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о д н о к о м н а т н ы й  ж и л о и  д о м  и з  д в у х  

ДЕРЕВЯННЫХ БЛОКОВ-КОНТЕИНЕРОВ

3,2- -4 мм. При 
стен строганой

варианте оби. 
доской толщино

Рис. 1. Однокомнатный жилой дом 

из двух деревянных объемных блоков-контейнеров

На международной выставке «Лес- 
древмаш*89» экспонировался одно
квартирный однокомнатный жилой 
дом  из двух деревянных объемных 
блоков-контейнеров, изготовленный в 
П Д О  «Вятские Поляны» М инлеспрома 
С С С Р  по типовому проекту Гипролес- 
прома ВН П О  «Союзнаучстандартдом» 
420-10-6М.12.87. Д ом  предназначен в 
качестве временного жилья в посел
ках строительно-монтажных, лесозаго
товительных и других предприятий, 
расположенных в 18 климатическом 
подрайоне с расчетной температурой 
наружного воздуха до — 40° и — 50 °С 
и вечномерзлых грунтах. Кроме общей 
комнаты в доме имеются кухня, 
санитарный узел, встроенные шкафы 
и тамбур. О бщ ая площадь дома 
30,58 м^. Он оборудован водопрово
дом, канализацией, электроснабжени
ем и слаботочными устройствами от 
наружных сетей, отоплением и горя
чим водоснабжением.

Конструкция этого дома принци
пиально отличается от подобного рода 
домов контейнерного типа.

Специалисты ЛенЗНИИЭП, Гипролес- 
прома и П Д О  «Вятские Поляны» 
создали пространственную конструк

13 мм  фанера толщиной 8 мм заме 
няется твердой древесноволокнист« 
плитой (4— 3,2 мм). Аналогична 
конструкция панели потолка.

На строительную  площадку по 
ступают блоки полной заводском 
готовности (по заказу —  даже с ме 
белью). Наружная отделка заключа
ется только в подготовке и закрепле 
НИИ карнизных элементов и облицовке 
(при необходимости) плоскими асбес 
тоцементными листами, окрашенными 
в заводских условиях водостойкими 
эмалями насыщенных теплых тоне». 
Д оски карниза и оконные наличники 
окрашиваются водостойкой эмалью

цию  в панельном исполнении с 
деревянно-металлической рамой жест
кости и тяжами (тип «Лесник-ВП»).

Разработана и внедрена принци
пиально новая конструктивная схема 
жесткости контейнеров, в которой ряд 
металлических металлоконструкций 
жесткости заменен менее металлоем
кими —  тяжами, что позволило без 
ухудшения эксплуатационных пока
зателей дома значительно сократить 
расход металла и ряда других строй
материалов.

Размер объем ного блока-контейне
ра 3 ,0X 6 ,О х  2,8 м, высота внутри по
мещения 2,36 м. Блок состоит из пане
лей цокольного и чердачного пере
крытий стеновых панелей. Цоколь 
пола —  утепленная деревянная панель 
из деревянного каркаса с облицовкой 
снаружи водостойкой фанерой Ф С Ф  
толщ иной 12 мм, а снизу —  толщ и
ной 8 мм.

Наружные стены —  утепленные де
ревянные панели из деревянного кар
каса с облицовкой снаружи водостой
кой фанерой Ф С Ф  толщиной 8 мм, 
с внутренней —  твердой древесново
локнистой плитой толщиной 8 м м  или 

'Склеенной из двух плит толщиной

6000

Рис. 2. Основные размеры дома

белого цвета, элементы крыльца 
лестницы —  водостойкими эмалям! 
светлых тонов.

Блоки-контейнеры транспортирую! 
ся по железной дороге, зимой 
бездорож ью ) —  на санях, а в трудно 
доступные районы —  вертолетом.

Расход основных материалов: лесо 
материалов на дом  —  7,94 м^;
1 м общ ей площади —  0,29 
лесоматериалов, приведенных к круг 
лым, соответственно 9,29 и 0,33 
стали —  660 кг. Масса конструкции 
материалов —  7,3 т. Масса надземно» 
части —  6,47 т.

Из объем ного блока-контейнер) 
комплектуются различные вариант! 
жилых дом ов и общественных здз 
ний, серийно выпускаемые П Д О  «Вят 
ские Поляны» по проектам Гипро- 
леспрома В Н П О  «Союзнаучстандарт 
дом».

И. П. Кожевников (ВНП( 
«Союзнаучстандартдом!
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая
© С т й )
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Наука и техника

УДК 674.038.6

Возможные направления совершенствования технологии 
пилопродукции
с. Н. РЫКУНИН, д-р техн. наук, В. С. ШАЛАЕВ, Г. И. ЗВЯГИНА, кандидаты техн. наук, Н. И. МАРЬИНСКИЙ 
Московский лесотехнический институт

Современная технология пиломатериалов для внутри
союзного потребления в отличие от экспортных должна 
иметь свои особенности как по совокупности про
изводственных операций, так и по составу используемо
го оборудования. Лесопильное производство при этом 
следует рассматривать лишь как участок единого про
цесса переработки древесины в готовую продукцию, 
не только в масштабах отдельного предприятия, объе
динения, но и отрасли, даже страны в целом.

Среди современных направлений прогресса техно
логии пилопродукции внутрисоюзного потребления от
метим основные —  это совершенствование теории 
раскроя древесного сырья и технологии его пере
работки; усовершенствование действующих и раз
работка новых малооперационных ресурсосберегаю
щих технологий и перспективного оборудования для их 
реализации; дальнейшее развитие автоматизации и 
компьютеризации в отрасли, создание гибких автома
тизированных производств.

Наибольшее влияние на экономику производства 
пилопродукции оказывают затраты на сырье. Рас
сматривая вопросы использования древесины в един
стве по всему процессу (от заготовки сырья до вы
работки конечной продукции и поставки ее потреби
телям), следует также учитывать специализацию и 
концентрацию производства, развитие интеграции и 
внутрипроизводственных связей, структурные измене
ния.

В современной технологии пиломатериалов можно 
выделить несколько укрупненных участков, в наиболь
шей степени влияющих на весь технологический 
процесс. Прежде всего это участок подготовки сырья 
к распиловке, затем собственно лесопильный цех, 
потом участок окончательной обработки пиломате
риалов и, наконец, участок их переработки в заготовки 
и детали.

Как известно, с увеличением длины бревна и по
стоянном диаметре в его вершинном торце объем
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ный выход пиломатериалов уменьшается. В этом слу
чае общая тенденция изменения выхода близка обрат
но пропорциональным изменениям квадрата длины 
распиливаемых бревен. Конечно, конкретные условия 
раскряжевки хлыстов, ограничения по минимально 
возможным размерам вырабатываемых досок, рас
сеивание диаметров бревен в поставе дополнитель
но приводят к существенным колебаниям в указан
ной тенденции. Однако ее общий характер не вы
зывает сомнений.

Уменьшение длины пиловочного бревна при рас
кряжевке вызывают различные явления, отражающие
ся на технологическом процессе. Одним из них явля
ется увеличение среднего диаметра вырабатываемых 
пиловочных бревен. Так, от снижения длины бревен 
при раскряжевке на 1 м повышается их средний 
диаметр примерно на половину среднего сбега хлыс
та. При этом с увеличением диаметра распиливаемых 
бревен на 1 см их объемный выход возрастает 
на 1 % .

Однако раскряжевку хлыстов следует вести с уче
том выхода не только пиломатериалов, но в конечном 
итоге и выхода заготовок. Т. е. критерием оптимиза
ции раскроя хлыстов должен быть выход заготовок 
заданного сечения. Расчеты показывают, что определя
ющим фактором здесь является длина требуемьрх 
пиленых заготовок, кратная длине бревен.

ных сечений пиломатериалов и составленных поставо!, 
подбирают в процессе сортировки соответствующм 
оптимальные размерно-качественные группы бревек 
Этот подход согласуется со способом раскряжевки 
хлыстов и получением так назьгваемых «ценных» диа
метров [2].

Непременное условие эффективного функциониро
вания производства пилопродукции (в том числе пило
материалов) —  оптимальное соотношение между вы
ходом конечной продукции и затратами на ее изготов
ление. Для различных производственных условий 
соотношение, конечно, будет изменяться. Успешно* 
функционирование механизма регулирования экономи
ческих показателей возможно при разработке новьк 
нетрадиционных технологических решений.

Например, в условиях лесопильного цеха наиболее 
целесообразно вырабатывать пиломатериалы на осно
ве смежных поставов [3]- Под смежным понимает
ся блок поставов, боковые пилы которых исполь
зуются попеременно при распиловке бревен различ
ных размерно-качественных групп. Этот способ по
зволяет без смены постава распиливать не только 
бревна с достаточно широким диапазоном диаметроа, 
но и брусья различной ширины, варьируя число толсты! 
досок в зависимости от размеров бруса, размеро! 
и числа пороков. Схема раскроя бревен смежными 
поставами круглых пил приведена на рис. 1.

Рис. 1. Схема раскроя бревен смежными поставами круглых
пил:

/ — блок п о став о в  пил п ер во го  п ро х о д а; 2 — бл о к  п о став о в  пил в то р о го  п р о 
х о д а; Н —  р асст о ян и е  м еж д у  пилам и , ф орм ирую щ им и п ласти  д в у х к а н тн о го  б р у 
са  ( Я 1< Я г < / / з ) ; m — с у м м а р н а я  то л щ и н а д о со к  в п р ед ел ах  п ласти  б р у са  с у ч е 

том  р а зм е р а  п ропилов и величины  усуш ки  досок ( т | < т 2< т з )

На больСиинстве предприятий Минлеспрома СССР 
сейчас не обеспечивается достаточная дробность сор
тировки бревен по диаметрам. Ограниченные возмож
ности складов не позволяют накапливать нужное ко
личество сырья каждого диаметра, а совместное рас
пиливание бревен смежных диаметров неоптимальны
ми поставами пил приводит к снижению выхода пило
материалов. По данным ЦНИИМОДа, при 17,7 %  не- 
поставных бревен теряется по этой причине 1 ,3 %  
объема выхода пиломатериалов [1].

Применение автоматизированных сортировочных 
устройств для бревен на базе продольных цепных 
конвейеров с использованием челюстных погрузчиков 
повышает в 2 раза производительность труда на 
участках сортировки, но приводит к значительным ка
питальным вложениям при реконструкции складов. 
При этом срок окупаемости реконструкции даже на 
крупных предприятиях значительно превышает норма
тивный.

в настоящее время в условиях традиционных пра
вил сортировки бревен, а затем при составлении пла
на раскроя постава рассчитывают по соответствующим 
размерно-качественным группам бревен, т. е. состав
ляют в первую очередь под размеры бревен. Более 
эффективным представляется иной подход, когда 
сортируют бревна «под постав», т. е., исходя из задан-

Способ производства пиломатериалов с использов»- 
нием смежных поставов значительно упрощает 
процесс, уменьшает объем работ на складах пиловоч
ного сырья и позволяет резко сократить капитало
вложения' при реконструкции и строительстве таки1, 
складов.

Предлагаемое технологическое решение на основе 
смежных поставов может быть реализовано на су
ществующих моделях круглопильных станков. Исполь
зование этого способа позволит на мелких и средни) 
предприятиях с небольшими трудозатратами распи
ливать сырье диаметром до 22 см, а более круп
ное концентрировать на современных механизирован
ных предприятиях. Такой подход даст возможность 
отказаться от выпуска одноэтажных лесопильных рам, 
а подключение оборудования для переработки тонко
мерного сырья будет стимулировать рубки ухода за 
лесом.

Разработке линии на базе круглопильных станков с 
использованием смежных поставов, однако, препят
ствуют трудности, связанные с тем, что нельзя пока 
круглыми пилами сделать пропила высотой более

Д е р ево о б р а ба т ы ва ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1990li
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i 1
115 мм при удовлетворительном качестве пластей 
jjbcoK. Одно из возможных решений состоит в раэ- 
к̂ботке технологической линии на основе действую-

tx лесопильных рам. Не исключено и создание для 
X целей принципиально нового оборудования. 
^Зарубежные фирмы при разработке современных 

1ХНОЛОГИЙ производства пиломатериалов особое вни- 
лние уделяют росту производительности оборудо- 
ания, но не за счет ужесточения режимов обработ- 

резервы которых в значительной степени уже 
счерпаны, а путем резкого, в 2— 3 раза, сокраще- 
ия времени на переналадку оборудования при 
ереходе с одного типа изделия на другой. Раскрой 
ревен с помощью системы смежных поставов способ- 
вует интенсификации лесопиления без существен- 

юго усложнения современного отечественного обору- 
Ювания.
Традиционная технология выработки из бревен за- 

отовок включает в себя следующие операции; про- 
рльный раскрой бревен, обрезку необрезных пило
материалов до оптимальной стандартной ширины, 
юртировку пиломатериалов по размерам поперечного 
сечения, формирование транспортных, а затем и су- 
иильных пакетов из пиломатериалов одного сече
ния, их сушку и раскрой. Поперечный раскрой об
резных пиломатериалов на заготовки требуемого ка
чества пока выполняется преимущественно на пози
ционном оборудовании, реже —  на триммерных и сле- 
шерных установках. Позиционное оборудование менее 
производительно, чем оборудование для группового 
раскроя пиломатериалов. Значительные затраты в се
бестоимости выработки кубометра заготовок при
ходятся на их сортировку.

установку для контроля прочности, позволяющую 
оценить соответствие прочностных характеристик пило
материалов характеристикам заготовок. Если прочност
ные показатели пиломатериалов выше требуемых для 
заготовок, из них можно получать заготовки иного 
назначения. При соответствии качественных характе
ристик пиломатериалов и заготовок механизм распре
деления потока досок направляет заготовки в накопи
тель поперечного цепного конвейера, находящийся 
перед многопильным торцовочным станком. Пило
материалы низкого качества поступают на другой по
ток, где имеется дополнительный однопильный тор
цовочный станок для вырезки недопустимых в заготов
ках пороков (ослабленных сечений). Раскроенные 
отрезки пиломатериалов определенной длины с 
соответствующими характеристиками качества также 
поступают в накопитель поперечного цепного конвей
ера. Затем измеряется длина каждого поступающего 
на раскрой отрезка доски или всей доски, результа
ты измерения идут в компьютер, который выбира
ет оптимальную схему раскроя из числа установленных 
в многопильном торцовочном станке. Пиломатериалы 
базируются относительно оптимальной схемы раскроя 
при помощи приводных роликов и системы упоров, 
сблокированной с компьютером. Укладчики заготовок 
за многопильным торцовочным станком формируют 
пакеты одинаковой длины, что значительно упрощает 
сортировку заготовок по длине.

