных свойств покрытий на древесине 
и древесных материалах. О бозначилась возможность созда
ния новых отделочных материалов и перспективных тех
нологий их применения в мебельном производстве. Процесс 
формирования покрытий можно прослеж ивать по трем харак
терным стадиям : подготовка древесных и лакокрасочных 
материалов, их нанесение и отверждение получаемых 
покрытий. Практики поставленные задачи  решают путем 
разработки технологий подготовки поверхности под отделку, 
вклю чая прокат холодным или нагретым каландром, р азр а
ботки прозрачных и непрозрачных грунтовочных составов 
с целью соверш енствования технологии получения покрытий 
с открытыми порами и дальнейш его изучения техноло
гии фотохимического и радиационно-химического отверж де
ния полиэфирных покрытий.

Основным направлением совершенствования производства 
столярно-строительных изделий из древесины и древесных 
м атериалов является получение продукции, отвечающ ей тре
бованиям повышенных тепло-, звукоизоляции и воздухо
непроницаемости.

Дополнительную  информацию о прошедшей научно-техни
ческой конференции можно получить в Организационном 
комитете по адресу: 1000, София, ул. ' Раковского 108,
Союз лесотехники.
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Современное деревообрабатывающее оборудование Японии
г. в. СОБОЛЕВ, канд. техн. наук — В П К Т  И М

В 1987 г. деревообрабатываю щ их стан 
ков и машин в Японии было выпущено 
на сумму 65 млн. иен (примерно 
290 млн. р.). Справочно: ежегодное 
производство деревообрабатываю щ его 
оборудования М инстанкопромом
СССР составляет 210—220 млн. р. 
Отрасль производит все основное обо
рудование для лесопильной, фанерной, 
мебельной, столярно-строительной про
мышленности. Оборудование для изго
товления плитных материалов выпу
скается в ограниченной номенклатуре. 
В 1987 г. 26,9 % оборудования было по
ставлено на экспорт, а закуплено по 
импорту 6,8 %. Всего в Японии насчи
тывается 1816 предприятий, изготов
ляющих деревообрабатываю щ ее обору
дование, где занято 18889 чел. Б оль
шинство фирм являю тся конкурирую
щими, так  как выпускают однородную 
продукцию.

Оборудование для мебельной и дере
вообрабатывающ ей промышленности 
Японии главным образом производят 
фирмы «Хейан», «Шода>, «Кикукава>, 
«М арунака Текошо», «М арунака Како- 
ки», «Иида Когио». Крупнейш ая из них 
фирма «Хейан» выпускает деревообра
батывающие станки фасонно-фрезер- 
ные, многощпиндельные сверлильные, 
кромкооблицовочные, ш лифовальные, 
для забивки шкантов, раскроя плит и 
другое оборудование (80 %  с Ч П У ). На 
базе этих станков фирма комплектует и 
поставляет линии для обрезки, ф анеро
вания кромок, сверления и забивки 
шкантов. Кроме традиционного обору
дования для обработки древесины, ф ир
ма спроектировала и изготовила «обра
батывающий центр» для обработки 
изделий из металла, а такж е ряд м етал
лообрабатываю щ их станков. Имеется 
производство дереворежущ его инстру
мента. Значительная часть продукции 
идет на экспорт в 60 стран, в том числе и 
в СССР. На заводе фирмы работаю т 
300 чел., выпускающих ежегодно про
дукцию на 8 млрд. иен (около 
36 млн. р .). Производственные площади 
составляют 20150 м’’. О снащ ение— 195 
металлорежущих станков, из которых 9 
обрабатываю щих центров и 10 станков 
различного назначения с ЧПУ. О сталь
ное оборудование универсального на
значения, в том числе и устаревшее, 
производства 60-х гг. Имеется автом а

тизированный склад  высотой 12 м и пло
щ адью  700 м^ для  хранения комплек
тующих. В конструкторском бюро тру
дятся 42 специалиста, в том числе груп
па ведущих инженеров и специалистов 
по электронной технике (15 чел.). Не
сколько рабочих мест оснащ ены С А П Р.

Основу производственной программы 
фирмы составляет гам м а фасонно-фре- 
зерных станков с ЧПУ. В 1969 г. фирма 
впервые создала фасонно-фрезерный 
станок с трехкоординатной системой 
ЧП У  для обработки деталей сложной 
формы, а затем эта разработка совер
ш енствовалась, и сегодня фирма 
«Хейан» производит 14 моделей различ
ных деревообрабатываю щ их станков 
портального типа с параллельными 
шпинделями (рис. 1) или револьверны 
ми головками (рис. 2). Выпускаются 
станки д л я  обработки волнообразных 
поверхностей с двумя столами, для 
одновременной пятикоординатной
обработки, с автоматической заменой 
инструмента (NC-131M C, рис. 3 ), с 
комбинированным инструментом.

Последняя разработка фирмы — с та 
нок FF-651 ТН «Nam inori», один из че
тырех рабочих шпинделей которого 
имеет цилиндрическую фрезу, а три д р у 
гие — концевые фрезы или сверла. 
Ш пиндели установлены на суппорте, ко
торый может поворачиваться на 360 °. 
С танок был отмечен призом в 1987 г. на 
выставке деревообрабатываю щ его обо
рудования в г. Нагоя. По мнению о р га 
низаторов, он является станком XXI ве
ка. Созданные на базе фасонно-фрезер- 
ных станков NC-431P три линии по 
обработке столов швейных машин 
успешно эксплуатируются на Чехов
ском мебельном комбинате.

В программу фасонно-фрезерных 
станков «Хейан», оснащенных система
ми управления фирмы «Фонук», входят 
все необходимые перемещения головок 
для  их использования в различных в а 
риантах и на различных операциях. 
Допустимое отклонение от осевого пере
мещения шпинделя станка — менее 
0,02 мм, прямолинейность поверхности 
стола — менее 0,05 мм на 1000 мм его 
длины. Н а применении этого типа стан 

Prtwer M o'c-'s

Air Pressure Ri 
NO Control

Рис. 1. С танок NC-4310 с параллельными щпинделями
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па «Фонук ИМ» они позволяют обраба
ты вать фасонные детали (ф асады  изде
лий мебели, элементы декора, детали 
музыкальных инструментов преимуще
ственно из массивной древесины) с тре- 
мя-четырьмя степенями свободы, обес
печивая высокую производительность и 
качество.

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

Р а зм е р ы  ст о л а , 
мм . . . .  
К ол и чество  о б 
р а б а т ы в а ю щ и х  
го л о во к , шт. . 
Ч а с т о т а  их в р а 
щ ен и я , м ин “  ̂
С к о р о сть  подачи 
с т о л а , м м /м и н  
О б щ а я  м о щ 
н ость э л е к т р о 
д в и га те л ей , кВт 
Г аб ар и тн ы е  р а з 
м еры . мм . .

N C -516

1 3 0 0 X 2 0 0 0

NC -163

1 4 25X 2000

3000— 18000

1— 15

35

3 8 4 0 Х 3 0 0 0 Х
Х 2 7 5 0

2 9 4 5 Х 4 3 0 0 Х
Х 2 7 5 0

Рис. 2. Станок NRC-631T с револьверной головкой

ков базируется технология производст
ва высокохудожественной мебели в 
Японии (обработка фасадов, декора
тивных элементов мебели, нож ек столов 
и др.).

