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ВНИМАНИЮ АВТОРОВ 
СТАТЕЙ!

При подготовке статей для ж урнала «Д еревооб
рабатывающая промы ш ленность» советуем  авто
рам иметь в виду следую щ ее.

Каждая статья, публикуемая в ж урнале, д о л ж 
на иметь точный адрес, т. е. ее автор обязан 
четко представлять, на какой кр уг читателей она 
рассчитана. Р еком ендуем  авторам соблю дать не
которы е общ ие правила построения научно-тех- 
нической статьи: сначала долж на быть четко 
сф орм улирована задача, затем излож ено ее ре 
ш ение и, наконец, сделаны выводы. Статья д о л ж 
на содерж ать необходим ы е технические характе
ристики описываемых технологических схем, уст
ройств, систем, приборов, однако в ней не долж но  
быть ни излиш него описания истории вопроса, ни 
известных по учебникам  иллю страций, сведений, 
математических выкладок. Ж елательно, чтобы в 
статье были даны практические реком ендации 
производственникам.

О бъем статей не долж ен превыш ать 10 стра
ниц текста, перепечатанного на м аш инке на одной 
стороне стандартного листа через два интервала 
(в редакцию  следует присылать первый и второй  
экземпляры ).

Все единицы  ф изических величин необходим о 
привести в соответствие с М еж д уна ро д но й  систе
мой единиц (СИ), наприм ер давление обозначать 
в паскалях (Па), а не в кгс /см ^, силу —  в нью то
нах (Н), а не в кгс и т. д.

На научные статьи желательно составить крат
кий реф ерат и индекс УДК (Универсальной д е 
сятичной классиф икации).

Ф орм улы  долж ны  быть вписаны четко, от руки. 
Во избежание ош ибок в них необходим о  разм е
тить прописны е и строчны е буквы, индексы пи
сать ниже строки, показатели степени —  выше 
строки, греческие буквы нуж но  обвести красным 
карандаш ом, латинские, сходны е в написании с 
русским и,—  синим. На полях рукописи следует 
помечать, каким алф авитом в ф орм улах долж ны  
быть набраны символы.

П риводимая в списке литература долж на быть 
оф ормлена следую щ им  образом :

в описании книги необходим о указать фамилии 
и инициалы всех авторов, полное название книги, 
место издания, название издательства, год

выпуска книги, количество страниц;
при описании ж урнальной статьи следует 

зать фамилии и инициалы всех авторов, назва! 
статьи, название журнала, год издания, но* 
тома, ном ер  выпуска, страницы, на которых 
мещ ена статья;

фамилии, инициалы авторов, названия стат 
опубликованны х в иностранных журналах, до 
ны приводиться на языке оригинала.

Статьи м о ж н о  иллю стрировать рисунками ( 
тограф иям и и чертеж ам и), однако число их до1 

но быть минимальны м . Все ф отограф ии и ч 
теж и необходим о присылать в двух экземпля 
разм ером  не более стандартного машинописж 
листа. Ф отосним ки должны  быть контрастны! 
выполненны м и на глянцевой бум аге размер 
не менее 9 Х  12 см. В тексте необходим о сдел 
ссылки на рисунки, причем позиции на них до 
ны быть располож ены  по часовой стрелке 
строго  соответствовать приведенным в теш 
Каждый рисунок (чертеж , ф отограф ия) доли 
иметь порядковы й номер. Подписи к рисуни 
составляются на отдельном листе.

При подготовке статьи необходим о поль 
ваться научно-техническими терминами в соотв 
ствии с действую щ им и ГОСТами на терми! 
логию .

В таблицах следует точно обозначать едини 
ф изических величин, наименование граф указ 
вать, не сокращ ая слов. Слиш ком громоздк 
таблицы составлять не рекомендуется.

Рукопись долж на быть подписана автором ( 
торам и). Редакция просит авторов при пересыл 
статьи указывать свою  ф амилию, имя и отчест 
м есто  работы и долж ность, домашний адрес,! 
м ера телеф онов.

О тредактированную  и направленную на по 
пись статью автор долж ен подписать, не пе[ 
печатывая ее на маш инке. Поправки следует в! 
сти ручкой непосредственно в текст. Кроме то 
необходим о  указать, сколько экземпляров жур! 
ла, в ко то ро м  будет опубликована статья, авт 
хотел бы получить.

М атериал для журнала направляйте по адре 
103012, М осква, К-1 2, ул. 25 О ктября, 8. Редакц 
ж урнала «Д еревообрабатываю щ ая промышл! 
ность».
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П ролет арии вс е х  стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО БУМ АЖ Н О Й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ ЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 2 М О С К В А  «Л Е С Н А Я  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь » 
О С Н О В А Н  в  А П РЕЛЕ 1952 г. февраль 1990

Наука и техника

УДК 674.023:621.9.048.7

Выбор рациональных компоновочных схем лазерного 
оборудования для раскроя листового материала
А. Н. САФОНОВ, В. И. СКОРОМНИК, Л. А. КРАВЦОВА, С. И. ШАРИПОВА — Научно-исследовательский центр по технологиче
ским лазерам А Н  С С С Р

Одним из наиболее перспективных направлений применения 
технологических лазеров является их использование для 
резания листовых материалов, особенно при вырезании деталей 
сложной формы. В настоящ ее время налаж ен выпуск техноло
гических лазеров и различных типов технологической оснастки. 
В состав оборудования автоматизированны х лазерных техноло
гических комплексов для резания (А Л Т К -Р) входят: лазерные 
излучатели, внешняя оптическая система, вклю чаю щ ая в себя 
подсистемы транспортирования и фокусировки излучения; 
рабочие столы; системы автоматического управления; системы 
обеспечения технологического процесса.

Конкретная компоновка комплекса зависит от производ- 
авенных условий. При этом долж ны  быть достигнуты 
следующие цели: выполнение поставленных технологических 
задач; получение максимальной производительности; повыще- 
ние надежности всей системы мащин; минимизация приведен
ных затрат.

В связи с поставленными целями были проанализированы  
различные компоновки А Л ТК -Р. Четыре основные системы 
машин, принятые для анали за, включают в себя следующее 
оборудование:

система I: один излучатель и один рабочий стол I Л И  +  1 PC;

«Деревообрабатывающая промыш ленность». 1990

система 2: основной и резервный излучатель и один рабочий 
стол 2 Л И + 1  PC; 

система 3: один излучатель и два рабочих стола 1 Л И -|-2  PC; 
система 4: два излучателя и два рабочих стола 2 Л И  +  2РС.

Введение дополнительного лазерного излучателя, присоеди
ненного по параллельной схеме, повышает надежность всей 
системы, причем при расчетах коэффициент надежности двух 
излучателей принимается равным 1.

Система машин с двумя рабочими столами позволяет 
работать на одном из двух столов во время загрузки или 
выгрузки с другого стола с помощью переключения системой 
зеркал оптико-транспортирую щ ей системы.

С целью анализа производительности систем машин и затрат 
составлена специальная программа для расчета на ЭВМ, 
позволяю щ ая учитывать совместное влияние на производитель
ность увеличения числа машин и снижения надежности системы 
в связи с ее усложенением. Конечным итогом расчета является 
определение приведенных затр ат  (затрат на единицу продук
ции), такж е  совместно учитывающих увеличение производи
тельности и капитальных вложенц

П рограм м а позво: яет вь^полнять расчеты и в случае более 

Ц5Й, Ь .  t.' J
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сложных компоновок оборудования с введением параллельны х 
рабочих ветвей для повышения надежности и при любом 
количестве лазерных излучателей и рабочих столов. Ниже 
приведены основные формулы для расчета производительности.
1. I  при / ( = 1 ;

при т = 1  /=Ф„зФу„Ф>;;;

при т > 1  f  =

2. f  при К >  1:

при т =  \ /  =

при т > 1  ^=Фу„[1 -  (1

2"смфсн/

где К  — число параллельны х ветвей рабочего обо
рудования; 

т — число лазерных излучателей; 
п — число рабочих столов;
/  — коэффициент надежности системы машин;

Физ’*Руп’'Ро>Фр — коэффициенты надежности соответствен
но и з л у ч а т е л и ,  с и с т е м ы  у п р а в л е н и я ,  о п ти -
ко-транспортирую щ ей системы, рабочих 
столов;

<3 — продолж ительность загрузки ;
/j — продолж ительность выгрузки готовых де

талей;
/j. — коэффициент, учитываю щий вырезание 

двух контуров деталей одним резом;
/р,/, — длина соответственно рабочих и холостых 

ходов;
Црх.Ухх — скорость соответственно рабочего и холо

стого ходов.
Приведенные затраты  рассчиты вались по формуле'

3„р =  С +  £ Л

' Чирков В. Г. Расчет эконом ического эф ф ек та  новой 
техники.—  К.; Техника, 1984.—  182 с.

где — приведенные затраты  на единицу npoj 
цнн, выпускаемой в год;

С — себестоимость единицы продукции;
— нормативный коэффициент эффектна 

сти капитальных вложений;
К  — капитальные вложения в систему мз1 

на единицу продукции.

В качестве примера для  конкретного расчета использовал 
показатели технологического процесса резания листо! 
м атериалов (фанеры ) с помощью лазерных излучате 
ТЛ -1,5 мощностью 1,5 кВт в комплекте с рабочим стм 
3 ,2 Х 6 ,3  м.

В результате расчета по программе на ЭВМ определе 
продолж ительность цикла на обработку одного листа, проия 
дительность в смену, приведенные затраты  на едиш 
продукции.

А нализ результатов расчетов показал, что максимальн 
производительность достигается для  системы .иаш 
2 Л И + 2  PC (16 листов в смену), что выше, чем для систм 
1 Л И + 2  PC, на 19 ,4 % , 2 Л И  +  1 PC -  на 47,5
1 Л И + 1  PC — на 58 % .

Таким образом , наиболее перспективными являю тся сха 
с двумя рабочими столами. С точки зрения миниму] 
приведенных затр ат  наиболее эффективна схема 1 Л И + 2 1  
По всем остальным схемам приведенные затраты  выше , 
схемы 2 Л И + 2  PC на 20 % , а для схемы 1 Л И + 1 PC на 95 |

Введение дополнительного лазерного излучателя сув 
ственно повыш ает производительность систем машин. Что1 
более эффективно использовались резервные лазерные излу 
тели, целесообразно предусмотреть их автономное использов 
ние для других видов операций по мере необходимое 
(например, для термоупрочнения механического режуще! 
инструмента, используемого на предприятии).

П редлож енная методика расчета позволяет выбрать паи 
лее рациональную  компоновку систем машин для лазерна 
резания при различных технологических условиях и тип 
оборудования.

Новые книги.

Нормативы времени на производство 
товаров культурно-бытового и хозяйст
венного назначения /  В П К ТИ М .— М., 
1989.— 86 с. Цена 38 к.

Нормативы предназначены для расче
та технически обоснованных норм вре
мени и выработки на изготовление 
товаров культурно-бытового и хозяйст
венного назначения на предприятиях 
Минлеспрома С ССР. Д ан  пример расче
та норм времени и выработки. Д ля 
инженерно-технических работников ме

бельных и деревообрабатываю щ их 
предприятий.
Авдеев Э. Д ., Харитонович Э. Ф., 
Д руж ков Г. Ф. Оборудование для лесо
пиления и сортировки бревен: Учебник 
для ПТУ.— М.: В ы сш ая ш кола, 1989.— 
224 с. Цена 55 к.

Рассмотрены основные понятия о ре
зании древесины, основы пилоправно- 
пилоставного дела, оборудование для 
подготовки круглых лесоматериалов,

лесопильные рамы и основное около 
рамное оборудование. Д ана характе 
ристика ленточнопильных и круглопиль 
ных станков для продольной распв 
ловки бревен и брусьев, обрезнш 
ребровых и торцовочных станков, а lai 
же технологическое оборудование, при 
меняемое в лесопилении. Учебник мо 
жет быть использован при профес 
сиональном обучении рабочих на про 
изводстве.

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 лен но с т ь. 1 9 Щ
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УДК 674.053:621.933.61

Влияние точности изготовления шкивов ленточнопильных 
станков на динамику резания
в. и . ВЕСЕЛКОВ, Б. А. ВЕСЕЛКОВА, кандидаты техн. наук — А Л Т  И

Долговечность ленточных пил, как изве
стно, зависит от их прочности, величины 
и характера прилож ения всех внешних 
нагрузок, действующих на пилу при оги
бании пильных шкивов и на рабочем 
участке меж ду направляю щ ими. Х а
рактер действия внешних сил во многом 
определяется состоянием ленточнопиль
ных станков (Л П С ) и точностью изго
товления их пильных шкивов [1]. Не
зависимо от технического уровня заво- 
дов-изготовителей и от их оснащ енности 
контрольно-измерительными устройст
вами изготовление пильных шкивов 
ЛПС с идеальными геометрическими 
характеристиками не всегда достижимо, 
а по некоторым из них не оправдано 
экономически.

Отсутствие достаточной информации
о влиянии отклонений разм еров (допу
сков) основных узлов механизмов р еза 
ния Л П С  на устойчивость и долго
вечность ленточных пил затрудняет 
обоснование допусков, а имеющиеся 
отдельные рекомендации не подтверж 
даются ни теоретически, ни экспери
ментально. В первую очередь это отно
сится к наиболее распространенному 
дефекту механизма резания Л П С  (вы 
званному неточностью изготовления или 
появляющемуся в период эксплуата
ции), проявляю щ емуся у пильных ш ки
вов в виде определенного эксцентриси
тета е, характеризую щ его смещение 
осей окружностей обода ш кива и поса
дочного отверстия (рис. 1). Наличие 
эксцентриситета у пильных шкивов 
вызывает дополнительные неуравнове
шенные силы инерции, существенно

Влияющие на динамику резания по 
причине значительности вращающихся 
масс и частот вращения.

Количественно оценить влияние этого 
деф екта технического состояния пиль
ных шкивов на динамику механизма 
резания Л П С  нам позволили специаль
ные исследования. Их сущ ность заклю 
чалась в анализе динамической модели 
м еханизма резания Л П С  (см. рис. 1), 
ведущий шкив которого имеет некото
рый эксцентриситет е, обусловленный 
неточностью изготовления или износом 
подшипниковых узлов. При этом пере
мещ ения подвижного суппорта верхнего 
ш кива считали конструктивно ограни
ченными по горизонтали и имеющими 
одну степень свободы только по осилг j.

Рис. 1. Д инам ическая модель м еха
низма резания Л П С  с эксцентриситетом 
е пильного ш кива

Объектом исследования стал закон 
движ ения геометрического центра пиль
ного ш кива массой т г  по осям, п а
раллельным Х 2, поскольку эти переме
щения определяю т реакцию  ленточной 
пилы на ход подвижного суппорта. Как 
следует из рис. 1, соотношение между 
координатами ;ti и х г  определяется 
формулой

JC2=JCi+esinQ)/. (1)

где (О — частота вращ ения пильно
го шкива.

Д л я  изучения движ ения динамической 
системы по осям Х 2 использовали изве
стный в механике метод, основанный на 
применении уравнений Л агр ан ж а  2-го 
рода. Д л я  рассм атриваем ого случая они 
имеют вид

dt  '  dXi '  dxi dXi 

=  Qsino)/, (2)

Xj — обобщенные координаты;
X .  — обобщенные скорости;
i f  — потенциальная энергия си

стемы;
Q — обобщенная сила, или р ав 

нодействующая всех воз
мущающих сил, действую 
щих на механизм резания 
станка.

И спользуя известные выражения для 
кинетической и потенциальной энергии 
и соответственно их преобразовав, полу
чим дифференциальное уравнение, опи
сываю щ ее движение (колебания) верх
него пильного шкива ЛПС:

(/П| +  т 2 )х 2 + (С | +  Сз)л:2=
=  |( ? + е ( с з  — т|Ш^)]51п(о^, (3)

где С] — жесткость ленточной пи
лы;

Сз — приведенная жесткость 
механизма натяжения лен 
точной пилы;

mi — масса подвижного суппор
та  верхнего пильного ш ки
ва;

m2 — масса верхнего пильного 
шкива.

В результате простейших преобразо
ваний получаем общее уравнение, т. е. 
решение уравнения (3 );

X2 =  /l|CosA;/ +  /42sinA:/ +

_1_ Q +  e(C3 — mi(o^)
( c i - f  Сз) — ( m i- f  т 2>о)?

X (4)

Xsincoi,
где Л |, Л г — постоянные интегрирова

ния;
К  — частота собственных коле

баний системы.
С учетом известного ранее и игнори

руя собственные колебания системы, 
которые благодаря тем или иным не
учтенным силам сопротивления будут 
быстро затухать [2], получаем оконча
тельное решение, характеризующее мо
мент установившегося движения систе
мы:

Х2 =
Q + e (C 3 — mцo^)

(ci - f  Сз) — (mi + m 2 )(i)^
sino)/.

(5)

где Т —  кинетическая энергия си
стемы;

Таким образом, с учетом жесткостных 
и инерционных характеристик меха
низма резания Л П С , пользуясь зависи
мостью (5) и располагая расчетными 
значениями возмущ ающ их сил и факти
ческим значением эксцентриситета е.
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можно определить амплитуды переме
щений геометрического центра верхнего 
шкива.

Аппроксимируя основную функцию 
ленточной пилы при работе вхолостую 
с функцией классической пружины изве
стной жесткости С|, при известном 
значении амплитуды перемещения м ас
сы верхнего шкива, удерж иваемой этой 
пружиной, можно рассчитать динамиче
скую составляющ ую общей силы
натяжения пилы N, гармонически н а
кладывающуюся на начальную  (стати
ческую) силу натяж ения 2 Л/о, т. е.

(6)

20000

mono

12000

8000

т о

Как результат теоретического прогно
зирования динамическую составляю 
щую ДЛ/д„„ наиболее доступно прове
рить экспериментально.

На рис. 2 представлены зависимости 
изменения динамической составляю щ ей 
АЛ̂ и̂н величины эксцентриситета 
верхнего пильного шкива и от совме
стного воздействия эксцентриситета 
верхнего шкива и радиального биения

рактеристике станка Д В ЗВ -1500 (ф ир
ма «О. К. Эрикссон» — Ш в ец и я). В от
личие от конструкции отечественного 
Л П С  модели Л Б -150  (парам етры  кото
рого примерно совпадаю т с аналогичны 
ми у станка Д В ЗВ -1500) последний 
имеет гидравлический механизм н атя 
ж ения пилы.

В ходе анализа представленных за в и 
симостей установлено, что при техниче
ском состоянии пильных шкивов, со
ответствую щем нормам точности 
(е = 0 ,0 5 —0,08 м м ), динам ическая со
ставляю щ ая АЛ/д„„ при натяж ении пи
лы, соответствующем а о = 1 1 3  М П а, не 
будет превыш ать 3,09— 3,24 % первона
чальной (статической) силы натяж ения 
пилы.

Рис. 2. Изменение динамической 
составляю щ ей силы натяж ения пилы 
( Ч ,=  113 М П а) в зависимости от 
эксцентриситета е, (7 ) и от совме
стного воздействия эксцентриситета 
и радиального биения пильного 

шкива (2)

нижнего шкива Л П С , параметры кото
рого соответствовали технической ха-

П оскольку контроль величины экс- 
центриситета пильного шкива в про- 
изводственных условиях аналогичен вы 
явлению радиального биения шкивов, 
а величины встречаю щ ихся при эксплу
атации радиальны х биений ободов ш ки
вов практически невозможно отличить 
от соответствующ их эксцентриситетов, 
то условно считаем м аксимально воз
можные величины е равными зареги 
стрированным при эксплуатации на 
Л Д К  страны максимальным ради ал ь
ным биениям (Д г= 0 ,5 0 — 0,55 мм).

Рис. 3. Схема обеспечения эксцентриси
тета с помощью расточки посадочного 
отверстия ступицы ш кива 1 на зн ач и 
тельно больший размер di,  чем d\ оси 2

С праведливость этих допущений под
тверж дена экспериментально [3]. П оэ
тому при техническом состоянии пиль
ных шкивов, соответствующем их м ак
симальным эксцентриситетам, динам и
ческая составляю щ ая ДЛ^дн„, согласно

Рис. 4. Конструкция крепления верхнего 
пильного ш кива Л П С

зависимости (6 ), может быть значи 
тельной. Т ак, при е = 0 ,5 5  мм и прочм 
равных условиях ДЛ^д„„ будет состав 
лять 2 1 ,2 4 %  от первоначальной сили 
натяж ения пилы, а при е = 0 ,9 3  мм она 
достигнет 35,9 %.

Результаты  расчетов величины АЛ/д„ 
сравнивались с опытными данными [3) 
Экспериментальные исследования про 
водились на испытательном стенде 
созданном на базе серийного ЛПС 
модели Д В ЗВ -1500 (0 щ ^= 1 5 0 0  м« 
В ш к=210 мм). Сборку стенда обеспечи.' 
ведущий инженер шведской фирмь 
«А. К. Эрикссон» Б. Лёнес.

М еханизм резания Л П С  соответство 
вал нормам точности, и величина ради 
ального биения пильных шкивов ж 
превыш ала 0,05 мм.

В качестве возмущ аю щ его фактор; 
динамической системы механизма раза 
ния было принято изменение эксцентри 
ситета верхнего пильного шкива (откло 
нение меж ду осью окружности обода 
и осью посадочного отверстия ступицв 
ш кива) о т  0,05 до 0,93 мм. Величин) 
эксцентриситета е оригинально модели 
ровали за  счет расточки посадочного! 
отверстия в ступице верхнего шкива] 
/  (рис. 3) на значительно больший 
разм ер d.2, чем предусмотрено допускам* 
сопряж ения с диаметром d, оси 2.

Конструкция крепления пильногс 
ш кива к фланцу оси позволяла регули 
ровать величину эксцентриситета. Что 
бы этот шкив можно было балансиро 
вать в соответствии с принятыми норма 
тивами, использовали специальный ба 
лансировочный груз (металлическую 
накладку), значительно отличающий» 
по массе от обычно применяемых 
К ачество балансировки пильного шкива 
контролировали на специальном стенде 
фирмы «А. К. Эрикссон» в динамикг 
с использованием стробоскопа.

В опытах применяли ленточную пил; 
длиной 9735 мм, шириной 180 м» 
толщ иной 1,47 мм, полностью подго 
товленную для эксплуатации (вплоть дс
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заточки) шведской фирмой «Сандвик».
Гидравлическая система натяж ения 

ленточной пилы вклю чала в себя гидро
цилиндр (0 ц = 2 4 0  мм), выполненный 
в расточке станины Л П С  и питаемый 
рабочей жидкостью от отдельной гидро
станции, оснащенной комплектом конт- 
рольно-регулирующей и распредели
тельной аппаратуры. Плунж ер гидроци
линдра 6, жестко связанны й с массив
ным кронштейном 4 (рис. 4 ) , обеспечи
вал при его подъеме натяж ение 
ленточной пиле I. Верхний шкив 2 имел 
консольное крепление к фланцу оси 5, 
которая в свою очередь имела ш арнир
ное соединение 3 с кронштейном 4, 
необходимое для обеспечения наклона 
верхнего шкива при эксплуатации. Ч то
бы было возможно регулировать угол 
наклона верхнего шкива в зависимости 
от условий распиловки древесины, кон
струкцией предусмотрен специальный 
регулировочный винт 7, закрепляемый 
в аналогичное ш арнирное сопряжение 
на другом конце оси 5 и упираю щ ийся 
(через упорный подшипник) в кронш 
тейн 4.

Изменение динамической составляю 
щей обусловливаемое влиянием

высокого качества. Функции датчика 
оборотов пильного ш кива выполнял 
триггер O N S-90  фирмы *СаШгоп» 
(Ш вейцария) в комплекте с усилителем 
сигнала « 0 /V S -104 S».  Фотоэлемент 
триггера регистрировал импульс оборо
та верхнего пильного ш кива, передавае
мый от специально наклеенной на диск 
шкива площ адки серебристой фольги.

Регистрацию  кинематических х а р ак 
теристик перемещений подвижного суп
порта верхнего пильного ш кива (виб
росмещ ений, виброскорости и вибро
ускорений) обеспечивал виброметр 
2511 фирмы «Bruel  och Kjaer* (Д а н и я ). 
В качестве вибродатчика использовали 
акселерометр 4338, представляю щ ий 
собой высокочастотное пьезоэлектриче
ское устройство, на выходе которого 
развивается электрический сигнал, про
порциональный ускорению колеблю 
щ ейся поверхности. Частоту вращ ения 
пильных шкивов контролировали опти
ческим тахометром с микропроцессором 
Д -20  фирмы ^A l lhabo  elektronik»  (Ш ве
ция) .

Опыты проводили при варьировании 
силы натяж ения ленточной пилы 
(а о = 1 1 3  и 155 М П а) и скорости

/ V
■ I I I . 1 1 11- 1111

++++ -H -r t и м М П

A
f >/ у Vc r v . и

эксцентриситета пильного ш кива, уста
навливали тензометрическим методом 
и оценивали с учетом ш арнирного 
сопряжения по деформациям тензо- 
датчиков, наклеенных на регулировоч
ный винт 7 (см. рис. 4 ). Исследования 
проводились под руководством проф. 
Б. Туннела (Ш ведский Н И И  древесины, 
Стокгольм) и при участии инженера- 
прибориста Т. П алмквиста. Тензодатчи- 
кн тарировали на разрывной машине, 
в которую был вмонтирован регулиро
вочный БИНТ 7 в сборе.

Для регистрации сигналов тензодат- 
чика использовали электронный осцил
лограф 533 фирмы aTektronik ,  Jnc» 
(США) с блоком усиления и специаль
ной фотоприставкой, обеспечивающей 
моментальное изготовление фотокопий 
осциллограмм исследуемых процессов

Рис. 5. О бразцы  осциллограмм ди н а
мических процессов в механизме 
резания Л П С  при е =  0,05 мм (о) и 

при е =  0,93 мм (б)

резания ( t j |= 3 I ,1 6 ;  г;2=37,44 и
Уз=41,21 м /с ) . О бразцы  осциллограмм 
исследуемых динамических процессов 
при е, равном 0,05 и 0,93 мм, и прочих 
равных условиях представлены на рис.
5.

Н а рис. 6 приведены результаты 
экспериментальных исследований влия
ния эксцентриситета пильного ш кива на 
величину AiVд„„, выполненных при 
- j= 3 7 ,4 4  м /с  и ао = 1 1 3  М П а. Анализ 
полученной в опытах информации по
зволил выявить четкое влияние оцени
ваемой по величине эксцентриситета

Рис. 6. Э кспериментальная зависимость 
динамической составляю щ ей силы н атя 
ж ения пилы (а „= 1 1 3  М П а, [i= 37 .44  
м /с )  от эксцентриситета пильного ш ки

ва

е точности изготовления пильных ш ки
вов Л П С  на силовое возмущение м еха
низма резания и позволил установить 
достоверность математических соотно
шений, удовлетворительно описываю
щих зависимость Д Л /д„„= /(е). По отно
шению к начальному (статическому) 
натяж ению  ленточной пилы с силой 
55813 N  (ао = 1 1 3  М П а) изменение 

составило: для е = 0 ,1 0  мм около 
4 ,9 % , для е = 0 ,5 5  мм 13 ,6 % , для 
е = 0 ,9 3  мм 31,9 %.

Нелинейный характер эксперимен
тальной зависимости в отличие от 
теоретической объясняется особенно
стью постановки эксперимента с моде
лированием величины эксцентриситета
0,55 мм. В этом случае сказы вается 
влияние упругости (жесткости) восьми 
болтов (с резьбой примерно М 2 0 ), кре
пящих пильный шкив к фланцу оси 
и удерж иваю щ их его на фланце в подве
шенном состоянии только благодаря си
лам  трения, создаваемым между опор
ными поверхностями за  счет силы нор
мального давления от затяж ки  этих 
болтов. При массе пильного шкива 
640 кг диаметр болтов следовало бы 
увеличить.

Кроме того, некоторое расхождение 
экспериментальных данных объясняет
ся сильной вибрацией станка и резким 
повышением уровня шума, значительно 
превыш аю щ его санитарные нормы, осо
бенно при е = 0 ,9 3  мм. В этом случае 
наблю даю тся значительные колебания 
всей станины станка в поперечном 
направлении и связанные с ними попе
речные смещения ленточной пилы, сви
детельствую щ ие о невозможности пиле
ния древесины при е, близком к 0,93 мм, 
и о сложности достижения требуемой 
точности распиловки при е, близком 
к 0,55 мм.

Результаты  выполненных исследова
ний позволяю т утверж дать, что повыше
ние точности изготовления пильных 
ш кивов Л П С  приводит к уменьшению 
динамического влияния на механизм 
резания и к смягчению нагрузок на 
пилы. Поскольку снижение динамиче-

0,2 0,6 1,0 
е,мм
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ской составляю щ ей АЛ^д„„ весьма ж ел а 
тельно для обеспечения долговечности 
узлов Л П С  и для повышения устало
стной прочности ленточных пил, то 
допустимой для эксплуатации можно 
считать величину эксцентриситета, не 
превышающую 0,05—0,08 мм. С ниж е
ние же его до величин менее 0,05 мм 
экономически нецелесообразно вслед
ствие значительного увеличения затр ат  
на изготовление и несущественного

вы играш а (в пределах 1,0— 1 ,5 % ) 
в устойчивости пилы.

Результаты  исследований могут быть 
рекомендованы для использования при 
модернизации Л П С  модели Л  Б - 150 и 
других станков, имеющих ры чаж но
грузовой механизм натяж ения пилы.
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Лесопильная двухэтажная рама с симметричным приводом
А. Н. РЫ БИ Н  — Вологодский З Д С  «Северный коммунар», И. М. ФРОЛОВ — Сокольская лесоперевалочная база 
П О «Вологдалеспром»

Применяемые в лесопильной промыш 
ленности двухэтаж ны е лесорамы Р Д  
7 5-6 (7 ), 2Р75-1 (2) и 2Р75-1А (2А ) име
ют привод коленчатого вала с консоль
ным расположением ведомого шкива. 
З авод  деревообрабатываю щ их станков 
«Северный коммунар» спроектировал 
и изготовил опытные образцы  лесопиль
ных двухэтаж ных рам 2Р75-12 с сим
метричным главным приводом.

В серийных лесорам ах (рис. 1) дви 
жение от электродвигателя /  передается 
через шкив с клиновыми канавкам и
2 и ременную передачу 3 (она состоит 
из восьми клиновых ремней Г6300) на 
шкив 4, насаженный консольно на 
длинный полувал 5 коленчатого вала. 
Ведущий маховик 6 через кривошипный 
палец 9 передает вращ ение на ведомый 
маховик 10, насаж енный на короткий 
полувал I I ,  и через шатун 8 приводит 
в возвратно-поступательное движ ение 
пильную рамку 7. М еханизм резания 
тормозится системой рычагов с тягами 
и двух тормозных лент, воздействующ их 
на маховики 6 к 10 (схема тормозного 
механизма на рис. 1 не п оказан а).

В лесораме с симметричным приводом 
(рис. 2) от электродвигателя 2 начина
ют двигаться через шкивы I  и ременную 
передачу I I  (она вклю чает в себя две 
группы клиновых ремней Г6300 по четы
ре каж дая) два ведущих маховика 3 и 
Ю, насаженных на короткие полувалы
5 к 9 коленчатого вала. ,:}атем через 
кривошипный палец 8 и шатун 7 прихо
дит в движение пильная рам ка 6. Тормо
жение и фиксация пильной рамки 
в нужном положении осущ ествляю тся 
с помощью колодочного тормоза 12, 
установленного на главном приводе. 
Ф ундаментная плита 4 выполнена из 
двух частей.