Для выработки заготовок другого набора типоразме
ров по длине переналаживают пильный агрегат много-

Рис. 2. Схема линии раскроя пило
материалов на заготовки:
/-п и тател ь ; 2. б  — продольн ы й  конвейер ; 
3 - устройство д л я  о п р ед ел ен и я  ка ч ес т в а  
ш оматериалов; •# — м ехан и зм  р а с п р ед е л е 
ния потока досок; 5 — поперечны й кон вей ер ; 
7 - однопкльный торц овочн ы й  с тан о к ; 8  — 
накопитель; 9 —  м ехан и зм  пош тучной  вы дачи  
пиломатериалов; 10. 12 —  п ри водн ы е ролики ; 
// — базирую щ ая л и и ей к а ; — м иогопиль- 
ный торцовочный с тан о к ; 14 —• м нннкомпью - 
тер; 15 — подъемны е п ер едв и ж н ы е  кон вей еры ; 
/ 5 - пакеты заго то в о к ; 17 —  п оперечны й ко н 
вейер; 18 —  у стр о й ство  д л я  и зм ер ен и я  длин 
пиломатериалов; 19—  си стем а  п одъем н ы х у п о 
ров; — приж имной кон вей ер ; 2 / — л е н т о ч 
ный конвейер; 22  — б у н кер -н ак о п и тел ь

Совершенствованию технологии раскроя пилома
териалов, особенно на предприятиях с большим чис
лом типоразмеров вырабатываемых заготовок, может 
помочь новый способ поперечного раскроя обрез
ных пиломатериалов. Схеме линии раскроя пило
материалов на заготовки по такому способу показа
на на рис. 2. В качестве основного оборудования 
здесь используется установка слешерного типа —  мно
гопильный торцовочный станок с расстоянием между 
пилами, равным длинам заготовок. При этом в рас
крое пиломатериалов участвуют только те пилы, кото
рые образуют оптимальную схему раскроя. По
ступающие на раскрой пиломатериалы проходят через

пильного торцовочного станка, генерируют новые схе
мы раскроя в программе компьютера, изменяют по
ложения укладчиков заготовок.

Предлагаемый способ раскроя позволит расширить 
технологические возможности оборудования путем 
увеличения числа схем раскроя без переналадки 
линии, повысить производительность оборудования, 
оптимизировать раскрой пиломатериалов различного 
качества на заготовки требуемого качества и опреде
ленных длин, исключить сортировку.

Одним из недостатков существующей технологии 
является низкий выход заготовок из-за обрезки не
обрезных пиломатериалов на один из оптимальных 
размеров по ширине: 75; 100; 125; 150; 175; 200; 
225; и 250 мм, регламентируемых действующими 
стандартами. Это вызывает существенные отходы дре
весины при раскрое пиломатериалов стандартных раз-
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меров на заготовки требуемых размеров по ширине 
из-за их некратности. Сортировка досок по сечениям —  
наиболее трудоемкая операция, требующая дорого
стоящего оборудования.

Рис. 3. Схема нового способа выработки заготовок 
из бревен

Чтобы увеличить выход заготовок заданных разме
ров и снизить трудоемкость их выработки из бре
вен, можно применить новый способ, позволяющий 
обрезать необрезные пиломатериалы до оптимальной 
ширины. Схема выработки заготовок из бревен по 
этому способу показана на рис. 3. При этом также 
снижается дробность сортировки пиломатериалов бла
годаря укладке досок разной ширины в транспорт
ный, а затем в сушильный пакеты. На участок рас
кроя в одном пакете поступают пиломатериалы различ
ной ширины, и для каждой обрезной доски выбира
ют оптимальную схему раскроя. Блок пил относитель
но выбранной соответствующей технологической базы 
при раскрое доски реализует оптимальную схему. 
Поступающие в многопильный станок пиломатериалы 
раскраиваются на заготовки требуемой ширины.

При выборе схемы раскроя пиломатериалов за 
критерий оптимизации принят коэффициент кратности 
ширины доски ширине вырабатываемых заготовок, 
который характеризует степень рационального исполь
зования древесины. Учитывается ширина резов при 
продольном раскрое пиломатериалов и величина их 
усушки. Разработанные оптимальные схемы раскроя 
регламентируют положение режущих инструментов 
(например, круглых пил) для продольного раскроя 
отрезков пиломатериала. Пример схемы расположе
ния пил и оптимального раскроя показан на рис. 4.

Для реализации способа раскроя пиломатериалов 
разных размеров по ширине на базе существующих 
круглопильных станков для продольного раскроя не
обходимы минимальные затраты на реконструкцию 
участка раскроя пиломатериалов по ширине. Полуав
томатическая и автоматическая подача пиломатериалов 
разных размеров по ширине невозможна без соз
дания механизма базирования относительно схемы 
оптимального раскроя и механизма подачи. Внедре-

Ь, Ь,

11 50 \ 40

50 ! 50 1 ^

Ж

ш
а

Ж

9

50 \ 50 50
\ iO  \ 40

40

40 40

Ш

Ш

50 \ 40 \ 40~]

50 \ 40 \ 40 \ 40

Рис. 4. Схема распо.южения пш 
и выполнения оптимального рас 

кроя:
/  — б л о к  пил; I — I X  --  номер оптимальней 
схемы  р а с к р о я ; 8 5 — 185 — разм еры  пило
м ат ер и ал о в  по ш ирине, мм; 6 i =  50. 6j= 
40 - -  р а зм е р ы  за го т о в о к  по ширине, Ш1 
рина проп и ла п ри н ята  5 мм; ах, су~ 
t iaп р авл ен и е  б ази р о в а н и я  пиломатериа 
л о в  о тн о си тель н о  стационарны х бл 
d z .  qt  — н ап р ав л ен и е  б ази р о в ан и я  пн.1{̂ 
м ат ер и а л о в  о тн о си тельн о  регулируемы! 

б а з
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! предлагаемого способа повысит выход заготовок 
4-^ %  по сравнению с традиционными спосо- 

ии выработки заготовок из бревен. Пакетирование 
оматериалов разной ширины в один пакет может 

изить затраты при выработке 1 м^ заготовок на 
р. прежде всего в результате существенного 

Прощения сортировки пиломатериалов и повысить 
оизводительность труда.

' Предложенные в статье схемы и оборудование по- 
не применяются в отечественной промышлен- 

1СТИ (да и далеко не исчерпывают возможности 
ершенствования технологии пилопродукции, осо- 

енно на таких капиталоемких и трудоемких стадиях 
оцесса, как подготовка сырья и окончательная об- 
отка пиломатериалов). При значительном много

образии условий лесопильно-деревообрабатывающего 
производства разработка и реализация малоопера- 
циоиных, ресурсосберегающих технологий, альтер
нативных существующим, как в целом по процессу, 
так и на отдельных участках, позволит повысить эф
фективность применения этих технологий.
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tкомплектное оборудование для отделки мебельных щитовых
е[еталеи

I. в, СКИБА — С К Б Д -1

Костромское станкостроительное производственное объедине
ние по выпуску деревообрабаты ваю щ их станков (К С П О  Д С ) 
освоило изготовление комплектных автоматических линий 
ИЯ отделки мебельных щитовых деталей . Эти линии р азл и 
чаются в первую очередь по тому, каким видом л ак о 
красочных материалов отделы ваю тся щиты.

Используемое оборудование для  нанесения и сушки отде
лочных составов позволяет применять практически все 
виды имеющихся грунтов и лакокрасочны х материалов, 
в том числе нитроцеллюлозные, полиуретановые, полиэфир
ные, и лаки кислотного отверж дения.

Состав линий позволяет получать различны е виды покры
тий (тонко- или толстослойные, матовые или глянцевые, 
прозрачные или пигментированные) с учетом подложки отделы
ваемого м атериала. Кроме того, имеются варианты  линий, 
позволяющие отделы вать пласти одного и того ж е щ ита по 
различии!! !с\нологии (например, лицевую сторону — высоко
качественным лаком с большим его расходом, внутреннюю — 
менее дорогим лаком и с меньшим расходом ).

На линиях одущ ествляется весь комплекс необходимых тех
нологических операций (краш ение, ш патлевание (порозаполне- 
ние), грунтование, лакирование, суш ка слоев лакокрасочного 
материала, промежуточная обр або тка), а так ж е  весь комплекс 
транспортных операций (загрузка , транспортирование, б а зи 
рование, вы грузка). Возможны варианты  линий с различ
ным набором и последовательностью  перечисленных техно
логических операций, больш инство которых выполняется на 
оборудовании, изготовляемом непосредственно в объединении. 
Часть оборудования поступает от партнеров, в том числе от 
зарубежных. Некоторое оборудование поставляется по коопе
рации с западным партнером — фирмой «Бю ркле» (Ф Р Г ). 
Данные об оборудовании, входящ ем в состав отделочных 
линий, приведены ниже.

Станок вальцовый наносящий D A L -1 . П редназначен для 
нанесения на поверхность мебельных щитов различных 
лакокрасочных материалов. Главное его преимущ ество — 
возможность независимого бесступенчатого регулирования ско
ростей подачи конвейера и вращ ения наносящ его и дози 
рующего валов. Количество наносимого м атериала регули
руют, изменяя ширину щели м еж ду наносящ им и дозирую 

щим валам и посредством двух механизмов настройки, пере
мещ аемых дозирую щ ий вал по направляю щ им. П оло
ж ение наносящ его в ал а  регулируют маховичками в зав и 
симости от толщ ины щ ита. И злиш ки л ак а  или краски 
удаляю т с валов двумя осциллирующими ракелями, при
водимыми в движ ение кулачком, который смонтирован на 
дозирующем валу. П ривод каж дого вала  осуществляется 
от электродвигателя через вариатор и червячный редук
тор. Н асос мембранного типа, погруженный в бак, подает 
лакокрасочны й м атериал в пространство между наносящим 
и дозирую щим валам и, где он растекается вдоль щели. 
Излишки л ака  через сливы (щ еки) по торцам валов и 
систему лотков стекаю т в бак. Участки между щеками 
и торцами валов уплотнены фторопластовыми проклад
ками. Д л я  удобства обслуж ивания все лотки и сливы — 
съемные, а насос — откидной. Станок изготовляется по 
кооперации с фирмой «Бю ркле» (Ф Р Г ).

1 4 ' 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 а  D . A L - l

Раз м ер ы о б р а б а т ы в а е м ы х  деталей,  мм:
д л и н а .....................................  ...........................................  400 -2500
ш и р и н а .........................  ..................................................22(1 13f)0
т о л и ж н а ...............................  . . .  . . . .  Н) 40

М а к с и м а л ь н а я  в я зко сть  н ан о си м о г о  материала  по В З-4 ,  с !(>0 
Чи с л о  де талей, п ро п у с к а е м ы х  одн овр ем ен н о  по ширине  . 2
С ко р о сть  подачи  детале й, м / м и п ........................................................4 24
О к р у ж н а я  ско р о сть  валов , м /м и н :

н а н о с я щ е г о  . . . .  ..................................... 4 24
д о з и р у ю щ е г о  .................................................................... 1,2 6

Ш и р и н а  щели м еж ду  до зи ру ю щ и м  и н ан ос ящ им валами, мм О 5 
Н а и м е н ь ш и й  рас ход н анос им ог о  материала,  г / м *  . . . . 20
В ысота  р ас п о л о ж е н и я  п од аю щ его  конвейера от пола, мм 850 950
Е м к о с ть  ба ка  насосной  у ст ан о вк и , л ......................... 30
Уст а н о вл е н н а я  мо щность .  к В т  . . . . .  1.F7
Г а б ар и т ны е  размеры стан ка , мм . , , . . . .  1 0 3 0 X 2 5 8 0 X 1 3 0 0
.Масса с т ан к а , кг  . . .  . ...............................  1Т)0

Станок шпатлевочный ШПЩ-14. П редназначен для нанесе
ния и втирания в пласти мебельных щитов пастообраз
ных полиэфирных ш патлевок. Скорости вращ ения нанося
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щего и втирающ его агрегатов регулирую тся тиристорными 
преобразователями частоты. Перед работой шпатлевочный м а
териал заклады вается оператором в зону м еж ду дози
рующим и наносящим валам и, регулируемая величина 
зазора между которыми определяет количество м атериала, 
наносимого на поверхность щ ита. Втираю щ ий вал обеспе
чивает втирание ш патлевки в поры древесины и удаление 
излишков с поверхности щита. Излишки м атериала счи
щаются с поверхности втираю щ его вала осциллирующ им р а 
келем и переносятся на наносящ ий вал.

Прижим втираю щ его вала — пневматический. Имеется 
индивидуальный электропривод для  настройки на толщ ину 
детали. Предусмотрено дополнительное смачиваю щ ее устрой
ство для очистки втираю щ его вала.

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 а  
Ш П Щ - 1 4

Р азм еры  о б р аб аты ваем ы х  д етал ей , мм:
д л и н а ..........................................................................................................  4 0 0 — 2500
ш и р и н а .......................................................................................................... 2 2 0 — 1300
т о л щ и н а ....................................................................................................10— 40

С корость подачи д е т а л ей , м / м и н ........................................................ 4 — 24
О к р у ж н ая  скорость  валов , м /м и н ;

н а н о с я щ е г о ............................................................................................. 4 — 24
д о з и р у ю щ е г о ....................................................................................... 4,9
в т и р а ю щ е г о ............................................................................................. 2 — 9

У ровень загр у зк и , м м .................................................................................  8 5 0 — 950
Е м кость б ак а  для  см ы ваю щ его  р ас т в о р а , л ............................... 3 ,5
У становлен н ая  м ощ ность, к В т .............................................................. 9
Г абаритны е разм еры  с тан к а , м м ........................................................  3 1 0 0 X 1 5 7 0 X 1 6 3 0
М асса  стай к а , к г .............................................................................................. 4300

Л аконаливная маш ина ЛМ 140-2. П редназначена для одно
стороннего непрерывного нанесения лаков одно- и двух
компонентным способом. П оставляется по кооперации. Л ак о н а 
ливная головка щ елевого типа регулируется по высоте 
расположения над деталью . Регулирование скоростей кон
вейера и ширины щели головки позволяет изменять рас 
ход лаков в батьших пределах. М аш ина снабж ена автоном
ными системами подачи лака.

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  л а к о н а л и в н о й  
м а ш и н ы  Л М 1 4 0 - 2

Р а б о ч а я  длина сливной кром ки, мм .................................................. 1400
Число лако н ал и вн ы х  г о л о в о к .............................................................. 2
С корость подачи  д е та л ей , м / м и н ........................................................ 40 — 140
Р асх о д  л а к а ,  г / м ’ .......................................................................................  4 0 — 320
Г абари тн ы е р азм ер ы  м аш ины , м м ........................................................  3 9 5 0 X 2 5 0 0 X 1 5 0 0
М асса  м аш ины , к г ....................................................................................... 1800

В линиях отделки маш ина устанавливается в специаль
ной пылезащ ищ енной кабине, которая обеспечивает ее изоля
цию от запыленного воздуха, исключает выброс загрязнен 
ного воздуха в цех и устраняет воздействие воздушных 
потоков в помещениях на лаковую  завесу (что значительно 
улучшает качество н али ва). Кабина снабж ена индивидуаль
ной вентиляцией, дверями и смотровыми окнами.

Станок щеточный М Щ П-4В. Станок предназначен для 
очистки пластей мебельных щитов от пыли перед их поступ
лением на линию, а такж е дл я  удаления пыли, обра
зующейся после обработки на ш лифовальных станках. 
В конструкции предусмотрены две вращ аю щ иеся цилиндриче
ские щетки для очистки деталей с двух сторон и механизм 
перемещения щеток по высоте (для компенсации их износа). 
Ограж дения щеток являю тся одновременно пылеотсосами.