Среди многошпиндельных сверлиль
ных станков фирмы следует отметить 
модель BR20V (рис. 4 ). Этот станок, ос
нащенный микро-ЭВМ, позволяет о б р а 
батывать щиты длиной 250— 1850, ш и
риной 200— 600 и толщиной 10—50 мм. 
К аж дая из двух его горизонтальных и 
пяти вертикальных головок снабж ена 
21 сверлом. М ощность электродвигате
лей привода горизонтальных шпинделей 
головок — по 2,2 кВт, вертикальных 
шпинделей — по 1,5 кВт каж дая. Ч а 
стота вращ ения шпинделей — 
3600 мин— '. Габаритные размеры стан 
ка: длина 1680, ширина 5500, высота 
2320 мм; вес — 5000 кг. Станок проход
ного типа можно встраивать в линии по 
обработке мебельных щитов. Выбор 
программы ЭВМ осущ ествляется путем 
замены кассет с магнитной лентой.

Одна из крупнейших производителей 
деревообрабатываю щ его оборудова
ния — фирма «Ш ода» специализирует
ся на изготовлении фасонно-фрезерных 
станков с ЧПУ, многощпиндельных 
сверлильных станков, позиционного 
оборудования для распиловки, ф резе
рования, строгания и других операций.

На их базе фирма поставляет линии для 
распиловки и форматной обрезки плит с 
фрезерованием кромок. Имеется собст
венное производство деревореж ущ его 
инструмента. На заводе работает около 
370 чел., выпускающих продукцию на
6,2 млн. иен (около 27 млн. р .). Всего 
изготовляется около 300 типов станков. 
Фирма конкурирует с фирмой «Хейан».

В 1967 г. «Ш ода» впервые в мире вы
пустила фасонно-фрезерный станок с 
ЧПУ. Всего до настоящ его времени

фирмой изготовлено около 3000 фасон- 
но-фрезерных станков с ЧПУ. Имеется 
конструкторское бюро (50 чел .). Время 
проектирования станка в зависимости 
от сложности его конструкции состав
ляет 1 — 1,5 года. При создании машин 
применяется С А П Р. Технология произ
водства оборудования не имеет сущ ест
венных отличий от применяемой в 
С С С Р, за  исключением более ш иро
кого использования станков типа «об
рабаты ваю щ ий центр» для обработки 
корпусных деталей.

З аслуж ивает  внимания выпускаемая 
фирмой гамма фасонно-фрезерных 
станков с ЧП У (NC-516 и N C -163). 
Оснащ енные системами управления ти

На базе  основной модели NC 516/163 
ф ирма выпускает станки с несколькими 
столами, с различным числом парал
лельно расположенных головок, осна
щенных различными видами режущ его 
инструмента (фрезами, пилами, свер
л ам и ).

С луж ащ ий для обработки ф асадов 
мебели из массива станок НС -371 имеет 
пять степеней свободы обрабаты ваю 
щих головок, которые можно автомати
чески менять. Это обеспечивает полную 
обработку деталей за  9 мин с качеством 
поверхности, готовым для нанесения 
лакокрасочны х материалов. З а  смену 
на станке можно обработать 500 дета
лей для дверей ш кафа.

Размеры  стола станка: 1300Х
Х 2000 мм. Ход перемещения головок по

Рис. 3. С танок NC-131M C фирмы «Хейан»
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Рис. 4. Станок BR-20V

осям: X  — 1300; у  —  2000; г —  300 мм. 
Угол наклона головок вперед-назад и в 
стороны + 4 5 ° . Из шест|1  рабочих 
шпинделей первый и шестой предназна
чены для строгания (мощность электро
двигателей по 2,2 кВт, частота вращ е
ния 4000 мин—■), второй, третий и чет
вертый — для фасонно-фрезерной об
работки (мощность электродвигателей 
привода по 5,5 кВт, частота вращ е
ния до 18000 мин—') ,  пятый щпин- 
дель — сверлильный (мощность элект
родвигателя привода 1 кВт, частота 
вращ ения 3450 м и н ~ ') .  Скорость пода
чи стола регулируется в пределах 1 — 
15 м/мин.

Фирма «Ш ода» готовит к производ
ству новый станок LM -III (рис. 5) для 
лазерной обработки древесных мате
риалов. Размеры его стола 500X 300 мм; 
мощность лазера (на СОг) — 100 Вт. 
Скорость резания 4 м/мин. При помощи 
лазера осуществляется фигурная резка, 
гравировка рисунка на тонких м атериа
лах типа фанеры. Ш ирокого промыш
ленного применения лазерн ая обработ
ка еще не получила.

П редлагаем ая фирмой система авто
матизированного проектирования стан
ков и изделий — C A D /C A M  модель 
«Delta form И» может быть составной 
частью гибкого автоматизированного 
производства.

Из ассортимента деревообрабаты 
вающего оборудования, выпускаемого 
фирмой «Кикукава», особый интерес 
представляют станки для раскроя плит, 
для сращ ивания брусков на зубчатый 
шип и фасонно-фрезерные. Станок SRD, 
раскраивающий фанеру, Д В П  и ДС П , 
хорошо зарекомендовал себя во многих 
странах мира. Его четыре основные мо
дификации предназначены для о б р а

ботки плит шириной до 1320, 1620, 1920 
и 2550 мм. Станки оснащ ены несколь
кими пилами для продольной распи
ловки плит на заготовки шириной мини
мум 100 мм (их число можно менять) 
и одной пилой для поперечной распи
ловки заготовок длиной 300—9999 мм 
Скорость подачи изменяется в преде
лах 5— 30 м /м ин (минимальная подача 
0,5 м /м и н ); скорости перемещения агр е 
гата для поперечного раскроя — 20 и 
40 м/мин.

Л иния для сращ ивания короткомер
ных заготовок пиломатериалов с управ
лением от микроЭВМ состоит из трех 
станков: Fy-B для вырезки дефектных 
мест и нарезания мини-шипов на тор
цах заготовок; FF  для подачи загото
вок в сборочный станок; FA для н ам а
зы вания шипов клеем, соединения заго 
товок в непрерывную ленту с последую
щим раскроем ее на отрезки необхо
димой длины. Сращ иванию  подлеж ат 
заготовки шириной 30— 260 мм, толщ и
ной 15— 50 мм, длиной 170— 2000 мм. 
Ч асовая производительность линии 300 
досок длиной 4000 мм (при ср ащ и ва
нии короткомерных заготовок средней 
длиной 600 мм). М аксимальная длина 
полученных досок 4000 мм, но с приме
нением специального устройства их д л и 
ну можно увеличить.

Ф ирма «Кикукава» выпускает, такж е 
несколько моделей фасонно-фрезерных 
станков с ЧПУ. Станки NC 36-4 и 
N C F 24-3 различаю тся количеством п а 
раллельно расположенных шпинделей, 
размерами и степенью подвижности 
столов для крепления заготовок. Их 
основные характеристики близки к а н а 
логичным станкам  фирм «Хейан» и 
«Ш ода». Особо следует сказать о но
вом станке МС 58-1 фирмы «Кику
кава», демонстрировавш емся в 1987 г. 
на ярм арке в г. Нагоя. Этот ста 
нок — обрабаты ваю щ ий центр, имею
щий систему управления для того, 
чтобы вести пятикоординатную о б р а 
ботку деталей. Он оснащ ен м агази 
ном для автоматической смены шести 
видов инструмента. Ш пиндель станка 
позволяет обрабаты вать детали ш ири
ной до 2500, длиной до 1500 и тол
щиной до 500 мм не только из дре
весины, но такж е из пластм асс и лег
ких металлов.