Перечислим все преимущ ества, кото
рыми обладает лесопильная рам а с сим
метричным приводом.

3___ в

I I I—

^10
.11

Рис. 1. Схема серийных двухэтаж ны х
лесорам

Рис. 2. Схема двухэтажной лесорамы 
с симметричным приводом
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Рис. 3. Общий вид симметричного привода Рис. 4. Ведущие шкивы и тормозное 
устройство

В конструкции привода — одного из 
самых тяжелонагруж енных элемен
тов ^  отсутствуют приводной консоль
ный полувал и ведомый шкив диам ет
ром 880 мм, которые часто р азр у ш а
ются. Совмещение функций маховиков 
с ведомыми шкивами позволило симмет
рично загрузить оба маховика, напра
вив к ним два параллельны х потока 
мощности. Сокращ ено число несущих 
передаточных элементов путем исключе
ния шпоночно-клеммного соединения 
шкива с длинным полувалом.

Исключена возмож ность разворота 
маховиков вокруг кривошипного п аль
ца, так как оба маховика ведущие. При 
консольном приводе один маховик веду
щий, а другой — ведомый.

Улучшены динамические характери
стики. Снижены вибрации. Повысилось 
качество распиловки, поскольку при 
крнсольном приводе пульсирую щ ая н а
грузка в ременной передаче вы зы вает 
дополнительные колебания лесорамы.

Симметричное распределение нагруз
ки способствует долговечности ш атун
ных и коренных подшипников криво- 
шипно-шатунного механизма.

В связи с увеличением диаметров 
шкивов в 1,4 р аза  возросли несущ ая 
способность и долговечность клиноре
менной передачи.

Равном ерное распределение нагрузки 
на фундаментные болты в лесораме 
с симметричным приводом сниж ает 
вероятность их обрыва.

Зам ена  ручного тормоза на коло
дочный с дистанционным гидравличе
ским управлением обеспечивает боль
шую безопасность работы на лесораме.

Улучш илась технологичность и снизи
лась  трудоемкость изготовления криво
шипно-ш атунного механизма.

Б лагодаря компактной конструкции 
лесорамы  потребовалось на ее изго
товление на 400 кг меньше металла.

Опытные образцы  лесорамы  2Р75-12 
испытывали на стендах заво да  «Се
верный коммунар». В 1986 г. их пробная 
эксплуатация осущ ествлялась на Сык
тывкарском Л Д К . Первые два месяца 
лесорам а работала  по схеме консольно
го привода, затем  тот ж е период — по 
схеме симметричного привода и два 
месяца по схеме консольного. По ре
зультатам  сравнительных испытаний 
было установлено, что лесорам а с сим
метричным приводом имела меньшую 
вибрацию  и работала  более устой
чиво, у нее выше качество распиловки, 
надеж ное тормозное устройство с коло
дочным тормозом. Д альнейш ая  эксплу

атация лесорамы с симметричным при
водом была приостановлена из-за отсут
ствия необходимых ограждений ре
менной передачи.

С учетом накопленного опыта проб
ной эксплуатации на Сыктывкарском 
Л Д К  завод изготовил вторую раму 
2Р75-12 с симметричным приводом (рис.
3 и 4 ) , которая с 1988 г. эксплуатируется 
в лесопильном цехе Вологодской сплав
ной конторы объединения «Вологда- 
леспром». Основной и запасной комп
лекты ремней были заменены через 
первые 8 месяцев эксплуатации при 
двухсменном режиме. Недостаточный 
срок служ бы ремней объясняется не
бреж ностью  м онтаж а и наладки рамы, 
из-за чего ремни были частично пере
терты при первых пусках.

По вопросам приобретения лесорамы 
2Р75-12 с симметричным приводом 
заинтересованные лесопильные пред
приятия могут получить консультацию 
на заводе «Северный коммунар» в отде
ле главного конструктора.

З аво д  изготовляет по заявке заказчи 
ка (и при наличии договора на постав
ку) лесорамы 2Р75-1А и 2Р75-2А в в а 
рианте с симметричным главным приво
дом по цене серийной лесорамы.

Д ер ев о о б р а б а т ы в а ю щ а я п р о м ы ш л е н н о с т ь , 1 9 9 0 /2

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



УДК 674.053:621.934.33

О многопильных круглопильных станках с попутным пилением
и . п . ОСТРОУМОВ, канд. техн. наук — Ц Н И И М О Д

В лесопильной промышленности накоп
лен значительный опыт создания и 
эксплуатации многопильных кругло- 
пильных станков для распиловки брусь
ев на доски. Разработчиком  и изготови
телем станков с попутным пилением 
являю тся Ц Н И И М О Д  и К расноф лот
ский ОМ З (В Н П О  «Сою знаучдрев- 
пром»). Д о  1988 г. (в течение 10 лет) 
серийно выпускался станок С Б8М -2 с 
верхним расположением вала (его схе
ма приведена на рисунке), а с 1989 г. его 
заменил станок СБ8М -3, имеющий м е
ханизм перемещения пильного узла по 
вертикали.

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
С Б 8 М -2  С Б 8 М -3

Р а з м е р ы  р а с п и л и в а е м ы х  
б р у с ь е в ,  м м :

д л и н а ........................................  2 0 0 0 — 7 5 0 0
ш и р и н а .................................. Д о  3 6 0
т о л щ и н а .................................. 7 5 - 1 5 0

С к о р о с т ь  п о д а ч и , м /м и н  . 3 0 ;  4 2 ; 5 0
Д и а м е т р  к р у г л ы х  п и л . м м :

н а и б о л ь ш и й ...........................  5 0 0
н а и м е н ь ш и й ...........................  4 5 0  3 5 0

Т о л щ и н а  п и л , м м , не б о л е е  2 ,2
Ч и с л о  п и л  в п о с т а в е  . . .  Д о  7
Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  п и л ь н о г о

в а л а ,  м и н “  ' ...........................  1500
Н а п р а в л е н и е  р е з а н и я  о т н о с и 

т е л ь н о  н а п р а в л е н и я  п о д а 
чи  ......................................................  П о п у т н о е

М о щ н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е 
л е й .  к В т :

м е х а н и з м а  р е з а н и я  . . 110  ( 1 0 0 ) *
м е х а н и з м а  п о д а ч и  . . .  4 ( 3 ,2 ) *

Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы ,  м м :
д л и н а ......................................... 3 0 0 0
ш и р и н а .................................. 2 5 0 0
в ы с о т а ......................................... 150 0

М а с с а  с т а н к а  в с б о р е ,  к г  . . 6 2 0 0  6 3 0 0

чать технологические опилки для про- 
изводства сульфатной целлюлозы и дре
весных плит [1, 2, 3 ].

Верхнее располож ение пильного вала 
относительно распиливаемого м атериа
ла облегчает обслуж ивание станка при 
установке и дем онтаж е пил, направляю 
щих для них устройств. В станке 
С Б8М -3 предусмотрена настройка пиль
ного вала  по высоте, повышена долго
вечность пил, так  как увеличен их 
ресурс и сохраняется постоянной вели
чина выступа пил из пропила (парам етр 
а) .  Это очень важ ное условие для 
получения высококачественных пилома
териалов и технологических опилок [1, 
2|

Д л я предотвращ ения случаев вы бра
сывания из станка отдельных досок по 
ходу их движ ения последняя модель 
станка оснащ ена заградительны м 
устройством в зоне выхода пилом атери
алов (в зоне движ ения пиломатериалов 
от станка не долж но быть рабочих мест, 
и нахож дение здесь людей запрещ ено). 
Если это требование технологически 
невыполнимо, то в лесопильном цехе 
целесообразно устанавливать станки со 
встречным пилением типа С Б8 или 
Ц 8Д 8 Вологодского ГК БД .

Безопасным условием работы на 
станках с попутным пилением способ
ствует оснащ ение станков позадиста- 
ночным устройством, например, с верти
кальными проводными вальцами (по 
типу горбоотделительного устройства за 
лесопи льной  рам ой  2 Р 7 5 -1 ) . 
Ц Н И И М О Д  зан ят  многовариантным 
поиском рациональной конструкции т а 
кого устройства. Схему управления

станком рекомендуется дополнить еле 
дящ ей системой по контролю положени 
верхних подающих вальцов относитель 
но верхней поверхности распиливаемьн 
брусьев из расчета надежного сцепле 
ния вальцов с брусом при требуемо» 
усилии прижима [4]. Назначение следя 
щей системы — вы давать на табло сиг
нал разреш ения на подачу бруса (зеле
ный свет) или на его запрещение 
(красный свет). В последнем случае 
станочник обязан отрегулировать поло
жение верхних передних и задних 
вальцов по вертикали до появления на 
табло зеленого света. Работа следящей 
системы зависит от конструкции дал-чи- 
ка и других элементов. Главные требо
вания к следящ ей системе: рациональ
ная точность контроля положения'верх
них вальцов станка и высокая степень 
надежности работы. Оснащение следя
щей системы распространяется и на 
станки со встречным пилением npi 
распиловке брусьев различной толщи
ны, когда такж е может возникнуть 
аварийная ситуация с переходом на 
распиловку брусьев меньшей толщины 
без настройки положения верхних валь
цов.

При попутном пилении, особенно 
еловой древесины, затупленными пила
ми и малом выступе пил из бруса 
(см. рисунок) может образоваться тов- 
кая полоска в пределах ширины пропи
ла, полностью или частично отделяюща
яся от нижних кромок досок (древесина 
прямослойная или косослойная). Длин
ные ленточные полосы трудно транс
портировать, иногда они намытываются

I •  П а р а м е т р ы  э л е к т р о д в и г а т е л е й ,  з а м е н е н н ы е  
I п о с л е д н е й  с е р и и  с т а н к о в .

I в  станках этого типа исключено 
; образование при пилении засоров ( з а 

щемления меж ду пилами коротких от
резков досок). Длительны й опыт эксп
луатации станков СБ8М -2 и СБ8М -3 на 
предприятиях К арельской А С С Р и Ар- 

, хангельской обл. подтвердил их преиму
щество перед станками такого ж е 
назначения, но со встречным пилением. 

/ К достоинствам попутного пиления по 
i сравнению со встречным относится 
; более высокое качество обработки по- 
1 верхности пиломатериалов благодаря 
1 повышенной режущ ей способности зу-
I бьев пил и уменьшению поля деф орм а

ции древесины при струж кообразова- 
, Н И И . Созданы условия для качественной 

распиловки брусьев с увеличенными 
подачами на зуб, что позволяет полу-

Схема круглопильного станка с попутным пилением брусьев:
1 — н а п р а в л я ю щ и е  д л я  к р у гл ы х  п ил ; 2  — о п о р н ы й  с т о л и к
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на подающие вальцы, меш ая работе 
механизма подачи и станка в целом. 
Для устранения этого недостатка нуж 
ны следующие мероприятия, обеспечить 
выступ пил из пропила на 10— 12 мм; 
опорный столик 2 оснастить деревянным 
вкладышем, охватывающ им всю ш ири
ну пласти бруса одним торцом, касаю 
щимся пил (как это сделано в рамах 
2Р75-2) [6]; своевременно менять за ту 
пившиеся пилы; применять пилы с р а з
веденными зубьями и косой заточкой. 
При этом угол заточки (разворота 
шлифовального круга) долж ен быть 
около 10— 15°. Т ак предотвращ ается 
образование длинных полос и мшисто
сти в зонах сучков и большого косослоя 
в древесине.

В практике эксплуатации круглопиль
ных станков с попутным пилением 
случаются серьезные ошибки в выборе 
параметров пил, режимов резания и ки
нематических параметров, приводящ ие 
станки в нерабочее состояние. Приведем 
характерный пример опытного освоения 
такого станка конструкции В ологодско
го ГКБД в составе тарной линии 
ЯРД-14 Зебляковского леспромхоза 
(Костромская обл.). Рабочие парам ет
ры станка были следующие: скорость 
подачи и 4—8 м/мин, частота вр а 
щения пильного вала п сначала 
3000 мин“ ‘, а затем 1500 м и н ^ '.  П а р а 
метры пил: D = 4 0 0  мм, толщ ина 2,5—
2,8 мм, 2= 48 . Толщина распиливаемых 
брусьев 80 и 60 мм.

Т а б л и ц а  1

Т а б л и ц а  2

Л.
.кин“ ’

и,
м /м и к

“ г*
ММ

е ,  м м , п ри  в ы с о т а х  
п р о п и л о в , мм

8 0 6 0 40

3000 4 0 ,0 2 8 0 ,0 1 9 0 .0 1 7 0 ,0 1 5
8 0 ,0 5 6 0 .0 3 8 0 ,0 3 4 0 ,0 3

1500 4 0 ,0 5 6 0 .0 3 8 0 .0 3 4 0 ,0 3
8 0 .1 1 2 0 .0 7 6 0 ,0 6 8 0 ,0 6

При я= 3 0 0 0  мин“^' и принятых 
и<8 м/мин не состоялось пиления 
с активным струж кообразованием , р е з 
ко возросла мощность резания. Такое 
паюжение объясняется, прежде всего, 
игнорированием теоретических полож е
ний проф. А. Л . Берш адского [5], 
объясняющих особенности взаим одей
ствия резца с древесиной, когда идет 
микростружка (е|^<0,1 мм). Когда 
толщина стружки становится соизмери
мой с радиусом закругления режущ ей 
кромки резца, возрастает угол резания 
с достижением отрицательных значений 
переднего и заднего углов, затруд н я
ется, а по мере уменьшения в |,< 0 ,1  мм 
прекращается струж кообразование и 
происходит смятие слоя древесины 
(микростружки) задней поверхностью

и . С п о с о б  у ш и р е н и я Ч и с л о  з у б ь е в  Zi п ри  п о д а ч а х  и ^ . мм

м /м и н з у б ь е в
0 ,3 . . .0 .6 0 .7 .- .1 .0 1 ,1 ...1 ,6 1 .7 ...2 ,5

20

50

П л ю щ е н и е
Р а з в о д
П л ю щ е н и е
Р а з в о д

3 6 ; 24
18;
2 4 ; 18 
-  36  

48 ; 36

12; 8 

36 ; 24

8; 6 

18; 12

резца. Этот случай подтверж дается 
расчетами подачи на зуб и толщины 
струж ки е по формулам

u ^ = W ^ u / z n ,  (1)
e=U3SinV^p. (2)

Здесь угол перерезания волокон древе
сины на середине дуги резания
рассчиты вается согласно рисунку по 
выражению

0 ,5 0 — (а + 0 ,5 /г )Ч'’̂ „ =  агссо5ср (3)
0,5D

Величина выступа пил из пропила 
а принята 10 мм.

П одача на зуб и толщ ина стружки 
для принятых условий пиления приведе
ны в табл. 1.

П оскольку радиус закругления реж у
щей кромки р зубьев обычно работаю 
щих пил составляет 20—60 мкм, то 
средняя толщ ина струж ки находится на 
том ж е уровне. Д л я  этого сочетания 
параметров станка, пил, режимов пиле
ния и кинематических соотношений 
в целом характерны  самые неблагопри
ятные условия. Некоторая возмож ность 
пиления ограничена только для острых 
пил (р = 1 0 ...2 0  мкм) при п =  
=  1500 мин“ ' и и = 8  м /м ин, что и было 
установлено в Зебляковском леспромхо
зе.

Если требую тся малые скорости пода
чи, как в рассматриваемом примере на 
уровне 8 м /м ин, то необходимо, руко
водствуясь ограничением о допустимо 
меньшей подачи на зуб 0,3 мм для пил 
с разведенными зубьями и 0,45 мм — 
с плющеными зубьями или оснащ енны 
ми твердыми сплавам и, определять по 
выраж ению  (3) число зубьев г ,,  уча
ствующих в пилении:

zi  =  W ^u /u^n .  (3)

Так, для двух разновидностей пил zi 
будет соответственно 18 и 12. Д л я  
реализации этого результата можно 
применять стандартные круглые пилы 
с числом зубьев 36, но для первого 
варианта ( z i= 1 8 )  подрезать вершины 
на 1,5— 2 мм у каж дого  второго зуба, 
а для второго варианта ( z i= 1 2 )  оста
вить 12 рабочих зубьев, равномерно 
расположенных по диску. Здесь следует 
учитывать ещ е одно обстоятельство: 
в пилах с разведенными зубьями (рабо
чие зубья) ш аг меж ду ними долж ен 
быть меньше дуги окружности резания, 
соответствующ ей углу контакта ф, что
бы в пропиле находились одновременно 
два зуба. На второй вариант пил это 
положение не распространяется. При 
решении этих задач  можно ориентиро

ваться и на снижение частоты вращ ения 
вала до 1000 мин—'.

В лесопильном производстве станки 
СБ8М -3 используются в составе фре- 
зерно-пильных линий (и = 5 0  м /мин) 
или же взамен лесопильной рамы 
второго ряда (и = 2 0  м /м ин). В этих 
условиях открывается широкий ди апа
зон выбора рационального числа зубьев 
z i для двух способов их уширения 
и режимов пиления при ограничениях 
максимальных ы^для разведенных зубь
ев до 1 — 1,2 мм и плющеных — до 2,5 мм 
(оснащ енных твердыми сплавами до
6 мм). К ак видно из табл. 2, для 
распиловки брусьев при и = 2 0  м /мин 
целесообразно применять пилы с 18 или
24 зубьями, а при и = 5 0  м /мин в услови
ях обычного пиления (без получения 
технологических опилок) — пилы с 
36 или 48 зубьями. Таким образом, 
стандартные круглые пилы с числом 
зубьев 36 или 48 (из них все или 
половина используется как работаю 
щие) можно считать универсальными 
и рациональными для применения в 
станках СБ8М -3, у которых и находятся 
в пределах 20...50 м/мин.

В ажным, а часто и решающим ф акто
ром эффективной эксплуатации станков 
на предприятиях является высокий 
уровень квалификации рабочих-инстру- 
ментальщ иков и операторов-станочни- 
ков. Специалистов в этой области может 
готовить Ц Н И И М О Д  или они должны 
стаж ироваться на лучших предприяти
ях ПО «Северолесоэкспорт» (г. А рхан
гельск) на договорной основе.

Из всего сказанного можно сделать 
следующие выводы.

1. К достоинствам станков с попутным 
пи^\ением брусьев относятся повышен
ная надежность работы, более высокое, 
чем на станках со встречным пилением, 
качество пиломатериалов, удобство в 
обслуживании, возможность получения 
технологических опилок.

2. В конструкции станков СБ8М -2 и 
СБ8М -3 не вполне совершенны защ ит
ные устройства за  станками, со стороны 
выхода из них пиломатериалов. П оэто
му запрещ ено в этой зоне планировать 
рабочие места и вообще находиться 
людям.

3. В станках специального назначе
ния, работаю щ их с заведомо малыми 
скоростями подачи, необходимо коррек
тировать параметры пил и частоту 
вращ ения пильного вала в соответствии 
с ограничениями режимов резания, 
обеспечивающих нормальный процесс
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струж кообразования согласно теорети
ческим положениям проф. А. Л . Б ер
шадского.

4. Реализация приведенных реко
мендаций позволит повысить техниче
ский уровень конструкции и эксплуата
ции станков. В статье не затронут 
комплекс вопросов обеспечения надеж 
ной работы круглых пил, устанавли вае
мых на валу свободно («плаваю щ их» 
тонких пил) или жестко укрепляемых.

Заинтересованные предприятия могут 
получить квалифицированные консуль
тации, техническую и другую помощь 
при внедрении станков СБ8М -3 и других 
моделей в Ц Н И И М О Д е на условиях

взаимных соглащений.
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Подготовка диска малозубых круглых пил к работе
о . л . ЯКОВЛЕВ, канд. техн. наук — Ц Н И И М О Д

М алозубые круглые пилы с тремя- 
шестью зубьями повышенных размеров 
и специального профиля обеспечивают 
получение щепы, пригодной для дре- 
весностружечнмх плит [1— 4].

При подготовке диска малозубых пил 
к работе следует руководствоваться 
технологическими режимами РП И  6. 6-00 
«Подготовка круглых плоских пил» 
[5], разработанны ми Ц Н И И М О Д ом , 
и отраслевым стандартом С С С Р ОСТ 
13-229—86 «Подготовка круглых пло
ских пил для распиловки древесины. 
Типовые технологические процессы» 
|6 ].

О днако технология подготовки диска 
малозубых круглых пил отличается от 
технологии подготовки многозубых 
согласно ГОСТ 980— 80. М алозубы е пи
лы изготавливаю тся в производствен
ных условиях из пил, бывших в употреб
лении, а иногда и из новых.

При обрезке пильных полотен, р ас
точке центрального посадочного отвер
стия на 100 и 125 мм*, насечке новых 
зубьев и наплавке твердого сплава на 
зубьях пил возникаю т дополнительные 
остаточные деформации, что ведет к не
избежному перераспределению внутрен
них напряжений в диске пилы. В резуль
тате изменяется область частот собст
венных колебаний, ослабляется реж у
щий венец, появляю тся новые дефекты

* Д иам етр пильного вала многопиль
ных круглопильных станков СБ-8, 
СБ8М-2 составляет 100 м м . Пилы 
у станков СБ-8 на валах устанавлива
ются жестко, а у станков СБ8М-2 на 
«плаву» при помощ и ф ланцев с поса
дочным отверстием  100 мм.

в диске пилы и в большинстве случаев 
сниж ается динам ическая устойчивость 
пильного диска при работе.

Опыт изготовления и подготовки
дисковых малозубых пил к работе на 
станках С Б-8 в цехе агрегатной
переработки бревен [7) на складе
№  2 и на станках СБ8М -2 в лесопиль
ном цехе на складе №  1 Сосногорского 
Л П Х  (Комилеспром) показал, что без 
переподготовки (т. е. без дополнительной 
правки и натяж ения) этих пил нельзя

3fi-
2,5.

2,0 -

i b o -

I-
1«

о - о - а  0=560,3=3,2 
X—X—X B=5EU,S=2,8 

<B=SB0,S=2J5

0,5

D-0-а D-^590,S=3,B

0—0— 0 В=530, S = 3,0 
т~»-» B^53(f,S=2fi 

________I------  I -

получить экспортные пиломатериа 
и щепу, удовлетворяю щ ие стандартны»! 
требованиям, так как такие диски, 
редким исключением, совершенно неу| 
стойчивы Б работе.

Обобщ ив практический опыт изго-| 
товления малозубых дисковых пил 
подготовки их к работе, а также! 
результаты  их эксплуатации, мы уточТ 
НИЛИ технологический процесс подго! 
товки дисков малозубых пил. Он вклю| 
чает в себя следующие операции:

k o - o - D  B=500.S=3  
0 - 0 - 0  B ^5 m ,S = 2 ,8^  * /■  le/VV* ЬучУ

- х - х - х  B^50u,S= 2,5
X

на радиусе б5т

X— В=5В0,8=3,6
B=5S0,S=3,0 р

О

0.1 0,3 0,5 0,7 0,1 0,3 0,5 0,7
Ветчина прогиба на радиусе 55мм 

Определение оптимальной величины прогиба:
D — н а р у ж н ы й  д и а м е т р  п и л ь н ы х  д и с к о в , м м ; s  —  т о л щ и н а  д о с к и , мм
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очистку поверхности пильного по
лотна от антикоррозийной смазки — 
для новых пил, от грязи, засм аливания 
и «зажогов», налипших опилок и смолы 
на боковых поверхностях пильного 
полотна — для пил, бывших в упо
треблении;

обрезку пильного полотна на необхо
димый диаметр, расточку центрального 
посадочного отверстия и насечку новых 
зубьев;

правку полотен пил с промежуточным 
контролем плоскостности;

наплавку зубьев твердым сплавом;
профильную и боковую заточку зубь

ев;
контроль осевого биения пильного 

полотна;
балансировку пильного полотна;
шлифование и боковую фуговку зу б ь

ев;
контроль плоскостности пильного по

лотна, в том числе прямолинейности 
профиля диска пилы в различных 
сечениях и торцевого биения полотна;

правку диска пилы с окончательным 
контролем плоскостности;

контроль напряж енного состояния ди
ска пилы;

проковку (вальцевание при наличии 
вальцовочного станка с приставкой) 
с окончательным доведением напря
женного состояния диска пилы до 
рекомендуемого.

Наиболее важ ны и ответственны в 
общем технологическом процессе прав
ка, проковка и контроль напряж енного 
состояния диска. Их качественное вы 
полнение во многом зависит от квалиф и
кации специалистов, готовящ их диски 
пил.

Следует подчеркнуть, что вначале 
необходимо выявить дефекты формы 
и напряженного состояния диска пилы, 
выправить пилу и только после этого 
проверять ее плоскостность. Если не 
придерживаться такой последователь
ности, то на оценку плоскостности не 
исключена возможность влияния мест
ных и сложных дефектов.

Следует такж е учесть, что пильный 
диск не идеален. Комплекс операций, 
связанный с его изготовлением и эксплу
атацией, зависит от особенностей, при
сущих каждому отдельно взятому пиль
ному диску. Поэтому при подготовке 
дисков не рекомендуется во всех случа
ях стремиться к достижению абсолютно 
точных показателей по плоскостности 
и степени натяж ения (проковки или 
вальцевания). Необходимо руководст
воваться средними режимными и стан
дартными данными.

Напряженное состояние пильного ди

Д и а м е т р  
п и л ы , мм

В ы с о т а  
з у б ь е в ,  мм

Д и а м е т р  
о к р у ж н о с т и  

р а с п о л о ж е н и я  
т о ч е ч н ы х  о п о р , 

мм

П р о г и б  д и с к а ,  м м , 
н а  р а д и у с е  5 5  мм

2 ,5 2 ,8 3 .0 3 .2 3 .6

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

П р и м е ч а н и е .  Д о п у с т и м о е  о т к л о н е н и е  - f O .1 5 - ;— 0 .0 5 .

ска необходимо контролировать на 
установке П С П  (чертежи Ц Н И И М О Д а 
100-441-00). При этом следует учиты
вать особенности малозубых пил: они 
имеют зубья повышенных размеров, 
и обычно у этих пил внутренний 
посадочный диаметр равен 100 мм. При 
принятом методе контроля напряж енно
го состояния по прогибу диска пилы на 
трех опорах его величина будет зависеть 
не только от степени проковки (вальц е
ван и я), но и от параметров зубьев.

Д л я  установления оптимальной вели
чины прогиба дисков малозубых пил 
проведены специальные эксперимента
льные исследования. Критерием опти
мальности приняты амплитуда колеба
ний пильного диска в работе и геометри
ческая точность выпиливаемых м атери
алов. Пильные узлы станков предвари
тельно были проверены и выверены по 
допускаемым нормам точности. О слаб
ление средней части пильного диска 
обеспечивали проковочным молотко.м 
(в настоящ ее время осваивается метод 
вальцевания на станке ПВ-20 с пристав
кой Ц Н И И М О Д а).

Испытывали пилы трех диаметров 
и пяти толщ ин с тремя-ш естью  зубьями, 
высотой 50 мм, изготовленные из новых 
пил. Среднюю величину прогиба у ста 
навливали на приборах П С П  с учетом 
зам еров прогиба с обеих сторон в одной 
точке пильного диска на расстоянии
5 мм от края посадочного отверстия 
индикаторами часового типа с сохране
нием одинакового полож ения пилы 
относительно опор при перевертывании. 
Д л я  центровки пильных дисков приме
няли специальные шайбы диаметром 
100 и 125 мм.

Пилы испытывали на станках С Б-8 и 
СБ8М -2 при частоте вращ ения пильного 
вала  соответственно 1480 и 1500 мин—', 
при распиловке хвойных двухкантных 
брусьев высотой 125 мм, влаж ностью  
60— 70 % , при скорости подачи 25 и 
40 м м/мин в течение 3,5 ч. Точность 
выпиливаемых досок контролировали 
через каж ды е 0,5 ч работы ш тангенцир
кулем с удлиненными губками. Кроме 
того, вибрографом записы вали ампли

туды колебаний крайних пил при разной 
степени проковки (разной величины 
прогиба). Было замерено 240 досок 
в трех местах — в середине и на 
расстоянии 0,5 м от торцов.

Результаты  математической обработ
ки разнотолщинности досок приведены 
на рисунке, по которому определяли 
оптимальную  величину прогиба. П о ка
затель точности обработки разнотол
щинности досок не превыш ал 6 % . 
В таблице приведены оптимальные 
значения величин прогибов для м алозу
бых пил. Прогиб дисков диаметром 
500 мм измерялся на радиусе 65 мм.
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УДК 674.214:69.028.2.05

Система машин комплексов технологаческих линий 
с программным управлением по производству оконных блоков
А. П. САМОРОВИЦКИЙ, В. Е. ИВАШКЕВИЧ — В Н И И Д М А Ш

В 70-е годы в С С С Р были разработаны , изготовлены и внедрены 
в производство комплексы технологического оборудования по 
выпуску оконных блоков мод. ОК500, которые эксплуатирую тся 
до настоящ его времени в Л енинграде, Киеве, Н абереж ны х 
Челнах. У казанные комплексы характеризую тся высоким 
уровнем механизации работ, но требуют больш их производ
ственных площ адей. Кроме того, они включают в себя много 
узкоспециализированного технологического оборудования, 
плохо приспособленного к частым переналадкам  в условиях 
разнообразной номенклатуры выпускаемых оконных блоков, 
в связи с чем такие комплексы не нашли ш ирокого распростра
нения.

В настоящ ее время освоен выпуск комплексов технологиче
ского оборудования по производству оконных блоков мод. 
ОК250 мощностью 250 тыс. м^ окон в год. З а  15 лет изготовлено 
и поставлено потребителям 16 таких комплексов, требую щих 
меньших производственных площ адей, более приспособленных 
к переналадкам технологического оборудования, с частичной 
автоматизацией отдельных производственных процессов.

З а  последние годы для советских предприятий- у фирмы 
«Ц уккерман> (Австрия) было закуплено пять, а у фирмы 
«Дю рр» (Ф Р Г ) три комплекта оборудования производительно
стью 300 тыс. м окон в год. Они характеризую тся большой 
степенью автом атизации отдельных технологических процессов, 
повышенным полезным выходом деталей из заготовок и автома
тизацией погрузочно-разгрузочных работ.

М ноголетний опыт эксплуатации и внедрения комплексов 
отечественного и зарубеж ного оборудования для изготовления 
окон, а такж е  анализ тенденций развития отраж ены  в разрабо
танной в 1988 г. ВН И И ДМ А Ш ем и В Н П О  «Союзиауч- 
стандартдом» «Системе машин комплексов технологических 
линий с программным управлением по производству оконных 
блоков мощностью от 50 до 250 тыс. м’' в год».

Д окум ентация системы машин (под системой машин подра
зум евается технико-экономически обоснованная совокупность 
технологического оборудования, обеспечиваю щ ая комплексную 
механизацию  и автом атизацию  указанного производства) 
долж на быть исходной для министерства-изготовителя и миин-
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стерств-потребителей при освоении, производстве, заказе  
и использовании технологического оборудования по производ
ству оконных блоков. Р еализация системы машин предусм атри
вает следующие этапы; разработку  предложений по системе 
машин'и исходных требований к оборудованию ; разработку 
технической документации на него; освоение его выпуска.