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 а  
М Щ П - 4 В

Р азм еры  о б р аб аты ваем ы х  д етал ей , мм:
д л и н а .......................................................................................................... 2 2 0 — 1300
ш и р и н а ..........................................................................................................  4 0 0 — 2500
т о л щ и н а ....................................................................................................10— 40

Д и ам етр  щ еток, мм ......................................................... 2 8 0 — 200
Ч астота  вращ ен и я  щ еток, мин ........................................................ 300
С корость подачи д етал ей , м / м и и ........................................................ 4 — 16
У становлен н ая  м ощ ность. к В т .............................................................. 3.3
Г абари тн ы е разм еры  с тан к а , мм .........................................................1 2 0 0 X 2 2 6 0 X 1 4 7 0
М асса с тан к а , к г ..............................................................................................650

Станок шлифовальный широколенточный Ш лК-13. Предназ 
начен для  промежуточного ш лифования лакокрасочнм 
покрытий. Его преимущ ества — электронное управление утю* 
ками ш лифовального агрегата , бесступенчатое регулиров» 
ние скорости резания ш лифовального агрегата и вакуумны! 
прижим заготовок к подающ ему столу. В составе шлиф» 
вального агрегата предусмотрена приж'имная секционная бм 
ка с 30 утюжками шириной 50 мм, приводимыми 
движ ение пневмоцилиндрами с электронной системой ynpai 
ления на базе программируемого контроллера. В зависи
мости от вида покрытий, заданного его качества, необход!- 
мой производительности станка с помощью электронно! 
системы управления в автоматическом режиме регулируются: 
настройка на ширину и толщ ину обрабаты ваемой детали 
усилие прижима и положение утюжков; усилие натяженм 
ш лифовальной ленты; интенсивность ш лифования боковых, 
передней и задней кромок. Использование электронно1 
системы управления секционной пневмобалкой позволяет одно
временно обрабаты вать мебельные щиты разной конфигура
ции по периметру в два и более потоков по Bcei  

ширине подающ его конвейера. Наличие вакуумного прижит 
исключает разворот деталей под ш лифовальным агрегатов. 
Д л я  повышения стойкости ш лифовальной ленты преду
смотрено устройство ее обдува. Д в а  щеточных агрегата очи
щ ают обработанные пласти и конвейерную ленту от пыли, кото
рая  удаляется через отсосы, закрепленные на кожухе станка.

Д л я  ш лифования толстослойных полиэфирных покрыти! 
используется более мощный станок 2Ш лК-13, отличающийся 
наличием дополнительного узколенточного шлифовального 
агрегата с поперечным движением ленты. Агрегат также 
оснащ ен секционной прижимной балкой с электроннык 
управлением.

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 а  
Ш л К -  1 3

Р азм ер ы  о б р аб аты ваем ы х  щ итов, мм;
д л и н а ..........................................................................................................  4 0 0 —2500
ш ирина . . . . ? .....................................................................  84 — 1350
т о л щ и н а ....................................................................................................10— 40

С к орость  р езан и я  ш л и ф овального  а гр е г а т а , м / с .........................0 ,8 — 12
Р азм ер ы  ш лиф овальной  ленты , мм:

ш ирина ....................................................................................................1400
д л и н а ..........................................................................................................  2620

С корость подачи д етал ей , м / м и н ........................................................ 6— 30
П р о и зво д и тел ьн о сть  стан к а  при скорости  подачи 10 м /м и н .

м / ч .......................................................................................................................940
М ощ ность, к В т ..............................................................................................40,4
Г аб ар и тн ы е  р азм ер ы  с та н к а , м м ........................................................  2600X2500X2200
М асса  ст а н к а , к г .............................................................................................. 3000

Камеры сушки лакокрасочных покрытий. В линиях отделкя 
используются четыре типа сушильных камер — конвекциои- 
ные, инфракрасные, форсуночные и ультрафиолетовые. 
Конвекционные камеры М КК-14 представляю т собой сушиль
ные туннели проходного типа, внутри которых перемещаются 
по конвейеру щитовые детали с нанесенным слоеи 
лакокрасочного м атериала. Суш ка осущ ествляется нагретым 
воздухом. В зависимости от необходимой производитель
ности камеры могут различаться по длине, начиная от 5 м. Они 
оснащ ены индивидуальными конвейерами с регулируемыми 
приводами, вентиляционными системами, калориферами, а 
такж е системой регулирования температуры на базе регу
лятора температуры прямого действия. Конвекционные камеры 
в основном используются для сушки нитроцеллюлозных по
крытий, а такж е для предварительной выдержки лаковых 
покрытий перед ультрафиолетовой или инфракрасной сушкой.

Камеры инфракрасной сушки М К И  предназначены для от
верж дения специальных лаков терморадиационной сушки. 
Наибольший эффект от применения данных типов камер 
достигается при сушке лаков кислотного отверждения. Источ
никами энергии в камерах М КИ служ ат трубчатые электро
нагреватели, устанавливаемы е по всей длине над дви
ж ущ имся конвейером. В зависимости от необходимой
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оизводительности камеры могут различаться  по длине. 
|ля удаления паров растворителей, образую щ ихся в процессе 
шки, предусмотрена индивидуальная система вентиляции. 

|Для обеспечения безопасной работы в камере имеются 
1ециальная система обдува клемм трубчатых электро- 

ревателей, а такж е  приборы контроля газовоздуш ной 
кеды и вентиляции.
[Камеры форсуночного типа М К Ф н -1 3  в линиях отделки 
(спшьзуются в основном для  сушки красителей или грун- 

IBO K  конвекционной сушки. С уш ка покрытий в этих каме- 
lax осуществляется струями нагретого воздуха, направлен- 

||ыми перпендикулярно поверхности щ ита. Камеры пред- 
мвляюг собой туннель, внутри которого движ ется конвейер. 
Над поверхностью конвейера в ша.хмптном порядке располо
жены форсунки. Воздух подается от собственной вентиля- 
1И О Н Н О Й  установки и подогревается калорифером. Темпе- 
larypa воздуха, поступающ его к форсункам, устанавли- 

Ьается оператором и в процессе работы автоматически 
штролируется. Форсуночные камеры могут быть различ
ной Д Л И Н 1 . 1 ,  как конвекционные и инфракрасные.

Для охлаждения нагретых в процессе сушки щитов служ ит 
1форсу11очная камера М К Ф о-13. Камеры форсуночного о х л аж 
дения не имеют устройств для  нагрева воздуха. Обдув 
|в  них осуществляется холодным воздухом.

По заявке Костромского станкостроительного объединения 
1завод «Воздухотехника», располож енный в г. Нове Место 
Iнад Валом (Ч С С Р ), в 1988— 1989 гг. разработал  и изготовил 
[гамму сушильных туннелей для использования в комплект
ных линиях отделки, а именно: сушильные конвекционные 
[туннели длиной 15 и 20 м, а такж е  форсуночные тун- 
[нели для сушки и охлаж дения мебельных щитов. Главным 
[преимуществом туннелей, изготовленных заводом «Воздухо- 
I техника», является наличие специального газоанализатора , 
[позволяющего автоматически регулировать концентрацию  па- 

органических растворителей внутри сушильных камер, 
I что определяет их высокую экономичность. Техническая 
характеристи сушильных камер приведена в таблице.

П арам етры М К К -14 М К И -14 М К Ф о-13 М К Ф н-13

Максимальная;
ширина д етал ей , мм . . 1300 1300 1300 1300
толшина д е т а л ей , мм 40 40 40 40

Скорость подачи, м /м и н  . . 4 — 16 4 — 16 4 - 1 6 4 — 16
Диапазоны р егу л и р о ван и я  

температуры, °С: 
на И К -и зл у чател ях  . . 80 — 200
воздуха ............................... 2 0 — 100 3 0 — 70 — 2 0 - 1 0 0

Скорость д ви ж ени я  во зд у х а  
внутри кам еры , м /с  . . . 0 — 2 1— 2 _

Установленная у д ел ьн ая  
мощность в И К -н зл у ч ате - 
лях. к В т / м * ......................... 14

Расстояние, мм:
И К-излучателей до 
уровня конвейера . . . 2 0 0
между соплам и . . . — — 100 100
от сопла до конвейера — — 120 120

Скорость кониейера на вы 
ходе из форсунок, м /с  . . - - 25 25

Отверждение специальных составов УФ -отверждения осуще
ствляется в камере М И Л -2. В качестве источников УФ-излу- 
чеиия используются трубчатые ртутно-кварцевые лампы высо
кого давления. Конструкция смонтирована на конвейере с 
индивидуальным регулируемым электроприводом. Излучатель- 
ные блоки выполнены в виде унифицированных модулей 
прямоугольного сечения. Внутри излучательного модуля на 
направляющих установлен комплект «лампа — излучатель». 
Замена или очистка комплекта максимально облегчена: для 
этого достаточно отсоединить контакты УФ-лампы и выдви
нуть УФ-излучатель с лампой. Чтобы исключить загрязнение 
лампы, а такж е равномерно распределить поток охлаж даю 
щего воздуха, установлен фильтр. При очистке он вы двига
ется по направляющ им. М одуль с двух сторон закры вается

крышками с механическими зам кам и. С целью безопасности 
крышки заблокированы (снабжены конечными выключателями 
на случай открывания при работе). Предусмотрен попереч
ный обдув излучателей, благодаря чему улучшаются тепловые 
параметры работы ламп и смягчается режим сушки. Прибо
рами, установленными в камере, контролируются рабочий 
ток на УФ -лампах, продолжительность работы каж дой УФ- 
лампы, температура внутри камеры и в каж дом модуле, 
давление воздуха на притоке, разреж ение воздуха на вытяжке. 
Имеются блокировки на случай отклонения параметров за 
пределы допустимых величин. Камера снабж ена систе
мой газоанализаторов для контроля воздуха, подаваемого для 
обдува УФ-излучателей.

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  к а м е р ы  М И Л - 2

М ак си м ал ь н ая :
ш ирина проп ускаем ы х  д етал ей , м м ....................................1300
то л щ и н а  д етал ей , м м ..........................................................................50

Ч исло  у стан овлен н ы х  и з л у ч а т е л е й .......................................................6
С к орость  подачн д етал ей , м / м и н ....................................................... 3 — 12 (6 — 24)
Р а с х о д  во зд у х а , м^/ч:

на п р и т о к е ............................................................................................. 6000
на в ы т я ж к е ............................................................................................  7000

М ощ ность  и зл у ч ател ей , к В т ....................................................................12
Г аб ар и тн ы е  р азм еры  кам еры , м м .......................................................  3 0 0 0 X 2 2 0 0 X 1 7 0 0
М асса  кам ер ы , кг (б ез  э л е к т р о ш к а ф о в ) .....................................1500

Загрузка  линий выполняется загрузочным манипулятором 
М УЗ, выгрузка — разгрузочным манипулятором МУР, М ани
пуляторы могут поставляться в различных видах — с 
одно- или двусторонней загрузкой, левого или правого испол
нения и комплектоваться необходимым набором напольных 
роликовых конвейеров. М анипуляторы представляют собой 
качаю щ уюся раму с комплектом пневматических присосок. 
В зависимости от разм ера щитов расположение присосок 
может изменяться. Управление манипулятором осуществляется 
электронной системой на базе программируемого контроллера.

Линии комплектуются полным набором транспортных уст
ройств. Конвейеры в линиях отделки имеют индивидуаль
ные регулируемые электроприводы, ролики конвейеров по
крыты полимерным материалом, не повреждающим отделан
ные поверхности щитов при транспортировании. Конвейеры 
изготовляются различной длины. Их несколько типов:

п р я м о т о ч н ы е  (тип М Тр), предназначенные для переме
щения деталей по прямой;

в ы р а в н и в а ю щ и е  (тип М Т рВ ), предназначенные для 
транспортирования деталей с одновременным ориентирова
нием их по длине; снабжены перемещающимися базирую
щими линейками, причем транспортные ролики размещ аются 
под углом;

с о т к и д н ы м и  с е к ц и я м и  (тип М ТрО ), назначение 
которых аналогично назначению прямоточных конвейеров 
(для них характерно наличие откидных секций; кроме 
того, в основном они используются в комплекте с вальцо
выми и шпатлевочными станками, что облегчает их обслу
ж ивание и промывку; откидные секции могут быть уста
новлены с одной или обеих сторон конвейера);

п о в о р о т н ы е  (тип М ТрУ ), предназначенные для разво
рота щитов в процессе отделки при компоновке линии по 
U -образной или S -образной планировке; подающие ролики в 
них имеют коническую форму, что обеспечивает одинаковую 
линейную скорость по всей ширине конвейера.

Весь комплект электрооборудования, применяемого на линии 
(а такж е в объектах, входящих в нее), имеет взрыво- 
заш ищ енное исполнение.

Система управления линией, приборы и другое электро
оборудование собраны в электрош кафах и входят в комплект 
общелинейного оборудования. Унифицированные секции элект
рош кафов позволяют собрать комплектный электрошкаф 
любого разм ера, а исполнение электрош кафов позволяет 
устанавливать их непосредственно в цехе благодаря устрой
ству продувки электрош кафов чистым воздухом.
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Система реализации комплектных отделочных линий за к а з 
чиком включает в себя ряд  этапов: 

определение вида отделки, которая необходима покупа
телю;

разработку технологического процесса линии; 
разработку планировки линии в зависимости от конкрет

ных условий потребителя (необходимой производительности, 
имеющихся производственных площ адей, располож ения путей 
поступления и удаления деталей ); 

разработку системы управления линией; 
изготовление и поставку комплекта оборудование; 
монтажные и наладочные работы; 
обучение персонала заказчика.
В качестве примера предлагается рассмотреть несколько 

реализованных вариантов линий отделки.
Линия отделки М Л У -1 4  с УФ -сушкой. На ней последо

вательно выполняются операции: загрузка  щитов; предвари
тельная очистка их от пыли; кращ ение поренбейцем на 
вальцовом станке; последовательная сущ ка и охлаж дение 
в форсуночных камерах; ш патлевание материалом УФ- 
отверждения; УФ -отверждение слоя щ патлевки; грунтование 
на вальцовом станке (грунт У Ф -отверж дения); У Ф -отверж де
ние; ш лифование на широколенточном одноагрегатном станке; 
очистка щитов от ш лифовальной пыли; налив лака; 
выдержка в конвективной камере; УФ -отверждение.

При отделке матовым лаком У Ф -отверждения щиты выгру
ж аю т и отправляю т по дальнейш ему технологическому циклу. 
При глянцевой отделке первый слой л ак а  ш лифуется на 
двухагрегатном шлифовальном станке, а затем  осущ е

ствляю тся повторный налив л ак а , вы держ ка и УФ-сушка
Линия отделки М Л К -1 4  с конвекционной сушкой (при

меняю тся нитроцеллюлозные лакокрасочны е материалы) 
Н а ней выполняется комплекс отделочных операций: за
грузка; очистка от пыли; двухкратное нанесение нитро- 
целлю лозного грунта на вальцовы х станках; суш ка и охлажде
ние грунта в форсуночных кам ерах; ш лифование на одно
агрегатном ш лифовальном станке; очистка щ ита от пыли; 
нанесение лакового слоя (в зависимости от требований тех
нологии на линии можно наносить л ак  способом налива 
либо на вальцовом ста н к е ); суш ка в конвекционных каме
рах; охлаж дение в форсуночной камере; вы грузка.