Рис. 5. Станок LM -III фирмы «Ш ода»
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Сравнительно небольш ая фирма 
«М арунака» производит оригинальные 
станки для строгания (в том числе шпо
на), фасонно-фрезерные с ЧПУ, станки 
для облицовывания профильного пого
нажа, камеры для отделки рельефных 
поверхностей, ш лифовальные станки и 
другое оборудование. Ф ирма — монопо
лист по изготовлению различных моде
лей станков для строгания (в том чис
ле шпона) с неподвижным ножом. 
Такие станки особенно эффективны, 
так  как позволяют строгать заготов
ки шириной 200 и толшиной 3 мм 
(модель SL-I) и шириной 350 и тол
щиной 8 мм (модель SL-350 V), а т ак 
же дострагивать оструги, которые в на- 
стояш,ее время в нашей промышлен
ности не используются.

В гамму продольно-строгальных 
станков для шпона входят пять стан
ков различных типов, на базе ко
торых с использованием роликовой су
шилки R D -4/R D -6 и транспортных 
устройств можно скомплектовать ли
нию.

Фирма «М арунака», как и фирмы 
«Хейан», «Ш ода», «Кикукава», выпу
скает гамму фасонно-фрезерных стан 
ков RS с ЧПУ, у которых п ар ал 
лельно расположены от 1 до 4 шпин
делей серии RC. Станки этой серии р а 
ботают по трем координатам, осна
щены запоминающим устройством, ф ик
сирующим информацию на гибких ди
сках. Д ля управления станком исполь
зуются программы, разрабаты ваем ы е 
на персональных компьютерах. Привод 
фрезерных головок станков осущ еств
ляется от высокочастотных электро
двигателей. Система привода оборудо
вана статическим инвертором на ти 
ристорах, обеспечивающим изменение 
частоты вращ ения в большом д и ап а
зоне для выбора оптимальной ско
рости обработки.

Преимущество станков серии RC з а 
ключается в значительно меньщем пот
реблении энергии и снижении уровня 
шума при обработке. Заслуж ивает вни
мания отделочное оборудование фирмы, 
позволяющее наносить лакокрасочны е 
материалы как на плоские, так  и на 
рельефные поверхности мебельных де
талей. Д ля этого применяют три ти
па распылительных установок (РА , PR 
и РХ ), отличающихся схемами распо
ложения распылителей и нанесения от
делочных материалов. В установках 
РА осущ ествляется подача детали и 
распылители перемещаются в горизон
тальной плоскости навстречу друг дру
гу. В установках типа PR распы 
лители, расположенные на кольцевом 
конвейере, при прохождении детали пе
ремещаются по эллипсу. В установ
ках типа РХ детали поворачиваю тся 
в горизонтальной плоскости относитель
но неподвижных распылителей. Все 
установки выпускаются на рабочую ши
рину деталей 700, 1250 и 1850 мм. 
Скорость их подачи 0— 6 — 0— 10 м / 
мин.

Для облицовывания профильного по

гонаж а пленочными м атериалами с 
применением поливинилацетатной 
эмульсии или клея-расплава фирма 
производит установки PL  на р а 
бочую ширину 200, 300, 450 и 600 мм. 
Скорость подачи 3—30 м/мин, толщ и
на деталей 5— 90 мм, минимальная 
длина облицовываемых деталей 600 мм, 
толщ ина облицовочного материала
0 ,1— 0,8 мм.

Д очерняя фирма «М арунака Какоки» 
специализируется на выпуске станков 
для облицовывания прямолинейных и 
непрямолинейных кромок с примене
нием клея-расплава и ПВА диспер
сии. Н ачалось производство комбини
рованного станка SF-27 для облицо
вывания прямолинейных и профиль
ных кромок деталей толщ иной 10— 50 
и шириной 180— 1200 мм кромочным 
материалом толщ иной 0,3—5 и ш и
риной 10— 80 мм со скоростью пода
чи 15— 25 м /м ин. Габаритные размеры 
станка 5 4 9 0 Х 1 6 0 0 Х 1850 мм, масса 
2800 кг.

Ф ирма «Иида Когио» производит 
главным образом  строгальны е станки 
для обработки массива древесины, тор
цовочные и станки для сращ ивания 
короткомерных отрезков. Ш ироко про
водится кооперация с другими пред
приятиями по литью, электрокомплек
тующим, гидроаппаратуре и др.

П редставляет интерес гамма стро
гальных станков типа «W oodsm an», 
осущ ествляю щ их четырехстороннюю 
обработку деталей со скоростью до 
60 м /мин. Гам м а вклю чает пять мо
делей — от станков легкого типа М-122 
до тяж елы х М Н-301С. Станки сред
них и тяж елы х типов оснащ ены ЭВМ.

В комплект к высокоскоростному про
дольно-строгальному станку тяж елого 
типа М Н-301С (ширина строгания 
300 мм, а в специальном исполне
нии и до 600 мм) входят встроен
ное приспособление для ф угования, м а
газин для установки подаваемых заго 
товок, гидравлический привод подаю 
щего устройства, наклоняю щ иеся бо
ковые шпиндели, пневматические из
мельчители струж ки. Выбор одной из 
четырех систем настройки с использо
ванием ЭВМ  обеспечивает быстрый 
ввод в действие вы сокопроизводитель
ного станка. Комплектацией контрол
лером типа «СК» достигается авто
матическое регулирование до 26 осей 
с емкостью памяти 100 схем, а конт
роллером типа «С» — настройка до 7 
осей с емкостью памяти 7 схем. С та
нок оснащ ен устройством предваритель
ного вы равнивания черновых искрив
ленных заготовок перед строганием 
или профильной обработкой.

Ф ирма широко применяет микропро
цессорные устройства, управляю щ ие 
настройкой и работой оборудования. 
Так, даж е такой простой по совре
менным понятиям рейсмусовый станок, 
как СХ-533А, имеет микропроцессор
ное устройство (для точной регули
ровки подъема стола, облегчения на
стройки на заданную  толщ ину о б р а

батываемого м атериала) и выносной 
пульт управления. В память устройства 
можно вводить данные семи различных 
программ настройки стола станка. П ри
менение микропроцессорных устройств 
облегчает настройку станка. Их при
менение эффективно из-за невысокой 
стоимости.

Выпускаемая фирмой «Иида Когио» 
серия станков из трех моделей для 
поперечного раскроя пиломатериалов 
может работать как с оптическим рас
познаванием дефектов по отметкам и 
их вырезкой, так  и с управлением 
от ЭВМ. Станок ICS-450C предназна
чен для непрерывной распиловки пило
материалов на отрезки нужной дли
ны. В пам ять ЭВМ залож ено до 
девяти схем раскроя, каж дая из ко
торых может включать девять различ
ных длин раскроя пиломатериалов. 
Имеющееся на станке OCS-200/400 
фотоустройство по предварительным от
меткам оператора вырезает в пило
материалах дефектные места.

Ф ирма производит три модели ли 
ний для сращ ивания отрезков пило
материалов в непрерывную ленту. В них 
входят: роликовый конвейер, станок для 
поперечного раскроя пиломатериалов 
OCS-200, ленточный конвейер, автом а
тическое подъемное устройство, пово
ротный в горизонтальной плоскости 
ленточный конвейер для подачи заго 
товок в устройство для нарезки ми- 
ни-шипов и их проклеивания, магазин 
заготовок, прессующее устройство для 
соединения заготовок в ленту, станок 
для раскроя ленты на отрезки необ
ходимой длины, разгрузочный конвейер 
со счетным устройством. Н а линиях 
можно сращ ивать заготовки длиной 
200— 1500, шириной 30— 130, 30— 180 и 
50—250 и толщиной 20— 55 мм, ско
рость подачи — до 70 м/мин.