Почти весь объем (9 5 % )  применяемых в стране оконных 
блоков составляют блоки с двойным остеклением со спаренны 
ми и раздельными створками. Н а долю окон с тройным 
остеклением приходится 2 % . В дальнейш ем доля последних 
должна увеличиваться. С учетом этой тенденции, пожеланий 
потребителей изготовлять в одном цехе все типоразмеры  окон, 
необходимых для строительства домов в одном городе 
(регионе), а такж е целесообразности рационального использо
вания оборудования в системе машин предлагается:

типовое оборудование мощностью от 50 до 250 тыс. м^ в год 
для изготовления окон и балконных дверей с двойным 
и тройным остеклением и максимальными размерами 
1,5X2,4 м;

дополнительное оборудование для выпуска оконных блоков 
размерами до 2 ,8Х 2 ,7  м, разрабаты ваем ое и изготовляемое по 
заказу конкретных потребителей.

Создаваемое по предлагаемой системе машин технологиче
ское оборудование предназначается для эксплуатации на новых 
ДОКах как в виде комплексов, т ак  и отдельных линий или 
станков для технического перевооруж ения существую щих 
предприятий.

По результатам анали за отечественной и зарубеж ной 
технологии предложена структурная схема технологического 
процесса изготовления створок и коробок окон (см. рисунок)..

Этот ряд не исключает возмож ность применить набор 
оборудования из той ж е номенклатуры линий и станков на 
любую другую требуемую потребителю мощность. В номенкла
туру вошло оборудование по всем основным технологическим 
операциям — раскрою  пиломатериалов, склеиванию заготовок 
брусков по длине и сечению, профильной обработке брусков, 
сборке створок и коробок, обработке створок по наружному 
контуру, обработке гнезд и установке приборов на створках 
и брусках коробок, соединению коробок, окраске, остеклению, 
сборке оконных блоков и др.

С учетом выбранных структурных схем для комплексов 
различных мощностей и серий оконных блоков определен состав 
оборудования, который приведен в табл. 1, где по вертикали 
можно определить состав основного технологического оборудо
вания комплексов мощностью 50, 100, 250 тыс. м^/год для 
выпуска спаренных, раздельны х окон и окон с тройным 
остеклением.

В состав предлагаемой системы машин включено только 
оборудование, выпускаемое М инстанкопромом СССР.

Применение нового оборудования позволяет существенно 
улучш ить технологические показатели цехов. Так, по сравнению 
с типовым цехом изготовления окон с тройным остеклением 
мощностью 250 тыс. м^/гoд цех, применяющий комплекс 
0 К 2 5 0 Р С , мож ет увеличить съем продукции с 1 м^ производ
ственной площ ади в 1,86 р аза , выработку на 1 производственно
го рабочего — в 1,64 р аза , снизить трудозатраты  в 1,57 раза.

У нового поколения оборудования показатели лучш е, чем 
у предыдущ его. В табл. 2 приведены сравнительные показатели 
комплексов мощностью 250 тыс. м^/год для спаренных 
и раздельны х окон 0 К 2 5 0 С 2 , 0 К 2 5 0 Р 2  и комплексов 
0 К 2 5 0 С 1 , 0 К 2 5 0 Р 1 .
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На основе анализа мощностей действующих предприятий 
принят ряд мощностей оборудования: 50, 100, 250 тыс. м^/год.

С труктурная схема технологического процесса изготовления 
створок и коробок окон:
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К ак видно из табл. 2, уменьш ение металлоемкости комплек- 
сов 0 К 2 5 0 С 2  и 0 К 2 5 0 Р 2  соответственно составляет 29,6 и
28,8 % , сокращ ение производственной площ ади — 20 % , уста
новленной мощности — 41 и 3 9 ,8 % , численности производ
ственных рабочих — 36 и 30 % . Экономическая эффективность 
0 К 2 5 0 С 2 — 1,98 млн. р., а 0 К 2 5 0 Р 2 — 1,77 млн. р.

Д л я  реализации системы машин проанализирована степень 
освоения включенного в нее оборудования и даны предложения 
по Н И Р, О К Р и специализации заводов-изготовителей. На 
разработку всего оборудования, подлеж ащ его проектирова
нию, имеются исходные требования.
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Применение метода ядерного магнитного резонанса для контроля 
сушки мебельных лаков
л. в. ЖЕСТОВСКИЙ, с. А. СЕРЫШЕВ — Сибирский технологический институт

В технологии отделки древесины процессы пленкообразовання 
(т. е. высыхания или отверж дения нанесенных на поверхность 
изделий лакокрасочны х м атериалов) играют большую  роль. 
Продолж ительность высыхания до приобретения покрытием 
степени твердости, при которой возм ож на дальнейш ая о б р а 
ботка, является очень важ ным технологическим фактором, 
обусловливает продолж ительность межоперационных выдер
жек и всего производственного цикла отделки.

Продолж ительность высыхания лакокрасочного покрытия 
практически определяют на малых образцах . Суш ку ведут при 
температуре, указанной в технических условиях или соответ- 
ствуюш.ей технологическому режиму. Н аиболее слож ная часть 
испытания — определение момента высыхания покрытий, кото
рое практически может быть только условным. При этом 
различаю т три стадии: высыхание от «пыли», высыхание на 
«отлип», практическое высыхание. М етоды определения мо
мента высыхания на всех стадиях даны  в работе [ 1 ] ,  но требуют 
усоверш енствования.

Практика широкого применения радиоспектроскопических 
методов в геофизике, геологии, медицине и т. д. позволяет 
предположить, что метод ядерного магнитного резонанса 
(Я М Р) может д ать  новую информацию о процессе сушки 
лаковых покрытий.

Б лагодаря наличию магнитных моментов ядра атомов 
являю тся чувствительными зондами, регистрирующими малые 
изменения магнитного поля в месте локализации ядер. Это 
локальное поле в свою очередь определяется взаимным 
расположением ядер, их электронной крнфигурацией в соедине
нии при определенных термодинамических парам етрах (давл е
нии и тем пературе). Изменение данных параметров может 
вы звать изменение структуры или подвижности исследуемых 
ядер, а затем  и изменение локальны х магнитных полей внутри 
вещ ества, что достаточно быстро и надеж но регистрируется 
методом ЯМ Р.

В настоящ ей работе непрерывным методом протонного 
магнитного резонанса (П М Р ) исследованы процесс высыхания 
полиэфирного л ак а  ПЭ-265 на различных древесных подлож ках 
и влияние на этот процесс предварительного окраш ивания 
древесины.

Условия проведения ЯМ Р-исследований и обработка экспе
риментальных данных. Теория и экспериментальные возм ож но
сти радиоспектроскопических методов, в том числе ЯМ Р, 
достаточно полно описаны в монографиях [2—4 ], поэтому 
здесь только кратко упомянем конкретные условия проведения 
экспериментов.

Спектры записы вались с помощью автодннного датчика, 
собранного по схеме П аунда-Н айта, на непрерывном спектро
метре, функциональная схема которого представлена на рис. 1.

Д л я  создания магнитного поля В о = 0 ,5  Тл (резонансная 
частота для протонов равна 21,3 М Гц) в спектрометре 
использовался постоянный магнит, а поддерж ание постоянной 
температуры в помещении позволило достичь стабильности 
поля не хуж е, чем 1 0 ^ ^

Радиочастотная катуш ка датчика сигналов Я М Р имеет 
диаметр 12 мм, высоту 20 мм. Она разм ещ ена в стеклянном 
дью аре, что позволяет записы вать спектры в интервале 
температур от 120 до 500 К с поддержанием температуры 
± 1  К. Запись спектров П М Р осущ ествлялась с учетом 
следующих условий:

уровень высокочастотного поля выбирали достаточно малым, 
чтобы исключить эф фект насыщ ения спектров;

глубина модуляции не превыш ала 1 /6  ширины линии дпектра

Я М Р (0,2 Г с). Д л я  контроля независимости получении 
результатов от условий проведения экспериментов спект] 
записы вали при двух значениях глубины модуляции: 0,05
0,2 Гс;

скорость записи спектров выбирали достаточно медленно! 
чтобы соблю далось условие «медленного прохождения спек 
тров» [2].

С одерж ание жидкой фазы  в исследуемом лаке определялоа 
по формуле

S  =
5уз +  5ш

100%,

где 5уз — площ адь узкой компоненты спектра;
5 ц, — площ адь его широкой компоненты.

При расчетах использовали производные спектров поглощения 
П М Р. Интегрирование не проводилось.

М етодика подготовки образцов. Процесс сушки широко 
используемого в деревообрабатываю щ ей промышленности 
полиэфирного л ак а  ПЭ-265 (ТУ 6-10-1445—80) был изучен на 
древесных подлож ках из красного дерева, ясеня и лиственницы. 
Чтобы усилить естественный цвет древесины или придать ей 
новую окраску, применяют красители. Нами изучено влияние 
предварительного окраш ивания всех упомянутых выше пород 
древесины широко применяемым в деревообрабатывающем

Рис. 1. Ф ункциональная схема непрерывного спектрометра
ЯМ Р:

I  —  д а т ч и к  с и г н а л о в  Я М Р ; 2 —  б л о к  м а гн и тн о й  р а з в е р т к и  п о л я ; 3  —  а в то д и и  
С у с и л и т е л е м  в ы с о к о й  ч а с т о т ы  и д е т е к т о р о м ; 4  — у с и л и т е л ь  н изкой  ч а с т о ты ; 5  — 
о с ц и л л о г р а ф ;  б  —  и зб и р а т е л ь н ы й  у с и л и т е л ь ; 7 — си н х р о н н ы й  д е т е к т о р ; 8 ~  

са м о п и с е ц
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производстве водорастворимым красителем «Тонаксил» 
Н21 (ЧССР).

В производстве мебели лаки суш ат с поверхности щитов, 
поэтому эксперименты проводились следующим образом. 
Краситель наносили в один слой вручную, и образец подвергали 
в течение 5 мин тепловой обработке в сушильном ш каф у при 
100° С. После сушки образец  вы держ ивали 30 мин. Режим 
сушки красителя был экспериментально отработан перед 
проведением исследований.

Наличие воды в окраш енной поверхности легко контролиро
вать методом ЯМ Р. На предварительно окраш енную  или 
неокрашенную поверхность л ак  наносили методом налива. 
Толщина слоя составляла 150 мкм, что обусловлено техноло
гией формирования лаковы х покрытий. С уш ка л ак а  осущ е
ствлялась при 20 °С и контролировалась методом П М Р.

Для исследований пленку л ак а  размером 5 см^ снимали 
с подложки скальпелем и сминали до объем а 1 см^. Пробирку 
с исследуемой лаковой пленкой помещ али в радиочастотную  
катушку спектрометра для записи спектров П М Р. Первый 
спектр записывали через 20— 30 мин после нанесения лака , 
последний — через 5 —6 ч, а контрольный (принимаемый за 
эталон) — через сутки. Результаты  обрабаты вали по формуле 
( 1 ).

Следует отметить, что попадание в лаковую  пленку частиц 
древесины подложки не влияет на результаты  исследований, 
так как спектры П М Р этих включений значительно отличаю тся 
от спектров л ака , составляю т по интенсивности I — 2 % 
спектров лака и легко исключаются при обработке результатов.

Влияние породы древесной подложки на процесс сушки 
лаковых покрытий. В последнее время увеличился спрос на 
мебель, облицованную натуральным шпоном, и ценные породы 
древесины (такие, как красное дерево, дуб, ясень) стали 
заменять менее ценными — лиственницей, сосной и др. Поэтому 
процесс сушки полиэфирного л ак а  был изучен и на подлож ках 
из лиственницы, являю щ ейся достаточно дешевой древесиной. 
На рис. 2 приведены результаты  экспериментов на древесных 
подложках из трех исследованных нами пород.

Известно, что многие протекаю щие в природе процессы 
подчиняются экспоненциальному закону, поэтому кривые, 
характеризую щ ие содерж ание жидкого остатка в лаке, были 
перестроены в логарифмическом м асш табе (рис. 3). Из 
рис. 3 видно, что процесс сушки полиэфирного лака 
ПЭ-265 идет в два этапа. Кривые на рис. 2 представляют собой 
сумму двух экспоненциальных зависимостей. Наклон прямых, 
приведенных на рис. 3, характеризую щ ий скорость процесса, 
различен для двух этапов сушки лака: испарения стирола 
и растворителей; образования парафиновой пленки и нараста
ния вязкости лака .

Мин

Рис. 3. Зависимость (логарифмический масш таб) содерж ания 
летучей компоненты л ака  ПЭ-265 от продолжительности 

высыхания на подложках:
/  —  ИЗ я с е н я  н е о к р а ш е н н о г о ; 2  —  я с е н я  о к р а ш е н н о г о ; 3  — к р а с н о го  д е р е в а  

н е о к р а ш е н н о г о ; 4  —  к р а с н о г о  д е р е в а  о к р а ш е н н о го

% Отметим, что, хотя по техническим условиям (ТУ 6-10-1445— 
80) полиэфирный л ак  ПЭ-265 должен высохнуть до степени
3 через 1,5 ч, содерж ание летучей компоненты существенно 
зависит от подложки. Например, на подложке из красного 
дерева д аж е  через 3 ч после нанесения лака в покрытии 
содерж ится до 11 % ж идкой компоненты. Содержание летучей 
компоненты в лаке ПЭ-265 при атмосферной сушке приведено 
в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

П о р о д а  д р е в е с и н ы  
п о д л о ж к и

С о д е р ж а н и е  ж и д к о й  к о м п о н е н ты . %

9 0  м ни 180 мин

К р а с н о е  д е р е в о 50 1 1
Л и с т в е н н и ц а 6 4
Я с е н ь 6 1

Рис. 2. Зависимости содерж ания летучей компоненты л ака  
ПЭ-265 от продолжительности высыхания на подложках:

/ — из ясеня: 2  —  л и с т в е н н и ц ы ; 3  —  к р а с н о г о  д е р е в а ;  4  —  л и с т в е н н и ц ы  о к р а ш е н н о й

К ак упоминалось выше, процесс сушки полиэфирных лаков 
осущ ествляется в два этапа, что и наблюдается на подложках 
из красного дерева и лиственницы, причем момент начала 
второго этапа намного превыш ает определяемый техническими 
условиями. На первый этап по ТУ отводится несколько минут. 
На красном дереве этот этап (испарение стирола и растворите
лей ), по нашим данным, занимает около 2 ч.

При сушке л ак а  ПЭ-265 на подложке из ясеня не обнаружено 
двух этапов. По-видимому, первый этап для данной подложки 
составляет менее 20 мин, а при проведении экспериментов эта 
область нами не исследована.

А нализ полученных результатов показал, что не только
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об 1]1Эя продолжительность высыхания больше, чем в техниче
ских условиях, но и скорости обоих этапов процесса сушки 
полиэфирного л ака  на различных породах древесины суше- 
ственно различны.

Влияние красителя на процесс сушки лаковы х покрытий. 
Зависимост!, содерж ания летучей компоненты от продолж и
тельности сушки лака , нанесенного на предварительно о к р а
шенные и неокрашенные подложки из лиственницы, приведены 
на рис. 2, а для других пород — на рис. 3.

Краситель по-разному влияет на длительность этапов сушки

Т а б л и ц а  2

П о р о д а  д р е в е с и н ы  
п о д л о ж к и

Я с е и ь

Л и с т в е н н и ц а  

К р а с н о е  д е р е в о

П р о д о л ж и т е л ь 
н о с т ь  с у ш к и , 

мин

90
180

90
180

90
180

О с т а т о к  л е т у ч е й  
к о м п о н е н т ы , % . 

н а  п о д л о ж к а х

б е з  к р а с и т е л я

6
4

50
I I

с к р а с и т е л е м

I I  
4 

I I  
6 ,5  

21 
11

полиэфирного л ак а  на разны х породах древесины. О бщ ая 
продолжительность высыхания лакового покрытия на всех 
исследованных породах зам етно возрастает. В табл. 2 приведе
но содерж ание летучей компоненты при сушке л ак а  на 
окрашенных и неокрашенных подлож ках.

Из трех изученных пород — наибольш ее возрастание обшей 
продолжительности высыхания л ак а  обнаруж ено у ясеня. 
Незарегистированный первый этап сушки на неокрашенной 
поверхности для этой породы наблю дается отчетливо при сушке 
лака на окраш енной подлож ке (см. рис. 3 ). М еньше всего 
окраш ивание подложек влияет на общую продолжительность 
высыхания л ака  ПЭ-265 на красном дереве, хотя первый этап 
сушки л ака  на этой древесине сократился более чем в 2 раза.

Чтобы проконтролировать влияние предварительного окра
ш ивания подлож ек на продолж ительность сушки лакового 
покрытия и изучить возмож ность ускорения этого процесса 
с использованием высокотемпературной сушки, провели следу
ющий эксперимент. На окраш енную  и неокрашенную поверхно

сти подлож ек из ясеня одновременно наносили слои лака. 
О бразцы  вы держ ивали в сушильном ш кафу при 60, 80 и 
100° С в течение 20 мин. Затем им давали  остыть в течение 
30 мин до комнатной температуры и методом П М Р определяли 
степень высыхания лакового покрытия. Разница в процентном 
содерж ании ж идкого остатка в образцах, выдержанных при 60, 
80 и 100° С, на окраш енной и неокрашенной подложках 
о казал ась  значительной и составила соответственно 4, 10 и 
13 % . Это ещ е раз подтверждает, что предварительное 
окраш ивание значительно увеличивает общую продолжитель
ность сушки лакового покрытия.

В ы в о д ы

1. Непрерывным методом протонного магнитного резонанса 
изучен процесс сушки широко используемого в производстве 
полиэфирного л ака  ПЭ-265.

2. Процесс сушки л ак а  ПЭ-265 идет в два этапа: испарение 
стирола и растворителей; образование парафиновой пленки, 
ж елатинизация покрытий, нарастание вязкости лака.

3. Степень высыхания лакового покрытия существенно 
зависит от породы древесной подложки. Первый этап сушки 
изученные образцы  проходят в последовательности: ясень, 
лиственница, красное дерево; второй — ясень, красное дерево, 
лиственница.

4. П редварительное окраш ивание подложек, увеличивая 
продолж ительность высыхания лакового покрытия для всех 
изученных пород, по-разному влияет на этапы процесса сушки 
различных пород древесины.

5. Д о казан а  возмож ность и эффективность применения 
метода Я М Р для контроля степени высыхания покрытия, а его 
использование будет полезно при разработке рекомендаций по 
соверш енствованию  технологических режимов отделки мебель
ных щитов.

С П И С О К  Л И ТЕРА ТУ РЫ

1. Буглай Б. М. Технология отделки древесины. Учебник для 
вузов. 2-е изд., перераб. и доп.— М.: Лесн. пром-сть, 1973.— 
304 с.

2. Абрагам А. Ядерный магнетизм.— М.: ИЛ , 1963.— 560 с.
3. Лундин А. Г., Федин Э. И. ЯМ Р-спектроскопия.— М.: 

Н аука, Гл. ред. физ.-мат. лит., 1986.— 224 с.
4. Рот Г.-К., Келлер Ф., Ш найдер X. Радиоспектроскопия 

полимеров.— М.: Мир, 1987.— 380 с.

Новые книги-

Туранов В. П., З або зл аев  Б. С. П ож а- 
ро-и взрывобезопасность в производ
стве мебели.— М.: Л есная пром-сть, 
1989.— 160 с. Цена 60 к.

Приведены показатели пож аро- и 
взрывоопасности веществ и материалов, 
применяемых в производстве мебели, 
а такж е технологических процессов на 
мебельных предприятиях. Рассмотрены 
современные принципы категорирова- 
ния производственных помещений и 
установления классов взрыво- и п о ж а
роопасных зон, а такж е  оценки веро
ятности возникновения пож ара (взры 
в а). Д ля инженерно-технических р або
тников проектных, научно-исследова- 
тельских организаций и предприятий по 
производству мебели.

Богданов Е. А. Подготовка рамных пил 
к работе. — М.: Л есная пром-сть,
1989.— 104 с. Ц ена 35 к.

Н а основе обобщения последних оте
чественных достижений рассмотрен весь 
комплекс вопросов подготовки рамных 
пил к работе. П редставлена технология 
плющения, формования и заточки зубь
ев, вальцевания и правки полотен, 
установки и ремонта плит. Д аны  норм а
тивы расхода пил, вспомогательных 
материалов и определения потребности 
в них. Д л я  рабочих и инженерно- 
технических работников инструменталь
ных цехов и участков лесопильных 
производств.
Пути повышения эффективности дере
вообрабаты ваю щ их производств. Тези

сы докладов Всесоюзной научно-техни
ческой конференции молодых ученых 
и с п е ц и а л и с т о в .— А р х а н г е л ь с к :  
Ц Н И И М О Д , 1989.— 184 с. Цена 
1 р. 50 к.

П редставлены тезисы докладов по со
верш енствованию технологии лесопиле
ния и деревообработки, повышению 
надежности деревообрабатываю щ его 
оборудования и инструмента, сушке 
и защ ите древесины, комплексному 
использованию  древесных отходов и 
низкокачественной древесины, органи
зации труда, управлению и экономике 
деревообрабатываю щ их предприятий. 
Д л я  инженерно-технических и научных 
работников деревообрабаты ваю щ их 
предприятий и организаций.
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УДК 674.021.002.56

Комбинированный измеритель влажности сыпучих материалов 
в потоке
Ю. и. М ЕРЕМ ЬЯНИН, В. С. ПЕТРО ВСКИ Й  — В Л Т  И

Существуют различные типы влаго
меров для определения влаж ности сы
пучих материалов, однако задачу  изме
рения влажности сыпучих м атериалов 
с необходимой точностью до сих пор 
нельзя считать окончательно решенной. 
Особенно много трудностей возникает 
при создании автоматических влагом е
ров, непрерывно измеряющих в л аж 
ность сыпучего материала в потоке 
с корректировкой параметров сушилки.

Разработанный в последнее время 
влагомер для сыпучих материалов, 
использующий инфракрасное ,излуче
ние, например ВДС-201 для древесной 
стружки, очень дорог (его стоимость 
1200 р.), так  как в нем имеются 
дорогостоящие оптические приборы. 
Кроме того, на точность измерения этим 
влагомером существенно влияют цвет, 
химический состав измеряемого м атери
ала, а на весьма чувствительную оптику 
влагомера отрицательно воздействуют 
некоторые факторы окруж аю щ ей среды 
|1|.

Из других приборов наиболее часто 
применяют устройства, с помощью кото
рых определяют диэлектрические ха 
рактеристики сыпучего м атериала [2]. 
Это установленные в технологическом 
потоке электрические измерители емко
сти в виде датчиков, в которые вмонти
рованы электроды. О величине вл аж н о 
сти сыпучего м атериала судят по изме
ряемой емкости конденсатора, м еж 
ду обкладками которого он находится. 
Однако, хотя такие емкостные датчики 
и дешевы, их показания недостаточно 
точны, поскольку существенную по
грешность в результаты измерения 
вносит степень уплотнения сыпучего 
материала в датчике.

Воронежский лесотехнический инсти
тут разработал комбинированный спо
соб непрерывного измерения влаж ности 
сыпучих материалов в технологическом

1 в

_ 1 Г

потоке. Этот способ основан на измере
нии влаж ности емкостным датчиком 
в совокупности с измерителем зату х а 
ния звуковой волны и позволяет ликви
дировать возникаю щ ую  обычно при 
измерении влаж ности погреш ность из- 
за  колебаний плотности потока стружки 
(см. рисунок).

Поток древесной струж ки 2 движ ется 
в пневмопроводе / .  В стенку пневмопро
вода / вмонтированы источник звуко
вых колебаний (динамик S) и приемник 
звуковы х колебаний (микрофон 7). 
Здесь ж е установлен конденсатор 3, 
через меж электродное пространство ко
торого проходит поток древесной струж 
ки. Конденсатор соединен с измерителем 
емкости 4. Сигналы от микрофона
7 и измерителя емкости 4 поступают на 
калькулятор 5, работаю щ ий в режиме 
умножения. Выход калькулятора 5 сое
динен с индикатором 6, проградуиро
ванным в единицах влажности.

Звуковая  волна от динам ика 8  прохо
дит сквозь поток древесной струж ки 2, 
движ ущ ийся в пневмопроводе }, и у л ав 
ливается микрофоном 7. С огласно тео
рии поглощения звука степень за ту х а 
ния звуковой волны, прошедшей через 
поток древесной струж ки, определяется 
по формуле

М = -
е'«2'"р

(1)

где М  — степень затухания звуко
вой волны; 

р — плотность среды (т. е. 
потока древесной стр у ж 
ки);

W  — влаж ность древесной 
струж ки; 

е — основание натуральных 
логарифмов;

К\, K i  — коэффициенты пропорцио
нальности, величина кото
рых зависит от длины 
волны (или частоты) зв у 
ка и геометрических р а з 
меров трубы пневмопрово
да.

' / / / / / / 7 }  Ф ункциональная схема комбинирован
ного измерителя влаж ности сыпучих 

' 7  материалов в потоке с повышенной
точностью

Практически степень затухания зву
ковой волны М можно определить по 
формуле

M =  Kln- (2)

где Jo — начальная интенсивность 
звука (т. е. у динамика); 

/  — интенсивность звука после 
прохож дения потока 
стружки (т. е. у микрофо
на) ;

К  — коэффициент пропорцио
нальности.

Если величину /о считать постоянной 
(т. е. подавать от динамика 5 звуковую 
волну постоянной интенсивности /о), то 
по уменьшению величины интенсивно
сти звуковой волны /  у микрофона 
можно судить о степени затухания 
звуковой волны М. Одновременно с из
мерением степени затухания звуковой 
волны измеряют диэлектрическую про
ницаемость древесной стружки при про
хождении ее через межэлектродное 
пространство конденсатора 3.

С огласно теории диэлектрическая 
проницаемость определяется по форму
ле

(3)
где е — диэлектрическая проница

емость;
е — основание натуральных 

логарифмов;
W  — влаж ность древесной 

стружки; 
р — плотность потока древес

ной стружки;
K t ’, К 2'  — коэффициенты пропорцио

нальности, величины кото
рых зависят от геометри
ческих размеров датчика 
конденсатора.

Сигналы от микрофона и измерителя 
емкости 4 подаются на калькулятор 5, 
)аботаю щ ий в режиме умножения. 
Лолученный сигнал с выхода калькуля

тора поступает на индикатор 6, програ
дуированный в единицах влажности 
( %) •

При перемножении Л1 и е согласно 
формулам (1) и (3) получается:

KoV
М е =

Отсюда видно, что произведение Me  з а 
висит не от плотности потока, а только 
от влаж ности, что и позволяет повысить 
точность измерения влажности дре
весной стружки.

Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я п р о м ы ш л е н н о с т ь , 1 9 9 0 1 2 17
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Были проведены испытания предлага
емого способа измерения. Через поток 
древесной стружки, движ ущ ийся в 
пневмопроводе диаметром 1,15 м, про
пускали звуковую волну постоянной 
частоты (7,5 кГц) и постоянной интен
сивности (т. е. силы звука, равной 

^ - 7  Вт1 -10- , что соответствует 90 д Б ).
см

Степень затухания звуковой волны, 
прошедшей сквозь поток древесной 
стружки, оценивали по силе звука, 
принятого микрофоном. Одновременно 
емкостным методом измеряли диэлект
рическую проницаемость стружки. П о
лученные величины М н е  перемножали 
на калькуляторе. По найденному про
изведению определяли влаж ность.

В качестве источника звука применя
ли обычную стандартную  звукоизлуча- 
юшую электродинамическую  головку, 
подсоединенную к простейшему сам о
дельному /?С-генератору звуковой ч а 
стоты. Д ля этой цели можно использо
вать и промышленный звуковой генера
тор ЗГ-10, но это увеличит стоимость 
установки.

В качестве приемника звукового сиг
нала используется любой стандартный 
микрофон, соединенный со входом сам о
дельного избирательного усилителя, н а
строенного на частоту 7,5 кГц. Конден
саторный датчик 3 — самодельный, 
обычной конструкции. Измеритель емко

сти 4 собран по простейшей схеме. 
О бщ ая стоимость предлагаемого изме
рительного устройства не превыш ает 
100 р., что более чем в 10 раз дешевле 
влагомера ВЛС-201.

Проведенные в ВЛ ТИ  исследования 
показали, что порода дерева и ф ракци
онный состав стружки не влияют на 
результаты  измерения влажности. Так 
как  скорость звука зависит от тем пера
туры среды, по которой он проходит, то 
колебания температуры стружки будут 
сказы ваться на результатах измерения 
влаж ности. Но эти погрешности измере
ния незначительны и легко компенсиру
ются включением в схему измерителя 
терморезистора, например ММТ-1.

И змерениям подвергали древесную 
струж ку, действительная влаж ность ко
торой, % , составляла 4,2; 7,8; 10,5; 
14,9. Действительную  влаж ность опре
деляли термогравиметрическим спосо
бом — наиболее точным из всех изве
стных в настоящ ее время.

Результаты  опытов подвергали стати
стической обработке. К ак известно, 
согласно методике планирования экспе
риментов при их малом количестве, т. е. 
малых выборках, для их вероятностной 
оценки мож но пользоваться критерием 
Стьюдента [3]. Рассчитанный по этому 
критерию объем выборки или контроль
ных проверок составил 8 при довери
тельной вероятности 0,95. Среднее к вад 
ратическое отклонение не превыш ало

0,6, показатель точности был не более 
1 ,9 % . Н иже приведены результаты 
экспериментов.

В л а ж н о с т ь ,  % :
д е й с т в и т е л ь н а я  . . 4 .2  7 .8  10 ,5  14,9
и з м е р е н н а я .  . . .  4 .7  7 ,3  1 1 .1 14,3

А б с о л ю т н а я  п о г р е ш - 0 ,5  0 ,5  0 ,6  0 ,6
н о с т ь , %

К ак видим, предлагаемый комбиниро
ванный способ измерения влажности 
обладает достаточной для производства 
точностью измерений, поскольку абсо
лю тная погрешность измерения влаго
мерами диэлькометрического типа, ис
пользуемыми сейчас на производстве, 
в среднем составляет 1 %.
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Механизация переместительных операций
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Погрузка в полувагоны транспортных пакетов, сформированных 
из пиломатериалов разных длин со стыкованием

I А. П. ЕЛУКОВ — Ц Н И И М О Д

При поставке пиломатериалов народному хозяйству разлнчны- 
; ми видами транспорта лесопильные предприятия широко 
> применяют пакетную погрузку. Требования к транспортным 
 ̂ пакетам пиломатериалов изложены в ГОСТ 19041— 85. Однако 
I пакеты, формируемые из пиломатериалов разных длин от 1 до 
: 6,6 м со стыкованием по длине, нашли ограниченное применение 
1 на железнодорожном транспорте. Согласно техническим усло-
I ВИЯМ погрузки и крепления грузов, утвержденным М П С, такие 

пакеты не допускается разм ещ ать в полувагонах и на 
платформах в пределах верхней суженной части погрузочного 
габарита, т. е. в «шапке». Кроме того, такие пакеты, если они 
расположены выше бортов вагона, подлеж ат перекрытию 
длинными пиломатериалами.

У казанные особенности и ограничения в размещении 
и креплении этих пакетов предопределены требованиями 
к перевозке непакетированных пиломатериалов, уложенных 
в ш табеля со стыкованием, и вызываю т дополнительные 
издерж ки на крепление груза. На Архангельской лесоперева
лочной базе, например, для загрузки полувагонов в верхней 
суженной части погрузочного габарита вынуждены были 
вы клады вать вручную «шапки» трапециевидного поперечного 
сечения с разборкой прямоугольных транспортных пакетов на 
полувагонах во время выполнения погрузочных работ, что 
трудоемко и небезопасно.