Линия отделки М Л И -1  с инфракрасной сушкой. На 
ней осущ ествляю тся следую щ ие технологические операции: 
загрузка; очистка от пыли; ш патлевание материалом УФ- 
отверж дения; УФ -отверждение; ш лифование на одноагрегат
ном ш лифовальном станке; очистка от пыли; лакирование 
(наливом или ва^1ьц ам и); вы держ ка в конвекционных 
кам ерах; суш ка в инфракрасных кам ерах; охлаждение 
сопловой камере; выгрузка.

Приведенные выше линии — это крупные комплекты обору 
дования. О днако на практике, как  правило, требуются не 
большие линии или участки (например, участки лакиро 
вания, ш патлевания, грунтования, т. е. большие линии 
разделяю тся на несколько независимых, мелких). В этом 
случае участки заказы ваю тся комплектно, каж ды й со свое! 
системой управления.

Опытный образец  линии под глянцевую  отделку установлен 
Б ПМ О «Ивановомебель».

УДК 674.053:621.933.6

Новая методика определения расчетных технических посылок
и. п. ОСТРОУМОВ, канд. техн. наук — Ц Н И И М О Д

В 1986— 1987 гг. Ц Н И И М О Д ом  разработаны  и изданы «Руко
водящ ие технические материалы по определению режимов пи
ления (посылок) бревен и брусьев хвойных и лиственных 
пород на лесопильных рам ах» [1], которые заменяю т ранее 
действующие РТМ , разработанны е Ц Н И И М О Д ом  и 
С ибН И И ЛП ом [2, 3 ]. П ринципиальное отличие новых РТМ  
от прежних заклю чается в методике расчета посылок, где 
дополнительно предусмотрены ограничения по прочности и 
устойчивости пил при распиловке талой и мерзлой древе
сины. Рассмотрим методику определения посылок примени
тельно к рамным пилам с плющеными зубьями.

Расчетная техническая посылка Д — это наим еньш ая из 
посылок, ограниченных качеством обработки поверхности и 
точностью размеров сечения пиломатериалов, степенью запол
нения впадин зубьев, устойчивостью полотен и прочностью 
рамных пил, мощностью электродвигателя механизма пиле
ния. Посылка как ф актическая величина устанавливается и 
контролируется по десяти замеренным подряд рисковым 
посылкам на середине длины распиливаемого м атериала.

Посылка А|, мм, по ш ероховатости поверхности пиломате
риалов, определяемая по формуле

Д| = 5 ^ ,Я га „т с //з , (1)
зависит от подачи на зуб Sji, парам етров зубьев рамных 
пил, породы древесины и т. д.
Здесь 5г1 — подача, ограниченная ш ероховатостью  пилома

териалов, мм;
т „  — коэффициент, учитываю щий породу и условия 

произрастания древесины (принимается по 
табл. 1);

Шс — коэффициент, учитываю щий сорт распиливаемых

лесом атериалов (для  1-го и 2-го сортов т с  =  1,1, 
для 3-го и 4-го сортов т с  =  0 ,8 );

/з — ш аг зубьев.
П одача на зуб s^i по шероховатости поверхности пило

материалов, мм, для пил с плющеными зубьями приведена в 
табл. 2.

Т а б л и ц а  1

П о р о д а

Р ай о н ы  п р о и зр а 
ст а н и я Кедр

С осна,
ель,

пихта

Л и п а ,
о л ьх а .
осина

Л и с т 
вен 

ница,
б е р е 

за

Дуб,
бук,
граб,
клен,
ясень

С е в е р  евр о п ей ск о й  ч асти  С С С Р , У рал , 
З а п а д н а я  С и б и р ь ...................................... 1,0 0,9 1,1

Ц ен тр  евр о п ей ск о й  ч асти  С С С Р , К а в 
к а з , С р е д н я я  А зи я , В о сто ч н ая  С и 
би рь, Д а л ь н и й  В о с т о к ......................... 0 ,9 0,9 0,85 1,0 1,15

Т а б л и ц а  2

Ш е р о х о в ато ст ь Ш аг зу б ь ев , мм

мкм 22 26, 32 . 40

7 0 0 — 1100 1.7 1.8
Д о  1600 1,9 2 ,0
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Максимальная посылка Дг, мм, ограниченная заполнением 
|пи.1ками впадин зубьев, определяется по формуле

Д 2 = в Я < /о ( Л „ „ - / з ) /С з , (2)

I .

■

е 0 — коэффициент формы зуба, характеризую щ ий отнош е
ние площади впадин к площ ади квад рата  со сторона
ми, равными ш агу зубьев h  (для распиловки талой 
древесины в  =  0,42; для распиловки мерзлой древе-

__  сины 0  =  0,4);
— наибольш ая высота пропила на середине длины рас

пиливаемого м атериала, мм: 
при распиловке бревен

А тал=  10 

при распиловке брусьев

h m a x  =

(3)

(4)

В„ — расстояние меж ду двумя средними пилами в поставе 
(при наличии центральной пилы В„ =  0 ), см; 

а — коэффициент напряж енности впадин, отраж аю щ ий 
соотношение между площ адью  впадин зуба и боко
вой площ адью  струж ки (принимается 0,84 Ц, 2 ] ) ;

Кг -  коэффициент корректировки посылок по заполнению 
впадин зубьев;

К з =  1 / ( 1 , 7 8 - 0 . 8 5 ^ ) .  (5)

При /(з< 1  Кз принимается равным 1, а при при
нимается его фактическое значение.

Средний диаметр бревна rfcp, см, определяется по выражению

dcp — t/в “Ь 0,5/^бС,

где /.б — длина бревна, м;
d, — диаметр бревна в вершинном торце, см;
С — сбег бревна, см /м .

Зависимость величины сбега бревен от их диам етра приве
дена ниже:

Диаметр бревен в в е р 
шинном торце, см . . Д о  26 2 8 — 36 3 8 — 44

Величина сбега бревен , 
см /м ....................................  1.0 1,2 1.4

4 6 — 54 56  и выш е 

1.7 2,0

б-Ю'Л^л а',РНЬ

Дз =
I h n

КпЬ -|- СХтЛср
( 6)

2Л* — сумм арная высота пропилов, мм; 
при распиловке бревен вразвал

2/i =  8,923(d, +  0 ,8 )( i-0 .6 );  (7)

при распиловке бревен с брусовкой на раме 1-го ряда

1Л =  [7 ,8 2 8 +  0 , 6 4 5 ^  _ 3 , 9 0 7 ( ^ ) П  (d. +  0 ,li +  0,4)i; (8)

При р а с п и л о в к е  б р у с ь е в  н а  р а м е  2-го ряда

2 Л =  7,506 (ds +  5,5) + 0, 15)  — 25 ( i - l ) +

+  0 ,0714d2_o,857dB + 48,286. (9)
/3 — ш аг зубьев пил, мм;

Лер — средняя высота пропила для заданного постава пил,

Лср =  2/г/1;

I — число пил, участвующих в пилении; 
п — частота вращ ения вала механизма резания, мин“ '; 
Ь — ш ирина пропила, мм;

N  — мощность электродвигателя механизма резания, кВт; 
т) — К П Д  привода механизма резания [1, 2] (для рам 

с ходом Н  =  600 мм принимается т| =  0,8). 
Д опускается среднюю и суммарную высоту пропила опреде

лять по методике РТМ  1966 г. 2 ], но с корректированными 
коэффициентами Оф, учитывающими вид распиловки и струк
туру постава [1]. Значения параметров Р, Н /мм, и /(„, H/мм^, 
приведены в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Максимальная посылка Аз, мм, ограниченная мощностью 
алектродвигателя механизма резания, определяется по формуле

Д р ев еси н а

П ороды т а л а я
/ = 0 “С

м ер зл ая м ерзлая

/ = ( - 5 ^  
- 1 9 )  °С =  - 3 0  “С

т а л а я
/ = 0 “С / = ( - 5 н -  

- 1 9 )  “С =  - 3 0  “С

С осн а , ел ь , пихта 7.2 5,8
Я = 7 . 2 + 0 .

4.0
\ t

35,0
А

43.7 
: „ = з 5 .о — 0

52,5
58/

К ед р , о си н а, о л ь 
ха . ли п а

5,0  11 4.3 
Я = 5 .0 Ч -0 .(

3.2
6 /

24 .0  1 30.0 1 36,0  
< „ = 2 4 .0 —0.4/

53.5  1 64.0 
1Г„=4ЯП—0 7/

Л и ств ен н и ц а .
б ер еза

8 ,5  j! 6 .7  1 5.0 
D = 8 .5 + 0 , l  15/

43 ,0  j

Т верды е л и с тв ен  1 2 ,0  i1 1 0 .0  1 7.1 52 .0  11 65.3 1 78.4
ные 1̂ = 1 2 .0 + 0 .1 6 / А’„ = 5 2 .0 - 0 .8 8 /

где К„ —  давление стружки по передней поверхности зуба, 
Н/мм^ (принимается по табл. 3 );

Р — удельная сила резания по задней поверхности, отне
сенная на 1 мм длины режущ ей кромки зуба, Н /мм 
(принимается по табл. 3 ); 

a'f — коэффициент, учитывающий затупление зубьев, при
нимается как средневзвешенное значение за  период 
стойкости пил между переточками ( a j = l , 8 ) ;

— удельное сопротивление резанию  от трения стружки
о стенки пропила, Н /м м  ;

=  т .(0 ,2  +  0,00012Лср);

т« — поправочный коэффициент, учитывающий состояние 
древесины

т „ =  1 -f 0,009<-f0,00025/*;

для талой древесины принимается температура 
/ =  0 °С , а для мерзлой — любое значение отрица
тельных температур;

Посылка Д4, мм, ограниченная прочностью пил (предотвра
щением разруш ения полотен и облома зубьев), определяется 
по формуле

Д4 =  х,,Я/<з. (10)

П одача на зуб «г4 по этому ограничению принимается с 
учетом рекомендуемого периода стойкости пил [4] и приведе
на в табл. 4.

П осылка по устойчивости рамных пил Л5 определяется по 
формуле (10 ), а подача на зуб —  по формуле

+ 0 ,7 5 /3 - 4 0
SzS -

mbh„
30- 1 ,4/3 (И )

где / — температура древесины, °С (для талой принимается 
/ =  0 °С , а для мерзлой — фактическая с отрица
тельными значениями до — 3 0 °С );

Якр — критическая радиальная составляю щ ая силы реза
ния (сила сопротивления подаче м атериала), Н;

• Расчетные ф ормулы  предложены В. Г. Кулишом.

Леревообрабатывающая промышленн ост ь.  1990(4

2 Деревообраб. пр-ть №  4

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Т а б л и ц а  4

Породы

Хвойные (кром е л и ств ен н и ц ы ), м яг 
кие лиственны е

Б ер еза

Л иственница и твер д ы е ли ствен н ы е

П о д ач а  на зу б  5^4 . мм, 
д л я  д р евеси н ы

т ал о й

2.4

2.2

2.0

м ерзлой

< « ( - 5 4 -  
Ч - - 1 9 ) ° С

2.1
2 .4 + 0 .0 2 3 /

s,.==2.2-f0.02/
1.8

5 , 4 = 2 . 0 + 0 . 0 1 4 /

= — 30 “С

1.7

1.6

1.6

П р и м е ч а н и е .  П ри  расп и л о вк е  л ес о м а т е р и а л о в  3 -го  и 4 -го  со р то в  
н езависим о  от со сто ян и я  д р евеси н ы  (тало й , м ер зл о й ) п о д ача  не д о л ж н а  п р е 
вы ш ать 1.6  мм.

т  — поправочный коэффициент, учитываю щий породу 
древесины (т„) и затупление зубьев (Ор):

f7i —— fftfjClp,

Op — принимается равным 1,15;
m„ — принимается равным: 1,0 — для сосны, ели и пихты; 

0,8 — для кедра и осины; 1,2 — для  лиственницы 
и березы; 1,25 — для твердых лиственных пород. 

Критическая сила, Н, определяется по формуле*

■ - - т - ш
где В, б — соответственно ширина и толщ ина пил, мм;

N„ — сила натяж ения, Н;
Lc — свободная длина пил, мм;
G — модуль упругости стали при кручении (8-10^ Н/мм^). 

По условию обеспечения требуемой точности размеров сече
ния и формы пиломатериалов можно реш ать прямую и обрат
ную задачи. Решением прямой задачи  по уравнению (11) 
определяется подача на зуб Згъ (посылка As) для заданной 
высоты пропила и принятых параметров рамной пилы, входя
щих в формулу (11) и (12). Реш ением обратной задачи  опре-

* Предложена Г. Ф. Прокофьевым.

деляю тся или уточняются значения размеров сечения полотен 
пил и силы натяж ения для заданной посылки (подача на зуб). 
При этом сначала по уравнению (11) рассчитываю т силу 
Рир, а затем  один из параметров пил — по формуле (12).

Окончательный выбор расчетной технической посылки заклю
чается в сравнении наименьш ей из пяти расчетных посылок Д 
с конструктивной Дк, предусмотренной в механизме подачи. 
В двухэтаж ны х лесопильных рамах скорость подачи (посылка) 
регулируется бесступенчато, поэтому лю бая расчетная посылка 
будет реализована.

С равнение посылок Д и Дк требуется применительно к одно
этаж ны м рамам , оснащ енным механизмом подачи со ступенча
тым регулированием скорости подачи, В этих случаях рас
четное значение посылки Д (фактической рисковой) увеличи
вается на 10— 1 5 % . По полученному значению Д '=  1,154 
выбираю т конструктивную посылку Дк, которая не долж на пре
вы ш ать Д '. Некоторым завыш ением конструктивной посылки 
против расчетной Д компенсируется потеря скорости подачи 
за  счет проскальзы вания вальцов и др.

В РТМ  1987 г. [1] приведена достаточная информация 
по определению посылок -для пил с разведенными зубьями 
и оснащ енных стеллитом, по выбору параметров рамных пил 
для различных условий пиления, дана  характеристика пило
вочного сырья и пиломатериалов. Прилож ение содержит таб
лицы  расчетных технических посылок для  двухэтажных рам 
при наиболее широко распространенных случаях пиления талой 
и мерзлой древесины хвойных пород.

РТМ  1987 г., утверж денны е Минлеспромом С С С Р как нор
мативный документ, предназначены для  отрасли лесопиления, 
рекомендуются для  студентов лесотехнических вузов и техни
кумов в качестве методических указаний и высылаются 
Ц Н И И М О Д ом  по запросам  организаций.

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ

1. Р Т М  по определению режимов пиления (посылок) бре
вен и брусьев хвойных и лиственных пород на лесопильных 
рам ах .— Архангельск: Ц Н И И М О Д , 1987.— 82 с.