Среди новых разработок фирмы — 
лазерные станки L-4005 и L-900 NCS 
для вырезки сложного рисунка на тон
ких древесных и других материалах 
(пластике, коже, резине) с системой 
управления типа «M eldas М 08» фирмы 
«Мицубиси». Станки оснащены оптиче
ской считывающ ей головкой и рабо
тают по аналогам . Способность голов
ки считы вать сложнейш ие схемы ре
зания (рисунки) расш иряет 'ди ап азон  
использования станка. Д л я  нанесения 
рисунка применен лазер  на базе СО., 
мощностью 100 Вт. Скорость подачи 
регулируется в диапазоне О— 24 м/мин, 
рабочая скорость — 17 м/мин. Стои
мость станка около 35 млн. иен.

Д л я  японских машиностроительных 
фирм характерна больш ая оператив
ность в изменении номенклатуры про
дукции в зависимости от ее спроса 
на рынке. Например, фирма «Иида 
Когио», выпускаю щ ая строгальные 
станки для обработки массивной дре
весины, перешла на производство л а 
зерных станков, в корне отличающих
ся по принципам резания и конструк
ции от строгальных станков.

В Японии дереворежущ ий инстру
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мент выпускается как  специализиро
ванными фирмами, так и фирмами, 
производящими оборудование. П роиз
водятся практически все виды инстру
мента, применяемого в деревообрабаты 
вающей промышленности: пилы, ножи, 
фрезы, сверла. Помимо стального и 
твердосплавного началось такж е произ
водство инструмента, оснащ енного 
сверхтвердыми материалами типа син
тетического алм аза. Фирмы, выпускаю 
щие оборудование, как правило, ком
плектуют его инструментом собственно
го изготовления. Так, фирма «Хейан» 
производит круглые пилы, фрезы, ножи, 
сверла. Ее цех выпускает за  год 
около 50 тыс. пил различного ди а
метра по такой технологии: обрезаю т 
квадратную заготовку на штампе, фре
зеруют зубья, электроконтактную з а 
калку проводят при температуре 840 °С 
до твердости HRC 60 ед., шлифуют 
диск, фрезеруют гнезда на зубе под 
пластинки, напаиваю т пластинки твер
дого сплава марки К20 серебряным 
припоем, сверлят отверстия для снятия 
внутренних напряжений, затачиваю т 
зубья. М аксимальный диаметр пил с 
твердым сплавом — 700 мм. Д л я  заточ
ки зубьев пил фирма имеет 38 стан
ков, в основном универсальных. Осо
бенностью изготовления пил является 
не насечка зубьев (как  в основном 
принято в нашей стране), а их 
фрезерование. Установлено, что при 
этой операции, производящ ейся с 
охлаждением, возникают меньшие внут
ренние напряж ения, которые в д а л ь 
нейшем ведут к образованию  трещин 
в пазухе зубьев. Все фирмы-произ- 
водители оборудования изготовляю т и

поставляю т такж е станки для под
готовки инструмента (его заточки, р а з
водки зубьев и других операций).

Д еревообрабаты ваю щ ее маш иност
роение Японии использует все лучшее, 
что создано в базовы х отраслях: 
м еталлообрабатываю щ ем маш инострое
нии, электронике, металлургии. П ри
чем технические достижения внедряю т
ся с учетом их экономической эф ф ек
тивности. Например, на заводах, изго
тавливаю щ их деревообрабатываю щ ее 
оборудование, не применяются автом а
тизированные линии, работы. И споль
зование универсального оборудования 
и обработки корпусных деталей на стан
ках типа «обрабаты ваю щ ий центр» обе
спечивает предприятию одновременный 
выпуск нескольких моделей машин р аз
ных типов. Выпуск станков практи
чески зависит от зак аза ; с ручным 
управлением, с микроэлектроникой или 
ЭВМ. М ашиностроение Японии разви
вается как  путем создания принци
пиально новых станков (например, для 
лазерного гравирования), так  и их мо
дернизации, оснащ ения электронными 
системами управления. Особое вним а
ние предприятия обращ аю т на повы
шение качества выпускаемой продукции 
и усовершенствование системы управ
ления ею.

Н аш е знакомство с четырьмя заво 
дами, производящ ими деревообрабаты 
вающ ее оборудование, а такж е с его 
работой на мебельных и лесопиль
ных предприятиях позволяет сделать 

следующие основные выводы:
1. Д еревообрабаты ваю щ ее оборудо

вание, производимое в Японии, находит
ся на современном техническом уров

не, а по ряду позиций не имеет 
аналогов. Это относится к фасонно
фрезерным станкам  с ЧПУ, ленточно
пильным станкам с системой лазерного 
ориентирования бревен, станкам для по
перечного раскроя досок, лазерным 
станкам  для гравирования древесных 
материалов, оборудованию для произ
водства фанеры (станкам для лущ е
ния, прессам).

2. Оборудование отличается приме
нением микропроцессорной техники и 
ЭВМ для управления работой станков, 
что значительно повышает эф ф ектив
ность их работы. Специальные линии 
для производства мебели и другой 
продукции компонуются из отдельных 
машин по зак азу  потребителей.

3. Фирмы Японии могут поставлять 
все виды основного оборудования для 
изготовления мебели, лесопиления, ф а 
неры и других отраслей деревообра
ботки.

М ощности предприятий, выпускаю
щих оборудование, недогружены и р а 
ботают в одну смену. Японские фир
мы проявляю т заинтересованность в 
расширении поставок деревообрабаты 
вающего оборудования на советский 
рынок.

4. Оснащение заводов, выпускающих 
деревообрабатываю щ ее оборудование, 
не имеет существенных преимуществ 
перед оснащением отечественных з а 
водов, но по организации производ
ства, производительности, номенклату
ре и качеству выпускаемых станков 
японские предприятия деревообрабаты 
вающего машиностроения значительно 
превосходят аналогичные заводы  Мин- 
станкопрома.

По страницам технических журналов

Устройство для шаговой подачи длин
номерного м атериала (авторы
В. П. Ерофеев, В. Г. Гаврилов,
В. И. Реснянский) представляет собой 
установленный на основании корпус 
силового цилиндра, в котором кон- 
центрично расположены кольцевой пор
шень и ступенчатый пустотелый шток, 
а такж е шарнирно закрепленные на 
штоке зажимны е кулачки. Д л я  повыше
ния качества материала устройство 
снабжено правильным механизмом, р а з 
мещенным в полости ш тока, и стопо
ром, находящ имся на станине за  сило
вым цилиндром. К ак вариант — пра
вильный механизм, выполненный в виде 
двух траверс (они смонтированы с воз
можностью относительного регулиро
вочного поворота в радиальной пло
скости) и закрепленных на траверсах 
правйльных роликов.