Транспортные пакеты, формируемые из пиломатериалов 
разных длин со стыкованием по длине, согласно ГОСТ
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19041—85 должны соответствовать следующим требованиям. 
В нижние и верхние ряды и в крайние стопы пакета необходимо 
укладывать пиломатериалы преимущ ественно максимальной 
длины и без стыкования. Во внутренних рядах  в стопах пакета 
стыки пиломатериалов долж ны  быть перекрыты пилом атериа
лами ниже- и вы ш ележ ащ их рядов. Д опускается в средней 
части крайних стоп пакета по высоте уклады вать через ряд 
пиломатериалы со стыкованием. Непременным условием ф ор
мирования таких транспортных пакетов является то, что 
каждая стыкуемая доска в крайних стопах долж на быть 
охвачена как минимум двумя обвязкам и стальной ленты 
(рис. 1).

сформированных из пиломатериалов разных длин со сты кова
нием по длине, проведены путем их перевозки в полувагонах, 
которые были загруж ены  пакетами, как показано на рис. 2.

Рис. 1. Размещ ение в транспортном пакете пиломатериалов 
разных длин со стыкованием;

/ — пиломатериалы  м а к с и м а л ь н о й  д л и н ы ; 2  —  с ты к и  к о р о т к и х  п и л о м а т е р и а л о в ;
3  —  о б в я з к и

Для механизации труда, сокращ ения трудозатрат и расходов 
крепежных м атериалов при погрузке и креплении пилом атериа
лов в полувагонах Ц Н И И М О Д  совместно с Архангельским 
отделением Северной ж. д. и Архангельской лесоперевалочной 
базой проверили пригодность таких транспортных пакетов 
к железнодорожным перевозкам путем проведения маневровых 
и поездных испытаний. На Архангельской лесоперевалочной 
базе были сформированы транспортные пакеты из пиломатери
алов разных длин со стыкованием по длине, которые имели 
прямоугольное поперечное сечение, оба выравненных торца 
и одинаковые размеры для всего вагонного груза, вклю чая 
дополнительный груз — «шапку». Разм еры  поперечного сече
ния пакетов приняты с учетом их разм ещ ения в полувагонах 
применительно к зональному габариту.

Для маневровых испытаний транспортных пакетов путем 
соударения вагонов на базе  было нагруж ено по проекту 
технических условий, разработанны х Ц Н И И М О Д ом , шесть 
полувагонов, из них три — пакетами, сформированными из 
тонких, и три — пакетами, сформированными из толстых 
пиломатериалов. Пакеты  были размещ ены  и закреплены 
в полувагонах с использованием подкладок и прокладок, стоек, 
поперечных металлических стяж ек и брусково-проволочных 
увязок (рис. 2).

После ударов полувагонов с опытными грузами о стенку из 
груженых вагонов транспортные пакеты и сформированные из 
них штабеля в полувагонах не имели дефектов. Продольный 
сдвиг штабелей пиломатериалов в полувагонах не превыш ал 
величин, характерных для данной продукции, и оказался  
допустимым. Поездные испытания транспортных пакетов.

Рис. 2. Схема разм ещ ения и крепления в полувагоне 
транспортных пакетов пиломатериалов:

/  —  п о л у в а г о н ;  2  — у т о л щ е н н ы е  н о б ы ч н ы е  п о д к л а д к и ;  5  — п а к е т ы ;  4  —  п р о 
к л а д к и ;  5  —  с т о й к и ;  6  —  у д л и н е н н ы е  п р о к л а д к и ;  7 —  п о п е р е ч н ы е  м е т а л л и ч е с к и е  

с т я ж к и ,  5  —  п р о в о л о ч н ы е  у в я з к и ;  9  —  п р и ж и м н ы е  б р у с к и

С начала проводили пробные, местного значения, поездные 
испытания на расстояние 456 км, а потом (по разреш ению 
управления Северной ж. д.) были проведены сетевые поездные 
испытания на расстояние 1952 км по марш руту ст. Б акарица 
Северной ж. д .— ст. П анеряй П рибалтийской ж. д. В процессе 
поездных испытаний транспортные пакеты, сформированные из 
пиломатериалов разны х длин со стыкованием, и ш табеля из, них 
такж е  дефектов не имели.

П о результатам  маневровых и поездных испытаний комиссия 
из специалистов Архангельского отделения и ст. Б акарица 
Северной ж . д.. Архангельской лесоперевалочной базы  и 
Ц Н И И М О Д а признала, что транспортные пакеты, сформиро
ванные из пиломатериалов разных длин со стыкованием, 
и способ их погрузки в полувагоны вполне пригодны для 
применения. С учетом результатов этих испытаний на А рхан
гельской лесоперевалочной базе  внедрена отгрузка пиломате
риалов в полувагоны с применением транспортных пакетов, 
в которые пиломатериалы  разных длин укладываю т со 
стыкованием по длине.

П ереход на погрузку пиломатериалов в полувагоны пакетами 
из досок разных длин со стыкованием избавил базу  от 
необходимости обклады вать пакеты досками, а такж е загр у 
ж ать  суженную часть габарита погрузки полувагона «ш апка
ми» трапециевидного сечения, формируемыми вручную на полу
вагоне. Это значит, что продолж ительность погрузки пиломате
риалов в полувагон сокращ ается, а производительность труда 
рабочих возрастает в 1,5 р аза , исчезает необходимость расхода
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пиломатериалов на обкладку пакетов выше бортов полувагона 
и формирования на лесозаводах пакетов с разными размерами 
для вагонных грузов, а перегрузка пиломатериалов на базе 
становится полностью механизированной. Причем объем 
загрузки полувагонов не стал меньше. Его д аж е  можно 
увеличить как минимум на 1 0 %  за  счет улучм:. ния качества 
формирования пакетов. П овы ш ается, следовательно, и их 
полнодревесность.

Другой путь повышения объемов загрузки полувагонов 
пиломатериалами с использованием таких пакетов (если

величина отгрузочной партии позволяет) — увеличение их 
высоты до 1150 мм, что возмож но за  счет уменьшения толщины 
концевых и внутренних подш табельных подкладок соответ
ственно со 130 и 50 мм до 63 и 32 мм, а такж е замены 
прижимных брусков ленточными или другого типа скрепления
ми пакетов.

П реимущ ества нововведения на погрузке пиломатериалов 
в полувагоны, применяемого на Архангельской лесоперева
лочной базе  по предложению Ц Н И И М О Д а, являю тся основа
нием для  его распространения на предприятиях отрасли.

У Д К  6 7 4 :0 3 8 .6 :6 2 1 .8 6 7

Повышение эффективности погрузочно-разгрузочных работ на 
складах готовой продукции лесопромышленных предприятий
в. т. ИЗОТОВ, канд. техн. наук, В. Ю, КОЛЕСОВ — СибН И И Л П

В С ибН И И Л П е в соответствии с целе
вой комплексной программой по р а зр а 
ботке технологии и оборудования для 
складов пиломатериалов лесоэкспорт
ных предприятий на основе блок-па- 
кетной системы обращ ения, принятой 
заказчиком — ТП О  «К расноярсклес- 
пром», разработаны  комплекты м еха
низмов и технология группового и блок- 
пакетного обращ ения с пилопродук- 
цией.

В состав оборудования входят: 
линия подготовки транспортных паке

тов пиломатериалов;
пакетовоз со съемным поддоном на 

базе автомобиля К ам А З (ГП -14,2 т );
комплект грузозахватны х устройств 

(навесного оборудования) к крану 
ККЛ-32.

Особое значение в технологическом 
процессе на складах  готовой продукции 
лесоэкспортных предприятий лесоси
бирской группы приобретает примене
ние серийного крана К К Л -32 взамен 
устаревш их и изношенных м остокабель
ных кранов фирмы «Швермашиненбау»,

с вариантом замены мостокабельного 
крана (ГП -5 т) на козловой 
К К Л -32. Б л агодаря  высоким скоро
стным реж им ам  работы крана ККЛ-32 
на всех операциях, а такж е возм ож но
сти его эксплуатации с грузозахватом  
для блок-пакетов массой до 22 т про
изводительность крана увеличивается 
в 1,9 раза  по сравнению  с м остокабель
ным. Кроме того, возмож ности крана 
К К Л -32 позволяю т увеличить высоту 
ш табеля на один пакет и более плотно 
располож ить ш табеля по длине участка 
(до 10 пакетов).

Д л я  выбора наиболее оптимального 
варианта располож ения кранов на скл а 
де готовой продукции произведена эко
номическая оценка нескольких вар и 
антов их располож ения. Критерием 
оптимальности на данном этапе вы бра
ны удельные капитальные влож ения на 
единицу продукции (р ./м “).

К ак видно из таблицы, где приведены 
показатели работы кранов на участке 
склада, наиболее приемлем второй вари
ант, который позволяет провести рекон-

К р а н ы

П о к а з а т е л и мо-
с т о к а -
б е л ь -
ны й

К К Л - 3 2

К о л и ч е с т в о  к р а н о в ,  ш т. 
Р а з м е р ы  у ч а с т к а ,  м:

2 2

д л и н а 5 6 0 5 6 0
ш и р и н а 135 156

О б щ а я  п л о щ а д ь  у ч а с т к а ,  г а 7 .6 8 .7
П о л е з н а я  п л о щ а д ь  у ч а с т 

к а ,  г а
3 .3 5.1

К о э ф ф и ц и е н т  и с п о л ь з о в а 
н и я  п л о щ а д и

0 .4 3 0 ,5 8

С р е д н и й  о б ъ е м  п а к е т а ,  м^ 4 .5 4 .5
К о л и ч е с т в о  п а к е т о в  в ш т а 

б е л е :
42 8 0

по в ы с о т е 7 8
ш и р и н е 1 1
д л и н е 6 10

О б ъ е м  ш т а б е л я ,  м* 189 3 6 0
Р а с ч е т н а я  в м е с т и м о с т ь  

у ч а с т к а ,  т ы с . 
Э к с п л у а т а ц и о н н а я  п р о и з в о 

д и т е л ь н о с т ь ,  т ы с . м ‘ :

9 8 ,2 169,6

с м е н н а я 0 ,0 9 0 .1 5
г о д о в а я 49.1 8 4 ,8

Б а л а н с о в а я  с т о и м о с т ь , 
т ы с . р.

4 0 6 180

С о п у т с т в у ю щ и е  к а п в л о ж е 
н и я . т ы с . р.

в  т о м  ч и с л е  з а т р а т ы  на 
с т р о и т е л ь с т в о :

5 88 6 4 2

д о р о г 2 7 5 138
п о д к р а н о в ы .ч  п у те й 2 0 2 4 0 3
п о д ш т а б е л ь н ы х  м е ст 11 i 101

Э к с п л у а т а ц и о н н ы е  з а т р а т ы ,  
р . / м '

2 .4 3 0 ,9 9

Э к о н о м и ч е с к и й  э ф ф е к т , 
т ы с . р .

9 1 .0

На рисунке показан поперечный р аз- струкцию склада готовой продукции
рез участка склада готовой продукции поэтапно. Экономический эффект от

Поперечный разрез участка склада 
готовой продукции:

/  —  м о с то к а б е л ь н ы й  к р а н ; 2 — к р а н  К К Л -3 2 ; 3 ~  
ш т а б е л ь  п и л о м а т е р и а л о в

замены двух мостокабельных кранов 
двумя кранами К К Л -32 составляет 
182 тыс. р.
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Разработанный С ибН И И Л П ом  комп
лект грузозахватных устройств к крану 
ККЛ-32 включает в себя грузозахват 
для пакетов портального типа (ГП -6 т) 
и грузозахват для блок-пакетов пилома
териалов вилочного типа (Г П -2 2 'т ).

Краткая техническая характеристи
ка захвата пакетов представлена ниже:

Н о м и н а л ь н а я  Г р у з о п о д ъ е м н о с т ь , К Г . . . 6 0 0 0
У го л  п о в о р о т а  з а х в а т а ,  г р а д ......................... 180
В р е м я  п о в о р о т а  з а х в а т а ,  с . . . .  . 18
У го л  п о в о р о т а  л а п ,  г р а д ....................................... 9 0
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  п о в о р о т а  л а п ,  с  . . 4 ,5
М а с с а  к о н с т р у к т и в н а я ,  к г ................................ 1500
М о щ н о с т ь  с у м м а р н а я ,  к В т ................................ 4 ,4

Г рузозахват для блок-пакетов я в л я 
ется неприводным. Принцип действия 
зах в ата  и переноса блок-пакетов осно

ван на изменении центра тяжести 
подвеса за  счет перемещения скоб по 
серьгам. М асса захвата  — 4,5 т. Грузо
подъемность — 22 т.

Общий экономический эффект от 
внедрения блок-пакетной технологии 
с применением комплекта оборудования 
на складах  готовой продукции лесо
экспортных предприя '1 ий составит 
2,6 р ./м ^

УДК 684:657.1.011.54

Автоматизированные системы

Опыт применения микро-ЭВМ для механизации бухгалтерского 
учета на предприятиях Минлеспрома Литовской ССР
г. Н. СИБИКИНА — И В Ц Минлеспрома Литовской С С Р

На Укмергском мебельном комбинате имени И. М ескупаса на 
базе ЭВМ «Искра-555» внедрены комплексы задач  по учету 
материалов и готовой продукции.

В ходе решения комплекса задач  по учету м атериалов 
выдаются: ведомости поступления и расхода материалов со, 
складов предприятия; сличительные и оборотные ведомости 
движения материалов на складах; ведомость №  10-а по 
движению м атериалов в денежном вы раж ении; оборотные 
ведомости по движению малоценных и бы строизнаш иваю щ ихся 
предметов (М БП ) в структурных подразделениях предприятия; 
ведомости по расчетам с поставщ иками материалов; ведомость 
по расчетам за  услуги сторонних организаций; ведомости по 
расчетам с получателями м атериалов и услуг.

Ведомости поступления материалов со стороны и с других 
складов, возврата материалов из цехов на каж ды й склад 
предприятия за  отчетный месяц распечаты ваю тся в разрезе 
материальных счетов, номенклатурных номеров м атериалов 
и документов по поступлению м атериалов на склады. Кроме 
того, выдаются сводные данные по складам  и предприятию 
в целом о поступлении материалов в разрезе  материальных 
счетов.

Ведомости отпуска м атериалов с каж дого  склада предприя
тия за отчетный месяц на основное и вспомогательное 
производство, а такж е на сторону распечаты ваю тся в разрезе  
получателей, материальных счетов, номенклатурных номеров 
материалов и документов по расходу м атериалов со складов. 
Кроме того, выдаются сводные данные по складам  и предприя
тию в целом об отпуске материалов на основное и вспомогатель
ное производство, а такж е  на сторону — в разрезе м атериаль
ных счетов.

С личительные ведомости фактических остатков материалов 
на складах на конец месяца и остатков их по данным приходных 
и расходных документов распечаты ваю тся по тем материалам , 
для  которых имеется несовпадение указанны х остатков.

Д анны е ведомости №  10-а о поступлении материалов на 
склады  предприятия распечатываю тся в разрезе ж урналов- 
ордеров и материальны х счетов. Д анны е о расходе материалов 
со складов предприятия приводятся в ведомости №  10-а в р а з
резе получателей и материальны х счетов.

Оборотные ведомости по движению  М БП  в структурных 
подразделениях предприятия распечатываю тся в разрезе 
м атериально ответственных лиц (при необходимости) и но
менклатурных номеров М БП .

Д анны е ж урнала-ордера №  6 по расчетам с поставщ иками 
распечаты ваю тся в трех следующ их ведомостях: по оплате 
в отчетном месяце остатков неоплаченных и неотфактуро
ванных на начало этого месяца материалов; по поступлению 
в отчетном месяце материалов, находивш ихся на начало этого 
м есяца в пути; по поступлению и оплате м атериалов в отчетном 
месяце. И нф орм ация в этих ведомостях распечатывается 
в разрезе  платеж ны х и приходных документов и материальных 
счетов.

В ведомости, отраж аю щ ей расчеты за  оказанны е сторонними 
организациям и услуги, приводятся данные: об услугах каж дой 
организации в отчетном месяце в разрезе документов и дебетуе
мых счетов; об остатках переплаты за  услуги (неоплаченных 
услуг) по каж дом у поставщ ику на начало отчетного месяца; об 
оплате услуг каж дого  поставщ ика в отчетном месяце в разрезе 
д ат  оплаты  и счетов, с которых произведена оплата; об остатках 
переплаты за  услуги (неоплаченных услуг) по каж дому
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поставщику на конец отчетного месяца.
Данные ведомости №  16 по расчетам с получателями 

материалов и услуг распечатываю тся в двух маш инограммах: 
ведомость по отгрузке и оплате материалов и услуг за отчетный 
месяц и ведомость остатков неоплаченных м атериалов и услуг 
на конец отчетного месяца. Д анны е об отпуске на сторону 
материалов и услуг приводятся в ведомостях в разрезе  
платежных и товарных документов и материальных счетов, а об 
оплате отпущенных на сторону м атериалов и услуг — в разрезе 
платежных документов, дат  оплаты и счетов, на которые 
поступила оплата.

В ходе решения комплекса задач  по учету готовой продукции 
выдаются следующие ведомости: поступления готовой продук
ции на склады предприятия за  отчетный месяц; отпуска 
получателям готовой продукции; сличительные и оборотные 
ведомости движ ения готовой продукции на складах; отпуска 
продукции получателям взамен бракованной и возврата ими 
бракованной продукции; оборотные ведомости движ ения 
комплектующих изделий; оборотные ведомости движ ения 
мебели на вы ставках за  пределами предприятия и на 
экспозиции предприятия за  отчетный месяц. Н аряду  с пере
численными ведомостями выписываю тся платеж ны е требова
ния на оплату получателями готовой продукции.

В ведомостях поступления готовой продукции на склады 
распечатывается информация о ее поступлении из цехов за  
вычетом возврата в цехи брака для исправления и отпуска 
получател,ям готовой продукции взамен бракованной. У ка
занная информация распечаты вается по цехам, видам продук
ции и документам.

В ведомостях отпуска готовой продукции со складов 
распечатывается информация об ее отпуске на сторону по

получателям, а такж е видам продукции и документам.
Сличительные ведомости фактических остатков готовой 

продукции на складах на конец месяца и остатков по данным 
приходных и расходных документов распечатываю тся по тем 
видам готовой продукции, по которым указанны е остатки не 
совпадаю т.

Ведомости отгрузки мебели на замену и возврат бракованной 
мебели за  месяц распечаты ваю тся для каж дого склада 
предприятия по получателям и видам продукции с указанием 
товарно-транспортны х накладны х, по которым отгружена 
продукция вместо бракованной, и приходных ордеров, которы
ми оприходована бракованная продукция. Аналогичные ведо
мости за  квартал выдаю тся по каж дом у складу предприятия 
в разрезе  видов продукции с указанием количества и стоимости 
отгруженной на замену продукции по месяцам квартала.

В оборотных ведомостях движ ения комплектующих изделий 
для каж дого из них приводятся остаток на начало месяца, 
данные о поступлении от поставщ ика в разрезе документов, 
данные о внутреннем перемещении и об отпуске получателям, 
остаток на конец месяца.

Оборотные ведомости движ ения мебели на выставках 
и экспозиции распечатываю тся по получателям, изделиям 
мебели, датам  отпуска и возврата и документов.

В настоящ ее время аналогичные описанные комплексы задач 
разрабаты ваю тся на ПЭВМ  типа IBM  PC, IBM  PC /X T , 
E C -1841 для производственного мебельного объединения 
«К ауно балдай», И онавского мебельного комбината, Паневеж- 
ской мебельной фабрики. Каунасской бумажной фабрики 
имени Ю. Янониса и других предприятий М инлеспрома 
республики.

У Д К  6 8 4 :6 5 8 .6 4 ,0 3 1 /0 3 6

Экономика и планирование

Развитие платных услуг на предприятиях и в организациях 
Минлеспрома УССР
3. 3. ШАЛИМОВА

В настоящ ее время многие предприятия и организации уделяют 
большое внимание развитию  платных услуг населению, которые 
не являю тся их основной деятельностью. Только в системе М ин
леспрома УССР в 1988 г. объем реализации платных услуг 
составил 19,3 млн. р., что почти в 4 раза  больше, чем в 1985 г., 
и вдвое превыш ает показатели 1987 г. П одобная тенденция 
к росту наблю дается и в этом году. Развиваю тся новые 
формы оказания платных услуг. В объединении «Крыммебель»

бригада в составе 5 чел .и зготавли вает  по заказам  населения 
мебель из отходов производства. О плата труда членов 
бригады зависит от полученной выручки. Расчет с заказчиком  
осущ ествляется через сберегательный банк, с которым 
объединением заклю чен договор.

На новую форму организации платных услуг перешло 
созданное при объединении «Донецкмебель» фирменное про
изводственное торгово-бытовое предприятие «Наш дом».
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которое оказывает следующие основные бытовые услуги: 
знакомство покупателей с обустройством жилых помещений 
небелые, производимой предприятиями объединения, консуль
тации художника-дизайнера, стола зак азо в , доставку куплен
ного товара, погрузочно-разгрузочные работы, установку 
мебели в квартире, оборудование прихожих, навеску карнизов, 
электросветильников и т. п.

Годовой объем реализации платных услуг объединению 
сДонецкмебель» запланирован в 500 тыс. р., из которых 
185,5 тыс. руб. за  полгода реализовано непосредственно 
фирменным предприятием «Наш  дом».

Удовлетворению спроса населения на услуги немало способ
ствуют и кооперативы.

В нашей системе на Украине населению оказы ваю т более 10 
видов платных услуг. Удельный вес услуг в 1988 г. , к примеру, 
составлял, %: бытовых — 39,8; пассаж ирского транспорта — 
3,3; связи — 0,05; жилищ ного хозяйства — 7,1; по содерж анию  
детей в дошкольных учреждениях — 5,2; культуры — 1,8; тури
стско-экскурсионных — 0,1; физкультуры и спорта — 0,25; сана
торно-курортных и оздоровительны х— 13,9; других услуг, 
втом числе продажи материалов и изделий населению и коопе
ративам за наличный расчет,— 28,5.

В ремонте мебели, жилых помещений, бытовой техники, 
оказании разного рода других услуг по индивидуальным 
заказам непосредственно участвую т как работники самих 
предприятий и организаций, так  и функционирующие при них 
кооперативы.

Таким образом происходит накопление денежных средств на 
счетах государственных и кооперативных организаций за 
выполнение ими различных видов работ.

Для развития сферы платных услуг, в значительной степени 
зависящей от подготовленности кадров, рекламы и планирова
ния, с сентября 1987 г. Минлеспром УССР организовал занятия 
по изучению этой проблемы. Среди слуш ателей были главные 
экономисты и бухгалтеры, начальники отделов труда и з а р а 
ботной платы. Этой ж е цели способствовали семинары, 
в которых участвовали директора и работники экономических 
служб объединений. На курсах повышения квалиф ика
ции специалистов проводятся занятия по теме: «Реализация 
платных услуг населению предприятиями отрасли», в которой 
изучаются вопросы организации оказан ия платных услуг 
населению, планирования их объемов, фонда заработной 
платы, численности, учета и м атериального стимулирования 
работников.

Об эффективности этих мероприятий свидетельствует посто
янно возрастающий уровень выполнения квартальны х плано
вых заданий объемов платных услуг, % : в 1987 г. (по 
кварталам) —67,3; 83,6; 98,5; 104,2. В 1988 г. в первом квартале 
они составили 122, во втором — 132, а в целом за год — 138 %.

Преобладающим видом рекламы на большинстве предприя
тий является перечень оказываемы х видов услуг, вывешенный 
при входе на территорию предприятия, однако более эф ф ектив
на реклама услуг по местному радио и в периодической 
печати.

Чтобы создать удобство заказчикам  и полнее изучать спрос 
на услуги, предприятия выделяют отдельное помещение 
(приемный пункт) для приема и оформления заказов. Режим 
работы приемного пункта долж ен отвечать интересам зак азч и 
ков. На видном месте в помещении вывеш иваю т перечень

изготавливаемой продукции и оказываемы х услуг, прейску
ранты или выписки из них. Витрины оформляю т образцами 
изделий (или их ф отограф иям и), а такж е образцам и м атериа
лов и фурнитуры. На приемных пунктах заводят ж ураиалы  
учета спроса и предложений на платные услуги, таблички, 
в которых указаны  ф амилия, имя и отчество приемщ ика, дни 
и часы приема заказчиков руководителем предприятия.

Трудовые коллективы предприятий наибольш ее внимание 
уделяю т наращ иванию  объемов и расш ирению бытовых услуг, 
пользую щ ихся повышенным спросом.

Контрольное задание по объему реализации платных услуг на 
предстоящ ий период до предприятий и организаций отрасли 
доводит вы ш естоящ ая организация. П рактика показала , что 
доведение контрольных показателей в процентах к плану 
текущ его года ставит предприятия в неравные условия, 
т. е. методика их планирования сдерж ивает развитие сферы 
платных услуг на предприятиях и в организациях.

Сущ ествую щ ие в этом деле диспропорции следует устранять 
в процессе перспективного планирования, для чего необходимо 
учиты вать не только объем реализации и структуру оказы вае
мых услуг за отчетный год, но и показатели, отраж аю щ ие 
участие всех работаю щ их в их реализации. Такими показателя
ми являю тся объем оказываемы х услуг на одного работаю щ его 
и объем платных услуг в фонде заработной платы  (услуго- 
емкость).

В целом по республиканскому министерству плановое 
задание по реализации платных услуг на 1988 г. выполнено на 
1 3 8 % , а в разрезе  объединения и предприятий — на 115,1 — 
325 %.

Отметим, что развитие услуг в сфере связи, жилищного 
хозяйства, содерж ания детей в дошкольных, санаторно- 
курортных и оздоровительных учреж дениях зависит от субъ
ективных причин (темпов строительства ведомственного жилья, 
детских дош кольных учреждений, профилакториев, пионерских 
лагерей и т. п .). Развитие ж е услуг в сф ерах пассаж ирского 
транспорта, культуры, туристско-экскурсионной, физкультуры 
и спорта не зависит от субъективных причин. В связи с этим 
к показателям  выполнения платных услуг, составляю щ их 
побочную деятельность предприятий и организаций, целесо
образно добавить разм ер реализации платных услуг, в том 
числе не зависящ их от субъективных причин, в пересчете на 
одного работаю щ его.

Рассчиты ваю т показатели так. Объем оказываемых платных 
услуг на одного работаю щ его (в рублях) определяют 
делением объема реализации платных услуг на общую числен
ность работаю щ их:

У о б = 0 /Ч , (1)

где О — сумма всех видов платных услуг, оказываемых населе
нию, р.;

Ч — общ ая численность работаю щ их.
Ф ормула для исчисления второго показателя услуг (в руб

лях) на одного работаю щ его У ' имеет вид:

1 ^  О б+О п т+ О к + О ф .с  +  От.: 
Ч

Y' = (2)

где Об — бытовые;
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0 „ j  — пассажирского транспорта;
Оц — культуры;
Офс — физкультуры и спорта;

,  — туристско-экскурсионные.
Объем оказанных платных услуг на одного работаю щ его 

по отчету М инлеспрома УССР за  1983 г. составил 85,1 р., а по 
отдельным объединениям и предприятиям — от 41,5 до 117,9 р. 
При этом размеры услуг, не зависящ их от субъективных при
чин, соответственно равнялись 38,6 р. и от 18,4 до 103,7 р.

При анализе развития сферы платных услуг на предприятии 
следует пользоваться такж е показателем услугоемкости, т. е. 
выручкой от реализации всех видов услуг на 1 р. заработной 
платы работающ их. Чем выще этот показатель, тем эф ф ектив
нее развитие сферы услуг на предприятии. Услугоемкость 
q, к., рассчитывают по формуле

О
</ =  - F ’ (3)

где F — фонд заработной платы без учета выплат из фонда 
материального поощрения.

З а  1988 г. в целом по министерству услугоемкость исчисля
лась в 3,8 к., а на отдельных предприятиях составила от 1,9 
до 5,3 к.

Значительны е колебания в реализации платных услуг на 
одного работаю щ его и услугоемкости в разрезе объединений и 
предприятий свидетельствуют о разных подходах к планирова
нию в первые годы развития платных услуг. В 1989 г. в системе 
М инлеспрома УССР изменен подход к перспективному плани
рованию. В частности, при расчете общ его объема реализациии 
платных услуг на 1990 г. по каж дом у конкретному объединению 
(предприятию ) учитывали не только плановое задание текущ е
го года, но и показатели реализации платных услуг на одного 
работаю щ его и услугоемкости.

Это ликвидирует сложивщ ую ся на некоторых предприятиях 
диспропорцию в оказании платных услуг населению, позволит 
лучш е удовлетворять потребности и запросы не только своих 
работников, но и других заказчиков, будет способствовать ко
ренной перестройке сферы платных услуг населению, решению 
социальных задач  общ ества.

У Д К  1674:658.2] :65 7 .2 2 3

Организация внутрихозяйственного контроля в условиях 
полного хозрасчета
с. А. МЕЩЕРЯКОВ, канд. экон. наук — Л Т А имени С. М. Кирова

Внедрение на предприятиях деревообрабатываю щ ей промыш 
ленности экономических методов управления, основанных на 
принципах полного хозрасчета, самофинансирования и сам о 
управления, требует соответствующей реорганизации внутрихо
зяйственного контроля. Этот специализированный вид управле
ния представляет собой систему наблюдения и проверки 
финансово-хозяйственной деятельности предприятия (объеди
нения) и его структурных подразделений. Основным содерж а
нием и целью контроля в современных условиях долж ны  быть: 
изучение и объективная оценка достоверности, законности, 
экономической целесообразности и эффективности хозяй 
ственных и финансовых операций; обеспечение сохранности 
денежных средств и материальных ценностей; оперативное 
информирование администрации и трудового коллектива 
предприятия о неблагоприятных хозяйственных ситуациях 
и мерах по их устранению.

Д ля эффективного функционирования внутрихозяйственного 
контроля как элемента управления экономикой предприятия 
необходимы четкая регламентация сфер контрольной деятель
ности функциональных служ б, разработка методических и орга
низационных основ контроля с отраж ением их в официальных 
нормативных документах. В связи с этим важ ное значение 
приобретает создание на каж дом предприятии положения
о внутрихозяйственном контроле. Оно долж но предусматривать 
разграничение контрольных функций руководителей различных 
функциональных служ б предприятия и линейных работников 
производственных подразделений (цехов, участков, бри гад), 
в обязанность которых в рамках их компетенции входит 
подписывать первичные документы, контролировать соблю де
ние норм расхода сырья, материалов, электроэнергии и трудо
затрат. Как показы вает опыт ряда предприятий ТН П О

«Севзапмебель», эта мера повышает персональную ответ
ственность должностных лиц за  экономическую и юридическую 
обоснованность соверш аемых по подписываемым ими доку
ментам операций, их соответствие прогрессивным нормам 
производственных затрат.

Система внутрихозяйственного контроля на предприятии 
мож ет эффективно функционировать лиш ь при координации 
этой работы единым центром. Вместе с тем, нет необходимости 
создавать новые структурные подразделения. Координирую
щим центром внутрихозяйственного финансового контроля на 
любом предприятии долж на стать бухгалтерская служ ба 
с правом такого контроля. Она долж на периодически отчиты
ваться перед советом трудового коллектива о результатах своей 
контрольной деятельности, а такж е  о выполнении всеми 
функциональными служ бами предприятия функций финансово
хозяйственного контроля.