2. Р Т М  по определению посылок при распиловке бревен 
и брусьев хвойных пород на двухэтаж ны х лесопильных рамах 
пилами с плющеными зубьями (Ц Н И И М О Д .— М.: 
Ц Н И И ТЭ И леспром, 1966.— 61 с.

3. Р Т М  по определению режимов пиления мерзлой древе
сины лиственницы на двухэтаж ны х рам ах .— Красноярск: 
С ибН И И Л П , 1 9 7 5 ,-  44 с.

4. Остроумов и. П. Выбор режимов распиловки мерзлых 
лёсрм атериалов рамными пилами / /  Д еревообраб. пром-сть.— 
1 9 8 « . - №  11.— С. 4 - 5 .

ВСЕМ ГОСУДАРСТВЕННЫМ ПРЕДПРИЯТИЯМ И 
КООПЕРАТИВАМ, ИМЕЮ Щ ИМ НЕИСПОЛЬЗУЕМЫЕ КУСКОВЫЕ 

ДРЕВЕСНЫЕ ОТХОДЫ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКУЮ ЩЕПУ, 
СТРУЖКУ И ОПИЛКИ!

Республиканский проектно-технологический и конструкторский инсти
тут «Роспроектагропромстройматериалы» предлагает свои услуги в орга
низации производства изделий и конструкций из арболита —  эффектив
ного легкого бетона плотностью 500— 800 кг/м^ на основе минерального 
вяжущего, химических добавок и древесных отходов.

За дополнительной информацией обращаться по адресу: 410005, 
Саратов, ул. Пугачевская, 147/151. Тел. 24-43-15. Роспроектагропром- 
стройматериалы. Отдел арболита.

10 Д е р ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  пром ы ш ленност ь. 1990/4
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)ценка работы устройств для очистки щепы от инородных 
[1римесей
Ь. в. ЖАРКОВ, в. и. БИРЮКОВ

(связи со снижением в настоящ ее время качества исходного 
ырья для изготовления технологической щепы из-за вовлече

ния в производство низкокачественной и тонкомерной древе- 
;ины, увеличения доли транспортных операций, повышения тре- 
юваний к надежности и увеличению срока служ бы техноло

гического оборудования все больш ее внимание уделяется 
шистке щепы от инородных примесей — камней, песка, ме- 
алла и др.
На некоторых деревообрабаты ваю щ их предприятиях и цел- 
лозно-бумажных комбинатах для этой цели применяются 

1азличные устройства. Проведен такж е  ряд теоретических 
и экспериментальных исследований, посвященных главным об
разом оптимизации параметров данных устройств. Однако 

Практически эта очистка щепы пока не получила удовлетво- 
1ительных принципиальных решений для  больш инства произ- 

■водственных условий прежде всего из-за различных подходов 
1к задаче, учитывающих особенности только какого-либо кон- 
|кретного способа.

I Рис. 1. Кривые распределения значений плотности м атериала 
частиц:

/ -ч ас т и ц  щепы; 2 — части ц  м и н еральн ы х п рим есей  (г р а н и т ) ;  3 — м етал- 
| . 1нческих (стальн ы х) части ц ; P ( v )  — в е р о я т н а я  п л о тн о сть ; % ; у  — п лот

ность м ат ер и а л о в  части ц , кг /м ^

При описании способов и устройств для очистки щепы от 
минеральных примесей в больш инстве публикаций под очист
кой обычно понимают процесс, в результате которого из тех
нологической щепы выделяю тся те или иные примеси, а саму 
очистку подразделяю т по способу воздействия на щепу на 
пневмоочистку (очистку в потоке воздуха), промывку (про
мывку щепы в воде или растворах), механическую очистку 
(очистку с помощью механического воздействия методом виб
рации).

Подобный подход к проблеме очистки можно расценить 
как утилитарно-технологический, так  как  в данном случае 
процесс очистки рассм атривается только с точки зрения его 
соответствия определенным технологическим задачам . Такой 
подход в известной мере приемлем и оправдан для произ
водственников, эксплуатирую щ их очистные устройства. Однако 
при разработке новых и соверщ енствовании существующих 
способов и устройств данный подход и понимание процесса 
неприемлемы, так  как не позволяю т раскры ть самой физиче
ской сути явления очистки и дать научно обоснованную оценку 
тому или иному способу или устройству, выявить их потенци
альные возможности и сравнить с другими способами и устрой
ствами. Соответственно и сущ ествую щ ие методы количествен

ной оценки потерь и эффективности очистки щепы, отвечая 
утилитарно-технологическому подходу, недостаточны для коли
чественной оценки устройств и, тем более, способов очистки.

Если рассм атривать физическую сущность очистки, как и 
всякого процесса сортирования, то это прежде всего процесс 
разделения смеси (сыпучего тела) на составляю щ ие ее ком
поненты. Понятно, что разделение исходной смеси возможно, 
если частицы различаю тся по тому параметру, по которому 
идет разделение. Им может быть физическая, химическая, 
электрическая или какая-то  другая  характеристика частицы. 
С оответственно принадлеж ность частицы к тому или иному

Р М

компоненту (ф ракции) определяется не тем, что она является 
камнем или щепой, а тем, какова у частиц величина п ара
метра, по разнице значений которого идет разделение. Только 
такой подход, выявляю щ ий саму физическую суть явления 
очистки, позволяет оценить принципиальные возможности и 
перспективы того или иного способа очистки. Например, про
мывка щепы водой — это по физической сути процесс разде
ления исходной смеси по разности плотности ее частиц и 
воды. Частицы, плотность которых больше, чем воды, тонут, 
меньш е — всплывают, независимо от того, посторонние это 
частицы или щ епа.

Н а рис. 1 представлено распределение значений плотности 
частиц исходной смеси в координатах: плотность материала 
частиц — плотность вероятности того, что частицы имеют 
данную  плотность м атериала. Точка ув показывает значение 
плотности воды. Это значение является границей (граничным 
значением ), относительно которой происходит разделение 
частиц сыпучего тела на компоненты по плотности их мате
риала. И з рис. 1 видно, что площ адь фигуры, ограниченной 
с одной стороны осью абсцисс, с другой — перпендикуляром
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к оси в точке Vb и отрезком кривой граф ика распределения 
плотностей справа от этого перпендикуляра, дает  количествен
ное значение доли потерь древесины при промывке ее водой.

Запиш ем уравнение для определения указанной площ ади S 
в качестве количественной оценки процесса разделения:

оо

5 =  S P{y)dy.  
V»

Более общий вид этого уравнения;

оо

S =  5 P{x)dx,

где X  — область значений того физического свойства, по ко
торому идет разделение;

Xi — граничное значение физического свойства, по кото
рому идет разделение.

Таким образом, соотношение площ адей фигур, ограничен
ных кривыми распределения значений физического свойства 
и границей, по которой идет разделение, дает  количественную 
оценку процесса разделения для самого способа очистки.

Рис. 2. Кривые распределения значений скорости витания 
частиц:

/ — части ц  щ епы ; 2  — м и н еральн ы х части ц ; Я (у ^ )— в ер о ят н а я  п лотн ость . % ; 
fg  — с к о р о сть  ви тан и я  части ц , м /с

по разности скоростей витания частиц (т. е. при пневмоочистке) 
графики распределения скоростей витания частиц будут выгля
деть так, как это показано на рис. 2. Точка у, показывает 
вариант проведения границы разделения п о  разнице CKopociei 

витания частиц. Х арактер пересечения этих кривых распре
деления можно проследить, воспользовавш ись графиком на 
рис. 3, который построен при сопоставлении данных астрахан
ского ф илиала В Н И И БА , полученных при определении влия 
ния скорости воздуш ного потока на эффективность очисти 
щепы от минеральных примесей.

А нализ располож ения кривых распределения, приведен
ных на рис. 2 и рис. 3, показы вает, что вопрос о том, где 
провести границу разделения при этом способе очистки, нельзя 
реш ить однозначно, так  как, сдвигая границу в ту или иную 
сторону, мы будем либо увеличивать долю  потерь щепы либо 
сниж ать эффективность очистки.

Учитывая, что полная площ адь фигуры под кривой распре
деления (см. рис. 2) равна единице, величину потерь щепи

В случае нормального распределения при определенных 
значениях дисперсии о и математического ож идания а  функ
ция распределения принимает вид:

/ (X) = Р (;t) =  ^  е -  
JjlO

А нализ распределения свойств частиц щепы [1] показы 
вает, что в больш инстве случаев они распределены по нор
мальному закону или близкому к нему по виду распределения 
(логнормальному, закону гам м а-распределения).

Подобный подход позволяет при построении графиков рас
пределения качественно оценить перспективы соверш енствова
ния различных способов очистки. Так, по графикам , приве
денным на рис. 1, можно сделать вывод; при разделении 
частиц по разнице значений плотности их м атериалов и про
мывочной жидкости теоретически можно достигнуть высокой 
эффективности очистки. С ократить потери щепы можно, умень
шив долю щепы, имеющей повышенную влаж ность (сушкой 
щ епы), либо увеличив плотность промывочной жидкости.

Наибольший интерес представляет более распространенный 
случай, когда кривые распределения значений парам етра, по 
которому идет разделение, пересекаю тся, что на практике 
имеет место и при промывке щепы. Т ак, при разделении смеси

Рис. 3. Кривые распределения значений скорости витания:
/  —  части ц  щ епы ; 2 —  части ц  м и н еральн ы х прим есей  (ки р п и ч а)

(в  П р о ц е н т а х )  п р и  д а н н о м  с п о с о б е  о ч и с тк и  м о ж н о  выразить 
у р а в н е н и е м

где fi(x) — функция распределения значений скорости вита 
ния частиц щепы.
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Соответственно величина предельно возможной эффектив- 
ости очистки Эсл данным способом при проведении границы 
1зделения через точку у, вы разится как

х^О

где 1г{х) — функция распределения значений скорости вита
ния для определенного вида минеральных примесей. 

Если в щепе содерж атся различные примеси (песок, камни, 
кирпич, металл и д р .) , эф фективность очистки определяется 
соответственно для каж дого вида примесей в отдельности.

Используя предложенный метод оценки эффективности 
процесса разделения по характеру располож ения кривых 
распределения (см. рис. 2 и рис. 3 ), можно установить, что 
при данном способе очистки добиться существенного повыше
ния эффективности разделения частиц по разности скоростей 
их витания путем бесконечной оптимизации конструктивных

параметров существую щих устройств невозможно в принципе. 
Д л я  этого необходимо соверш енствовать сам способ очистки, 
искать принципиально новые пути решения.

Применение предложенного метода подхода к оценке р аз
личных способов очистки щепы позволяет определить пер
спективы конструктивного соверш енствования и оптимизации 
парам етров устройств, реализующих эти способы очистки.
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Схема автоматической регулировки для влагомера ВДС-201
и. и. РОМАНЧЕВСКИЙ, С. Г. ЗАВЕРЮХА — В Н И Идрев

Применяемые на многих предприятиях деревообрабаты ваю - ципу определения влаж ности с применением оптики, микро- 
щей промышленности влагомеры ВДС-201 работаю т по прин- электроники и элементов вычислительной техники.
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б У Ф

R5 18к

R3
2 0 Н

R 6
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Ф Llynp
VA2

П ринципиальная электрическая схема АРУ

Этот принцип основан на оптическом методе измерения 
величины, характеризую щ ей влаж ность. О траж ательную  спо
собность измеряемого м атериала сравниваю т на длине вол
ны 1950 и 1750 нм (измерительный и опорный сигналы ), где 
вода абсорбирует соответственно сильно и слабо. Соотно
шением интенсивности отраж ения (разность уровней опор
ного и измерительного сигналов) определяют значение в л аж 
ности. Высокая надеж ность работы и точность показаний 
прибора во многом определяю тся стабильностью уровня опор
ного сигнала на выходе блока усиления и формирования 
сигнала (БУФ ) влагомера ВДС-201.
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Стабильность опорного сигнала на всем диапазоне измеряе
мой влажности в схеме БУФ обеспечивается схемой авто
матической регулировки (А РУ ). Установлено, что при эксплуа
тации влагомеров ВДС-201 на предприятиях деревообраба
тывающей промышленности АРУ не достигается требуемая 
стабильность уровня опорного сигнала во времени и при из
менении температуры в пределах ее рабочего диапазона, что 
снижает надежность работы и точность показаний прибора.

Приведенная на рисунке схема АРУ р азраб отана  для под
держ ания стабильного уровня опорного сигнала на выходе 
БУФ во времени и на всем диапазоне рабочих температур и 
измеряемой влажности. Эта схема трехкаскадная (первый и 
второй каскады — усилительные, третий — управляю щ ий).

Первый каскад, собранный на микросхеме К140УД14, пред
назначен для усиления разностного сигнала (ы„„— u^),  где

— опорный сигнал, который подается с выхода БУФ (клем
ма 4 разъем а блока) на неинвертируемый вход (вывод 3 микро
схемы), а ui — регулируемое резистором R11  напряж ение, 
подаваемое со стабилизированного источника питания + 1 5  В. 
Коэффициент усиления каскада /Ся; 14. Схема стабилизации 
напряжения и, собрана на транзисторе VT2.

Второй каскад такж е собран на микросхеме К140УД14 и 
предназначен для усиления сигнала иг, подаваем ого на инвер
тируемый вход (вывод 2)  микросхемы через резистор /?3. 
Коэффициент усиления этого каскада  К » 2 0 .

Третий каскад собран на полевом транзисторе КПЮ ЗМ  и 
предназначен для согласования выхода второго каскада АРУ 
со входом и подачей на вход второго каскада БУФ управ
ляющего напряж ения АРУ. Причем в третьем каскаде АРУ 
используется транзистор VTI ,  установленный в БУФ. Из су

ществующей схемы АРУ БУФ исключены элементы VT2: VT3; 
R20: R21; R22; С8.

I При работе АРУ на вход второго каскада поступают два 
напряж ения: — с 4-й клеммы разъем а ХР блока БУФ
и U, — от стабилизированного источника питания (его уро
вень регулируется R I I  схемы А РУ ).

Поскольку на выходе АРУ управляю щ ее напряж ение долж
но быть со знаком плюс, то на выходе первого каскада 
оно долж но быть отрицательным, т. е. сигнал, подаваемый 
на инвертируемый вход микросхемы V A I  (вывод 2 ), превышает 
уровень сигнала, подаваемого на неинвертируемый вход (вы
вод 3).  Емкость CI  служ ит для сглаж ивания пульсаций пере
менной составляю щ ей.

Второй каскад  усиливает и инвертирует сигнал, поступаю
щий с первого; на выходе второго каскада в КТ5 сигнал имеет 
знак плюс. С делителя напряж ения, собранного на R5  и R6, 
сигнал поступает на затвор  полевого транзистора VT! 
(К П Ю ЗМ ), установленного в БУФ. С его истока управляющее 
напряж ение АРУ подается на вывод 3 второго каскада усиле
ния БУФ.