Приспособление для заточки фрез

сконструировано П. И. Винером, 
П. К. Варенко. Оно представляет 
собой основание, на котором находятся 
опорно-ведущий механизм с упором и 
стол с установленным на нем механиз
мом для закрепления затачиваем ой ф ре
зы. Ведущий механизм и стол могут 
перемещ аться. Качество заточки повы
ш ается благодаря тому, что приспо
собление снабж ено установленным 
на опорно-ведущ ем устройстве п аль
цем со сферическим наконечником, 
который предназначен для взаимодейст
вия с задней поверхностью зуба фрезы. 
П алец подпружинен в осевом направле
нии и находится на стороне, противо
положной упору.

Приемное устройство для групповой 
распиловки лесоматериалов создано в 
Белорусском технологическом институте 
имени С. М. Кирова (авторы

С. С. Лебедь, В. П. Баранчик,
С. К. Теслю к). Оно представляет 
собой тележки, на каж дой из кото
рых в поперечных направляю щ их 
установлены посредством пальцев пере
мещаемые в поперечном направлении 
расположенные попарно сдвоенные 
стойки. Д л я  повышения производитель
ности распиловки путем обеспечения 
беззаж имного пиления стойки выполне
ны в виде рычагов с криволиней
ной поверхностью. К аж д ая  пара ры ча
гов может поворачиваться в попереч
ном направлении относительно друг 
друга. Рычаги соединены в паре гиб
кой нитью для образования захватов. 
П альцы  расположены на нижних кон
цах рычагов, а направляю щ ие — на 
разной высоте рамы. П редлагается 
такж е вариант с горизонтальным рас
положением направляю щ их.
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У Д К  684:061.47

Ярмарка технических решений

Нам пишит

17 сентября 1988 г. Минмебельпромом У зС СР проведена в 
Ташкенте ярмарка технических решений. У мебельщиков мно
го проблем, много ещ е нерешенных технических вопросов. 
Научно-исследовательские институты, конструкторские бюро 
и кооперативы могли бы существенно помочь в решении этих 
проблем, но зачастую они не знаю т о них и не интересуют
ся ими.

Организаторы ярмарки ставили перед собой задачу  связать 
широкий круг научно-технической общ ественности, работни
ков КБ и НИИ с производственными коллективами для 
решения наболевших вопросов, пригласить их к творческому 
содружеству. Притом пригласить не с идеями, их и у самих 
мебельщиков хватает, а  с готовыми техническими решениями, 
которые можно было бы купить по договорным ценам и 
быстро внедрить в производство.

На ярмарку были приглашены и рационализаторы  отрасли. 
Им предоставили возмож ность предлож ить предприятиям 
свои разработки. П редлагались к продаж е не только чисто 
технические решения, но и изготовленные по ним силами 
авторов или объединенных временных творческих коллективов 
оснастка и оборудование.

На ярмарке с интересными предлож ениями выступили 
представители Севкавпроектмебели из Ростова-на-Д ону, 
НПО «Технолог», П М Д О  им. Ермана из В олгограда, 
Ташкентского проектного конструкторско-технологического бю
ро ТП О  «Узбекмебель», кооператива М еж отраслевой много
профильный центр (М М Ц ) «Омега».

Всего к продаж е было предъявлено около 100 решений,

21 из них продано. Среди них техническое решение пере
оборудования пневмодрелей в остродефицитные для мебель
щиков шуруповерты. При этом кооператив «Омега» предло
ж ил их изготовление своими силами в неограниченном 
количестве.

Н ам анганской мебельной фабрикой куплены предложения 
Таш кентского П К Т Б ТП О  «Узбекмебель» о введении доба
вок в нитролак (чтобы создать матовую поверхность при 
отделке мебели) и наполнителей в клеящ ие смолы, а такж е 
ряд  других новшеств.

Д л я  всех участников ярмарки показалось заманчивым 
предложенное одним из рационализаторов решение реконст
рукции существую щих сушильных камер с использованием 
солнечной энергии. Интересными были предложения ростов
чан о создании автоматизированного комплекса для очистки, 
отсчета и упаковки мебельной фурнитуры. Пока эта работа 
выполняется вручную.

Всего зарегистрировано сделок на сумму в 50 тыс. р. Это 
не много. Но для  начала не так  уж  и плохо.

З акры вая  ярмарку, первый заместитель генерального ди
ректора Т П О  «Узбекмебель» Г. Н. Московкин сказал: 
«Эту ярмарку мы рассматриваем  как  приглашение к техни
ческому творчеству всех ж елаю щ их сотрудничать с ме
бельщ иками».

Реш ено и вредь проводить такие ярмарки 2 р аза  в год.

Л . В. Куренев (зам . начальника  научно-техническо- 
го отдела ТП О «У збекмебель»)

По страницам технических журналов-
Узел резания деревообрабаты ваю 

щего станка создан в Ц ентральном 
научно-исследовательском институте 
механической обработки древесины 
(авторы Л. А. Ф ефилов, Ю. А. Б ори
чев, В. Н. Ш ехин). Узел состоит из 
левого и правого суппортов, каж ды й 
их которых имеет вал с плаваю щ ими 
круглыми пилами, направляю щ ие для 
пил, расклинивающ ие ножи, привод
ные разделительные диски в плоскости 
пил и приводы. Качество пиломате

риалов и надеж ность работы повы
ш аю тся, вследствие того, что диски 
плаваю щ ие и снабжены направляю щ и
ми, закрепленными на расклиниваю щ их 
ножах, а на наружных торцевых по
верхностях крайних дисков разм ещ е
ны вертикальны е приводные вальцы, 
смонтированные на подпружиненных 
суппортах. Эти суппорты установлены в 
направляю щ их, расположенных п ар ал 
лельно оси разделительных дисков.

Прнемно-подаю щее устройство для

раскряж евки пачек хлыстов разрабо
тано в Ц ентральном научно-исследова
тельском институте механизации и 
энергетики лесной промышленности 
(авторы В. Н. М ельник, С. К. Теслюк). 
Д л я  увеличения выхода деловой дре
весины путем точного выравнивания 
торцов хлыстов торцовый щнт имеет 
переднюю стенку, которая может пово
рачиваться на ш арнире (он установ
лен в верхней части) с помощью 
гидроцилиндра (в нижней части).
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По страницам технических журналов
Устройство для позиционнрования р а 

бочих органов деревообрабатываю щ их 
станков создано в Московском лесо
техническом институте (авторы
В. М. Кузнецов, О. А. Новиков). 
Оно состоит из гидроцилиндра пере
мещения рабочего органа, дроссели
рующего гидрораспределителя с вы
полненным в виде ш агового электро
двигателя приводом перемещения его 
плунжера, а такж е из блока задания 
перемещений и блока управления ш а
говым электродвигателем. Д л я  большей 
точности позиционирования устройство 
снабжено импульсным датчиком пере
мещения рабочего органа, имеющим 
прямой и реверсивный выходы, и бло
ком сравнения числа импульсов (по
следний имеет по два прямых и ре
версивных входа). Блок задания пере
мещений выполнен с прямым и ревер
сивным выходами, а блок управления 
шаговым двигателем — с прямым и ре
версивным входами. Один прямой и 
один реверсивный входы блока сравне
ния числа импульсов соединены соот
ветственно с прямым и реверсивным 
выходами блока задания перемещений. 
К прямому и реверсивному выходам 
импульсного датчика перемещения р а 
бочего органа подключены два дру
гих входа блока сравнения числа им
пульсов, а его прямой и реверсив
ный выходы связаны  с соответствую
щими входами блока управления ш аго
вым электродвигателем.