В едущ ая роль в системе внутрихозяйственного контроля 
принадлеж ит непрерывному, сплошному, системному и строго 
документальному контролю, осущ ествляемому бухгалтерией 
предприятий (объединений) в виде предварительного контроля 
на стадии рассмотрения первичных документов, поступивших 
на подпись главному бухгалтеру, а такж е при визировании 
договоров, смет, приказов и других документов, связанных 
с расходованием денежных и материальных средств; в виде 
текущ его контроля в ходе учетной регистрации хозяйственных 
операций и инвентаризаций товарно-материальных и других 
ценностей; в виде последующего контроля на стадии обобщения 
и анали за  учетной и отчетной информации, а такж е посред
ством проводимых совместно с другими функциональными 
служ бам и ревизий и тематических проверок в отдельных
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внутрихозяйственных подразделениях (производственных еди
ницах, цехах и т. п .).

Комплексное, взаим освязанное изучение достоверности, 
законности, целесообразности и экономической эффективности 
хозяйственных и финансовых операций возмож но только при 
комбинированном использовании различных способов доку
ментального и фактического контроля. М еж ду тем в оф ициаль
ных нормативных документах отсутствует даж е  перечень 
рекомендуемых приемов документального и фактического 
контроля. В связи с этим в числе основных способов доку
ментального контроля целесообразно рекомендовать: ф орм аль
ную и арифметическую проверку документов; юридическую 
оценку отраженных в документах хозяйственных операций; 
логический контроль объективной возможности документально 
оформленных хозяйственных операций; сплошное и несплошное 
(в том числе выборочное) наблюдение; способ обратного счета, 
основанный на предварительной экспертной оценке м атериаль
ных затрат для последующего определения (обратным счетом) 
величины необоснованных списаний сырья и м атериалов на 
производство определенных видов продукции; оценку законно
сти и обоснованности хозяйственных операций по данным 
корреспонденции счетов бухгалтерского учета; балансовы е 
увязки движения товарно-материальны х ценностей; различные 
мегодики экономического анализа. Приемами фактического 
контроля могут быть: инвентаризация; экспертная оценка 
квалифицированными специалистами действительных объемов 
и качества выполненных работ, обоснованность нормативов 
материальных затр ат  и выхода готовой продукции (с помощью 
контрольных запусков в производство), соблюдение технологи
ческих режимов; визуальное наблюдение путем непосред
ственного обследования складских помещений, цехов и у ча
стков; проверки состояния контрольно-пропускного режима.

В практике контрольно-ревизионной работы слож ились два 
варианта изучения документов, учетных записей и отчетных 
показателей. Первый — от первичных документов к регистрам 
аналитического и синтетического учета и затем к показателям  
баланса и других форм отчетности. Второй вариант — от 
отчетных показателей к регистрам синтетического и аналитиче
ского учета и от записей в них к первичным документам. Во 
внутрихозяйственном контроле предприятий вполне обосно
ванно преобладание первого варианта. При последующем 
внутрихозяйственном контроле объединений за  своими подве
домственными предприятиями более эффективен второй вар и 
ант, так как он позволяет на основе предварительного анали за  
отчетных показателей и других м атериалов лучш е отобрать 
круг первичных документов и учетных записей, подвергаемых 
детальному изучению, а такж е  сосредоточить внимание на 
наиболее вероятных наруш ениях и недостатках. Это дает 
возможность сократить число проверяемых документов и сроки 
проведения ревизии.

При проверке достоверности, законности и экономической 
целесообразности массовых хозяйственных и финансовых 
операций следует применять сплошное и несплошное (в том 
числе выборочное) наблюдение в зависимости от объекта 
контроля и конкретных задач  контрольно-ревизионной работы. 
Участки финансово-хозяйственной деятельности предприятия, 
на которых особенно вероятны наруш ения или злоупотребле
ния, необходимо контролировать сплошным способом. Эти 
учетные операции связаны  с движением денежных средств 
в кассе, у подотчетных лиц, на счетах в банке, а такж е особо 
дефицитных и дорогостоящ их материальных ценностей.

Остальные участки учета можно подвергать несплошному 
контролю, при котором важ но  предотвращ ать преднаме
ренность и односторонность проверяющих лиц в отборе 
первичных документов и учетных записей. К ак известно, при 
этом важ но предотвращ ать преднамеренность и односто
ронность проверяющих лиц в отборе первичных документов 
и учетных записей. К ак известно, при этом способе контроля 
проверяющий по своему усмотрению вы бирает период, участки 
учета, объем документов для проверки. Руководствуясь 
предыдущим опытом, он проверяет лиш ь небольшую часть 
учетной документации и обычно заканчивает работу после 
выявления определенного количества нарушений и сбора 
соответствующего м атериала, достаточного, по его мнению, для

составления акта проверки. В результате остаются зачастую  
непроверенными массовые операции. Отсюда виден основной 
недостаток несплошного метода контроля — субъективность. 
Поэтому выборочный метод как метод математической стати
стики позволяет более объективно вы брать документы или 
объекты учета, подлеж ащ ие проверке, выявить и правильно 
оценить недостатки и упущения, определить возможную 
частоту их возникновения.

Сущ ность выборочного метода заклю чается в изучении 
совокупности данных выборочного наблюдения. Основное 
условие применения этого метода — обеспечение репрезента
тивности (представительности) выборки. Знание законов 
распределения позволяет обоснованней определить объем 
выборки, повыш ает достоверность результатов контроля. 
Н аиболее удобен в практике известный из статистики типиче
ский отбор с механической выборкой, предполагающ ий предва
рительную разбивку первичных документов на однородные 
группы в зависимости от содерж ания зафиксированных в них 
операций или места их совершения (цех, участок, склад и т. д .), 
а такж е механический отбор документов для проверки внутри 
каж дой группы. Объемы выборки в зависимости от уровней 
контроля приведены в таблице, разработанной на основе дан 
ных ГОСТ 18242— 72.

Ч и с л о  д о к у м е н т о в

О б ъ е м  в ы б о р к и  п ри  у р о в н е  
к о н т р о л я

I И m

9 — 15 2 3 5
1 6 — 25 3 5 8
2 6 - 5 0 5 8 13
5 1 - 9 0 6 13 20
91 —  150 8 20 32

151 — 2 8 0 13 32 50
2 8 1 - 5 0 0 20 50 8 0
501 —  1200 32 80 125

1 2 0 1 — 3 2 0 0 50 125 2 0 0
3 2 0 1 - 1 0 0 0 0 80 20 0 315

10 0 0 1 - 3 5  ООО 125 31 5 5 0 0
3 5  001 —  1 50  ООО 2 0 0 5 0 0 8 0 0
150 0 0 1 — 5 0 0  ООО 3 1 5 8 0 0 1250
5 0 0  ООО и б о л е е 5 0 0 1250 20 0 0

Уровни контроля выбирают, исходя из трудозатрат на его 
проведение и последствий от пропуска отдельных нарушений. 
Условно первый уровень можно назвать облегченным, вто
рой — нормальным, третий — усиленным.

Н а первом этапе применения выборочного метода целесо
образно пользоваться третьим уровнем контроля, так  как 
неизвестен закон распределения генеральной совокупности. 
Когда будет накоплена информация о качестве учета, можно 
перейти ко второму уровню контроля. Д алее  в зависимости от 
вида, числа ош ибок и нарушений, выявленных при выборке, 
результатов предыдущей проверки принимаются соответствую
щие решения. При этом целесообразно установить предельные 
значения ош ибок и нарушений, превышение которых свидетель
ствует о необходимости сплошного контроля. Эти значения на 
начальном этапе можно определить экспертным путем с учетом 
возмож ного ущ ерба от невыявленных нарушений и затрат на 
проведение сплошного контроля, а в дальнейш ем уточнять 
в ходе последующих проверок.

Выборочный метод контроля учетной информации был 
использован при проверке организации бухгалтерского учета на 
предприятиях ТН П О  «Севзапмебель». В частности, проверяли 
правильность заполнения карточек складского учета и состав
ления нарядов на погрузочно-разгрузочные работы. Число 
карточек и нарядов, подвергаемых контролю, определяли по 
приведенной таблице. Например из 600 карточек складского 
учета отобрали 125, из 300 нарядов на погрузочно-разгру
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зочные работы — 80. Карточки и наряды , в которых были 
найдены ошибки и нарушения, фиксировали. По результатам  
контроля составляли акты, разрабаты вали  рекомендации по 
совершенствованию учета.

Следует отметить, что заклю чение по результатам  правильно 
организованного выборочного наблюдения дается  с заранее 
установленной степенью достоверности (вероятности) 90, 95 % 
и т. д. Достоверность подтверж дается строгими математически
ми расчетами. Бесспорно, нельзя дать полную гарантию 
правильности, например, начисления заработной платы всем 
работникам, если при выборочном наблюдении не выявлены 
ошибки. Вместе с тем при научно обоснованном отборе 
документов можно утверж дать, например, с вероятностью 
95 % , что ошибки отсутствуют, т. е. в 95 случаях из 100 пра
вильность начисления гарантирована. При таком методе 
контроля в одной из следующих проверок, если нарушения 
будут продолж аться, их наверняка обнаруж ат.

Выборочный метод контроля во многих случаях дает

результаты  не хуж е, чем при сплошном контроле. Это 
объясняется снижением внимания и усталостью проверяющего, 
который д аж е  при сплошном контроле не выявляет массу 
ошибок и нарушений. Следовательно, данные сплошного 
контроля, как и результаты  выборочного, имеют погрешность. 
Поэтому во многих случаях нет оснований отказываться от 
выборочного метода только потому, что он гарантирует 
результаты  проверки с точностью меньше 100% .

Реализация предложений по совершенствованию организа
ции, а такж е использованию всего комплекса приемов 
и способов внутрихозяйственного контроля, содержанием 
которого является всесторонняя проверка всех аспектов 
деятельности предприятия (объединения) в превентивном, 
текущем и последующем режимах, будет способствовать 
своевременному выявлению и мобилизации внутренних ре
зервов, устранению неблагоприятных хозяйственных ситуаций 
и повышению эффективности производства на предприятиях 
(объединениях) деревообраба-^ывающей промышленности.

УДК 6 7 4 :6 5 8 .0 1 2 .2 (4 7 0 .1 3 )

Совершенствование структуры территориального лесного 
комплекса

А. О. БЛИНОВ, канд. экон. наук —  ВНИПИЭИлеспром

Экономический механизм управления территориальным лесным 
комплексом должен вклю чать в себя следующие основные 
части: механизм формирования ресурсов территориальных 
лесопромышленных объединений; определение направления 
расходования этих ресурсов; механизм воздействия территори
альных органов на предприятия и организации, расположенные 
на территории региона; механизм мотивирования территори
альных органов при выборе эффективных вариантов развития 
регионов.

Таким образом, необходимо разобраться, откуда территори
альные органы должны в условиях самоуправления и сам оф и
нансирования предприятий получать ресурсы, на что их 
расходовать, как территориальные органы станут влиять на 
хозяйство региона и что заставит их действовать экономически 
эффективно.

Созданные территориальные производственные объединения 
лесного комплекса должны осущ ествлять посреднические функ
ции между лесными предприятиями, разрабаты вать стратегию 
их развития. Без вариантных подходов к проблеме решить 
такую задачу не представляется возможным. Таким образом 
предприятия смогут добровольно передавать часть своих 
функций, связанных с комплексным развитием, территориаль-

' С. В. Починков, И. К. Богданова, А. О. Блинов. О птимиза
ция территориальных и технологических пропорций лесного  
комплекса.—  М .: ВНИПИЭИлеспром, 1987.—  48 с.

ным органам , если те докаж ут, что могут прогнозировать 
лучш е, чем сами предприятия.

Разработанны й в В Н И П И Э И леспроме методический подход 
позволяет исследовать различные альтернативы развития 
территориального лесопромышленного объединения в новых 
условиях хозяйствования. Его реализация включает в себя 
исследование большого числа гипотез, касающихся лесного 
комплекса региона. ’

В этой статье исследованы пропорции лесного комплекса 
исходя из структуры внешних поставок (вывоза) лесопро
дукции. П роблема вывоза за  пределы региона круглых 
лесом атериалов или продукции лесопереработки чрезвычайно 
актуальна. Это связано с тем, что регионы считают целесо
образным производить готовую продукцию у себя, а потом 
поставлять ее в другие районы. Судить о приоритете вывоза 
лесоперерабаты ваю щ ей продукции перед вывозом круглых 
лесом атериалов нельзя без проведения исследования, посколь
ку изменение масш табов и структуры вывоза лесопродукции 
заметно отраж ается  на размещ ении лесозаготовительного 
и лесоперерабаты ваю щ его производств.

В качестве объекта исследования рассмотрим лесной 
комплекс Коми АССР, его структурные сдвиги при увеличении 
вы воза по сравнению  с базовым вариантом следующей 
продукции:

круглых лесоматериалов (на 3 млн. м^); 
пиломатериалов (на 1,8 млн. м^);
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пиломатериалов и древесностружечных плит (соответственно 
на 1,8 млн. и на 560 тыс. м’ );

целлюлозно-бумажной продукции.
По всем вариантам  объем заготовки древесины по республике 

в целом увеличен до 28 млн. м^, возрос на 27 % по сравнению 
с базовым вариантом. С ф орм ировавш аяся в результате 
вариантных расчетов структура (вы воза) внешних поставок 
лесопродукции (тыс. м^) приведена в табл . 1.

С увеличением вывоза круглых лесом атериалов на 3 млн м^ 
(2-й вариант) их структура по породно-размерным группам 
в отношении к базовому варианту сущ ественно не меняется. 
В несколько раз повышается вывоз лиственного мелкотоварни- 
ка и бревен, однако их доля в общем объеме вывозки остается 
незначительной (соответственно 3 и 4,2 % ).

При увеличении поставок пиломатериалов и плит (3-й вари 
ант) по сравнению с базовым вариантом на 23 % возрастает 
объем поставки мелкотоварной древесины. Соответственно на 
25% сокращ ается количество поставляемых бревен на 3 3 % . 
Наилучшая структура поставок соответствует 6-му варианту 
(преимущественное развитие Ц Б П  в Троицко-Печорском 
районе).

По сравнению с базовым вариантом использование расчетной 
лесосеки увеличивается с 74,4 до 92,6 % , при этом по хвойному 
хозяйству возрастает с 92,6 до 1 0 0 % , а по лиственному — 
с 27,3 до 69,5 %.

Изменение масш табов и структуры вывозки лесопродукции 
заметно сказы вается на размещ ении лесопильного произвед

ем м асш табов лесопереработки становится целесообразным 
использовать отходы лесозаготовок.

Естественно, что вывозка за пределы республики пиломатери
алов вместо круглых ведет к снижению почти на 5 %

Т а б л и ц а  1

Л е с о п р о д у к ц и я

1-й
в а р и 

а н т
( б а з о 
в ы й )

2 -й
в а р и 

а н т
(к р у г -

л ы е
л е с о -
м а т е 
р и а 
л ы )

3-й
в а р и 

а н т
(п и л о -
м а т е -
р и а -
л ы )

4-й
в а р и 

а н т
(п н л о -
м а т е -
р и а 
лы

и
Д С П )

5 -й
в а р и 

а н т
(ц е л -

л ю л о з -
но-

б у м а ж -
н а я
п р о 
д у к 
ц и я )

6 -й
в а р и 

а н т
( ц е л 
л ю 
лоз*
но-
б у -

м а ж -
м ая
п р о 
д у к 
ц и я )

М е л к о т о в а р н н к  ( в с е г о )  
В  т о м  ч и с л е :

5 0 7 0 6 3 7 5 6 2 5 9 6 1 3 7 3 9 6 3 3 4 8 6

х в о й н ы й 5 0 5 2 5 9 8 4 5 9 0 2 5 8 0 5 3 8 8 4 3 4 1 0
л и с т в е н н ы й  

Д л и н н о м е р н ы е  л е с о м а т е 
18 391 3 5 7 3 3 2 79 76

р и а л ы  ( в с е г о )
В т о м  ч и с л е :

х в о й н ы е  д и а м е т р о м

4 8 3 9 6 5 3 3 3 6 5 0 3 7 7 3 5 9 4 7 6 4 2 3

14— 2 4  см 4 8 1 2 5 9 8 5 3 2 4 0 2 9 5 8 5 5 2 9 5 9 8 5
л и с т в е н н ы е 27 5 4 8 4 10 8 1 5 4 1 8 438

И т о г о  д е л о в а я  д р е в е с и н а 9 9 0 9 12 9 0 8 9 9 0 9 9 9 1 0 9 9 1 0 9 9 0 9
Т е х н о л о г и ч е с к о е  с ы р ь е  
Т е х н о л о г и ч е с к а я  щ е п а  д л я

1389 1389 1449 1449 1389 1389

Ц Б П 4 8 5 4 8 5 4 8 5 4 8 5 4 8 5 4 8 5
П и л о м а т е р и а л ы 1947 1944 3 8 9 2 3 7 6 7 1944 1944
Д С П 3 7 9 3 7 8 3 79 9 5 9 3 7 9 3 7 9
Ц е л л ю л о з а 6 5 0 9 0 0 9 0 0 9 0 0 1 500 1500

Т а б л и ц а  2

Р а й о н ы Б а з о в ы й  
1-й в а р и а н т

2 -й
в а р и а н т

3 -й
в а р и а н т

4 -й
в а р и а н т

5 -й
в а р и а н т

6 -й
в а р и а н т

Л етск о -Л у зски й 20 6 0 / 3 0 0 3 0 2 / в  1 .5  р а з а 6 2 / 3 1 0 6 0 /3 0 0 6 0 /3 0 0
С ы кты вкарский 1721 1 6 7 4 /9 7 ,3 1 8 3 3 /1 0 6 .5 2 0 2 1 /1 1 7 .4 1 6 7 4 /8 7 .3 1 6 7 4 /9 7 .3
Вычегодский 17 1 7 /1 0 0 3 6 /2 1 1 ,8 3 8 /2 2 3 .5 1 7 /1 0 0 1 7 /1 0 0
Т р о и цке-П еч о р ски й 6 5 6 5 / 1 0 0 1 3 8 /2 1 2 .3 1 4 0 /2 1 3 6 5 /1 0 0 6 5 /1 0 0
Южный ж е л е з н о д о р о ж н ы й 4 0 3 4 4 3 /1 0 9 .9 6 2 3 /1 5 9 .6 4 8 3 /1 2 0 4 4 3 /1 0 9 ,9 4 4 3 /1 0 9 .9
Косланский 155 1 5 6 /1 0 0 5 6 2 /3 6 2 ,6 5 6 2 /3 6 2 ,6 1 5 6 /1 0 0 1 5 6 /1 0 0 .6
Северный ж е л е з н о д о р о ж н ы й 166 1 3 7 /8 2 ,5 8 5 7 /5 1 6 .3 7 7 6 /4 6 7 .5 1 3 7 /8 2 .7 1 3 7 /8 2 .5
Печорский 88 8 6 / 1 0 0 3 3 3 /3 7 8 ,4 4 7 0 /5 3 4 ,1 8 6 /1 0 0 8 6 /1 0 0

Всего по К ом и  А С С Р 2 6 3 5 2 6 3 8 /1 0 0 ,1 4 6 8 4 /1 7 7 .8 4 5 5 2 /1 7 2 ,8 2 6 3 8 /1 0 0 ,1 2 6 3 8 / !  00.1

П р и м е ч а н и е .  В ч и с л и т е л е  —  п р о и з в о д с т в о  п и л о м а т е р и а л о в  в т ы с . м^, в  з н а м е н а т е л е  —  в '

ства. Его размещ ение в республике по вариантам  вывозки 
лесопродукции показано в табл. 2. Увеличение в 1,8 раза  
объема выработки пиломатериалов способствует более равно
мерному его размещ ению  по районам. Особенно заметно растет 
производство пиломатериалов в Северном ж елезнодорож ном, 
Косланском, Печорском районах республики.

Как видно из табл. 3, где показано разм ещ ение производства 
ДСП, весь его прирост (в тыс. м^) (4-й вариант) приходится на 
Сыктывкарский район.

При росте выпуска древесностружечных плит сырьевое 
обеспечение базируется на увеличении потребления дровяной 
древесины — ее доля в сырьевом балансе плитного производ
ства увеличивается с 19 до 33 % . Х арактерно, что с расширени-

транспортных затрат. Однако если в Коми АССР древесное 
сырье использовать комплексно и одновременно с пиломатериа-

Т а б л и ц а  3

Р а й о н ы 1-й
в а р и а н т

4-й
в а р и а н т %

С ы к т ы в к а р с к и й 2 1 8 7 9 8 3 6 6
Ю ж н ы й  ж е л е з н о д о р о ж н ы й 2 6 6 2 6 6 100
В с е г о  п о  К о м и  А С С Р 4 84 1064 —
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лами выпускать древесные плиты, то затраты  на внутрирегио
нальные поставки будут мало отличаться от затр ат  на вывозку 
круглых лесоматериалов.

С точки зрения транспортных затр ат  наиболее выгодно 
поставлять за пределы республики целлю лозно-бумажную  
продукцию. Затр аты  при этом сниж аю тся по сравнению  
с затратам и на вывозку круглых лесом атериалов или пиломате
риалов и плит на 13— 14 млн. р ./го д  (без учета расходов на 
перевозку целлю лозно-бумажной продукции).

Проведенные нами исследования, могут послужить основой

для наметки стратегии освоения лесосырьевого потенциала 
Коми АССР. Они даю т ответы на ряд структурных вопросов 
развития лесного комплекса этого региона.

С оздание территориальных лесных комплексов непосред
ственно связан о  с внедрением регионального хозрасчета. 
С ледовательно, возрастает роль долгосрочных программ 
развития лесного комплекса региона, причем на многовари
антной основе, с использованием современных экономико
математических методов и ЭВМ.

У Д К  .6 7 4 .0 9 3 .2 6 :6 7 8 .7

Охрана окружающей среды

Внедрение карбамидоформальдегидной смолы КФ-НФП в 
производство экологически чистой фанеры
Ю. г . ДОРОНИН, г . в. ШОЛОХОВА, в . п . КОНДРАТЬЕВ, кандидаты техн. наук, И. А. ШИРОКОВА — Н П О  «Научфанпром»

В последние годы уделяется повы
шенное внимание к токсикологическим 
свойствам формальдегида. Установле
но, что формальдегид обладает канце
рогенным и мутагенным действием. 
Одним из источников выделения ф ор
мальдегида в жилых помещениях я в л я 
ются мебель и элементы строений, 
изготовленные с использованием карба- 
мидоформальдегидных смол. Поэтому 
значительно ужесточены экологические 
требования к древесным материалам , 
могущим выделять формальдегид. Ф ир
ма «Гратенау» (Ф Р Г ), заним аю щ аяся 
реализацией советских лесоматериалов, 
поставила в известность наши экспорт
ные организации о том, что в Ф РГ, 
Швеции и других странах ЕЭС будет 
запрещ ено использование фанеры с 
эмиссией свободного формальдегида, 
превышающей международные нормы 
(не более 10 м г/100 г фанеры по методу 
«П ерфоратор») европейского стандарта 
Din 120.

Согласно результатам  анализов об
разцов промышленных партий фанеры 
ФК и гнуто-клееных изделий, вы пускае
мых предприятиями отрасли на основе 
смол КФ -Ж  и КФ-М Т, эмиссия сво

бодного ф орм альдегида из готовой 
продукции находится в пределах 20— 
60 м г/100  г в зависимости от марки 
применяемой смолы. Это соответствует 
нормам классов токсичности Е-2, Е-3 и 
вы зы вает значительные трудности в ре 
ализации экспортных поставок. Совет 
ские и зарубеж ны е исследователи боль 
шое значение придают снижению эмис 
сии свободного ф орм альдегида из 
древесностружечных плит. Так, веду 
щие западны е фирмы «B asf» (Ф Р Г ) 
«Дю корт» и «Приха> (Ф инляндия) 
«Каско» (Ш веция) освоили выпуск 
карбамидны х смол с содерж анием сво 
бодного форм альдегида не более 0,1 % 
на основе которых изготовляю тся Д С П  
йласса Е1 и Е2.

Известно, что значительное влияние 
на интенсивность и продолж ительность 
эмиссии свободного форм альдегида из 
карбамидной смолы оказы вает мольное 
соотношение ее исходных компонен
тов — карбам ида и форм альдегида 
(К :Ф ). Например, при соотношении 
1:1,6 содерж ание ф орм альдегида не 
превыш ает 0,9 % , а эмиссия свободного 
форм альдегида из готовой древесной 
продукции составляет 30— 80 м г/100 г.

При соотношениях 1:1,3; 1:1,25; 1:1,2 и 
1:1,1 соответствующ ие показатели бу
дут равны 0,19; 0,13; 0,12; 0,1 % 
и 2 0 - 2 6 ;  16—20; 13— 16 и 5 -
9 м г/100  г.

Изменение соотношения К :Ф  от 
1:1,3 до  1:1 уменьш ает выделение 
форм альдегида в 2 раза, однако приво
дит к значительному ухудшению проч
ностных показателей и водостойкости 
готовых изделий (практически в 1,5—
2 р а за ) . Зарубеж ны й опыт разработки 
и применение карбамидоформальде- 
гидных смол с низким (ниж е 1:1,2) мо
льным соотношением выявил ограни
ченный срок хранения смолы, которая 
практически не подлеж ит транспорти
ровке. Этот продукт вследствие низкой 
реакционной способности требует до
полнительного количества отвердителя 
и больш ого срока прессования. Смолы 
с низким мольным соотношением к арб а
мида и форм альдегида сниж аю т проч
ностные показатели и увеличивают 
разбухание древесностружечных плит. 
Чтобы избеж ать этого, необходимо 
увеличить расход связующего. Исполь
зование таких смол сопряжено с усиле-
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нием контроля технологического про
цесса.

Чтобы сохранить физико-механиче- 
ские показатели смолы на уровне требу
емых норм при минимальной ее токсич
ности, достигнутом изменением мольно
го соотношения К :Ф  до 1:1,2, по нашему 
мнению, необходимо добиться высокой 
степени поликонденсации образую щ их
ся в процессе синтеза олигомеров. Это 
достигается проведением кислой стадии 
синтеза при значениях pH более низких, 
чем для смол КФ -Ж  и КФ-М Т, в присут
ствии смешанного кислотного к атал и за 
тора определенного состава, а такж е 
повышением степени концентрирования 
смолы на стадии вакуум-сушки в при
сутствии стабилизирующ ей добавки.

Такое решение подтверж дается ре
зультатами анализа спектров, полу
ченных методом ядерного магнитного 
резонанса (Я М Р '^С  и ‘Н) для смол 
КФ-МТ и КФ -НФ П. Кроме того, прове
дено исследование термогидролитиче
ской устойчивости смолы КФ -НФ П 
и клеев в зависимости от изменения 
количества формальдегида в водном 
растворе, содерж ащ ем внесенную наве
ску отвержденного клея, при различной 
продолжительности гидролиза тем пера
турой 40 °С. Иссследуемые клеи содер
жали 1 % хлористого аммония.

Зависимость изменения содерж ания 
свободного формальдегида в водном 
растворе от продолжительности гидро
лиза клея приведена на рис. 1. Образцы, 
отвержденные при 105 и 120 “’С, были

О с н о в н ы е  с в о й с т в а  
К Ф - Н Ф П

Рис. 1. Зависимость содерж ания 
свободного формальдегида от про
должительности гидролиза смол:
; -  К Ф -Ж ; г  -  К Ф -М Т ; 3  -  К Ф -Н Ф П

испытаны для выяснения влияния реж и
ма отверждения на термогидролитиче
скую устойчивость клеев. О казалось, 
что смола КФ -НФ П , обладаю щ ая пони
женным мольным соотношением (1:1,2) 
по сравнению со смолами КФ -Ж  (1:1,6) 
и КФ-МТ (1:1 ,3), имеет повышенную 
термогидролитическую устойчивость. 
Обусловлено это, по всей вероятности, 
ужесточенным режимом синтеза смолы

М а е . д о л я ,  % :
с у х о г о  о с т а т к а  ...........................
с в о б о д н о г о  ф о р м а л ь д е г и д а  

У с л о в н а я  в я з к о с т ь  п р и  2 0 °С  по 
В З - 2 4 6  ( с о п л о  4 ± 0 , 0 1 5  м м ) 
п о с л е  и з г о т о в л е н и я ,  с . . .

П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  ж е л а т и н и з а  
и ии  п р и  1 00  °С , с . . . .

С р о к  х р а н е н и я ,  с у т ...........................
П р е д е л ь н а я  с м е ш и в а е м о с т ь  с м о  

л ы  с в о д о й , п р и  к о т о р о й  н а б л ю  
д а е т с я  к о а г у л я ц и я  п о  о б ъ е м у  

П р е д е л  п р о ч н о с т и  п р и  с к а л ы в а 
н ии  п о с л е  в ы м а ч и в а н и я  в в о д е  
в т е ч е н и е  24  ч , М П а  . , .

6 8 — 70
0 ,0 5 — 0 .1 2

8 0 — 120

3 5 - 7 0
4 5

1 :3 — 1 :1 0

1.7

щ епляю щ их формальдегид групп, уве
личением вязкости и липкости смолы. 
В совокупности все это приводит к 
уменьшению термогидролитической де
струкции связую щ их, применяемых в 
производстве фанеры, гнуто-клееных 
деталей и древесностружечных плит.

Проверками в производственных 
условиях Пермского, Костромского ФК 
и Череповецкого Ф М К установлено, что 
партии фанеры, изготовленные на осно
ве опытных смол, по токсичности со
ответствуют требованиям к фанере 
класса Е-1 (эмиссия формальдегида 
находится в пределах 4,4—8,5 мг на

Т а б л и ц а  1

П р е д п р и я т и е

П е р м с к и й  Ф К

Ч е р е п о в е ц к и й  Ф М К

И

II I

10

10

4

10

4

10

4

10

4

10

9

12

9

12

П р и м е ч а н и е .  В ч и с л и т е л е  —  с р е д н е е  з н а ч е н и е ,  
м а л ь н о е .

К о с т р о м с к о й  Ф К

В а р и а н т ы
р е ц е п т а

к л е я

II I

IV

Т о л щ и н а
ф а н е р ы .

мм

П р е д е л  п р о ч 
н о с т и  п ри  

с к а л ы в а н и и  
п о с л е  в ы м а ч и в а 

н и я  в в о д е  
в т е ч е н и е  24 ч , 

М П а

! . 9 — 2 ,4  

2.1
1 . 7 - 2 . 4  

2.10
1 ,7 0 — 2 ,2 5

2 ,1 5

1 . 8 5 - 2 . 4 5  

3 .1 9

3 . 0 - 3 . 2 5  

3 .4 5

2 .4 5 - 3 7 5 5

2 .5 9

2 , 3 5 - 3 , 2 5

2 ,2 5

2 , 1 5 - 2 , 4 5

2 .0 6

1 .7 — 2 ,5

2 ,6 3

2 .1 — 3 ,3  

2,21
1 .9 0 — 2 ,6 2

2 ,0 9

1 . 8 6 - 2 . 3 7  

2 ,1 7

1 ,8 0 — 2 ,5 5

2 ,2 7

2 . 1 7 - 2 , 6 3

С о д е р ж а н и е  
с в о б о д н о г о  

ф о р м а л ь д е г и д а  
п о  « П е р ф о р а т о 
р у -5 » , м г /1 0 0  г 

п р о д у к ц и и

5 .2 — 5 ,5  

5 , 5 - 6 . 5

4 . 4 - 7 , 0

5 . 4 - 7 . 5

6.0-8,5

5 . 4 - 6 . 5

5 .0 -  6 ,0

4 . 5 - 3 , 0

5 . 0 - 6 , 0

5 , 0 ~ 6 , 0

в з н а м е н а т е л е  —  м и н и м а л ь н о е  — м а к с н -

и более высокой прочностью м акром оле
кул в отвержденном состоянии.