Н астройка схемы АРУ предельно проста и заключается 
в установке резистора R I I  требуемого опорного напряжения, 
измеряемого на клемме 4 разъем а БУФ. В этом случае при 
опорном напряж ении Ugn= 1040— 1060 мВ ориентировочные 
напряж ения, мВ, в контрольных точках схемы АРУ будут сле
дующими:

K T I ...........................................................................................................................................  1 0 4 0 -1 0 6 0
К Т 2 ....................................................................................................................................................................  600
К Т З ....................................................................................................................................................................  - 2 1 0
К Т 4 ....................................................................................................................................................................  - 5 0
К Т 5 ....................................................................................................................................................................  1650

У Д К  674.821:1674.047:543.712.81

Влагомер для древесной стружки в потоке
Ю. и. МЕРЕМЬЯНИН — В Л Т И

Одним из основных технологических требований, вы пм не- 
ние которых существенно влияет на количественные, качествен
ные и экономические показатели производства древесно
стружечных плит, является обеспечение необходимой в л аж 
ности древесной струж ки на отдельных стадиях производ
ства. Оптимальное выполнение этого требования невоз
можно осуществить без непрерывного автоматического конт
роля влажности стружки.

Применяемый в настоящ ее врем я термогравиметрический 
метод измерения влаж ности, обеспечиваю щ ий наибольшую 
точность ее определения, имеет существенный недостаток — 
долговременность получения показаний.

Приборы, основанные на кондуктометрическом способе, 
измеряют электрическое сопротивление м атериала и показы 
вают его влаж ность с низкой точностью, так  как работа 
прибора во многом зависит от химического состава, тем пера
туры и плотности измеряемого м атериала. Кроме того, при 
больших влаж ностях струж ки прибор вообщ е теряет чувстви
тельность.

Метод ядерного магнитного резонанса, а такж е  радиоактив
ный слишком сложны для использования в производстве, 
а потому очень дорогостоящие.

У подготовленных к серийному выпуску инфракрасных вл а 

гомеров струж ки хорошие метрологические характеристики 
обеспечиваю тся значительным усложнением схемы, что значи
тельно удорож ает прибор. Так, по данным Кутаисского за- 
вода-изготовителя цена одного серийного инфракрасного вла
гомера ВДС-201 для  древесной струж ки составляет 1200 р. 
Кроме того, как известно [1 |,  в этих влагомерах имеют
ся дорогостоящ ие оптические детали, которые боятся запылен
ности, повышенной влаж ности и загазованности  (что характер
но для  деревообрабаты ваю щ их производств).

Из других известных способов измерения влаж ности струж
ки больш е распространен диэлькометрический, при кото
ром измеряется диэлектрическая проницаемость стружки или, 
что одно и то ж е, электрическая емкость датчика, запол
ненного древесной стружкой. Достоинством влагомера, скон
струированного на основе этого способа, является относи
тельно м алая  стоимость, а недостатком — м алая точность 
измерения влаж ности из-за колебания плотности стружки, 
заполняю щ ей датчик [ 2 | .

В Воронежском ордена Д руж бы  народов лесотехническом 
институте в результате соверш енствования диэлькометриче- 
ского способа измерения влаж ности разработан  влагомер по
вышенной точности. Его блок-схема приведена на рис. 1.

Электрический сигнал строго стабильной частоты и ампли-
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туды, усиленный усилителем постоянного тока, подается на 
мостовую схему. В одно из плеч схемы включен емкост
ный датчик. Снимаемые со схемы сигнал усиливается усили
телем постоянного тока й поступает на индикатор влаж ности.

Исследованиями В Л ТИ  установлено, что наибольш ая точ
ность измерения влаж ности м атериала достигается пу
тем устранения погрешности, вносимой электропроводностью 
древесной массы, на частотах в диапазоне 0,9— 1,1 М Гц. П оэто
му генератор электрических сигналов выполнен по стандарт
ной схеме с кварцевым резонатором, рассчитанным на ч а 
стоту 1 МГц. Д л я  усиления напряж ения, вы рабаты ваем о
го генератором, был собран по универсальной схеме на 
транзисторе КТ 608 Б однокаскадный усилитель высокой ча- 
аоты.

В качестве усилителя постоянного тока использован опе
рационный усилитель, выполненный по стандартной микро
схеме К140УД7, обеспечиваю щ ий высокую стабильность 
нуля прибора. Этому способствует такж е  отсутствие в электри
ческой схеме прибора катуш ек индуктивности. К ак извест
но, величина индуктивности катуш ек в сильной степени за в и 
сит от температуры, влаж ности и других ф акторов окруж аю 
щей среды, что приводит к больш ой нестабильности работы 
измерительного прибора и к искаж ению  результатов измере
ний (показания прибора и его нуль с течением времени 
«плывут»). Индикатором влаж ности служ ит микроампер- 
метр М 265М промышленного изготовления.

Для электрического питания электронной схемы прибора 
взят блок вы прямителя на стандартной плате диодной 
сборки КЦ-405, к нему подключен трансформ атор 
ТПП-226-200-50, выпускаемый промышленностью для пи та
ния полупроводниковых приборов. Непрерывное измерение 
влажности древесной струж ки, движ ущ ейся на конвейере, 
требует очень продолжительной безостановочной работы 
влагомера (м есяцам и). Чтобы исключить перегрев трансф ор
матора и последующую поломку всего влагом ера, трансф ор
матор был поставлен на недогруженный, легкий режим р або
ты. Для стабилизации напряж ения питания в схеме блока 
выпрямления использовался транзистор КТ 815. С включени
ем влагомера в сеть напряж ением 220 В блок выпрямителя 
выдает строго стабильное постоянное напряж ение 12 В, необ
ходимое для питания всей электронной части влагомера.

Общий вид влагом ера-датчика, соединенного с измеритель
ным прибором высокочастотным кабелем , приведен на рис. 2. 
Корпус датчика выполнен из стеклотекстолита, пропитан
ного после обработки эпоксидным лаком. Этот материал 
термостойкий, хорошо обрабаты вается , легко склеивается, не 
коробится, малогигроскопичен.

Корпус датчика представляет собой прямоугольный полый 
параллелепипед разм ерам и 7 0 X 7 0 X 2 5  мм, толщ ина его сте
нок 15 мм. Внутри корпуса датчика смонтирована вся мо- 
аовая схема измерителя влаж ности. Включенный в одно из

Рис. 2. Общ ий вид влагом ера с датчиком

Рис. 1. Схема влагомера древесной стружки в потоке:
/  — ген ер ат о р ; 2  — уси л ител ь  м ощ ности ; 3 —  м о ст о вая  сх ем а; 4 —  емкостны й 

д а т ч и к ; 5 — уси л и т ел ь  п остоян н ого  т о к а ; 6 — и н ди катор  в л аж н о сти

плеч схемы емкостный датчик выполнен в виде двух, входя
щ их одна в другую, гребенок — электродов, нанесенных на 
пластине фольгированного фторопласта площ адью  70X 70  мм. 
Эта пластина прикреплена винтами к корпусу датчика. Одна 
сторона ее с нанесенными на ней гребенками — электро
дами располож ена внутри корпуса датчика, а противопо
лож н ая сторона является рабочей поверхностью датчика, 
соприкасаю щ ейся с измеряемым сыпучим материалом — дре
весной стружкой.

Чтобы не было налипания на пластины осмоленной древес
ной струж ки при измерении ее влажности, рабочая поверх
ность датчика сделана из полимера с плохой адгезией — 
фторопласта. Он является практически единственным из всех 
известных диэлектрических материалов, к поверхности кото
рого ничего не пристает (его д а ж е  невозможно склеить).

Термостабилизацию  работы датчика в условиях меняющих
ся высоких температур движ ущ егося из сушилки потока 
древесной струж ки обеспечивает в электрической схеме термо
резистор ММ Т-1, рассчитанный на 82 кОм.

В нутренняя поверхность корпуса датчика должна быть плот
но закры та со всех сторон во избеж ание попадания туда 
инородных частиц и пыли. П ротивоположная пластине 
фторопласта поверхность датчика закры вается при помощи 
винтов пластиной из стеклотекстолита.

В потоке древесной стружки датчик закрепляют посред
ством пластины из упругой листовой стали, соединенной 
винтами с корпусом датчика. При помощи этой пластины его 
устанавливаю т под углом к потоку примерно равным 30°. 
П олучается, что движ ущ ийся поток древесной стружки как бы 
набегает под датчик, и в зоне измерения происходит сам о
уплотнение древесной струж ки, что позволяет повысить точ
ность измерения. Это достигается такж е дополнительным 
уплотнением древесной стружки в зоне датчика, создавае
мым подачей высокого постоянного напряж ения в 2,5 кВ на 
гребенчатые электроды датчика. Н апряж ение поступает от 
специального м алогабаритного источника, смонтированного на 
микросхемах в корпусе измерительного прибора. С оздавае
мое при этом в зоне измерения высоковольтное электри
ческое поле тормозит там поток древесной стружки и способ
ствует его дополнительному уплотнению. Такое техническое ре
шение защ ищ ено авторским свидетельством СССР на изобрете
ние [3]. П оскольку возникаю щ ие при этом токи ничтож
но малы, использование высокого напряж ения не создает 
никаких проблем, безопасно для обслуживаю щ его персонала.
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Данные исследования работы влагом ера в потоке древес
ной стр жки сравнивали с действительной влаж ностью  струж 
ки, определявшейся термогравиметрическим способом в 
соответствии с ГОСТом. Полученные результаты  подвергали 
статистической обработке.

Согласно методике планирования, при малом числе экспери
ментов (т. е. малых вы борках), для их вероятностной 
оценки можно пользоваться критерием Стьюдента [4]. Р а с 
считанный по этому критерию объем выборки, т. е. конт
рольных проверок, составил 8 при доверительной вероят
ности 0,95.

Приводим статистически обработанны е результаты  экспе
риментов:

Д ей стви тел ьн ая  в л а ж н о сть  2,4 
И зм еренная  в л аж н о сть  2.1
А бсолю тная п огреш ность 0.3

4.1
4.5
0.4

6.8
6,4
0,4

8.1
8 .5
0.4

Ю.5
Ю.О
0.5

14.1
14.6
0.5

16,8
16,3
0.5

19,4
19,9
0 ,5

Отсюда видно, что предлагаемый влагомер обладает до 
статочной для производства точностью измерений. Как из
вестно, абсолютная погрешность измерения влаж ности в по
токе существующими влагомерами диэлькометрического типа в 
среднем составляет 1 %. Длительными испытаниями влагом е
ра на потоке древесной стружки установлено, что измери
тель влажности обладает высокой стабильностью . Так, при 
нагреве датчика в потоке сыпучего м атериала до 70 °С за  
две недели непрерывной работы дрейф нуля' не превыш ал 
1 мкА при шкале, равной 100 мкА индикатора — микро
амперметра типа М 265 М, что соответствует 1 м кА /100 мкА 
100 % = 1  % от всей шкалы прибора. Этим достигается одно
значность показаний и надежность при длительной непрерыв
ной работе влагомера на конвейере.

Прибор имеет минимум ручек регулировки на своей перед
ней панели, снабжен усреднителем показаний влаж ности по 
времени. Специальным тумблером, находящ имся на перед
ней панели, можно переключать измеритель влаж ности на мгно
венные показания влажности потока, либо на усредненные за 
отдельный промежуток времени.

При проведении производствениых испытани11 датчик 
влагомера размещ ен на ленточном конвейере, непосред
ственно в потоке движ ущ ейся осмоленной древесной струж 

ки после смесителя. Выход влагом ера подсоединен к по
тенциометру К СП -3 (диапазон 0— 50 мВ) и выведен на 
общий пульт оператора для наглядного непрерывного 
контроля влаж ности потока осмоленной древесной стружки 
и графической записи на потенциометре процесса непре
рывного контроля влажности.

Следует отметить, что в описанном влагомере имеется 
дополнительный выход д л я  подключения к вычислительной 
маш ине при автоматическом регулировании сушки сырья в 
производстве древесностружечных плит. Кроме того, датчик 
влагом ера можно установить не только на ленточном конвейере, 
но и на других видах конвейеров, например непосредствен
но в пневмопроводе. Этот прибор может быть изготовлен 
для  измерения влаж ности не только древесной струж ки, но и 
других сыпучих м атериалов при сохранении хороших метро
логических характеристик прибора. П редлагаем ы е в предыду
щих статьях приборы для измерения влаж ности древесной 
струж ки, основанные на других принципах получения исход
ного сигнала, не противопоставляю тся описываемому в данной 
статье.

З ак азы  от заинтересовавш ихся предприятий на предлагае
мый влагомер можно направлять в адрес В Л ТИ : 394613, 
г. Воронеж , ул. Т им ирязева, 8.
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Терморадиационные характеристики клеевого покрытия ленты 
клеевой на бумажной основе
п. п. ДЕГТЕРОВ — П О  «Белместбытхим»

Д ля интенсификации сушки клеевого 
покрытия при производстве клеевой лен 
ты на бумажной основе разр аб о тан а  но
вая сушильная установка УТМ-4 с при
менением терморадиационно-конвектив- 
ного энергоподвода.

Установка состоит из зон терм о
радиационной и конвективной сушки. 
Зона терморадиационной сушки осна
щена «темными» излучателями ИК-энер- 
гии. Рациональное использование ИК- 
энергии, направленное на интенсифи
кацию процесса сушки, возмож но при 
согласовании оптических свойств м ате
риала, подвергнутого сушке, и спек
тральных характеристик источника 
инфракрасных лучей — генератора.

С целью выяснения этой возм ож но
сти и было проведено исследование 
терморадиационных характеристик кле
евого покрытия на основе водных поли
мерных водоактивируемых клеев.

Энергия излучения генераторов лучи
стой энергии, попадая на поверхность 
клеевого покрытия, частично погло
щ ается и отраж ается , а часть ее про
ходит сквозь покрытие. Плотность по
тока падаю щ ей энергии спектрального 
излучения вы раж ается зависимостью

ОО

Е =  I  E{K)dk= AE„,^+ TE„^^+

+ R E„ , ^ ,  (1)
где £  — плотность интегрального 

потока. Вт/м'*;

ECK)dX —  плотность спектрального 
потока, Вт/м^;

£„ад — плотность падаю щ его лу
чистого потока. Вт/м  ;

А  — коэффициент поглощения;
R  —  коэффициент отражения;
Т —  коэффициент пропуска

ния;

A  +  T + R = l  [1].

Спектральную  терморадиационную 
характеристику клеевого покрытия — 
коэффициент отраж ения R { k ) — опре
деляли на установке СУИС. В уста
новке реализован двухлучевой метод 
интегрирующей сферы, гюзволяющей
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измерять отраж ательную  способность 
рассеивающих непрозрачных систем 
(его схема представлена на рис. 1).

Метод основан на следующем прин
ципе. Излучение виещнего источника I 
через входное отверстие вводится с по
мощью сферического зеркала  в интегри
рующую сферу 3 и фокусируется на 
ее внутренней поверхности, которая 
имеет покрытие 2, обладаю щ ее высо
кой отражательной и рассеиваю щ ей 
способностью. В результате многократ
ных переотражений на покрытии, во 
внутреннем объеме интегрирующей сф е
ры, создается изотропное по направле
нию и интенсивности поле излуче
ния. Расположенный в центре сферы 
образец 4 облучается равномерным по
лусферическим потоком. Поток излуче
ния, отраженный от образца в нап
равлении выходного отверстия, падает 
на термочувствительную площ адку при
емника излучения 5 (поверхностную 
плотность этого потока на приемни
ке обозначим £о). Кроме того, на по
верхность приемника падает такж е по
ток непосредственно с поверхности сф е
ры. Этот поток излучения выполняет 
роль эталона, так  как по спектральному 
составу и интенсивности эквивалентен 
потоку, падаю щ ему на образец 

Отношением величин образцового и 
эталонного потоков и определяется зн а 
чение абсолютной полусферически нап
равленной отраж ательной способности 
образца [2]:

(2)

где 2я — характеризует полусфери
ческий угол, в котором об
лучается образец; 

д, Ф — определяю т направление 
потока излучения, о тр а 
женного от образца в на
правлении приемника.