Направляющее устройство круглых 
пил деревообрабатываю щ его станка
создано в Ухтинском индустриальном 
институте (автор О. А. Я ковлев). 
Оно представляет собой траверсу с 
держ авками, несущими шарнирно уста
новленные направляю щ ие элементы. 
Д ля повышения срока службы этих 
элементов они выполнены из двух ч а 
стей, смонтированных в ш арнирно уста
новленном на держ авке корпусе и снаб
женных механизмом раздвиж ения.

Переносная моторная пила создана 
в Пермском политехническом институ
те (авторы Э. А. Келлер, П. В. Ш е
велев, Ю. К. Непомнящий, А. М. Ши- 
ринкнн и др.). Пила состоит из дви
гателя с пильным аппаратом, стойки, 
бензобака, рукоятки управления, ж ест
ко соединенных в опорную раму и свя 
зывающих ее со стойкой переднего 
и заднего упругих элементов. Центры 
жесткости этих элементов расположены 
через равные угловые интервалы в го
ризонтальной плоскости. Плоскость об
разована главными центральными ося
ми опорной рамы по окружности, центр 
которой совпадает с центром масс 
опорной рамы. Д л я  снижения вибра
ции рукояток управления и повыше
ния надежности пилы оси передних 
упругих элементов расположены по ка
сательным к окружности центров ж ест
кости упругих элементов, а ось за д 
него из них помещена перпендику

лярно горизонтальной плоскости. Внут
ри каж дого упругого элемента соосно 
установлен стержень, один конец кото
рого закреплен на опорной раме, 
а другой пропущен через отверстие 
одной из проушин на стойке и снаб
жен грузом.

Устройство для подачи бревен в пиль
ный станок создано И. И. К рав
ченко. Оно представляет собой уста
новленную на балке каретку с приво
дом ее перемещения и механизм за х 
вата. На подвесной балке (на опо
ре качения) размещ ен кронштейн, а 
привод перемещения каретки выполнен 
в виде трех силовых цилиндров, 
ш арнирно связанны х между собой в од
ной точке. Свободные концы цилиндров 
ш арнирно закреплены соответственно 
на подвесной балке, кронштейне и к а 
ретке.

Гвоздезабивной станок для изготов
ления щитов создан Л . С. С авако- 
вым. Он состоит из станины, непод
вижной и подвижной траверс с гвозде
забивными головками, подвижного и не
подвижного основания с плитами для 
загибания гвоздей, узла укладки про
дольных деталей щитов и привода. 
Станок снабж ен механизмом установки 
ограничителя, а такж е механизмами 
продольного и поперечного обрезания 
собираемых щитов с приспособлением 
встречного перемещения деталей и пил. 
В узле укладки продольных деталей 
предусмотрены толкатели с установлен
ными под ними зубчатыми рейками. 
М еханизм установки ограничителя 
представляет собой смонтированную на 
станине стойку с проемом для огра
ничителя, а механизм поперечного обре
зания выполнен в виде суппортов с 
пилами и зубчатых реек, установлен
ных на нижних плоскостях суппортов. 
Механизм продольного обрезания пред
ставляет собой цепной конвейер с упо
ром и пилой, а приспособление встреч
ного перемещения выполнено в виде 
вертикального силового цилиндра, на 
штоке которого располож ена зубчатая 
рейка. Ц ентральная шестерня ш лице
вого вал а  взаимодействует с зу б ча
той рейкой вертикального силового 
цилиндра, средняя — с зубчатыми рей
ками толкателей, а крайние — с зуб
чатыми рейками суппортов.

Способ гидротермической обработки 
древесины разработан  Н. Я- Л апи- 
са (Л атвийское научно-производствен
ное объединение «Г ауя> ). Он заклю 
чается в циклической обработке древе
сины насыщенным паром с последую
щим орошением водой. О бработку ве
дут в три стадии: начальное ваку- 
умирование до 50— 80 кП а и про
парка древесины до 65—75 °С; ваку- 
умирование до 50— 70 кП а, пропарка 
насыщенным паром до 80—90 °С и по
следующее орошение водой тем перату

рой 10— 15 °С; вакуумирование до 40— 
50 кП а, пропарка древесины до 75— 
95 °С и , орошение водой при 10— 
15 °С. Применение этого способа поз
воляет улучшить качество строганого 
шпона сверхтвердых тропических по
род.

Способ поверхностного крашения 
шпона из древесины лиственницы
предлагаю т А. Г. Ермолович, Л . И. Чен- 
цова, Н. Н. Семаш ко (Сибирский тех
нологический институт). Он заклю чает
ся в нанесении красителя с помощью 
валков. Д ля удаления смолистых ве
ществ и улучшения качества о к р а
шивания поверхность промывают 10— 
20 % -ным раствором едкого натра с 
последующей обработкой 1— 2 % -ным 
водным раствором полиакриламида, на
гретым до 60—80 °С, а краситель на
носят при скорости 5—8 м/м ин. Кон
центрация красителя составляет 3—
5 % .

Способ изготовления клееных дере
вянных конструкций разработали 
Е. А. Прилепскнй, В. Г. Кож евни
ков (Ц ентральны й научно-исследова- 
тельский экспериментальный и проект
ный институт по сельскому строи
тельству). Он заклю чается в подго
товке лент к склеиванию, нанесении 
фенолоформальдегидного клея на пла- 
сти лент с канавкам и, формировании 
пакетов и прессовании конструкций. К а 
чество конструкций улучш ается б л а 
годаря тому, что влагостойкость кле
евых соединений повыш ается. После 
подготовки лент к склеиванию форми
руют водостойкие клеевые прослойки 
вдоль боковых кромок, между кото
рыми наносят фенолоформальдегидный 
клей.

Способ изготовления клееных д ета
лей разработан во Всесоюзном госу
дарственном научно-исследовательском 
проектном и конструкторском инсти
туте стройиндустрии (авторы В. А. Во
ронцов, В. И. Токарев, Ю. С. П ро
светов). Способ заклю чается в вы
полнении продольных углублений на 
одной из сопрягаемых пластей за го 
товок, нанесении клея на пласти, ф о р 
мировании пакета, прессовании и по
лучении деталей. Перед нанесением 
клея продольные углубления на сопря
гаемых пластях заготовок выполняют 
в виде встречных пропилов, глубина 
которых равна половине высоты д ета 
ли. По длине заготовки выполняют 
по два пропила.

Прессовая установка на линии про
изводства древесных плит создана во 
Всесоюзном научно-исследовательском 
институте деревообрабатываю щ ей про
мышленности (авторы С. Г. З авер ю 
ха, А. А. П иргач, С. Г. Ряхов- 
ская, М. Ф. Я реньгин). Установка 
представляет собой горячий пресс пе
риодического действия с электро- и з а - ' 
грузочно-разгру^очным оборудованием, 
аккумулятором горячей воды, гидро
системой (и устройством управления 
ею ), контрольно-измерительными при
борами пресса, а такж е пультом
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управления и контактным манометром, 
сообщенным с гидросистемой. У станов
ка снабж ена измерителем влажности 
прессуемого ковра, задатчикам и в л аж 

ности окончания ф аз  отжим — суш ка — 
закалка , фазопереклю чателем, измери
телем давления прессования, блоком 
сравнения давления и другими устрой

ствами, способствующими улучщению 
качества прессованных плит и повы
шению производительности процесса. 
Огкрытия, Изобретения.— 1988.— №  28.

Новые книги.

Методическое руководство по орга
низации работ внутриведомственной 
приемки продукции /  ВНПОмебель- 
пром.— м., 1988.— 32 с. Цена 40 к.