Таким образом , предлагаем ая техно
логия получения смолы К Ф -Н Ф П  в ре
зультате увеличения количества вводи
мого карбам ида до мольного соотнош е
ния 1:1,2 обеспечивает связы вание до 
0,1 %  свободного форм альдегида в смо
ле. При этом с ростом поликонденсации 
олигомеров общ ее количество отщ епля
ющих формальдегид групп уменьш ается 
на 15— 2 0 % . Кроме того, повышение 
концентрации смолы до 68— 70 % такж е 
сопровож дается снижением числа от-

100 г ф анеры ), а по физико-механиче- 
ским показателям  — требованиям 
ГОСТ 3916—69. Было отмечено и неко
торое увеличение прочностных показа
телей фанеры по сравнению с произво
димой на смолах КФ -Ж  и КФ-МТ. На 
основе разработанны х рецептуры и тех
нологических параметров синтеза смо
лы КФ -НФ П была создана и утверж де
на следую щ ая нормативно-техническая 
документация: Смола карбамидофор- 
мальдегидная КФ -НФ П. Технические 
условия, согласованные с М и 1!здравом 
С С С Р; Производство карбамидофор-
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мальдегидной смолы марки КФ -Н Ф П . 
Технологическая инструкция; Нормы 
расхода химикатов на производство 
карбам идоф орм альдегидной  смолы 
марки КФ-НФП.

Дальнейш ий опыт освоения техноло
гии производства смолы К Ф -Н Ф П  на 
Череповецком ФМК, Пермском, Ко
стромском ФК, Л атвийском ПФ О и дру
гих предприятиях отрасли показал, что 
изготовление смолы не вызывает техно
логических затруднений и промыш лен
ные партии смолы по физико-химиче- 
ским свойствам полностью соответству
ют требованиям ТУ О П -13-574575-5-88.

Изготовляли фанеру на смоле 
КФ-НФП без холодной подпрессовки 
в основном в 15 пролетных прессах 
П-714Б с механизированной загрузкой 
и выгрузкой по действующей технологи
ческой инструкции.

Составы (в четырех вариантах) ре
цепта и свойства клеев на смоле 
КФ-НФП (100 мае. ч.) приведены ниже.

Т а б л и ц а  2

П о к а з а т е л и З а д н я я  н о ж к а  
с т у л а

С п и н к а
с т у л а

С и д е н ь е
с т у л а

Т е хн о л о ги ч е ски е  р еж им ы
Т о л щ и н а  ш п о н а , мм 1.5 1.5 1.5
Ч и с л о  с л о е в 6 12 18
Т о л щ и н а  и з д е л и я ,  мм 8 16 18
Д а в л е н и е  п р е с с о в а н и я ,  м П а 2 4 - 2 8 7 - 9 7 - 9
Т е м п е р а т у р а  п р е с с о в а н и я .  °С 1 1 5 - 1 2 5 1 2 0 — 130 1 2 0 — 130
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  п р е с с о в а н и я , 20 8 8

м ин
Ф иэикО 'М е хан иче скне  сво й ств а

П р е д е л  п р о ч н о с т и  п ри  с к а л ы в а н и и ,  
М П а :

к о н т р о л ь н о г о  о б р а з ц а  н а  с м о л е 6 .2 -■̂ .1 2 .8
К Ф -М Т 4 . 8 - 6 . S 3 . 9 - 5 . 9 2 . 1 - 3 . 3

о б р а з ц а  н а  с м о л е  К Ф -Н Ф П
7 ,0 5 ,3 3.1

6 , 2 —8 .2 3 .8 — 8 .3 2 .0 — 4 ,0

ры Череповецкого Ф М К преследовали 
цель включить фанеру ФК в «Перечень 
полимерных м атериалов и изделий, 
разреш енных к применению в строи-

А м м о н и й  х л о р и с т ы й  ..........................................................................
К а о л и н ...........................................................................................................
А л ь б у м и н  ..............................................................................................
Л и г н о с у л ь ф о н а т ы .................................................................................
А м м и а ч н а я  в о д а . 2 5  % - н о й  к о н ц е н т р а ц и и  . . . .  
П о в е р х н о с т н о -а к т и в н о е  в е щ е с т в о  О П - 7  или  О П - 1 0  
В я з к о с т ь  к л е е в  п о  В З - 2 4 6  с с о п л о м  4 ± 0 ,0 1  м м . с . 
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  о т в е р ж д е н и я  п ри  100 ’ С . с . .

Ф изико-механические и токсикологи
ческие характеристики готовой фанеры 
приведены в табл. 1.

Из приведенных в табл. 1 данных 
видно, что применение на ряде предприя
тий отрасли карбамидной смолы 
КФ-НФП сниж ает токсичность готовой 
фанеры с 20—60 до 5—6 м г/100 г, 
т. е. обеспечивает получение экологиче
ски чистой продукции. При этом улуч
ш аются и физико-механические свой
ства фанеры: возрастает в 1,5— 2 раза  
прочность склеивания. Применение к а р 
бамидной смолы КФ -НФ П в производ
стве фанеры не требует изменений 
сушествующих технологических п а р а 
метров производства фанеры.

Проведенные камерным методом ис
с л едо ван и я  сани тарно-хим и ческих  
свойств промышленных образцов фане-

Продолкительность испытания^сут

Рис. 2. Выделение ф ормальдегида из 
фанеры Ф К на смоле КФ -НФ П :
I  —  при  20  °С ; 2 —  при 4 0  “С

0 .4 - 0 .6 0 .5 - 0 . 7 0 . 5 - - 0 .7 0 .7 - 1 .0
9 0 - - 2 .5 ~ --
0  1 - - 0  5

— 1 0 - 15 20- - 3 0
0.1 - 0 . 5

_ _ 0 - 1 , 0
9 0 - - 1 2 0 110 -  140 8 0 - 9 0 140 - 1 8 0
7 0 - - 1 0 0 7 0 - 8 0 5 0 - - 7 0 110 - 1 4 0

тельстве...» по рекомендованной М инзд
равом С С С Р методике. Д инам ика изме
нения выделения форм альдегида из 
фанеры Ф К приведена на рис. 2. Было 
установлено, что образцы  фанеры удов
летворяю т требованиям М инздрава 
С С С Р к полимерным м атериалам , при
меняемым в строительстве, авто-, ваго- 
Н О - ,  контейнеростроении, производстве 
мебели. Иными словами,они не вы деля
ют формальдегид при 20 °С в капиче- 
ствах, превыш аю щих П Д К  (0,003 мг/м^ 
воздуха) через два  месяца после изго
товления. М атериалы  исследований н а
правлены для включения фанеры Ф К на 
смоле КФ-НФП в указанный Перечень.

С мола К Ф -Н Ф П  опробована для 
изготовления гнуто-клееных заготовок 
мебели на Череповецком Ф М К и Т ал 
линнском ФК. Гнуто-клееные заготовки

на Череповецком Ф М К изготовлялись 
по технологическим режимам, приве
денным в табл. 2. Клей на основе смолы 
К Ф -Н Ф П  содерж ал 0,6—0,7 % хлори
стого аммония и вспенивался в смеси
теле. Режимы склеивания приведены 
в табл. 2.

На Таллиннском ФМК проводились 
испытания образцов гнуто-клееных из
делий на смоле КФ -НФ П , изготовлен
ной в условиях Череповецкого ФМК. 
О твердитель (хлористый аммоний) вво
дился в количестве 1 %.  Н ам азка клея 
осущ ествлялась на металлических риф
леных вальцах (120 г/м ^). Склеивали 
в прессах с паровым обогревом (кон
тактным нагревом) и в поле ТВЧ. 
Склеенные заготовки после 24-часовой 
выдержки испытывались на прочность 
по ГОСТ 9624— 72. Технологические 
режимы склеивания и результаты физи
ко-механических испытаний приведены 
в табл. 3.

Эмиссия формальдегида определя
л ась  методом «П ерфоратор» в Таллинн
ском политехническом институте.

Результаты  испытаний образцов ф а
неры, гнуто-клееных деталей и ДСП, 
изготовленных на смоле КФ -НФ П на 
различных предприятиях отрасли, при
ведены в табл. 4.

Т а б л и ц а  3

Р е ж и м  п р е с с о в а н и я
П р е д е л

В и д  и з д е л и я
Т о л щ и н а
и з д е л и я .

мм

Х а р а к т е р и с т и к а
п р е с с а

Т е м п е 
р а т у р а
п р е с с о 
в а н и я .

“С

В ы д е р ж 
к а  в п р е с 

с е , мин

п р о ч н о 
с т и  п ри  
с к а л ы 
в а н и и .
М П а

С и д е н ь я  т а б у р е т о в 2 0 М н о г о э т а ж н ы й  п р е с с  
с п а р о в ы м  о б о г р е в о м

120 1 1 2 ,0 9

З а г о т о в к и  в е р т и к а л ь 
ны х  с п и н о к  с т у л а  
€ К а л л е »

8 Т о  ж е 123 5

С и д е н ь я  с т у л а  « П е р » 8 М н о г о э т а ж н ы й  п р е с с  с 
э л е к т р о к о н т а к т н ы м  
н а г р е в о м

123 6 1.72

У го л ь н ы й  п р о ф и л ь  д л я  
н о ж е к  т а б у р е т о в

23 О д н о э т а ж н ы й  n p t c c  с 
н а г р е в о м  Т Э Н а м и

118 14 2 .5 4

С ф е р и ч е с к и й  п р о ф и л ь  
д л я  с и д е н и й  с т у л ь е в

8 М н о г о э т а ж н ы й  п р е с с  с 
н а г р е в о м  Т Э Н а м и

1 1 5 — 123 6 2 ,6 7

Л - о б р а з н ы й  п р о ф и л ь  
д л я  н о ж е к  с т у л ь е в

22 П р е с с  с к о м б и н и р о в а н 
н ы м  н а г р е в о м  Т В Ч

3 м и н  п о д  Т В Ч  и 
2 .5  м и н  б е з  Т В Ч

2 ,2 3

30 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 лен н о с т ь , 1 9 9 0 /2
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Т а б л и ц а  4

П р е д п р и я т и е

Пермский Ф К  
Ч ереповецкий Ф М К

Таллиннский Ф М К

Костромской  Ф К  
Л атви йское П Ф О  
ПМО « Р о с с и я »

ВНПО « М е б е л ь п р о м »
ПМО « Э л е к т р о г о р с к м е б е л ь »

В и д  п р о д у к ц и и

Ф а н е р а  Ф К  
Ф а н е р а  Ф К
Г н у т о -к л е е н ы е  з а г о т о в к и  ( з а д н я я  н о ж к а  с т у л а ,  
с п и н к а  с т у л а ,  с и д е н ь е  с т у л а )
Г н у т о -к л е е н ы е  з а г о т о в к и :  

с и д е н ь я  т а б у р е т а  
с и д е н ь я  с т у л а  « П е р »  
с и д е н ь я  с т у л а  
н о ж к и  т а б у р е т а
и о ж к и  с т у л ь е в  ( н а г р е в  в п о л е  Т В Ч )

Ф а н е р а  Ф К  
Ф а н е р а  Ф К
Г н у т о -к л е е н ы е  з а г о т о в к и  ( б о к о в и н ы  к р е с л а ,  н а 
к л а д к и  к р е с л а )
О б л и ц о в ы в а н и е  Д С П  д л я  м е б е л и  
Д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы е  п ли ты

В ы д е л е н и е  
ф о р м а л ь д е 

г и д а . 
м г /1 0 0  г

5 .2 — 5 ,5
4 .4 — 8 .4
4 .5 — 7 .5

5 .9
7.7
5 .2
5 ,5
8.1

5 . 0 - 6 . 0

6.0

М е н е е  9 
7 . 3 - 9 , 8

Как видно из табл. 3 и 4, гнуто
клееные заготовки, склеенные по р а з
личным технологическим реж имам, со
ответствуют по токсичности требовани
ям к изделиям класса Е-1, а по физико
механическим характеристикам  — тре
бованиям ГОСТ 9624—72. В ряде 
случаев наблюдалось улучшение физи- 
ко-механических показателей.

Использование смолы К Ф -Н Ф П  в 
производстве деталей мебели в ПМ О 
сРоссия» позволило снизить их токсич
ность с 62 (смола К Ф -Ж ) до

6 м г/100  г. Отмечено, что применение 
смолы К Ф -Н Ф П  позволяет устранить 
преждевременное слипание заготовок 
шпона до сборки.

Д л я  проверки возможности примене
ния смолы К Ф -Н Ф П  для облицовы ва
ния мебельных деталей натуральным 
и синтетическим шпоном в В Н П О  
«М ебельпром» Ц Н И И Ф ом  передан об
р азец  смолы К Ф -Н Ф П  д ля  л аб о р а 
торных испытаний и рекомендованы 
составы низкотоксичных карбамидных 
клеев. По результатам  испытаний

В Н П О  «М ебельпром» смола КФ-НФП 
может применяться для облицовывания 
деталей шпоном.

Смола КФ -НФ П опробована для 
производства древесностружечных плит 
в условиях ПМ О «Электрогорскме
бель». Были получены древесностру
жечные плиты класса Е-1, удовлетворя
ющие требованиям г о с т  10634—78 — 
г о с т  10636— 78.

Таким образом , разработанная 
Ц Н И И Ф ом  низкотоксичная карбамидо- 
форм альдегидная смола КФ -НФ П при 
использовании ее для производства 
фанеры, гнуто-клееных заготовок, дре
весностружечных плит и облицовыва
ния деталей мебели позволяет получить 
экологически чистые изделия, соответ
ствующие по токсичности изделиям 
класса Е-1, а по физико-механическим 
показателям  — требованиям соответст
вующих стандартов.

Институтом разработаны , согласова
ны с В /О  «Экспортлес» и утверждены 
Госкомцен СССР надбавки к оптовым 
ценам на фанеру ФК-Э и Ф СФ-Э в зави 
симости от токсичности поставляемой 
продукции: при соответствии токсично
сти фанеры нормам класса Е-1 (менее
10 м г/100  г) — 65 р ./  м^; при соответ
ствии токсичности фанеры нормам клас
са Е-2 (10— 30 м г/100 г) — 35 р. /м ^  
Это экономически стимулирует ускоре
ние перехода предприятий на выпуск 
экологически чистой фанерной продук
ции.

УДК 674.504.06

Совершенствовать организацию работы по охране 
окружающей среды
Е. С. ДМИТРЕВСКАЯ, С. М. ДМИТРЕВСКИЙ

Проблемы, связанны е с охраной окруж аю щ ей среды (О О С ), 
с каждым годом приобретают в отрасли все большую остроту, 
так как требования к ООС растут, а концентрации загрязнений 
сточных вод и технологических газов в выбрасываемом из цехов 
в атмосферу воздухе, несмотря на принимаемые меры, 
полностью повсеместно до уровня установленных нормативов 
не снижаются.

Для повышения эффективности борьбы с загрязнениям и 
воздуха и водоемов на абсолютном больш инстве предприятий 
Минлеспрома С С С Р проведена тщ ательная инвентаризация 
источников выбросов загрязняю щ их вещ еств в атмосферу 
и водные объекты, разработаны  (разрабаты ваю тся) конкрет
ные мероприятия по снижению вредных выбросов, соверш ен
ствованию качества работы очистных устройств и сооружений. 
■Мероприятия эти, как правило, комплексные и предусм атрива
ют совершенствование технологических процессов, рациональ
ную расстановку и максимальную  герметизацию  оборудования, 
внедрение высокоэффективных пылеприемников, увеличение 
мощности существующих и строительство новых очистных 
сооружений, целевую разработку и внедрение вы сокоэффектив
ных мер нейтрализации вредных действий таких вещ еств, как

формальдегид, фенол, бензол, толуол, ксилол, метанол, окиси 
углерода, зола, с аж а , сернистый ангидрид и др.

Все эти меры требую т весьма значительных затрат  труда 
и средств. В связи  с этим особую значимость приобретает 
четкая организация на каж дом предприятии, в каждом 
объединении всей работы по борьбе с загрязнениями окруж аю 
щей среды, чтобы при обоснованных затратах  достичь 
максимального эф фекта.

Опыт, накопленный на предприятиях не только нашей 
отрасли, но и всех отраслей народного хозяйства страны, 
зарубеж ны й опыт со всей очевидностью указы вает на то, что 
четкая организация и успех в этой работе возможны при 
соблюдении двух ' условий:

наличия в ш тате объединения (крупного предприятия) 
специального подразделения (группы или отдела по охране

' Вопросы, касаю щ иеся разработки  и наличия проектов, 
финансовых ресурсов и м атериального  обеспечения, в данном 
случае не рассм атриваю тся. Опыт говорит о  том, что там, где 
указанны е в тексте условия выполняются, эти вопросы, как 
правило, реш аю тся оперативно.

Д еревообрабат ы ваю щ ая п р о м ы ш л е н н о с т ь . 1 9 9012 31
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окружаю щ ей среды, специальной лаборатории) или штатного 
сотрудника, занимаю щ ихся только вопросами ООС;

указания в должностных инструкциях обязанностей, прав 
и меры ответственности руководителей и специалистов в о р га 
низации и обеспечении работы по ООС.

З а  последние годы на всех мебельных и деревообрабаты ваю 
щих предприятиях были осуществлены больщ ие работы по 
совершенствованию систем очистки промышленных стоков 
и удаляемого воздуха от вредных газов и пыли, снижению 
концентрации содерж ащ ихся в стоках и воздухе вредных 
веществ и загрязнений. К сожалению , повсеместно и стабильно 
выдерживаю т уровень предельно допустимых выбросов и сбро
сов (П Д В  и П Д С ) далеко не все.

В числе тех объединений и предприятий, которые добились 
наибольшей отдачи от средств, вложенных в природоохранные 
мероприятия, целенаправленно и результативно ведут большую 
работу по ООС, следует назвать объединения «Пинскдрев», 
«Бобруйскдрев», «М озырьдрев», «Владимирмебель», «Минск- 
мебель», «Рига», «Н евская Д убровка», «Север», «Апше- 
ронск», «Россия», Кишиневскую мебельную фабрику №  2 име
ни М. В. Ф рунзе, Чеховский мебельный комбинат и ряд других. 
Их опыт может и долж ен быть использован всеми.

Как, например, организованы  охрана окруж аю щ ей среды 
и рациональное использование природных ресурсов на Чехов
ском мебельном комбинате ТН П О  «Центромебель»?

Д л я  организации и координации всей работы по ООС на 
комбинате создан подчиненный непосредственно главному 
инженеру отдел охраны окруж аю щ ей среды в составе 
начальника, двух инженеров и двух лаборантов. В распоряж е
нии отдела хорошо обору.цованная и обеспеченная всем 
необходимым лаборатория. Hi" отдел возложены:

контроль за  содержанием заг рязняю щ их вещ еств в сточных 
водах комбината, концентрацией пыли и газов в воздушной 
среде, а такж е в цехах и подразделениях;

оперативное и методическое руководство работой цехов 
и служ б комбината по ООС и производственной санитарии;

планирование мероприятий по ООС на пятилетку, год и ме
сяц, подготовка распоряж ений и приказов по ООС и контроль 
за их выполнением;

контроль за  внутрипроизводственным учетом и отчетностью 
по ООС, подготовка общ екомбинатских отчетов по формам 2ТП 
(водхоз), 2ТП (воздух) и другим; 

участие в составлении смет расходов на ООС; 
сбор и обобщение информации о научно-технических дости

жениях и передовом опыте по ООС и организации их внедрения;
контроль и в случае необходимости принятие мер по 

снижению в цехах запыленности, загазованности , шума, 
обеспечению нормативной освещенности и нормальной работе 
систем аспирации;

заклю чение договоров на Н И Р и О К Р с институтами 
и проектными организациям и. Так, на 1989 г. таких договоров 
заклю чено на 50 тыс. р. Но ведутся поиски путей снижения 
загрязнений и собственными силами: проходит испытания 
скруббер для улавливания полиэфирной пыли, проведены 
работы по снижению формальдегида в сточных водах до 
нормативных пределов.

Д етально продуманы и четко сформулированы специальным 
приказом по комбинату обязанности и меры ответственности 
16 должностных лиц и отделов по всем вопросам ООС. Среди 
них директор, его заместители, начальники цехов, руководители 
таких служ б и отделов, как ОГТ, ОГМ, ОГЭ, ОМ ТС, ПЭО, ОТЗ, 
ОКС и др. Разработаны  на комбинате такж е положения
о премировании за  достижения и депремировании при допуске 
нарушений и недостатков в работе по ООС. Все это позволяет 
комбинату устойчиво обеспечивать ежегодное снижение 
выбросов и сбросов, вносить реальный вклад в дело охраны 
окружаю щ ей среды.

Аналогично изложенному организована работа по ООС 
в ПМ О «Север». В объединении на базе центральной 
лаборатории в 1989 г. была создана подчиненная главному 
инженеру группа охраны окруж аю щ ей среды в составе 
начальника, инженера и техника-лаборанта. Полож ение о груп
пе включает в себя в принципе те ж е виды работ и обязанности.

что и на Чеховском комбинате. Курируют они прироДоохранну! 
работу и на предприятиях — ф илиалах объединения — н 
Ухтинской, Печорской и Сыктывкарской мебельных фабриках 
П родум анная система материального и морального поощрени 
рационализаторских предложений, творческого подхода к дел) 
ООС, удачного решения всех вопросов, связанных с ООС, 
обеспечивает заинтересованность активного участия в ООС 
всех членов коллектива. Так, заслуж ивает повсеместного 
внедрения опыт предприятий ПМ О «Север» по сокращению 
использования лакокрасочны х и клеевых материалов (имеется 
в виду переход от пропиточной смолы М Ф ПС к смоле ПМФ, что 
сокращ ает выделение свободного формальдегида, внедрение 
л ака  М2111, нанесение отделочных материалов вальцовык 
методом, внедрение термопроката, сокращ аю щ его выброс 
пыли и д р .) , введению в клеи аммиачной воды, что стабилизиру 
ет клей и уменьш ает сброс в смолоотстойник, и ряд других мер, 
имеющих больш ое природоохранное значение. По-хозяйски, без 
затр ат  и высокоэффективно на предприятиях объединени 
производятся сбор остатков клея в конце каждой смены 
с дальнейш им их использованием, сбор ветоши в емкости, сбор, 
обработка и сдача ее при получении масел, герметизация всех 
циклонов.

Ещ е в 1985 г. была создана лаборатория по охране 
окруж аю щ ей среды в ПМ О «Рига». Во многом ее усилиями на 
расположенных в Риге предприятиях объединения концентра
ции взвешенных веществ и вредных ингредиентов в про
мышленных стоках теперь ограничиваю тся П Д К  и стоки 
сбрасы ваю тся в городскую сеть. Поэтому сотрудники лаборато
рии (из 5 человек) в настоящ ее время ведут работы преимуще
ственно по совершенствованию  установленных, испытанию 
и наладке новых систем пневмотранспорта и вентиляции. Для 
сниж ения вредных выбросов на предприятиях объединения 
служ ат пульверизационные кабины, линии УФ-сушки, начата 
установка циклонов типа УЦ.

В объединении «Минскмебель» достигнуты значительно 
меньшие, чем предельно допустимые, значения выбросов 
загрязняю щ их веществ в атмосферу и со сточными водами.
В связи с этим руководство объединения ограничилось 
детальным распределением обязанностей и ответственности по 
вопросам ООС среди должностных лиц и назначило, освободив 
от других работ, ответственным за всю работу по ООС одного из 
заместителей главного инженера. В объединении за  последние 
годы построена новая бункерная галерея, установлены более 
эффективные циклоны ОЭКД Н -24 и УЦ, ранее использовавши
еся лаки и клеи заменены на материалы, содерж ащ ие меньше 
летучих компонентов, строится система оборотного водо
снабж ения.

В объединении «Пинскдрев» такж е нет отдела ', занимающе
гося только вопросами ООС, но ведущий инженер и три 
сотрудника центральной лаборатории контролируют состояние 
воздуш ной среды и промышленных стоков, планируют меропри
ятия по ООС, контролируют исполнение всеми должностными 
лицами своих обязанностей по ООС, расследуют причины 
превыш ения П Д К  вредных веществ, занимаю тся вопросами 
рационального использования ресурсов и утилизацией отходов 
производства. Д л я  выполнения различных работ по ООС 
объединение ежегодно выделяет более 175 тыс. р. и имеет 
тесные контакты с ВНИ Идревом.

Таким образом , формы организации работ по охране 
окруж аю щ ей среды в различных объединениях неодинаковы, но 
цели своей они достигают.

Какие организационные вопросы ждут своего скорейшего*’ 
решения?

Специалисты по ООС, линейные и функциональные руководи
тели многих предприятий считают необходимым:

разработать типовое положение о служ бе ООС на предприя
тиях и в объединениях отрасли, на основе которых на местах

М ож но полагать, что ком пенсирует отсутствие отдела 
созданная при ОГМ группа, состоящ ая из инж еиера-кон- 
структора и м астера, которы е занимаю тся разработкой, 
вн едрением  и рем он том  аспирационных систем. В их ведении 
80 аспирационных систем  и 96 циклонов.
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можно было бы разрабаты вать свои положения, учитываю щие 
условия и возможности предприятия;

уточнить применительно к объединениям и предприятиям 
нашей отрасли утвержденное М инздравом С С С Р еще в 
1969 г. типовое Полож ение о санитарной лаборатории на 
промышленном предприятии;

обеспечить службы по ООС всеми необходимыми методиче
скими разработками и инструктивными материалами;

обеспечить организованны е при объединениях и предприяти
ях лаборатории необходимыми им для работы реактивами, 
приборами, посудой, современными приборами для установле
ния концентраций и степени загрязнений воздуха и вод 
экспресс-методами;

разработать -общие рекомендации по обустройству на 
предприятиях полигонов для складирования (захоронения) 
и утилизации промышленных отходов;

широко освещ ать передовой опыт и научные рекомендации по 
ООС на страницах отраслевых ж урналов, в экспресс-инф орма
циях и обзорах В Н И П И Э И леспром а.

В адрес научных и проектно-конструкторских коллективов 
вы сказы ваю тся такие пожелания:

разработать высокоэффективные методы борьбы с загрязне
ниями формальдегидов, фенолом, бензолом, толуолом, ксило
лом и др.;

на основе договоров (по регионам) для предприятий 
рассчиты вать П Д В  н П Д К  и оказы вать им помощь при решении 
возникаю щ их вопросов по всему комплексу природоохранных 
мероприятий;

разработать рекомендации предприятиям по совершенство
ванию техники и технологии, обеспечивающие уменьшение 
вредных воздействий на природу, решение проблем безотходно
го производства.

Слуш атели В И П К леспрома высказываю т пожелание в адрес 
и этого института: обеспечить в ближ айш ие год-два обучение 
и повышение квалификации работников предприятий и объеди
нений, занимаю щ ихся ООС, ввести в учебные планы повышения 
квалиф икации всех линейных и функциональных руководителей 
курс «О храна природы» объемом 6-—8 ч.

Производственный опыт

УДК 674.05-229.88

Установка для сбора 
древесных отходов
м. Б. ГЕФТЕР — Киевская мебельная фабрика 
имени Боженко

Деревообрабатывающим предприяти
ям, расположенным в черте города, 
органы саннадзора запрещ аю т сж игать 
на месте опилки и стружку. Поэтому им 
приходится дробленые древесные отхо
ды собирать в емкости и вывозить 
в отвалы, затрачи вая  на это много 
времени. Особенно бы вает трудной 
выгрузка зимой из существующих бун
керов пирамидальной суж аю щ ейся кни
зу формы. Она часто требует для 
разбивания смерзш ихся комьев отходов 
применения вибраторов и других при
способлений.

На Киевской мебельной фабрике 
имени Боженко была разработана у ста
новка, снабженная оригинальной ф ор
мы бункером и разгрузочным устрой
ством.

Установка (рис. 1 и 2) состоит из 
следующих основных частей: Н-образной 
рамы /, нижний проем которой предназ
начен для проезда транспорта 8, а

Рис. 1. Схема установки для сбора древесных отходов
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верхний проем — для установки бунке
ра и рамы 5 с циклонами 6.

Бункер выполнен в виде двух разно
высоких усеченных пирамид, соеди
ненных вершинами. Основание меньшей 
пирамиды служ ит загрузочным отвер

стием, куда присоединены циклоны, 
а основание больш ей пирамиды — р а з
грузочным отверстием. Это отверстие 
закры то подвижным днищем 3, уста
новленным на катках и перемещ аю 
щимся при помощи цепи 9, натянутой

между валами 7, вращ аемыми приво,
2 .

Установка работает следующим обр 
зом. Поступающ ие в циклоны 6 
пылепроводов предприятия стружки 
опилки ссыпаются в бункер 4. Расшир 
ю щ аяся книзу форма бункера преди 
вращ ает застревание его содержимо! 
При заходе автомобиля (обычно щепо 
воза) под бункер включается привод 
который, вращ ая установленные по ко 
цам хода днища бункера валы 7, чер« 
цепь 9 (ее концы закреплены на днищ 
передвигает бункер до полного откр| 
тия его выходного отверстия.

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  у с т а н о в к и  

д л я  с б о р а  д р е в е с н ы х  
о т х о д о в

Е м к о с т ь  б у н к е р а ,  . . . . 26
М о щ н о с т ь  э л е к т р о п р и в о д а ,

к В т .....................................................  3
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  р а з г р у з 

ки , м и н ........................................  2
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  п р о е 

м а , м м  ...............................................13 7 0 0  X  8 5 0 0  X  6500
О б щ а я  м а с с а ,  к г ........................... 8 5 0 0

Описываемая установка исключав 
застревание в бункере разгружаемо 
материала, а выдвижение его днища 
позволяет разгруж ать полностью вес 
бункер, что сокращ ает простой авто
транспорта до нескольких минут.

Установка внедрена на Киевской 
мебельной фабрике имени Боженко 
Минлеспрома УССР.

Новые книги

Ерлыкин Л . А. Индивидуальный дом 
и участок,— М.: Знание, 1989.—
256 с. (В помощь начинающему строи
телю ). Цена 85 к.

Даны  советы по благоустройству 
загородного дома и участка. Освещены 
работы по внешней и внутренней отдел
ке дома, оборудованию хозяйственной 
зоны и зоны отдыха. Д л я  широкого 
круга читателей, ж елаю щ их своими 
силами благоустроить загородный дом 
и участок.
Ольшанский И. С., Петров А. П., 
Бурдин Н. А. Экономика лесной про
мышленности: Учебник для студентов 
вузов, обучающихся по специальности 
«Экономика и управление в отраслях 
химико-лесного комплекса».— М.: Л ес
ная пром-сть, 1989.— 368 с. Цена 
1 р. 10 к.