М онохроматор, установленный меж ду 
интегрирующей сферой и приемником 
излучения, дает  возмож ность измерить 
спектральны е значения оптических ве
личин.

На рис. 2. изображ ена блок-схема 
экспериментальной установки СУИС. 
Она разр аб о тан а  на базе  серийного

Рис. 1. П ринципиальная схема метода 
двухлучевой интегрирующей сферы

вакуумирования 2 внутреннего объема 
сферы, осветитель, включающий в себя 
внешний источник излучения 3 и сф е
рическое зеркало, а такж е монохро
матор 7, приемник излучения 8, усили
тель электрического сигнала 9  и само
писец 10.

М етодика измерений на установке т а 
кова. Исследуемый образец клеевой 
ленты устанавливаю т в держ атель. 
Полусферы соединяют и начинают ва- 
куумирование. При достижении требуе
мой степени разряж ения вклю чается си
стема термостатирования образца, 
внещний источник излучения и проис
ходит прогрев приемо-регистрирующей

Рис. 2. Блок-схема экспериментальной установки СУИС

спектрограф а ИКС-14А. Вместо ш тат
ного осветителя в спектрографе уста
новлена плита, на которой располо
жены интегрирую щ ая сф ера 4 и оп-

системы базового прибора. Минут через 
30 производится запись спектральной 
полусферически-направленной отра
ж ательной способности покрытия в ин
тервале длин волн 1—5 мкм.

Рис. 3. С пектральная отраж ательная 
способность R{ k )  бумаги-основы марки 
«В» и системы клей синтетический 
водоактивируемый — бумага-основа 

марки «В»:
/ — б у м аг а-о с н о в а  м арки  «В»; 2 — клей — б у м а 

га-осн ова

тическая приставка 6. П оследняя необ
ходима для оптического согласования 
сферы с базовым прибором. У станов
ка имеет электронную систему терм о
статирования 1 образца  5, систему

Рис. 4. С пектральная отраж ательная 
способность Л(Я,):

/  — костны й в о д о акти ви р у ем ы й  клей ; 2  — т о т  ж е 
клей  п осле  тер м о р ад и ац н о н н о й  суш ки  в течение 

1 м ин; 3 — б у м аг а -о с н о в а  м арки  «В*

Л.  МКМ
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Как видно из полученных таким об
разом спектрограмм отраж ательной 
способности системы синтетический 
водоактивируемый клей — бумага-ос- 
нова (рис. 3 ), максимальное значение 
коэффициента отраж ения RK находится 
в пределах 0,25—0,55. Причем при 
длине волны 1—2 мкм отраж ательная 
способность системы достигает 56 % , а 
при длине волн 3—5 мкм — примерно в
2 раза меньше (до 28 % ).

Анализируя представленные на рис. 4 
аналогичные характеристики (спект
ральные) покрытия водоактивируемого 
костного клея, следует отметить, что 
пределы изменения полусферически

фициент пропускания Т( к ) .  С пектраль
ное распределение этого коэфф ициента 
осущ ествляли на спектрометре И /? = 2 0 . 
На полученной спектрограмме пропу
скания синтетического водоактивируе
мого клея (рис. 5) видны две широкие 
полосы пропускания: Я,= 1—2,5 и
Я = 4 —5,5 мкм с максимальной пропу
скаю щ ей способностью (Т’(Х) д о 9 8  % ).

Д л я  покрытий костного клея и клея 
для  автоматического обандероливания 
картонной тары  (рис. 6) т ак ж е  вы явле
ны две широкие полосы пропускания 
длиной 1— 2,5 и 4—5,5 мкм с наиболь
шей пропускаю щей способностью.

Д л я  всех исследуемых покрытий при
мерно при длине волны 3 мкм от
мечаю тся максимумы поглощ ения теп
ловой энергии.

Чтобы обосновать выбор источника 
И К-излучения для сушки клеевых пок
рытий на основе водных полимерных 
водоактивируемых клеев, следует сопо
ставить эмиссионные характеристики

Рис. 5. Спектральное распределение 
коэффициента пропускания Т{Х)  синте

тического водоактивируемого клея

лей подавляю щ ая часть энергии излу
чения приходится на волны длиной
0,7— 2,5 мкм, а для  «темных» излучате
лей — на волны длиной 2,5—6 мкм.

Таким образом, при низкотемператур
ном излучении, как  вытекает из спек
тральных характеристик R { \ ) ,  Т(1). 
больш ая часть лучистой энергии оказы
вается полезной для нагревания кле
евых покрытий. При этом значитель
ная часть энергии пропускается покры
тиями указанны х выше клеев, меньшая 
часть поглощ ается ими. В результате 
покрытия нагреваю тся «темными» излу
чателями за  счет теплопроводности от 
бумаги-основы к нижним слоям покры
тия по всей толщине.

Я, мкм

Рис. 7. Кривые распределения интен
сивности излучения ИК-генераторов:

I -  К Г ; 2 — ТЭ Н ы

отражательной способности этого пок
рытия несколько шире и составляю т от 
6 до 68 % . Если рассм атривать х ар ак 
тер изменения спектральной характе
ристики системы костный водоактиви
руемый клей — бумага-основа по дли
нам волн 1—2 и 2—5 мкм, то вы
сокие значения будут отмечены соответ
ственно в первой области и низкие — во 
второй.

Однако для полного представления об 
оптических свойствах клеевых покры
тий необходимо зн ать не только их 
отражательную  способность, но и коэф-

Рис. 6. Спектральное распределение 
коэффициента пропускания Г (Я ):

/  —  К О С Т Н О ГО  во д о актн в и р у ем о го  к л ея ; 2 —  в о д о 
а к ти в и р у е м о г о  кл ея  д л я  а в то м а ти ч ес к о го  о б а н д е 

р о л и в ан и я

генераторов излучения с приведенными 
термохарактеристиками покрытий кле
ев.

Из показанных на рис. 7 кривых 
распределения спектрального состава 
следует, что для «светлых» излучате

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ

1. Исаченко В. П., Осипова В. Д., 
Сукомел А. С. Теплопередача.— М.: 
Э нергия, 1981.—415 с.

2. Слободкин Л. С., Сотников- 
Ю ж ик  Ю. М. М етоды определения 
терморадиационны х свойств полимер
ных покрытий.— Минск: Н аука и тех
ника, 1977.— 160 с.

Новые книги

Смирнова А. И. О рганизация и опера
тивное управление предприятиями: 
Учеб. пособ. для студентов специаль
ности 0 7 0 4 . /  Л ТА  имени С. М. К и
рова.— Л ., 1989.— 88 с. Ц ена 25 к.

Пособие содержит теоретический м а
териал, указания к его применению в 
курсовом проектировании по о ргани за

ции оперативного управления предприя
тиями лесного комплекса, в том числе 
лесосплавным производством, с исполь
зованием ЭВМ. Д л я  студентов лесо
технических вузов.
Чубинский А. Н. Основные полож ения 
проектирования деревооб раб аты ваю 
щих предприятий: Текст лекций по кур
су «Основы проектирования дерево
обрабаты ваю щ их предприятий» для 
студентов специальности 26.02. /  ЛТА

имени С. М. К ирова.— Л ., 1989.— 52 с. 
Ц ена 25 к.

Приведены общ ие сведения о проект
ной деятельности. Рассмотрены тенден
ции развития деревообрабатывающих 
производств, а такж е  вопросы проекти
рования деревообрабаты ваю щ их пред
приятий и технологии. Д аны  основные 
полож ения систем автоматизированного 
проектирования. Д л я  студентов лесо
технических вузов.
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Экономить сырье, материалы, энергоресурсы

УДК 674.8.004.4

j Древесные отходы — в дело
р. А. ГЛУЗМАН — мебельный комбинат «Великие Луки»

Мебельный комбинат «Великие Луки» выпускает корпусную 
и м ягк у ю  мебель (наборы « С л ав а -1», ди ваны -кровати ), обеден
ные складные столы, тумбы для холодильника-бара «Садко», 
стеллажную мебель и спинки кроватей (на экспорт в Ш вецию ).

Испачьзованию отходов производства как вторичного сырья 
на комбинате придаю т особое значение. Ещ е в 1958 г. для 
зтой цели здесь был организован самостоятельный хозрасчет
ный цех, выпускавший из отходов разнообразную  продукцию, 
в частности рукавицы из хлопчатобумажны х и салфетки из 
гобеленовых тканей, багет, этаж ерки, прищепки для  белья, н а 
стенные вешалки, полочки и т. д. Объем продукции, произ
веденной цехом уже в первом году его сущ ествования, со
ставил 76 тыс. р.

В настоящее время в этом цехе работаю т 60 чел., а продук
ции здесь выпускается почти на 0,5 млн. р. Это веш алки-пле
чики, посылочные ящики, различные полки, ш кафчики, веш ал
ки для одежды и многое другое. Еж егодно цех перераба
тывает 1600 м^ различных отходов.

Правда, последние годы объем производства в этом цехе 
практически не растет, поскольку на комбинате успешно ре
шается задача использования отходов в основном производ
стве.

Понятно, что когда в себестоимости продукции сырье со
ставляет 50— 70 % , его рациональное использование имеет 
первостепенное значение.

Параллельно разрабаты валось и необходимое оборудование, 
позватяющее полнее использовать отходы в основном произ
водстве.

На комбинате действуют несколько специализированны х ме
ханизированных участков. Здесь для изготовления деталей ме
бели в производство вовлекаю тся самы е различные виды отхо
дов: пиломатериалов — путем стыковки их по длине на зу б ча
тый шип и склеивания по ширине (их используется в год 
до 350 м^); Д С П  — за  счет склеивания их по ширине (более 
1500 м̂  в год); Д В П  и ф анеры  — з а  счет ее склеивания на ус 
(до 80 тыс. м ^); текстурной бумаги и синтетического шпо
на — за  счет их склеивания по длине (их используется 
до 130 тыс. м^ в год).

Причем необходимое технологическое оборудование для  этих 
участков разработано и изготовлено силами специалистов ком
бината. Так, для организации участка сращ ивания коротко
мерных отходов на зубчатый шип ещ е в 1966 г. бы ла создана 
пневматическая установка, на которой осущ ествляется про
дольное сж атие зубчатого соединения, нагревание клеевого

ш ва в поле ТВЧ и автоматическое отрезание заготовки ну» 
ной длины. Сегодня эта установка более компактна, не имее 
В Ч -генератора, а оборудована только системой сж атия клеевс 
го соединения и устройством автоматической отрезки и склад! 
рования заготовок. Отверждение клея в зубчатом соединени 
происходит без нагрева под давлением — за счет напряжен! 
самотормож ения зубчатого соединения.

Д л я  склеивания на ус отходов фанеры и ДВП изготовлер 
оборудованные терморегуляторами специальные пневмопресс 
с обогревом нажимного элемента ТЭНами.

Д л я  использования отходов текстурной бумаги, котор] 
получаю тся при заправке пропиточной машины и размот 
дефектных частей рулона, изготовлена специальная установь 
осущ ествляю щ ая склеивание таких отходов смолой М-70 в ь 
прерывную ленту и сматывание ее в рулон. Полученный f 
лон затем  пропитывается на пропиточной машине обычн! 
порядком.

Склеенные по длине кусковые отходы пиломатериалов ил 
на изготовление брусков дивана-кровати , а в свое время из н 
делали д а ж е  ножки обеденных столов.

Стыкованные кусковые отходы Д В П  и фанеры идут 
заглуш ки дивана-кровати  и задние стенКи за  зеркалом, а так 
на облицовку. Склеенные на ребро отходы синтетическ( 
шпона используются для  облицовывания внутренних noaei 
ностей изделий корпусной мебели.

В решение проблем вовлечения в производство вторичн 
ресурсов свой вклад вносят рационализаторы  предприят 
Д л я  активизации и стимулирования их творчества област! 
правление ВНТО проводит ежегодные смотры-конкурсы 
лучш ее предложение по изготовлению изделий ширпотр! 
из отходов и по экономии сырья и материалов. С и 
струкциями нестандартизованного оборудования и технс 
гией использования отходов можно ознакомиться H e n o c p e j  

венно на комбинате.
Нужно отметить, что проводимая на предприятии ра£ 

является комплексной и затрагивает использование отхс 
не только лесоматериалов, но и всех сырьевых ресурсов в 
лом. В результате этого за  последние 10 лет расход л 
м атериалов (в условных круглых) на 1 млн. р. мебели coi 
тился здесь в 1,5 р аза  и отходы, образующ иеся в проц 
производства, почти полностью вовлекаю тся в оборот. Из 
на технологические цели используется 20 % отходов, а ост 
ные либо реализую тся на сторону (опилки — кирпичь 
заводу и колхозам; обрезки пиломатериалов — населению ч
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магазин «Юный техник»), либо продаю тся на топливо рабочим 
комбината, либо сжигаю тся в котельной предприятия. К ста
ти, использование мелких кусковых отходов и струж ки в к а 
честве топлива обеспечивает нам экономию 2000 тыс. т м азута 
в год. При общем ежегодном его расходе 6500 т это, как видим, 
немало.

Таким образом, в отвал в настоящ ее время с комбината 
вывозятся практически отходы лищ ь в виде пыли, но и эту 
проблему мы надеемся скоро решить.

На местном торфобрикетном заводе мы проделали экспе
римент по брикетированию  смеси древесной и лаковой пыли. 
Получив хороший результат, приобрели пресс П Б Д -2  и в на
стоящ ее время осущ ествляем на предприятии его монтаж. Пос
ле его внедрения никаких древесных отходов в отвал с комби
ната вывозить не будем.

В порядке обмена опытом мы готовы в пределах своих воз
можностей оказать помощ ь всем, кто заинтересовался нашей 
работой по рациональному использованию  сырьевых ресурсов.

У Д К 674.08:662.921

Установка для сжигания древесной пыли
в. в. МАЛАНИЧЕВА — П О  «Пинскдрев»

В ПО «Пинскдрев» внедрена установка д л я  сж игания д р е
весной пыли, изготовленная по проекту С П К Н Т Б  НП О  «Плит- 
пром». Установка представляет собой бункер для сбора ш ли
фовальной пыли, конструктивно соединенный с винтовым кон
вейером, который связан  воздуховодами с дозирую щ им бун
кером.

Выброс пыли в атмосферу исключен благод аря  примене
нию кольцевой замкнутой системы ее транспортирования.