Руководство разработано в р азв и 
тие Положения о внутриведомствен
ной приемке продукции в объеди
нениях и на предприятиях отрасли, 
утвержденного М инлеспромом С С С Р 
в 1987 г, и предназначено для рег
ламентации внутриведомственной при
емки продукции на предприятиях (в 
производственных объединениях) мини
стерства.
Чайников В. Н., Солодянкин Н. А.
Техника вычислений на лесопромыш 
ленных предприятиях: Учебник для тех
никумов.— М.; Л есная пром-сть, 
1988.— 96 с. Цена 20 к.

Представлены основные сведения по 
содержанию вычислительною  процесса 
и его организации. Рассмотрены прие
мы и методы выполнения вычисле
ний, необходимых для экономической 
работы предприятиям М инлеспрома 
СССР. Приведены технико-эксплуата- 
ционные характеристики средств вы
числительной техники. Д л я  учащ ихся 
лесотехнических техникумов.
Рокштро В. Проектирование предприя
тий деревообрабатываю щ ей промыш 
ленности: 2-е изд., перераб.: Пер. с 
нем. В. Я. Иванов и О. X. И в а 
нова /  Под ред. С. М. Х асдан а.— 
М.: Л есная пром-сть, 1988.— 248 с. 
Цена 1 р. 10 к.

Рассмотрены проблемы рационали
зации проектирования новых предприя
тий и организации производства от 
отдельных производственных участков 
до промышленных деревообрабаты ваю 
щих предприятий. Д ан  анализ связи 
производственных процессов с окру
жающей средой. Рассмотрены особен
ности автоматизированной технологии 
деревообработки. Д л я  инженерно-тех
нических работников деревообрабаты 
вающей промышленности. М ожет быть 
такж е полезна студентам лесотехни
ческих вузов.

Исследование, конструирование и р ас 
чет узлов автопогрузчиков и консоль
ных гидрокранов: Труды ГСКБ по 
автопогрузчикам /  М инавтопром 
С ССР. ГС К Б по автопогрузчикам .— 
Л ьвов, 1987.— 160 с. Цена 1 р.

Сборник посвящен вопросам иссле
дования, конструирования и расчета 
узлов автопогрузчиков и консольных 
гидрокранов. Описаны основные на
правления повышения качества и н а 
дежности автопогрузчиков, соверш ен
ствования активной безопасности авто
погрузчиков большой грузоподъемнос
ти, некоторые особенности выбора ру
левых управлений автопогрузчиков. 
Д л я  специалистов, занимаю щ ихся про
ектированием, исследованием и эксплу
атацией автопогрузчиков.

Инструкция. П орядок маркировки бы
товой мебели, реализуемой через тор
говую сеть /  ВН П О мебельпром.— М.: 
1988.— 32 с. Ц ена 72 к.

П орядок маркировки установлен для 
наборов, гарнитуров, единичных изде
лий, реализуемых населению через тор
говую сеть по розничным ценам. Д л я  
инженерно-технических работников ме
бельных предприятий.

Д м итриева К. А. Конструирование ме
бельных изделий: Учебник для лесо- 
техн. техникумов.— М.: Л есная пром- 
сть, 1988.— 160 с. Ц ена 30 к.

Определены общ ие задачи  конструи
рования мебельных изделий и конкрет
ные методы их решения. П редставле
ны стили мебели и соединения в ме
бельных изделиях, а такж е конструк
тивные элементы, входящ ие в состав 
мебельного изделия. Д л я  студентов л е 
сотехнических техникумов и для под
готовки специалистов на производстве.

Прогрессивное деревообрабаты ваю щ ее 
оборудование. К аталог /  В Н И И Д - 
м а ш , - М .:  В Н И И ТЭ М Р, 1 9 8 8 ,-  16 с. 
Цена 10 к.

К аталог составлен НП О  «В Н И И Д - 
маш». В нем приведено прогрессив
ное деревообрабаты ваю щ ее оборудова

ние, освоенное предприятиями Мин- 
станкопрома в 1987 г. Д л я  руково
дителей и инженерно-технических р а 
ботников деревообрабатываю щ их пред
приятий.
М ихайлов Г. М., Панков Е. В.
Технология изготовления товаров на
родного потребления из древесины: 
Учебник для сред. спец. учеб. зав е 
дений по специальностям 1510 «Л ес
ное хозяйство» и 0904 «Лесопильно
деревообрабатываю щ ее производст
во».— М .: Л есная пром-сть, 1988.— 
124 с. Цена 80 к.

Приведены технология изготовления 
товаров народного потребления, опи
сание технологических процессов из
готовления из древесины столярных, 
токарных, фрезерованных, пиленых, 
формованных изделий. Рассмотрены 
вопросы организации производства то
варов народного потребления. Д ля 
учащ ихся лесохозяйственных технику
мов.

Инструкция по определению выхода 
экспортных пиломатериалов при камер
ной сушке /  Ц Н И И М О Д .— Архан
гельск, 1988.— 27 с. Ц ена 20 к.

П редставлен порядок определения 
выхода экспортных пиломатериалов по 
ГОСТ 26002—83Э и ГОСТ 9302—83Э 
(сырых неторцованных и торцованных). 
Д л я  инженерно-технических работни
ков лесопильных и деревообрабаты 
вающ их предприятий, выпускающих 
продукцию на экспорт.

Товарные знаки. К аталог /  В Н И П И Э И - 
леспром.— М., 1988.— 224 с. Цена
3 р. 50 к.

К аталог содержит товарные знаки 
предприятий и организаций Мйнлес- 
прома С С С Р, а такж е  нормативные м а
териалы, регламентирующ ие порядок 
регистрации товарных знаков. Р а с 
смотрены вопросы правовой охраны и 
использования товарных знаков. Д ля 
инженерно-технических работников 
предприятий лесной и деревообраба
тывающей промышленности.
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Автоматический станок для нарезания орнамента

Варианты нарезаемых орнаментов

В НПО  «Меркани» создан автоматический станок 
для нарезания орнамента.

Пространственный механизм и ряд оригиналь
ных устройств, предусмотренные в конструкции 
станка, обеспечивают:

художественное декорирование погонажных 
изделий из древесины твердых и мягких пород; 

разнообразие нарезаемых орнаментов; 
простоту разработки механических программ и 

переналадку станка при изменении вида орна
мента;

минимальные затраты на обслуживание и высо
кую производительность станка; 

стабильное качество продукции.

Основные технические параметры станка 
Производительность, м /мин . . 1—2
Д лина модуля (шесть шпинделей), 
м м ...........................................................  1400
Габаритные размеры станка, мм 
П отребляем ая мош,ность, кВт .
М асса, к г .........................................
Ориентировочная цена, р .

4500X 1500X 1300  
3 

1200 
12 000

Модульное исполнение станка позволяет ос
воить орнаменты любой степени сложности. 
Оптимальный вариант компоновки —  четырех
модульный.

За дополнительной информацией и техниче
ской документацией на автоматический станок 
обращаться по адресу: 380054, Тбилиси, ул. Га- 
приндаули, 2. НПО  «Меркани». Тел.: 34-28-25, 
34-03-42.
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ВНИМАНИЮ АВТОРОВ СТАТЕЙ!

П р и  под готовке  статей  д л я  ж ур н ал а  « Д е р е в о о б р а 

баты ваю щ ая  п р о м ы ш л е н н о с ть »  с о в е туе м  а в то р а м  

иметь в вид у  сл е д ую щ е е .