Рассмотрены роль, значение и место 
лесной промышленности в народном 
хозяйстве, а такж е продукция, про
изводственная программа, производст
венные мощности и основные фонды 
лесной промышленности и ее подотрас
лей. Освещены проблемы рационально

го использования природных, матери
альных, трудовых и финансовых ре
сурсов, улучшения планирования и р аз
вития форм экономического стимулиро
вания. Представлены принципы р азр а 
ботки производственной программы, 
планирования роста производительно
сти труда, снижения себестоимости 
продукции и увеличения рентабельности 
производства. Д ля студентов лесотехни
ческих вузов и инженеров-экономистов 
предприятий и организаций лесной про
мышленности.
Рекомендации по эксплуатации много
пильного круглопильного станка модели 
СБ8М . /  Ю. М. Стахиев, И. П. Остро
умов, С. В. Ерш ов.— Архангельск: 
Ц Н И И М О Д , 1 9 8 9 .-3 0  с. Ц ена 25 к.

Д ан а  техническая характеристика 
станка СБ8М , описано назначение и об
ласть его применения, а такж е устрой
ство и принцип работы. Рассмотрены 
характерные неисправности и методы их 
устранения. О тражены особенности тех
ники безопасности при попутном и 
встречном пилении. Д ля рабочих лесо
пильных предприятий.
Пособие для подготовки специалистов

по контролю качества конструкционной 
пилопродукции /  Ц Н И И М О Д .— Ар
хангельск, 1989.— 52 с. Цена 50 к.

Рассмотрено значение древесины в 
народном хозяйстве, задачи лесопиль
ной и деревообрабатываю щ ей промыш
ленности, элементы теории качества 
пилопродукции. Д ано описание визу
альной сортировки конструкционных 
досок. Приведены примеры сортировки 
конструкционных досок. Д ля специали
стов лесопильных предприятий. 
Тимошенко А. С. Практикум по техноло
гии и оборудованию производства дре
весных плит и пластиков: Учеб. пособ. 
для сред. спец. учеб. заведений.— М.: 
Л есная пром-сть, 1989.— 112 с. Цена 
25 к.

Приведены методические указания по 
составлению схем технологических про
цессов производства синтетических 
смол и клеев на их основе, древесностру
жечных и древесноволокнистых плит, 
слоистых пластиков. Рассмотрены прак
тические занятия по технологии и обору
дованию, применяемому при отделке 
древесных плит. Д ля учащ ихся и препо
давателей лесотехнических техникумов.
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Деловые контакты

УДК 674.05:001.83(100— 6 6 4 )

Ход реализации заданий Комплексной программы 
научно-технического прогресса стран — членов СЭВ в области 
создания деревообрабатывающего оборудования
в. А . МАСЛЕННИКОВА — В Н И И Д М А Ш

В соответствии с Д етализированной программой сотрудниче
ства на 1986— 1990 гг. по проблеме 2.3.3. (6) «Создание 
высокопроизводительного деревообрабаты ваю щ его оборудова- 
ния> предусмотрена разработка технической документации, 
изготовление опытных образцов и организация специализиро
ванного и кооперированного производства новых видов 
оборудования в странах — членах СЭВ. Имеются в виду: 

шесть автоматических линий; 
четыре станка, в том числе три с ЧПУ;
два автоматических м анипулятора для загрузки и разгрузки 

щитовых деталей;
комплект оборудования для производства древесностру

жечных плит, состоящий из 158 единиц.
Деревообрабатывающее оборудование, создаваем ое в рам 

ках указанной выше проблемы, по своим техническим 
характеристикам будет соответствовать прогнозируемому на 
момент организации его производства в 1990— 1991 гг. техниче
скому уровню, определенному, исходя из показателей техниче
ского уровня аналогичного оборудования ведущих зарубеж ны х 
фирм с учетом тенденций их изменения на конец 1990 г.

ВНИИДМАШ (С С С Р) является головной организацией — 
координатором работы по проблеме. Этот институт зарегистри
рован в качестве официального участника внеш неэкономиче
ских связей С С С Р и осущ ествляет экспортно-импортные 
операции по реализации хозяйственных (граж данско-п раво
вых) договоров и контрактов, заклю чаемы х с предприятиями 
и организациями стран — членов СЭВ в рам ках Комплексной 
программы научно-технического прогресса стран — членов 
СЭВ (КП НТП) на разработку, изготовление и передачу по 
кооперации опытных образцов создаваем ы х новых видов 
деревообрабатывающего оборудования.

Организациями-соисполнителями по реализации заданий 
Комплексной программы определены от П Н Р — исследователь
ский опытно-конструкторский центр О Б Р  П М Л , заводы  
«Сома» и «ФАМАД», фирма «П РО ЗЕ М А К », внешнеторговое 
объединение «П О Л И М Е К С -Ц Е К О П »; от С С С Р — московский 
экспериментальный завод  В Н И И Д М А Ш , Костромское и Н а 
льчикское СПО , ПМ О «И вацевичидрев» и «Эльбрус»; от 
ЧССР — институт древесины Ш Д ВУ  (г. Б р ати сл ава), заводы 
«Воздухотехника» и ТОС «Свитавы»; от С Ф РЮ  — завод

«К Л И  Л огатец», торговое объединение «Словениялес».
З а  1986— 1989 гг. ВН И И ДМ А Ш ем подписано и заключено 

с организациями-соисполнителями из стран — членов СЭВ 
(П Н Р , Ч С С Р, С Ф РЮ ) шесть хозяйственных (граж данско- 
правовых) договоров на разработку  по кооперации новых 
образцов оборудования и шесть контрактов на изготовление по 
кооперации и передачу создаваем ы х опытных образцов 
оборудования.

Что уж е сделано? По состоянию на 31 декабря 1989 г.:
1. Изготовлены и испытаны следующие опытные образцы:
линия форматной обработки и облицовывания кромок

мебельных щитов М Ф К 4 (С С С Р) с микропроцессорным 
управлением СТО Д Н Ц .01 (Ч С С Р ). Производительность 
линии (при длине щита до 1600 и ширине до 500 мм) 1010 ш т./ч. 
Скорость подачи первого станка 35 м/мин. Станок, входящий 
в линию, демонстрировался на международной выставке 
«Л есдревм аш -89» в сентябре 1989 г. в Москве;

универсальный станок для  раскроя плит и листовых 
м атериалов Ц Р Л -20  (С С С Р ). Размеры  раскраиваемого м ате
риала наибольш ие: ширина (просвет станка) 2000 мм, длина 
2800 мм, толщ ина (высота пакета) 90 мм. Скорость подачи: 
рабочий ход 5—40 м /м ин, холостой ход 40 м/мин;

сверлильно-присадочный станок с ЧПУ и манипуляторами 
для загрузки  и разгрузки заготовок СГВП-3 (С ССР и С Ф РЮ ). 
С танок демонстрировался на международной выставке «Л ес
древм аш -89». Производительность при обработке щитов разм е
ром 2 0 X 5 0 0 X 1 5 0 0  мм 327 ш т./ч . Размеры  обрабатываемых 
щитов: длина 350—2000, ширина 220—900, толщ ина 10—
25 мм. Д иам етр обрабаты ваем ы х отверстий 4—35 мм.

2. Серийно освоено производство в СССР автоматических 
м анипуляторов для загрузки и разгрузки щитовых деталей 
мебели МУ31 и М УР1. М инимальный цикл 5 с, наибольш ая 
высота стопы 1400 мм, наибольш ая масса стопы 3400 кг. Точ
ность укладки детали ± 3  мм.

3. Р азработан а  техническая документация, начато изготовле
ние следующих опытных образцов оборудования с испытанием 
и приемкой их в 1990 г.:

линии облицовывания плит рулонным синтетическим шпоном 
М О П -2 (С С С Р) по кооперации с П Н Р. Производительность
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при и = 1 5  м/мин 1200 м^/ч, скорость подачи 6 — 15 м /мин;
линий (М Л И -14, М ЛУ-14, М Л К -14) лакирования деталей 

мебели на базе унифицированных агрегатов с использованием 
различных методов сушки (С С С Р по кооперации с П Н Р 
и Ч С С Р). П роизводительность при и = 1 2  м /м ин 496 м^/ч, 
скорость подачи 6— 24 м /м ин;

станка одностороннего с бесконтактным управлением для 
обработки и облицовывания профильных кромок мебельных 
щитов М 0К 5 (С С С Р) по кооперации с ЧС С Р. П роизводитель
ность при длине детали от 1000 до 1600 мм 540 кром ок/ч , 
скорость подачи (рабочая) 22,5 м /м ин;

комплекта оборудования для производства Д С П  мощностью 
30 тыс. м^ в год СП-30 (С С С Р ). Производительность 
120 м^/сут. Ш ирина готовых плит 1830 мм, длина — 2440 мм.

Освоение новых видов оборудования, созданного по Комп
лексной программе научно-технического прогресса, позволит 
в течение 1991 — 1995 гг. обеспечить удовлетворение потребно
стей СССР и стран — членов СЭВ в высокопроизводительном 
оборудовании и сократить неоправданный импорт аналогичного 
оборудования из капиталистических стран.

В марте 1989 г. В Н И И ДМ А Ш ем разработан  и направлен 
странам — участницам реализации Комплексной программы 
СЭВ проект Д етализированной программы сотрудничества на 
1991 — 1995 гг. по проблеме «Создание высокопроизводительно
го деревообрабатываю щ его оборудования».

П рограммой предусматривается разработка и опытш 
освоение в 1991 — 1995 гг. высокоавтоматизированных ли 
для раскроя и отделки мебельных деталей и производствении] 
комплексов оборудования для изготовления и сборки дета, 
мебели и столярно-строительных изделий на базе научш 
технических достижений и потенциалов сотрудничаюш|| 
организаций стран — членов СЭВ.

При реализации заданий по проблеме 2.3.3. (6) КП НП 
использовались новые формы сотрудничества (прямые свя: 
временные группы специалистов) по конкретным задании! 
в рам ках хозяйственных (граж данско-правовы х) догов 
и контрактов, заклю чаемых непосредственно организациям!] 
исполнителями сотрудничаю щ их стран.

Р абота  по реализации задания КП НТП в области создай 
деревообрабаты ваю щ его оборудования проводилась в по 
ЯННОМ контакте головной организации — ВНИИДМАШ| 
(С С С Р) с организациям и в других странах, ответственными j 
выполнение заданий программы (научно-исследовательски! 
центр О Б Р  П М Л  — П Н Р, институт древесины Ш ДВУ — ЧСС 
институт И ЧП У П С — С Р Р , комбинат «ХБМ» — Г Д Р ). Обесга 
чение надлеж ащ его контроля и своевременное оказан!^ 
взаимопомощ и при решении отдельных вопросов в рамк; 
договорных обязательств позволяю т надеяться, что 
задания  КП НТП по деревообрабаты ваю щ ем у оборудовани! 
в основном будут выполнены к концу 1990 г.

Новые книги

Гушулей И. Н., Рига В. В. Основы 
деревообработки; Пробное учеб. пособ. 
для учащ ихся 7—8 классов средней 
школы.— М.: Просвещение, 1988.—
159 с. Цена 25 к.

Приведены краткая характеристика 
деревообрабатываю щ его производства, 
структура технологического процесса 
обработки древесины, основы м атериа
ловедения. Описан технологический 
процесс ручной обработки древесины, 
столярного производства, склеивания 
древесины, изготовления несложных 
деталей и изделий из древесины. Особое 
внимание уделено охране труда, про
изводственной санитарии, электро-и по
жарной безопасности. Д л я  учащ ихся 
средних школ и ПТУ.
Щуко В. Ю., Еропов Л . А., Авде
ев С. Н. Л егкие цельнодеревянные 
конструкции для сельскохозяйственного 
строительства: Учеб. пособ.— В лади
мир: Владимирский политехи, ин-т,
1989.— 76 с. Цена 20 к.

Рассмотрена область применения и 
дан расчет легких дощ аты х и брусчатых 
конструкций в строительстве сельских 
зданий и сооружений. Приведены кон
структивные и расчетные полож ения для 
проектирования легких ферм, арок и

рам из цельной древесины. Д л я  сту
дентов вузов, обучаю щ ихся по специаль
ности «Промыш ленное и граж данское 
строительство».
М ерсов Е. Д . Производство древесново
локнистых плит: Учебник для ПТУ.— 
М.: Высш ая ш кола, 1989.— 232 с. Цена 
55 к.

Приведены характеристика древесно
волокнистых плит и способы их про
изводства. Рассмотрена технология про
изводства древесноволокнистых плит 
как мокрым, так  и сухим способом. 
Д ан а  характеристика древесного сырья 
и основных м атериалов для производ
ства древесноволокнистых плит. О писа
ны устройство и обслуж ивание р азм оль
ного оборудования и отливных машин, 
устройство и обслуж ивание горячего 
гидравлического процесса. Пособие мо
ж ет быть использовано для подготовки 
специалистов на производстве. 
Технология и оборудование заготовки 
и переработки древесины. /  Белорус
ский технологический ин-т им. С. М. К и
рова. Республиканский меж ведомствен
ный сб. науч. тр. Вып. 4 .— Минск; 
Выш эйш ая ш кола, 1989.— 135 с. Цена 
2 р.

В сборник включены статьи по техно
логии лесозаготовок, транспорта леса

и деревообработки. В отдельном разде-1 
ле представлены статьи, посвященни! 
деревообрабатываю щ им инструментаи! 
и технологии резания древесины. Две! 
статьи посвящены экономике и органиГ 
зации лесной и деревообрабатывающей! 
промышленности. Д ля инженерно-тех! 
нических и научных работников пред-f 
приятий и организаций отрасли.
Крюк Л . В., М арьин Ю. И., Кулахо-! 
ва Е. Г. Производство и качество мебели! 
в БС С Р: Учеб. пособ. по спецкурс)! 
«Товароведение товаров хозяйственно ! 
го и культурно-бытового назначения! I 
для студентов спец. 1732. /  Белорусский | 
гос. ин-т народного хозяйства име
ни В. В. К уйбыш ева.— Минск, 1988.— 
58 с. Цена 10 к.

Рассмотрены основные факторы, 
влияю щ ие на развитие производства, 
соверш енствование ассортимента, фор
мирования и сохранения качества мебе
ли в БС С Р. Д ан  анализ состояния 
и тенденции производства, результатов 
управления качеством мебели в про
мышленности. П оказана роль торговли 
в улучшении качества мебельной про
дукции в республике. Д л я  студентов, 
обучаю щ ихся по специальности «Това
роведение и организация торговли не
продовольственными товарами».
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Информация

УДК 658.382.3:061.4

Техника безопасности и противопожарная защита

|Под таким названием специализированную  международную  
J выставку, организованную западногерм анской фирмой «Мессе- 
;̂унд Ауштеллюнгсгезельшафт Ост-Х андель Консалтинг ГмбХ» 
[при содействии В /О  «Экспоцентр» Торгово-промышленной 
I палаты СССР, интересующиеся этой тематикой москвичи 
, и гости столицы могли посетить в конце ноября прош лого года, 
j  приехав в выставочный комплекс на Красной Пресне.

На площади 1800 свои экспонаты разместили ряд 
[иностранных фирм из Австрии, Бельгии, Великобритании, 
Венгрии, Италии, Ф инляндии, Ф РГ, Ш веции, Японии, В выстав- 

|ке принимали участие такж е советские организации — ПО 
:чПожмашина» и В /О  «Техснабэкспорт».
; В экспозиции представлены были противопож арные системы 
н средства обнаруж ения, предупреж дения и сигнализации 

I о пожаре; противопожарное оборудование и техника, вклю чая 
'гидравлические разбры згиватели, агрегаты  и ножницы, тяги 
[с болтами, домкраты, поворотные крюки, спасательны е пояса,
Iдемонстрационные табло, приборы ночного видения, объекти- 
|вы, фотокамеры, радары , комплекты лабораторной техники,
;термальные камеры для тушения пож аров, сигнализаторы  
и другое противопожарное оборудование и оснащ ение.

Советские экспоненты показали пож арны е машины городско
го типа, устройства для резки дерева, м еталла, бетона при 
спасательных операциях. Среди советских экспонатов — 
пожарная автоцистерна А Ц -40(130)-63Б . Она предназначена 

|для доставки к месту пож ара боевого расчета, средств 
[пожаротушения и служ ит для тушения пож ара  водой или 
; воздушно-механической пеной. Б азовое ш асси машины — 
ЗИЛ-130. Рассчитана на семь мест для  боевого расчета. 

■ Обладает максимальной скоростью в 90 км /ч . М арка насоса — 
j  ПН-40У по ГОСТ 16701— 71. Всасываю щ им устройством
I служит газоструйный вакуумный аппарат. М асса машины 
Т|с полной нагрузкой составляет 9 ,2 . т. Ц истерна для воды 
[̂ вмещает 2100 л.

Более совершенна пож арная автоцистерна TLF7600 на шасси 
;]КамАЗ 53.211/6X 4. Это маш ина совместного производства 
' западногерманской фирмы «R osenbauer»  и советского про- 
: изводственного объединения «П ож м аш ина». Автоцистерна 
; может эксплуатироваться при температуре от +  50 до—40 °С,
: ее насосный отсек замкнутый и обогреваемый, обогревается 
, также кабина личного состава и цистерна. П оскольку бак 
; машины вмещает 6900 л, она независима от источников 
} водоснабжения. Эффективное тушение начинаю щ ихся пож аров 
{ обеспечивается с помощью устройства ускоренной первой атаки 
Неподключенным стволом-распылителем высокого давления 
j фирмы «Rosenbauer». Успешному тушению пож аров на
I промышленных предприятиях способствует полностью автома- 
f тизированный пеносмеситель и комбинированный насос нор-.

мального и высокого давления. М аш ина может действовать 
и на ходу с помощью управляем ого из кабины электронного 
монитора для воды и пены. Возможно пожаротуш ение 
и в ночное время, чему способствует встроенная осветительная 
м ачта. Вода подается со скоростью 2400 л/м и н , длина струи до 
65 м, рабочий вес машины 19,5 т, скорость движ ения при полной 
нагрузке в пределах 120 км /ч .

Трест «Спецпожремстрой» ЦС В Д П О  показал порошковые 
огнетушители, предназначенные для тушения всех видов 
пож аров (класс А, В, С) и электроустановок, находящ ихся под 
напряж ением до 1 тыс. В. Б аллон  огнетушителя металлический. 
И нтервал рабочих температур от — 50 до + 5 0  °С, наполнителем 
служ ит порош ок П И РА Н Т-А . В огнетушителе марки ОП-5-02 
содерж ится 5 кг порош ка, длина порошковой струи достигает
5 м. М асса газа  25— 30 л, рабочее давление 1 М П а. О гнетуш и
тель может действовать в течение 15 с, длина его шланга 0,5 м.

Венгерское объединение «Пиростоп», специализирую щ ееся 
на производстве огнеупорных материалов, демонстрировало 
огнетушнтельные контактные покры вала. Эти покрывала 
обеспечиваю т быстрое тушение начинаю щ егося загорания. 
Новое в данного вида продукции заклю чается в том, что 
материал покры вала пропитан веществом Л ангтекс Ф /1 , 
обеспечиваю щ им многократное (в течение 5 лет) применение 
этого приспособления. П окры вало практически несгораемо 
и эффективно, конечно, если полностью перекрывает гасимую 
поверхность. I

Очень важ ен регулярный уход за  огнетушителями — самой' 
быстрой и надеж ной защ итой при возникновении пож ара. 
Соответствую щ ее специальное оборудование уже в течение 
20 лет поставляет западногерм анская фирма «VulKan-W erke». 
Особо популярна установка для расфасовки порош ка и контро
л я  огнетуш ителя U P02. Опорожнение и повторное наполнение 
порошком осущ ествляется быстро и без образования пыли. 
П роизводительность установки 12— 15 кг/м ин (в зависимости 
от насыпной массы, сыпучести порош ка и величины насыпного 
отверстия), масса ее составляет 250 кг. И спользуется трехф аз
ный ток (380 В, 50 Гц).

Д евиз ш вейцарской компании «C erberus*  — «Производство 
систем безопасности для защ иты  жизни и имущества». 
Д еятельность компании вклю чает в себя следующие секторы: 
противопож арная защ и та  (автоматическое обнаруж ение пож а
ра и фиксированные огнетушители системы ); газообнаружи- 
тельные системы; системы общ ей безопасности (предотвращ е
ние грабеж ей, захватов, саб о та ж а ); контроль доступа (системы 
контроля доступа и регистрации его продолж ительности); 
комплексные системы безопасности. Услуги компании на стадии 
планирования заклю чаю тся в определении требований по 
безопасности, анализе риска, выяснении альтернативных
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возможностей, детальном планировании, оценке стоимости 
проекта. На стадии внедрения проекта вплоть до сдачи системы 
«под ключ> — инженерные работы , контроль на месте, пускона
ладочные работы, оформление документации, обучение кадров. 
В обязанности компании входят функциональные проверки, 
модификация действующей системы, непрерывная поставка 
запасных частей.

Обширную гамму (34 модели) газоизмерителъных и обнару
живаю щ их приборов — от портативных газоанализаторов- 
мониторов, газосигнализаторов до универсальной системы для 
предупреждения аварии — представила на вы ставку японская 
фирма «Рикен Кейки>. О становимся на двух примерах. 
Комбинированный м алогабаритны й газосигнализатор JX-85 ис
кробезопасной конструкции имеет массу 730 г. Его размеры 
8 5 (Д ) X 1 9 0 (В )Х 4 0 (Ш ) мм. Система пробоотбора (кислород, 
горючие и токсичные газы ) — автовсасы вание с помощью 
насоса магнитного мембранного типа с высокими характеристи
ками. Р абочая температура от — 10 до + 4 0  °С. Требуется 
лиш ь н аж ать  кнопку включения питания (сухой элемент 
пальчикового типа или перезаряж енная никель-кадмиевая 
батар ея ), и все остальны е операции осущ ествляю тся микропро
цессором. Другой пример — газоанализатор  легковосплам е
няющихся, токсичных газов и кислорода RM-620. М асса его 
около 2 кг. П редназначен для  детектирования упомянутых 
газов, а такж е для мониторного контроля содерж ания 
кислорода в воздухе с оповещением о возникновении опасности. 
Принцип детектирования газа  вы бирается с учетом вида газа , 
диапазона измерений и условий окруж аю щ ей среды. Д остоин
ства прибора: небольш ая м асса, эффективное использование 
емкости щ ита в результате применения новейшей электронной 
техники (гибридной интегральной схем ы ), широкий диапазон 
допуска для колебания напряж ения тока источника питания, 
быстрый ремонт при неисправности путем замены лиш ь одной- 
печатной платы на новую, оповещение производится два раза  
(при низком пределе и при высокой концентрации), не 
требуется нал аж и вать  прибор при изменении расстояния меж ду 
детектором и индикаторным блоком, так  как встроен стабилиза
тор блока источника питания. Г азоанализатор  может быть 
настенного типа или предназначаться для установки на щите.

Группу защ итны х шлемов и касок демонстрировала на 
выставке западногерм анская фирма «Ш уберт Хэльме», в том 
числе три вида пожарных касок из полиестра, армированного 
стекловолокном. Конструкция каски обеспечивает плавный 
переход от разм ера 52 до разм ера 61. Двухпозиционный ремень 
шлема имеет замок. Ц вет каски: белый, красный, желтый, 
фосфоресцирующий.

Временное перегораж ивание отверстий и проемов в про
мышленных зданиях (особенно на новостройках) помогает 
эффективно предотвращ ать распространение огня. Такие 
подушки марки Пиро-Сейф предлагает западногерм анская

фирма «SVT B randbchutz» . Подушки испытаны на 90-минутную 
изоляцию пространства в соответствии со стандартом 
D1N 4I02. Кроме того, фирма поставляет специальное противо
пож арное покрытие для древесины, которая становится трудно 
воспламеняемой по упомянутому выше стандарту ФРГ. 
Покрытие негигроскопично, стойко к старению без защитного 
л ак а  и может наноситься на древесные материалы кистью, 
роликом и методом напыления.

Ф ирма «Stobich B randschu tz»  (Ф Р Г ) выпускает оборудова
ния противопож арной защ иты  систем транспортирования: 
роликовых, ленточных, цепных конвейеров, пневмотранспорта.

А ппарат С П И РО М А ТИ К  с комплектом баллонов

В заклю чение краткого обзора экспонатов международной 
выставки «Техника безопасности и противопож арная защита> 
хотелось бы отметить удачную конструкцию маски для 
надеж ного обеспечения дыхания человека при всех видах работ 
в неблагоприятных условиях. Такой аппарат марки 
С П И РО М А Т И К  выпускает ш ведская фирма «Interspiro» . На 
рисунке показан С П И РО М А Т И К  с комплектом баллонов на 
200 и 300 бар. М аска имеет избыточное давление, включаемое 
автоматически при первом вздохе. Предусмотрено надежное 
обеспечение человека радиосвязью : специальный узел микро
фона мож но легко подключить к любому типу радио.

В. Ш. Фридман
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Материал древесина: изделия для дома

УДК 684.43

Оборудование садовых домиков

А. А. БАРТАШЕВИЧ — Б Т И имени С. М. Кирова

Специальную мебель для садовых домиков промышленность 
почти не выпускает, поэтому часто приходится обходиться 
своими силами. Обычно для этой цели используют старую  
мебель из городских квартир, хотя лучш е изготовить самому то, 
что для садового домика наиболее приемлемо.

Если используется старая  мебель, ее необходимо отремонти
ровать, а в ряде случаев и осущ ествить конструктивные 
переделки.

Садовый домик обычно оборудуется не сразу , а по частям, 
поэтому вначале необходимо наметить проект или хотя бы 
общую идею оформления: какие мебель и оборудование 
необходимы, их располож ение в комнатах и функциональных 
зонах. Необходимо такж е  определить, что будет использовано 
из имеющейся старой мебели, а что будет изготовлено своими 
силами, как совместить старую  и новую мебель в домике, каким 
будет общее конструктивное и цветовое решение.

Перед изготовлением новых изделий следует точно опреде
лить их габаритные размеры, конструкцию, способы соединения 
деталей с учетом свойств имеющихся материалов, условий 
изготовления и опыта исполнителя. П реж де чем приступить 
к практическим рекомендациям, рассмотрим общ ие вопросы 
создания полноценного интерьера.

Типология садовых домиков. Садовый домик можно строить 
по индивидуальному или типовому проекту. В первом случае 
проект должен соответствовать принятым нормативам  строи
тельства и быть утверж ден в архитектурном отделе органи за
ции, контролирующей строительство в данном садоводческом 
товариществе. Индивидуальные садовы е домики могут быть 
самыми разнообразными в архитектурно-конструктивном и ху
дожественном отношении. Д л я  строительства могут применять
ся те же материалы, что и для типовых домиков. Вопросы 
планировки домика реш ает сам застройщ ик.

Основные нормативы для застройки таковы . На садовом 
участке можно возводить домик отапливаемой площ адью  до 
50 м* без учета площ ади террасы  (веранды ) и мансарды, 
а также отдельно стоящ ие или сблокированные хозяйственные 
строения для различных нужд.

Проектными организациями страны разработан  ряд типовых 
проектов садовых домиков. С тандартизация типовых элементов 
и узлов позволяет изготовлять их промышленным способом. 
Типовые проекты распределены по сериям, к аж д ая  из которых 
имеет несколько вариантов объемно-планировочных решений 
и предусматривает использование различных строительных 
материалов — дерева, кирпича, газосиликатных блоков и 
др. По классификации типовые домики подразделяю тся на 
одно- и многокомнатные, с мансардой или без нее, с верандой, 
лоджией, балконом или летней террасой, с цокольным этажом 
или подвалом.

При строительстве садовых домиков по индивидуальным 
проектам следует руководствоваться тем, что при уста
новленной отапливаемой площ ади застройки до 50 м^ общ ая 
«чистая» площ адь (за  вычетом площ ади внутренних стен, 
лестниц, печи) составляет 40—41 м^. В пределах этой площ ади

рекомендуется соотношение площ ади отдельных помещений, 
приведенное в табл. 1.

Т а б л и ц а

П л о ш а д ь  к о м н а т , м^

Т и п  д о м и к а
о б щ е й

с п а л ь 
ни

с п а л ь 
ни

к у х н и т е р 
р а с ы

О д н о э т а ж н ы й  о д н о к о м н а т н ы й  
О д н о э т а ж н ы й  д в у х к о м н а т н ы й  
О д н о э т а ж н ы й  т р е х к о м н а т н ы й  
Т р е х к о м н а т н ы й  с м а н с а р д о й

1 2 - 2 4
1 4 - 2 3
1 6 — 17
1 8 - 2 4

8 - 1 2
8

1 0 - 1 4
10

1 0 - 1 4

5 - 6
5 - 6
5 - 6
5 - 6

8 — 12
8 — 12

1 0 - 1 2
10 — 16

П р и м е ч а н и е .  М а н с а р д а  н а  в т о р о м  э т а ж е  м о ж е т  б ы т ь  у с т р о е н а  п л о 
щ а д ь ю  д о  3 0  м* в о  в с е х  т и п а х  д о м и к о в .

Ф ункциональное зонирование садовых домиков. Тип и размер 
садового домика, состав и взаим освязь его функциональных зон 
следует вы бирать с учетом состава семьи, возраста ее членов, 
родственных отношений, личностных интересов, а такж е 
экономических возможностей семьи. В типовых домиках зоны 
и их взаим освязь во многом определяются внутренней 
планировкой, но ее можно менять по своему усмртрению, 
ликвидируя или смещ ая перегородки (за  исключением несущих 
стен).

Н ебольш ая площ адь садовых участков и домиков требует 
экономичных решений в строительстве, рациональных членений 
домика и высокой степени использования всех зон. По 
сравнению  с городской квартирой для садовых домиков 
характерна меньш ая потребность в специальных зонах и их 
больш ая совместимость. Кроме жилых помещений на садовом 
участке могут быть хозблок, летний душ, подвал, наружный 
туалет, погреб, гар аж , баня, а такж е садовая мебель, беседка, 
пергола и др.

В заим освязь функциональных зон садового домика сущ е
ственно отличается от таковы х в городской квартире, где 
входная дверь резко отделяет внутреннее пространство от 
внешнего. На садовом участке постоянно ощ ущ ается связь 
домика с внешним пространством. Вход в домик обычно 
устраиваю т через террасу. С вязь общей комнаты с кухней 
мож ет быть как непосредственной, так  и через террасу, которая 
мож ет быть не только входной зоной, но и летней столовой, 
спальней. Здесь может быть вычленено место и для кухни.

М ансарда может выполнять функции летней спальни, 
служ ить для отдыха и различных работ. Она такж е может 
члениться на несколько объемов. С вязь ее с первым этажом — 
через лестницу, которую удобнее всего располож ить у входной 
двери на террасе.

Цокольный этаж  может быть связан  с первым этажом, 
а такж е непосредственно с внешним пространством. П лани
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ровка цокольного этаж а может быть любой — в зависимости от 
того, для каких бытовых нужд он предназначен.

Важной функцией владельцев домика и участка является 
хранение различных по габаритам  и свойствам предметов, 
материалов и продуктов. Хранение может быть организовано во 
всех зонах домика и других постройках. Особое внимание 
должно быть уделено оборудованию  мест для хранения 
в неудобных зонах (на чердаке, меж ду скатами крыш и стенами 
мансарды, под лестницей и д р .).

Мебель и оборудование. Виды мебели и оборудования, 
которые наиболее подходят для садовых домиков (с учетом их 
планировочных решений и функциональных особенностей) 
могут быть различными. Например, на террасе уместна мебель 
для отдыха, приема пищи и хранения различных вещей. Это 
диван или диван-кровать, стол, скамьи или стулья, встроенное 
оборудование (хранилищ а), веш алки. Стационарное спальное 
место на террасе устраивать нежелательно. Если ж е оно 
необходимо, то долж но быть трансформируемым.