Каж дая статья, п у б л и к уе м а я  в ж ур н ал е , д о л ж н а  

иметь точны й  адрес, т. е. ее  а в то р  о б я за н  че тко  

представлять, на какой  к р у г  читателей  она  р ассч и 

тана. Р е к о м е н д у е м  а в то р а м  с о б л ю д а ть  н е к о то р ы е  

о б щ и е  прави ла  п о стр о е н и я  н ауч н о -те хн и ч е ско й  

статьи; сначала  д о л ж н а  б ы ть  ч е тко  с ф о р м у л и р о в а 

на задача, за те м  и зл о ж е н о  ее  р е ш е н и е  и, наконец , 

сд еланы  вы воды . С та тья  д о л ж н а  с о д е р ж а ть  н е о б х о 

д и м ы е  технические  хар акте р и сти ки  о п и с ы в а е м ы х  

те хн о л о ги че ски х  схем, устрой ств , систем , п р и б о р о в , 

о д н ак о  в ней не д о л ж н о  бы ть  ни и зл и ш н е го  о п и са 

ния и стории  во п ро са , ни и зве стн ы х  по  уч е б н и к а м  

иллю страций , сведений, м ате м ати ч е ски х  вы клад ок . 

Ж елательно , ч то бы  в статье  б ы л и  д аны  п р акти ч е 

ские р е к о м е н д а ц и и  п р о и зво д стве н н и кам .

О б ъ е м  статей не должен превышать 10 страниц 
текста, перепечатанного на машинке на о д н о й  с то 

р о н е  с тан д а р тн о го  листа ч е р е з  два  ин тервала  (в 

р е д а к ц и ю  сл ед ует  п р и сы л ать  п е р в ы й  и в то р о й  

экзем пл яры ).

Все е д и ни цы  ф и зи че ски х  вели чин  н е о б х о д и м о  

привести  в соо тве тстви е  с М е ж д у н а р о д н о й  си сте м о й  

е д и н и ц  (СИ ), н ап р и м е р  д авл ен и е  о б о зн а ч а ть  в п аска 

лях (Па), а не в кгс/см^ си л у  —  в н ью то н ах  (Н), а не 

в кгс и т. д.

Н а научн ы е  статьи ж е л а те л ь н о  состави ть  кр атки й  

р е ф е р ат  и и нд екс  У Д К  (У н и в е р с а л ь н о й  д е сяти ч н о й  

классиф икации).

Ф о р м у л ы  д о л ж н ы  б ы ть  вписаны  четко, о т  руки. 

Во  и зб е ж ан и е  о ш и б о к  в них н е о б х о д и м о  р а зм е ти ть  

п р о п и сн ы е  и с тр о ч н ы е  б уквы , и н д ексы  писать ниж е  

строки, п о казател и  степени  —  в ы ш е  строки , гр е ч е 

ские б ук в ы  н уж н о  об в е сти  к р а с н ы м  к а р ан д аш о м , 

латинские, с х о д н ы е  в н апи сании  с русски м и , —  си

ним. Н а полях  р ук о п и си  сл е д уе т  пом е чать , каки м  

ал ф ави том  в ф о р м у л а х  д о л ж н ы  б ы ть  н аб р ан ы  

сим волы .

П р и в о д и м а я  в спи ске  л и те р а тур а  д о л ж н а  бы ть  

о ф о р м л е н а  с л е д у ю щ и м  о б р а зо м ;

в описании  книги  н е о б х о д и м о  у к аза ть  ф ам и л и и  и 

инициалы  всех авторов , п о л н ое  н азв ан и е  книги, м е 

сто  издания, н азв ан и е  и здательства, го д  вы пуска  

книги, ко л и че ство  страниц;

при  опи сан и и  ж ур н а л ь н о й  статьи сл ед ует  указать  

ф ам и л и и  и инициалы  всех авторов , н азвание  статьи, 

н азв ан и е  ж ур н ал а , го д  издания, н о м е р  том а, н о м е р  

вы пуска, с трани цы , на к о то р ы х  п о м е щ е н а  статья;

ф ам илии , ини ци алы  ав торов , названия  статей, 

о п уб л и к о в ан н ы х  в и н о стр анн ы х  ж урналах, д о л ж н ы  

п р и во д и ться  на я зы к е  оригинала.

С та тьи  м о ж н о  и л л ю стр и р о в а ть  р и сун кам и  (ф о то 

гр аф и я м и  и чер те ж ам и ), о д н а к о  число  их д о л ж н о  

бы ть  м и н и м ал ьн ы м . Все  ф о то гр а ф и и  и чер те ж и  не

о б х о д и м о  при сы л ать  в д вух  э к зе м п л я р а х  р а зм е р о м  

не  б о л е е  с т ан д а р тн о го  м а ш и н о п и с н о го  листа. Ф о 

то сн и м ки  д о л ж н ы  б ы ть  кон трастн ы м и , вы п о л н е н н ы 

м и  на гл я нц е во й  б ум а ге  р а з м е р о м  не м ене е  

9 X 1 2  см. В тексте  н е о б х о д и м о  сделать  ссы лки  на 

ри сунки, п р и ч е м  п о зи ц и и  на них д о л ж н ы  бы ть  рас 

п о л о ж е н ы  по  ч а со во й  с тр ел ке  и с тр о го  с оо тветс т

вовать  п р и в е д е н н ы м  в тексте. К аж д ы й  ри сунок  

(чертеж , ф о то гр а ф и я )  д о л ж е н  им еть п о р я д к о в ы й  

н ом ер . П о д п и си  к р и су н к ам  сос тавл яю тся  на о т

д е л ь н о м  листе.

П р и  п о д го то в к е  статьи  н е о б х о д и м о  пол ьзоваться  

н ауч н о -те хн и ч е ски м и  те р м и н а м и  в соответствии  с 

д е й с тв у ю щ и м и  Г О С Т а м и  на те р м и н о л о ги ю .

В табл и цах  сл е д уе т  то ч н о  о б о зн а ч а ть  ед и ни цы  

ф и зи че ски х  величин, н аи м е н о ван и е  гр аф  указы вать, 

не с о к р а щ а я  слов. С л и ш к о м  гр о м о з д к и е  табли цы  

составл ять  не р е ком е н д уе тся .

Р уко п и сь  д о л ж н а  б ы ть  под п и сана  а в то р о м  (авто 

рам и). Р е д акци я  п р о си т  а в то р о в  при  п ере сы л ке  

статьи указы вать  с в о ю  ф ам и л и ю , им я и отчество, 

м е с то  р а б о ты  и д о л ж н ость , д о м аш н и й  адрес, н о м е 

ра  телеф онов .

О т р е д а к т и р о в а н н у ю  и н ап р а в л е н н у ю  на под пись  

ста тью  а в то р  д о л ж е н  подписать, не перепечатывая 
ее на машинке. П о п р а в к и  сл ед ует  внести  р у ч к о й  не

п о ср е д с тв е н н о  в текст. К р о м е  то го , н е о б х о д и м о  

указать, с к о л ьк о  э к зе м п л я р о в  ж ур нала, в к о то р о м  

б уд е т  о п уб л и к о в ан а  статья, а в то р  хотел  б ы  п о л у 

чить.

Материал для журнала направляйте по адресу:
103012, М о с к в а ,  К-12, ул. 25 О к тя б р я ,  8. Р ед акци я  

ж ур н ал а  « Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н -