Функции общей комнаты разнообразны , поэтому в зависим о
сти от интересов семьи и наличия других комнат ее оборудуют 
различной мебелью. Здесь уместна совмещ енная мебель д ля  сна 
и отдыха. Емкости для хранения могут быть встроенными или 
отдельно стоящ ими, обеденный стол — стационарным или 
складным. Удобны стеллаж и, настенные подвесные полки, 
открытые веш алки, различные встроенные емкости. Если есть 
камин, ж елательны подставка для дров, каминный инструмент 
(они могут выполнять и роль декоративных элем ентов). При 
необходимости разделить общую комнату на два помещения 
можно с помощью складных ширм или стационарных стенок- 
перегородок.

Спальню обставляю т стационарными или трансформируемы 
ми изделиями для сна, различными емкостями для хранения 
йдежды и других предметов, а такж е оборудованием для 
выполнения работ по интересам.

Размеры  кухни, как правило, невелики, что требует ком
пактного оборудования. Здесь необходим рабочий стол (его 
можно совместить с обеденным). Если нет стационарной 
газовой плиты, рабочий стол можно использовать как 
подставку для портативной газовой плиты или электроплитки. 
Обеденный стол устанавливаю т на кухне, в общей комнате или 
на террасе. На кухне обеденный стол лучш е сделать подвесным. 
Продукты и посуду можно хранить в рабочем столе (столе- 
буф ете), встроенном ш кафу, на настенных подвесных полках 
или в ш кафчиках.

Оборудование мансарды в функциональном отношении 
ближ е к оборудованию  городских квартир, так  как она меньше 
связана с внешним пространством и с работами на садовом 
участке. Здесь могут быть расположены стационарны е или 
трансформируемые спальные места, различные емкости для 
хранения, оборудование для занятий по интересам. Во 
вспомогательных помещениях удобнее всего располагать 
открытые стеллаж и или навесные полки.

Основные правила изготовления мебели. Чтобы изделия были 
удобны в эксплуатации, необходимо при изготовлении соблю 
дать основные их размеры. Вот важ нейш ие из них.

Г л у б и н а  ш к а ф о в  д л я  х р а н е н и я  о д е ж д ы , мм . . .  Н е  м е н е е  5 5 0
Р а с с т о я н и е  о т  п о л а  д о  о с и  ш т а н г и  д л я  в е ш а л о к ,  м м  Н е  м е н е е  1 400
Р а с с т о я н и е  м е ж д у  к р ю ч к а м и , м м .......................... Н е  м е н е е  120
В ы с о т а  с т о л о в , м м ..............................................................................  7 2 0 — 7 8 0
М и н и м а л ь н ы е  р а з м е р ы  к р ы ш е к  с т о л о в ,  м м :

о б е д е н н ы х ..................................................................................... 6 0 0 X 3 2 5
п и с ь м е н н ы х ....................................................................................  8 0 0 X 5 0 0

С и д е н ь е  с т у л ь е в ,  м м :
в ы с о т а ' ...........................................................................................  4 2 0 - 4 8 0
г л у б и н а ...........................................................................................  3 6 0 — 4 5 0
ш и р и н а ................................................................................ Н е  м е н е е  3 6 0

У кл о н  с и д е н ь я  в с т о р о н у  с п и н к и , г р а д ......................... О— 5
У го л  м е ж д у  с и д е н ь е м  и с п и н к о й , г р а д .............Н е  б о л е е  110
Р а д и у с  к р и в и зн ы  с п и н к и , мм ................................................... 4 5 0
С и д е н ь е  в  к р е с л а х  и д и в а н а х ,  м м :

г л у б и н а ........................................................................................... 5 0 0 — 6 0 0
в ы с о т а .................................................................................................  3 5 0 — 4 8 0
у к л о н  с и д е н ь я , г р а д ...................................................... ......  . 0 — 15
у го л  м е ж д у  с и д е н ь е м  и с п и н к о й , г р а д  . . Д о  120
в ы с о т а  п о д л о к о т н и к о в  н а д  с и д е н ь е м , м м  . Н е  м е н е е  120
р а с с т о я н и е  м е ж д у  п о д л о к о т н и к а м и , мм . . . .  Н е  м е н е е  4 8 0

В д и в а н а х - к р о в а т я х  и к р е с л а х - к р о в а т я х :
г л у б и н а  с и д е н и й , м м ............................................................  4 5 0 — 6 0 0
д л и н а  с и д е н и й , м м ...................................................................I8 6 0 *

•  О с т а л ь н ы е  р а з м е р ы  т е  ж е ,  ч т о  и у д и в а н о в .

Наиболее удобная высота кроватей 500 мм. Длина и ширина 
их указаны  в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Т и п Р а з м е р ы  м а т р а ц а ,  мм

к р о в а т и ш и р и н а д л и н а

О д и н а р н а я 1860 , 1900 ( 7 0 0 ) ,  ( 8 0 0 ) ,  9 0 0
Д в о й н а я 1950 . 2 0 3 0 ( 1 1 0 0 ) ,  ( 1 2 0 0 ) .  1400 , 1600 . 1800

П р и м е ч а н и е .  Р а з м е р ы  в с к о б к а х  —  н е р е к о м е н д у е м ы е  (т . е . редко 
в с т р е ч а ю щ и е с я  в м а с с о в о м  п р о и з в о д с т в е ) .

Высота кухонного стола-ш каф а наиболее удобна 850 мм; 
глубина настенного ш кафа — не менее 280 мм; размеры 
сиденья кухонного табурета — не менее 320X 320 мм при высоте 
420—480 мм; глубина ящиков для хранения обуви — не менее 
320 мм при высоте не менее 450 (для туфель и ботинок высота 
может быть до 150 мм).

М ебель и оборудование лучше всего изготовлять из цельной 
древесины любых пород, однако подходят такж е любые 
древесные листовые и плитные материалы, причем древесно
стружечную плиту следует использовать только облицованной.

Ввиду возможных больших колебаний влажности в садовом 
домике в конструктивных решениях необходимо учитывать 
неравномерность усушки и набухания древесины и обеспечи
вать минимальные колебания формы и прочности изделий 
(усуш ка и набухание вдоль волокон древесины практически 
отсутствуют, в радиальном направлении составляют 3—5 %, 
в тангенциальном — 6— 1 2 % ).

При изготовлении мебели своими силами желательны 
наиболее простые по конструкции соединения. Крепления — 
с помощью клея, шкантов, шурупов и гвоздей.

Ниже приведены примеры конструктивных решений мебели 
и оборудования для садового домика. Эти изделия сравнитель
но несложны, изготовить их можно с помощью ручного 
инструмента. На основе приведенных в статье конструктивных 
приемов и примеров организации интерьеров можно создать 
функционально и эстетически полноценную среду, удобную для 
работы и отдыха на садовом участке.

На рис. 1,0 показаны примеры изготовления мебели 
и оборудования стеллаж ного типа. Такие изделия в необходи
мых пределах можно наращ ивать по высоте и длине, оснащать 
навесными дверями и т. д.

Вертикальные стойки соединяются с полками гвоздями или 
шурупами. Поперечные опорные бруски можно соединять со 
стойками внакладку или врезать в них. Крепление — также 
гвоздями или шурупами. Угловые соединения рамок (на их 
основе могут изготавливаться многие виды изделий) удобно 
выполнять вполдерева (см. рис. 1,а) на гвоздях, шурупах и на 
клею (или без него).

В ряде случаев (например, при изготовлении встроенного 
оборудования) горизонтальные опорные бруски крепят непо
средственно к стенам, если они деревянные. Устойчивость 
стеллаж ному оборудованию придают прикрепляя его к стене 
(хотя бы в одной точке).

Д л я  оборудования функциональных зон необходимы столы, 
которые могут быть различных размеров и различной кон
струкции. Их несложно изготовить из брусков и досок. 
Конструкция стола на четырех ножках показана на рис. 1, б. 
Крышку его удобно делать из половых досок, которые 
соединяют в шпунт и гребень. Н а шипах крепятся только царги
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*с ножками. Продольные царги имеют сквозной шип и крепятся 
,с помощью клина. Такие соединения хороши для столов 
и скамеек на двух щитовых опорах.

сохранив их функциональные качества при хорошем внешнем 
виде. Н а рис. 2, а показан пример конструктивного решения 
дивана.

а

Рис. 1. Соединения стеллаж ного оборудования (а ) и кон
струкция стола (б)

Крышку к столешнице привинчивают ш урупами, при этом 
шурупы необходимо ставить снизу: тогда поверхность стола 
остается чистой. На лицевых кромках досок крышки можно 
снять небольшие фаски. Это облагородит поверхность стола 
и устранит несовпадение досок в одной плоскости.

На кухне или террасе удобны откидные столы, сделанные по 
принципу стола-книги с той разницей, что крыш ка и поворотные 
ножки крепятся к стене. Еще более проста конструкция, 
в которой крышку в горизонтальном положении поддерж иваю т 
один или два бруска, приделанных на ш арнирах к стене. Д л я  
фиксации брусков снизу к крышке крепятся упоры.

Изготовить диван, кресло, кровать по типу заводских слож но 
и трудоемко. Но конструкции этих изделий мож но упростить.

д-

Рис. 2. К аркас дивана (а ) и раздвиж ная  кушетка (б)

Д етали  боковины соединяют внакладку шурупами, основа
ния и спинки — вполдерева.

М ягкие элементы могут быть изготовлены так. Н а лист 
фанеры или древесноволокнистой плиты кладут тю фяк и обтя
гивают его тканью . Чтобы обеспечить крепление тюфяка 
и создать натяж ение ткани, выполняют пиковку (т. е. прош ива
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ют противоположные стороны полученного мягкого элем ента). 
Основание дивана может быть и эластичным. Д л я  этого надо 
взять раму и натянуть тканевые или прорезиненные ремни. 
Такой диван можно использовать и как спальное место. При 
желании на его основе можно сделать диван-кровать, для чего 
спинка долж на откиды ваться и иметь опору. Д л я  мягких 
элементов вместо тю фяков можно использовать спальные 
подушки. Аналогично изготовляю т и мягкие кресла.

На рис. 2, б показана куш етка, которая раздвигается по 
ширине, если необходимо дополнительное спальное место 
(тюфяк при этом хранят отдельно). Т акая  куш етка будет 
особенно к месту на террасе.

поверхностей царг. При изготовлении такой кровати необходи 
М О  учиты вать стандартные размеры  матрацев.

С равнительно простых конструкций могут быть креслй̂  
и стулья. На рис. 4 показано столярное кресло упрощенноь 
конструкции. Здесь использованы дощечки одинакового сече; 
ния и несложные соединения узлов. Сиденье может быть 
сделано из м атериала на тканевой основе парусинового типа| 
(на рисунке оно условно показано прозрачным).

На рис. 4 изображ ен и столярный стул из брусков! 
Соединения — с помошью шипов или вполдерева (можно) 
сочетать оба способа). М атериал для сиденья и спинки-1 
ш пагат или тонкая веревка. Такое плетеное сиденье приближа
ет его к мягкому.

Рис. 3. П ристенная кровать с тумбочками и брусковая отдельно 
стоящ ая кровать

Сравнительно просто можно соорудить кровати. Один из 
вариантов (когда спинка изголовья фактически отсутствует и ее 
роль выполняет стена) приведен на рис. 3. В этом случае 
хорошо обеспечивается устойчивость изделия. Рядом с кро
ватью по аналогичному принципу можно устроить прикро
ватные тумбочки. Такой спальный набор целесообразно 
располагать на всю ширину (длину) комнаты. В этом случае 
функции многих деталей тумбочек будут выполнять пол и стенц. 
Кроме того, обеспечивается и композиционная целостность 
интерьера.

В отдельно стоящ их кроватях (рис. 3) царги со спинками 
соединяются стяж кам и или болтами. Основание можно сделать 
эластичным (на ремнях) или жестким. В первом случае 
в качестве мягкого элемента достаточно одного тю ф яка, во 
втором необходимы два. Если используют стандартный м атрац, 
его укладываю т на бобышки, прикрепляемые с внутренних

Рис. 4. С толярное кресло с парусиновым сиденьем, столярный 
стул со ш пагатовым сиденьем, шезлонг и сервировочный столик

Д л я  отдыха в саду удобен шезлонг из брусков одинакового 
сечения. В качестве опорной поверхности следует взять 
парусиновую  ткань, поверх которой укладываю т тюфяк. Такой 
ш езлонг трансформируется в кресло.

В интерьер садовы х домиков хорош о впишутся небольшие 
сервировочные столики. Их делаю т из дощ ечек одинакового 
сечения, соединенных внакладку шурупами и ш кантами. Полки 
столика прикреплены к опорным брускам шурупами или 
гвоздями (на рис. 4 ниж няя полка условно снята). Для 
удобства передвижения столик устанавливаю т на колесики или 
ш аровы е опоры.

Тема оборудования садовых домиков будет продолжена 
в одном из ближ айш их номеров ж урнала.
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Новые книги

Морозов Ф. Н. Резервы  экономики 
«сопромышленных предприятий. Выяв- 
*иие, оценка, использование.— М.: 
Лесная пром-сть, 1989.— 296 с. Ц е
на I р. 30 к.

Рассмотрены внутрипроизводствен
ные резервы — источник повышения эф 
фективности лесопромышленного пред- 
|риятия. Дана комплексная оценка 
зффективности их производственной 
деятельности: использования основных 
фондов, сырьевых, материальных и тру
довых ресурсов. Рассмотрен вопрос под
бора кадров. Д ля инженерно-техниче
ских работников лесной и деревообра
батывающей промышленности. 
Совершенствование хозяйственного ме- 
шизма в отраслях лесного комплекса; 
Науч. тр. Вып. 218.— ЛА.: М Л ТИ ,
1989,- 161 с. Цена 1 р.

Сборник составлен по результатам  
научных исследований, проводимых 
9кономическими кафедрами М Л Т И  по 
важнейшим направлениям соверш ен
ствования хозяйственного механизма 
в отраслях лесного комплекса. Рассм от
рены вопросы полного хозрасчета, само- 
1ннансирования, организации аренд

ных и подрядных взаимоотношений 
в производственных коллективах. Д ля 
научных и инженерно-технических ра- 

1ботников лесной, деревообрабаты ваю 
щей и целлюлозно-бумажной промыш
ленности.

Аннотированный перечень технических 
новшеств по оборудованию  и техноло
гии. рекомендуемых для внедрения на 
предприятиях деревообрабатываю щ ей 
и мебельной промышленности К азах
ской ССР в 1990 году. — Алма-Ата: 

' КазНИИНТИ, 1988.— 16 с. Цена 13 к.
В Перечень включены технические 

новшества и изобретения, внедренные 
на предприятиях страны. Перечень 
рекомендуется промышленным предпри
ятиям и организациям республики для 
использования при составлении планов 
внедрения новой техники. Д л я  инж е
нерно-технических работников дерево- 
обрабатываюших и мебельных предпри
ятий.

М оисеева Л. А., Ф едоров Н. С. Средства 
индивидуальной защ иты  для работни
ков лесной, целлю лозно-бумажной, де- 
ревообрэбаты ваю ш ей промышленности 
и лесного хозяйства: С правочник.— 
М.: Л есная пром-сть, 1989.— 192 с. Цена 
70 к.

Д аны  характеристики средств инди
видуальной заш иты , применяемые р або
чими предприятий целлю лозно-бум аж 
ных, деревообрабаты ваю щ их и лесного 
хозяйства. Представлены рекомендации 
по составлению заявок  на их приобрете
ние. Описаны правила хранения и вы да
чи одежды. Рассмотрена организация 
работы по обеспечению рабочих и слу
ж ащ их средствами индивидуальной з а 
шиты. Д л я  инженерно-технических р а 
ботников лесного комплекса.
Янушко А. Д ., Зорин Б. П., Ш алн- 
мо п. В. Перспективы использования 
отходов лесозаготовок и деревообра
ботки в лесном хозяйстве.— М инск: 
Б елН И И Н Т И , 1989.— 44 с. Цена
1 р. 60 к.

П редставлены  нормативы о б р азо ва
ния древесных отходов лесозаготовок 
при рубках главного и промежуточного 
пользования и при деревообработке. 
Д аны  рекомендации по применению 
отходов лесозаготовок и деревообра
ботки в производстве товаров народного 
потребления, продукции производствен
но-технического назначения, технологи
ческой щепы, хвойно-витаминной муки 
и других продуктов переработки древес
ной зелени, использованию  отходов 
окорки и древесины, идущей на топливо. 
Д л я  специалистов предприятий лесного 
комплекса.

Лесное хозяйство, лесная, бум аж ная 
и деревообрабаты ваю щ ая промыш лен
ность: Республ. меж ведомств. н а 
уч.-техн. сб. Вып. 2 0 / Л ьвовский лесо- 
техн. ин-т.— Киев: Будивэльны к,
1989.— 120 с. Цена 1 р. 70 к.

Приведены результаты  научных ис

следований в области комплексного 
использования лесосырьевых ресурсов, 
автоматизации и комплексной механи
зации производственных процессов в 
лесной и деревообрабатываю щ ей про
мышленности, использования ЭВМ в 
инженерной практике и планировании. 
Д л я  научных и инженерно-технических 
работников предприятий лесного хозяй
ства, лесной и деревообрабатываю щ ей 
промышленности. М ожет быть такж е 
использован преподавателями, аспи
рантами и студентами лесотехнических 
вузов и техникумов.
Трунин В. Г. О рганизация и опера
тивное управление предприятием лесной 
промышленности: Учеб. пособ.— Х аба
ровск: Хабаровский политехнический
ин-т, 1988.— 60 с. Цена 10 к.

В пособии с учетом дельневосточных 
условий представлены рекомендации 
и нормативно-справочный материал, 
необходимые при проектировании лесо
заготовительного производства в соста
ве основных и подготовительно-вспомо
гательных работ. Д ля студентов, обуча
ющихся по специальности «Экономика 
и организация лесной промышленности 
и лесного хозяйства».
Единый тарифно-квалификационный 
справочник работ и профессий рабочих: 
Вып. 40. Разделы : Общие профессии 
деревообрабатываю щ их производств; 
Лесопиление и деревообработка; П ро
изводство древесных и костровых плит; 
П роизводство фанеры; Производство 
мебели; Производство спичек; П ро
изводство карандаш ей .— М.: Госком
труд СССР, 1989.— 168 с. Цена 2 р. 15 к.

В справочник внесены ранее утверж 
денные дополнения и измеие1<ия. В д а н 
ном выпуске число профессий с 156 до 
112 уменьшено. Тариф но-квалиф икаци
онные характеристики профессий рабо
чих разработаны  применительно к шес
тиразрядной тарифной сетке. Д л я  ш иро
кого круга специалистов лесопильно
деревообрабатываю щ их производств.
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Кооператив «сИнтеллект» 

предлагает конструкторскую и 

техническую документацию

1. Дозатор для внесения в почву семян 
и удобрений. Это простое механическое устрой
ство для ручной обработки грядок на приуса
дебном участке, огороде, в теплице и парниках. 
Дозатор обеспечивает быстрое и аккуратное 
проведение посева, оптимальное размещение 
семян различных культур на грядке, экономное 
расходование семян, рациональное (дозиро
ванное) внесение удобрений в виде порошков 
и фанул. Стоимость комплекта техдокументации 
185 р.

2. Ловушка для насекомых. Это экологически 
чистое, безвредное для здоровья человека сред
ство борьбы с летучими насекомыми в садовом 
домике, на участке, в палатке, квартире, автомо
биле. Принцип работы основан на приманке 
насекомых тепловыми лучами. Ловушка имеет 
автономное электропитание от батарей, может 
быть подключена к аккумулятору автомоби
ля или через выпрямитель —  к бытовой электро
сети 220 В. Стоимость комплекта техдокумента
ции 197 р.

3. Универсальное складное зеркало для автомо
билистов. Оно предназначено для осмотра «по
тайных мест» автомобиля. С его помощью можно 
визуально проверить те участки автомобиля, 
осмотр которых затруднителен. Стоимость 105 р.

4. Комплект проектных решений различных 
домов усадебного типа (127 вариантов). По 
каждому варианту даны фасады, разрезы, планы, 
стоимость, виды материалов, строительных кон
струкций (фундаментов, стен, перегородок, пе
рекрытий, крыш). Стоимость проекта одного 
варианта 10 р., полного комплекта —  1270 р. Коо
ператив может выслать любую подборку вари
антов в зависимости от требуемого числа комнат.

5. Научно-техническая документация (НТД) 
и чертежи на оригинальный угловой диван для 
кухни, имеющий сборно-разборную констукцию 
и емкости для хранения. Стоимость техдо
кументации 265 р.

6. НТД и чертежи на зубило бытовое. Его 
конструкция необычна, исключает возможность 
травматизма. Стоимость документации 58 р.

7. НТД и чертежи на табурет-стремянку с ме
таллическим каркасом, полумягким сиденьем

и подножкой, фиксируемой специальным ме» 
низмом. Стоимость 124 р.

8. НТД и чертежи на простое в изготовл 
и оригинальное по форме приспособлени 
содержащее все, что необходимо пассажи[ 
в дороге. Стоимость документации набора дл 
пассажира 63 р.

9. НТД и чертежи на компактные склад! 
дорожные ножницы оригинальной конструкци 
Стоимость 73 р.

10. НТД и чертежи на садовый резак для уход) 
за цветами. Благодаря оригинальной и простой 
конструкции резака можно выполнить максимум 
операций при минимуме затрат. Стоимость 30 р.

11. НТД и чертежи на универсальный набор 
инструмента, позволяющий выполнить вс« 
сантехнические работы в доме, со всеми типам* 
смесителей и кранбукс. Стоимость 54 р.

12. НТД и чертежи на простое и оригинальное 
приспособление для с ема изоляции с проводо! 
диаметром от 0,5 до 3 мм. Конструкция не 
позволяет повредить токоведущую жилу и га
рантирует легкий и быстрый съем изоляции. 
Стоимость 61 р.

13. НТД и чертежи на универсальный хозяй
ственный стеллаж сборно-разборной конструкции 
с перфорированными полками для хранения 
инструмента и секционным ящиком. Стоимость 
82 р.

14. НТД и чертежи на несколько вариантм 
оригинальных стульев для операторов, кассиров, 
диспетчеров. Стоимость 156 р.

15. НТД и чертежи на раздвижную вешалку из 
древесных отходов, размещаемую в прихожих 
любых размеров. Стоимость 35 р.

16. НТД на изготовление строительных изделий 
(панелей, блоков, кирпичей и т. д.| из древесных 
отходов и цемента. Предусмотрена полная утили
зация отходов. Документация разработана и на 
основное оборудование, необходимое для про
изводства: бетоносмесители, формы с пригрузом, 
тепловые камеры. Стоимость документации толь
ко на изготовление изделий 175 р.

17. Техническая документация на изготовление
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декоративно-облицовочных плит и мебельных 
изделий (деталей] из отходов полимеров и из
опилок. Документация разработана на основное 
оборудование (два пресса, формы, измельчители 
отходов). Стоимость 290 р.

18. Комплект проектных решений на строитель
ство различных садовых домиков (99 вариантов, 
8 ТОМ числе для крутого рельефа) и хозяй- 
авенных построек (13 вариантов). По каждому 
варианту приведены объемно-планировочные ре
шения, стоимость, трудоемкость, расход строи
тельных материалов. Стоимость одного варианта 
(рисунка) 5 р., полного комплекта — 560 р. Коопе
ратив может выслать любую подборку вариантов 
в зависимости от требуемого числа комнат, 
наличия или отсутствия мансарды.

19. Графическое изображение, экономические 
нрактеристики номенклатуры малых архитектур
ных форм и элементов благоустройства мест 
отдыха, детских площадок дошкольных учрежде
ний и дворов. Схемы размещения оборудования. 
Знаки-символы направлений и видов движения, 
обслуживания спортивных и развлекательных 
мест. Шрифты для оформления информационных 
стендов и указателей. Чертежи теневых навесов 
и элементов оборудования детских площадок, 
скамеек, столов-скамеек, цветочниц. Кабины для 
переодевания, очагов, домиков и кормушек для 
птиц. Всего 85 листов. Стоимость комплекта 
425 р. Кооператив может выслать любую подбор
ку материалов в зависимости от требуемой 
тематики. Стоимость 1 листа 5 р.

20. Технология азотирования изделий и инстру
мента из нитролоев и инструментальных сталей 
(А. с. № 1197492 от 8 августа 1985 г.). Технология 
позволяет упрочнять инструмент с минимальными 
деформациями и обеспечивает его высокую 
износо- и задиростойкость. Стоимость разработки 
6 тыс. р.

21. Технология нанесения тонких антифрикци
онных покрытий на рабочие поверхности режуще
го инструмента и штампов дисульфитмолдена.
Опыт показывает, что с применением данной 
технологии стойкость вырубных штампов повыша
ется в 2 раза, вытяжных в 2— 3 раза, резьбообра
зующего инструмента в 2— 5 раз. Технология 
процесса проста, может быть использована на лю
бом предприятии и в мастерской. Стоимость раз
работки 1500 р.

22. Технология реактивного нанесения покрытия 
твердого вещества в атмосфере плазмы на

протезы зубные под золото и технические
условия, утвержденные Минздравом СССР. По
крытия высокопрочного материала в виде 
нитрида титана под золото на коронки из 
нержавеющей стали можно наносить на уста
новках типа «БУЛАТ-ЗМ», «ННВ-6», «6-И1»,
«ТИНА-900». Специфические преимущества пе
ред обычными методами нанесения слоя заклю
чаются в высокой прочности слоя на основном 
материале и низких температурах процесса (ниже 
500 °С). Стоимость разработки 3 тыс. р.

23. Технология упрочнения инструмента из 
низколегированных и быстрорежущих сталей 
с программным управлением процессом. Стои
мость разработки 60 тыс. р.

24. Техническая документация и технология 
процесса. Никель-фосфорного покрытия инстру
мента, повышающего его стойкость в 2— 5 раз. 
Стоимость 2800 р.

25. Техническая документация на СПАК-Н —  
систему предотвращения автомобильных краж  
(комплекты №  1 и 2). Основные составные эле
менты системы —  блоки контроля, логической 
обработки, передатчика, приемника. Комплект 
№  1 (СПАК-К, СПАК-Л) стоимостью 150 р., № 2 
(СПАК-К, СПАК-Н, СПАК-Р) стоимостью 400 р.

26. Устройство для контроля физического 
состояния человека УКЧ-1. Его можно использо
вать в больницах и домашних условиях для 
контроля за больными и престарелыми людьми, 
а также для самоконтроля. Устройство отличается 
высокой прочностью, не требует непосред
ственного контакта датчиков с телом человека. 
Стоимость документации 295 р.

27. Техническая документация на измеритель 
расхода топлива для автомобилей ИРТ-А. Он 
предназначен для определения расхода топлива 
(в литрах в минуту) легковыми автомобилями. 
Прибор состоит из датчика и цифрового индикато
ра, устанавливаемого в салоне автомобиля. Стои
мость документации 135 р.

Технология и техническая документация будут 
переданы любому заказчику на договорных 
началах или по гарантийному письму. Обращаться 
по адресу: 107061, Москва, ул. Буженинова, 
44/46. Кооператив «Интеллект». Расчетный счет 
№  461987 в Куйбышевском отд. Промстройбанка 
Москвы. МФ О 201252 для расчетов по предвари
тельной оплате. В поручении ссылаться на 
порядковый номер по объявлению. Адрес банка: 
107 553, Москва, Б. Черкизовская, 20.
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ВНИМАНИЮ р у к о в о д и т е л е й  
ОРГАНИЗАЦИИ И ПРЕДПРИЯТИИ!

Костром ское СКБД-1 предлагает предприятиям , испытывающ им за 
труднение с шлиф ованием щ итовых мебельных деталей, облицованньп 
натуральным ш поном  с различным направлением волокон, а также 
покрытых лакокрасочными материалами различных марок, разработать 
и изготовить шлифовальные станки или автоматические линии на базе 
станков с привязкой к площ адям заказчика.

По ж еланию  заказчика станки м огут иметь:
—  ш ирину обработки до  1300 м м ;
—  высоту загрузки от 900 до 1400 м м ;
—  возможность обработки щ итов в несколько потоков;
—  несколько шлифовальных агрегатов: с узкой шлифовальной лентой, 
с ш ирокой шлифовальной лентой или с м ягким и абразивными 
цилиндрами;
—  секционные приж им ны е балки с электронны м  управлением для 
автоматической настройки на ш ирину, с регулированием  интенсивности 
шлифования;
—  несекционные приж им ны е балки с электрическим  управлением 
с регулированием  интенсивности шлиф ования;
—  устройства очистки щ итов от шлифовальной пыли и снятия 
статического электричества;
—  бесступенчато регулируем ы е или постоянные скорости резания 
и подачи;
—  исполнение электрооборудования для категорий помещ ения В-1а 
или В-11а по ПУЭ.

Примеры компоновки агрегатов на станках представлены на рисунке.

а: D а D а а D

В арианты  компоновки ш лифовальных агрегатов на станках;
/  —  ш и р о ко л ен то ч н ы й  а г р е г а т ;  2  —  щ ето ч н ы й  а г р е г а т ;  3  —  у з к о л е н т о ч н ы й  а г р е г а т ;  4  —  а б р а з и в н ы й  э л а с ти ч н ы й  б а р а б а н  из о б ъ е м н о г о  ш л и ф о в а л ь н о г о  п о ло тн а

Срок выполнения заказа 1,5— 2 года.
С предложениями обращаться по адресу:
156603, Кострома, Васильевское шоссе, СКБД-1.
Тел. 4-68-93.
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Мы 
осуществим 

для Вас 
импортные 

закупки машин 
и оборудования 

в кратчайшие сроки
Сотрудничество 

с нами это: 
профессионализм в работе, 

понимание нужд 
и проблем предприятий отрасли

высокая отдача 
затраченных валютных средств

Ф ирм а « Л е с те х и м п о р т» ,В /0  «Экспортлес»
(М инлеспром  СССР) предлагает ком плексны е услуги 

в осущ ествлении им портны х операций по закупке 
машин и оборудования для лесной, 

деревообрабаты ваю щ ей и целлю лозно-бум аж ной  пром ы ш ленности; 
запасных частей, ком плектую щ их изделий, 

материалов и сервисных услуг по заявкам предприятий, 
объединений и иных организаций отрасли 

за счет их собственных или заемных 
валютных средств, вклю чая:

консультации и помощ ь в вы боре необходим ы х машин и оборудования на основе обш ирного  банка 
информации;

организацию и проведение переговоров как в СССР, так и за р уб е ж ом  с участием представителей 
организаций-заказчиков; подготовку, заклю чение и выполнение контрактов с иноф ирмами;

подготовку и заклю чение долгосрочны х соглаш ений по поставкам запасных частей для им портного  
оборудования;

организацию обучения за р уб е ж ом  специалистов организаций-заказчиков работе по современны м 
технологиям; 

бартерные операции;
помощь и содействие в оф орм лении докум ентации для получения банковских кредитов.

ЭКСПОРТЛЕС
СССР МОСКВА

Наш адрес: 121803, ГСП, Москва, Трубниковский пер., 19. В /О  «Экспортлес», фирма «Лестехим- 
порт»; телекс: 113271 СТРЕМЯ; телефоны: 971-71-02, 928-99-30
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