Распределительный бункер связан  пылепроводами с четырь
мя мазутными топками АВМ -1,5, техническая характеристика 
которых приведена ниже;

К оли чество  сж и гаем о й  пыли, к г / ч .................................................................... 180— 300
Тем пературны й реж им  сго р ан и я . ° С ..............................................................  6 0 0 — 1000
Р асх о д  м азу та , к г / ч ...................................................................................................  34
П рои зво д и тел ьн о сть  по сухой с тр у ж к е , к г / ч ..................................................  1000

Схема установки для сж игания ш лифовальной пыли:
I — бун кер  д л я  сб о р а  пыли; 2 — м ногобатарейны й циклон; 3 , 8  — винтовы е 
конвейеры ; ^ — п н евм опровод ; 5 — вен ти лятор  У П -39; 5  — циклон У Ц -1400; 
7 — бункер  Д Б -2 2 ; 9 — пи тательны й  ш лю з; / ( ? — ш лю зовой  за т в о р ; / /  — 
м азу тн ая  то п ка  А В М -1,5; / 2  — б а р а б а н н а я  суш илка «П р о гр есс» ; / 3 —

ды м осос

Внедрение установки позволяет полностью использовать 
шлифовальную пыль от ш лифовальной линии «Раум а-Репола»,

высвободить автотранспорт (который ранее вывозил ее на свал
ку), исключить образование отвалов, снизить расход мазут
ного топлива на предприятии.

Новые книги
Чубинский А. Н. Егоров В. А. Основы 
проектирования деревообрабаты ваю 
щих предприятий: Лабораторны й прак
тикум для студентов специальности 
26.02. /  ЛТА имени С. М. К ирова.— Л ., 
1989.— 96 с., ил.— Библиогр.: 8 назв. 
Цена 25 к.

Приведены примеры решения практи

ческих задач  технологического проекти
рования. Д ано  описание методики вы
полнения лабораторны х работ, обу
чающих решению этих задач . Д л я  сту
дентов лесотехнических вузов.
Бойко Н. И. Лесной производственный 
комплекс Украинских К арпат.— У ж го
род: Карпаты , 1989.— 183 с. Ц ена 60 к.

Рассмотрены способы улучшения ис

пользования лесных ресурсов Украин
ских К арпат путем внедрения малоот
ходной и безотходной технологий с уче
том воспроизводства лесов, проведения 
широких работ по заготовке и пере
работке древесины. Освещен новый ме
ханизм хозяйствования. Д л я  инженер
но-технических работников предприя
тий лесопромышленного комплекса.
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Автоматизированные системы

УДК 674 :658.011.56

Экономный раскройный алгоритм (ЭРА)
А. А. КОЛЫВАГИН, канд. техн. наук .

Раскройный алгоритм, связанны й с минимизацией раскроя 
заготовок по семи ф акторам , назван экономным. В данной 
работе изменен вход и выход алгоритма.

Производство корпусной мебели из заготовок (Д С П , Д В П  
и других материалов) осущ ествляется на линиях трех видов: 
приготовления партий деталей из заготовок (линия №  1); 
их покомплектной обработки (№  2 ); сборки обработанных 
деталей в корпусную мебель (№  3).

Сборка корпусной мебели, как известно, осущ ествляется 
после полной обработки деталей, поэтому перед линией №  2 
они скапливаются в виде групп, к аж д ая  из которых содерж ит 
подлежащие сортировке детали того или иного комплекта 
мебели. Кроме того, изделия собираю тся из больш ого числа 
комплектов деталей, поэтому перед линией №  2 образуется 
много групп.

Очередность вариантов составления партий деталей (карт) 
может быть любой, поскольку карты  составляю тся из подго
товленных к этому заготовок (основной фактор, влияющ ий 
на очередность). Чем больш е образуется сортируемых групп 
(в процентах от числа комплектов т ) ,  тем больш е ухудш а
ется качество деталей.

Например, если число сортируемых групп равно т,  то д ета 
ли сосредоточиваются перед линией №  2 в течение времени Т, 
отводимого для их приготовления на линии №  1. Величина Т 
может измеряться месяцами, годами и более длительными 
периодами. З а  это время качество деталей непрерывно ухуд
шается, так как они могут, например, покоробиться или в 
них могут появиться иные дефекты, прежде чем они попадут 
на линию №  2.

Если очередность карт может быть любой, то из числа /с! 
(где к —  число карт) с помощью Э РА  отбирается такая , 
которая обеспечивает минимальное значение трех факторов;

Ф5 — наибольш ее число сортируемых групп поэтапного 
производства линии №  1 (если под этапом подразум евать 
производство, связанное с применением той или иной карты ); 

Ф6 — число некорректных групп;
Ф7 — общее число сортируемых групп.
Некорректной назы ваю т ту группу, которая находится без 

движения, когда готовятся детали других групп. Некоррект
ную группу с начала  ее образования транспортировать на 
линию № 2 нецелесообразно: это приведет к простою линии 
нли необходимости ее переналадки на обработку другого 
комплекта деталей.

Корректную группу можно транспортировать с начала ее 
образования, поскольку она не вы зы вает простоев оборудова
ния по указанным причинам.

В Ф5, Ф7 входят все неотсортированные группы. Очеред
ность приготовления комплектов может быть выбрана любой 
из числа т\,  так  как допускается, что линия №  2 готова для 
обработки лю бого комплекта, входящ его в план.

Вход Э Р А :
± т ,  ± к

_ / б и ,  б |^ \
......b j -

Величина б ,у=1 , если i-й комплект изготовляется по /-й 
карте. В противном случае 6,j =  0. Если при m стоит знак 
«минус», то перед входом матрица А  сж ата  вдоль столбцов 
в 3 раза;, если зн ак  «плюс», то сж атие А  по программе не 
предусматривается.

Выход Э Р А :
М  =  т,  N==K, Ф 5М ИН =  к ,, Ф 6М ИН =  /С 2 ,  Ф7М ИН =  /сз.

О чередность комплектов деталей:
S | ,  S 2 ,  S 3 ,  . . . ,  Sm.

Очередность карт раскроя:
U \ ,  U2, и з ............... « к ,

где га, к, Ki, кг, Кз, S i — S m ,  « i — “ к — целые числа, указываю 
щие разм еры  А,  значения функционалов, номера комплектов 
и номера карт раскроя, размещ енные в оптимальной последо
вательности.

Д л я  определения Ф5, Ф6, Ф7 применяются разные методы. 
Точный метод приведет к исследованию »с! состояний А.
И з к\ состояний А отбираю тся те, которые обеспечивают 
Ф 5М ИН . И з полученных оптимальных состояний А  отбирают
ся те, которые обеспечиваю т Ф 6М ИН . Наконец, из получен
ных оптимальных состояний А  отбирается первое по порядку 
состояние, которое обеспечивает Ф 7М ИН . Соответственно по 
найденному оптимальному состоянию А  устанавливаю тся оче
редности (оптимальные) применения карт раскроя и приго
товления комплектов деталей.

Если /с > 5 ,  то получается неупорядоченная масса состоя
ний А,  изучить которые точным методом сложно, поэтому 
применяю тся другие методы.

В ЭРА поиск оптимального состояния А  осуществляется 
третьим методом и методом сдвига столбцов матрицы Л* '. 
Третий метод позволяет определить такое состояние А '  кото
рое приближенно вы раж ает Ф 5М ИН, Ф6МИН, Ф7МИН.

Затем  м атрица А  сж им ается, так  как она может иметь ti 
одинаковые столбцы. Если s столбцов имеют одинаковое пред
ставление, то они сж им аю тся до одного столбца, а его крат
ность S  запом инается ЭРА. С ж атая  матрица имеет разные 
столбцы, сдвиг которых осущ ествляется по приведенному ниже 
алгоритму.
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Допустим, что сж атая  матрица имеет q столбцов. Тогда 
запоминается i -й столбец (или его номер). Если 1 > / ,  то
группа стоящ их рядом столбцов с номерами / , / + 1 ...... '  — 1
сдвигается вправо на один столбец; если ( < / ,  то группа 
столбцов с номерами у, / — I, ..., г + 1 сдвигается влево; если 
i =  j, то она остается на прежнем месте. Затем  i-й столбец 
помещается на место /  го. Соответственно i, / могут прини
мать значения I, 2, ..., q\ 1, 2, ..., q.

Если определяется такое состояние А,  которое yлyчш aet 
Ф5, Ф6, Ф7 (т. е. уменьш ает значение любого из них), то цикл 
вычислений повторяется. Если улучш ения нет, то вычисления 
заканчиваю тся. После этого создается оптимальное состоя
ние А  и получаются выходные данные. М одели для опреде
ления Ф 5М ИН , Ф 7М ИН приводятся в работе '.

Д л я  определения указанного оптимального состояния к 
используется алгоритмическая программа ОМК1303, приво
дим ая в отчете.^ В ЭРА используется такж е программа 
ОМ 13399, которая точно определяет оптимальное состояние А 
Д л я  обеспечения сокращ ения продолжительности счета про
грам м а ОМ 13399 пропускается, если к на входе имеет знак 
минус.

ЭРА мож ет широко применяться на мебельных предприя
тиях, имеющих вычислительную технику для его реализа
ции. К ак показал  опыт, продолжительность счета составляет 
менее 1 ч, если т,  /с ^ 2 4 0 .

ЭРА мож ет использоваться на других предприятиях и в 
индивидуальных расчетах, связанны х с использованием карт 
и с последующей обработкой и комплектованием.^деталей в 
указанном порядке.

' Деревообрабаты ваю щ ая пром-сть.—  1989.—  №  4.— С. 18  ̂О тчет по теме 34117. ЦНИИпроект.—  1984.

Экономика и планирование
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Анализ эффективности производства и применения 
конструкционных древесных материалов
в. д . БЕКЕТОВ, канд. техн. наук — В Н И П И Э Илеспром

Из различных структурных характеристик лесопромыш лен
ного комплекса главной является производственно-техноло- 
гическая, показы ваю щ ая соотношение продукции отдельных 
подотраслей и производств в общем объеме продукции комп
лекса. Опережаю щ ими темпами развиваю тся производства 
плит и картона, эффективно заменяю щ их пиломатериалы и 
фанеру. З а  1985— 1988 гг. рост объемов производства Д С П  
составил в стране 16,6 % , Д В П  — 11,5 % , картона — 10,3 % . 
Тем не менее, существенных сдвигов в использовании ресур
сов лесоматериалов по их видам не произошло. Доминиру
ют круглые лесоматериалы  (около 65 % ). Удельный вес про
грессивных видов лесом атериалов (технологической щепы для 
целлю лозно-бумажной промышленности, тарного картона, ф а 
неры, древесных плит) сравнительно невелик (21 % ), что 
свидетельствует о все ещ е нерациональной структуре лесо
промышленного производства.

Позитивное влияние на структуру деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности оказы вает изменение соотнош ения объемов 
производства взаимозаменяемы х конструкционных древесных 
материалов. В составе конструкционных м атериалов основ
ное место занимаю т пиломатериалы, которые по-прежнему я в 
ляю тся базовыми. З а  последнее десятилетие в ряде сфер 
потребления (строительстве, мебельной промышленности) они 
эффективно зам енялись Д С П , Д В П  и фанерой.

В таблице приведены технико-экономические показатели про
изводства и применения конструкционных лесом атериалов по 
М инлеспрому С С С Р за  1985 (в числителе) и 1988 гг. 
(в знам енателе). Д л я  сопоставимости результатов анали за  
таблицы технико-экономические показатели производства 
Д В П , как и других видов лесом атериалов, приведены в р ас 

чете на 1 м’ выпускаемой продукции.
Эффективность применения продукции характеризуется 

условными эквивалентами замены м атериалов при пересчете 
в деловую древесину. В частности, ф анера пересчитывается в 
деловую  древесину по принятому Госпланом С С С Р коэффи
циенту пересчета, равному 5,0 м^/м^, а с учетом расхода 
фанерного кр яж а  — с коэффициентом 2,25 mV m ;̂ Д С П , приме
няемые для  строительства, пересчитываю тся с коэффициен
том 3,0 м^/м^, а для производства мебели — 3,925 mVm". 
Средневзвеш енный коэффициент составляет 3,65 м^/м“.
Твердые Д В П  пересчитываю тся с коэффициентом 20 м’/ 
1000 м^, или 6,25 м^/м^. В таблице такж е приведены 
показатели, эквивалентные выпуску 1 м  ̂ пиломатериалов.

Учитывая, что листовые древесные материалы применя
ют в основном в качестве обшивки панелей (в строитель
стве, в деревянном домостроении, при ремонте и эксплуа
тации зданий и сооруж ений), важ но  определить критерии 
эффективности использования м атериалов именно в этих 
сферах.

Специалистами ВНП О «Сою знаучстандартдом» предложена 
методика оценки м атериалов для домостроения на основе их 
технико-экономических показателей (физико-механических 
свойств, цены м атериалов), которые следует учитывать на ста
дии проектирования деревянных домов и при освоении их 
производства. Ц ель оценки эффективности материалов со
стояла в том, чтобы учесть коэффициент качества мате
риала К  (отношение прочности к плотности материала) 
с поправкой на условия его работы Ку (определяется по 
С Н иП -П -25—80 и руководству к ним) и на замену им деловой
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древесины. Полученную таким образом  характеристику каче
ства материала соотносили с его оптовой ценой /(„, т. е. услов
но оценивали эффективность расходов на повышение каче
ства материала. В Н И П И Э И  леспром усоверш енствовал мето
дику с учетом реальных конструкций панелей (вместо цены 
материала принята стоимость обш ивки К^),  а такж е  замены 
относительного коэффициента условных эквивалентов пересче
та листовых м атериалов в пиломатериалы  относительным 
коэффициентом площ ади обшивки панелей, получаемых из 
1 м’ материала /С„л- Кроме того, вместо базовы х обрез
ных пиломатериалов толщ иной 50 мм приняты ф резерован
ные детали толщиной 13 мм, уложенные по Д В П  мокро
го способа производства.

В общем виде для  количественной оценки принят коэфф ици
ент эффективности м атериала /Сэф.

Кг

Чем выше значение тем эффективнее применение этого 
материала взамен древесины.

П о к а за те л и

Объемные:
объемы п р о и зво д ства , 
тыс. уел. м®

стоимость п родукции  в оптовы х 
ценах п ред п рияти я , ты с. р.

удельный вес п родукции  М инлес- 
прома С С С Р  в об ъ ем е  всей  вы 
пускаемой в с тр ан е  продукц и и , %  
ресурсы л ес о м а т е р и а л о в  в п е р е 
счете на круглы е, млн. уел . м®

объемы п р о и зв о д ств а  в р асчете  
на 1000 вы везенной  д р е в е с и 
ны, м^

Показатели эф ф екти вн ости  п р о и з
водства: 

удельный:
расход д р евесн о го  сы р ья  G,  
mVm^ продукции

вес древесны х о тх о д о в  в общ ем  
балансе сы рья. %

расход электр о эн ер ги и  Э, 
кВт-ч/м®

расход теп лоэн ерги и  Q,
М кал/м ’

м атериалоем кость п родукции ,
%

себестоимость, р./м®

средняя о п то в ая  ц ен а , р ./м ^

рентабельность к с е б ес то и м о 
сти, %

затраты н а  1 р. то в ар н о й  п р о 
дукции, к.

производительность тр у д а  на о д 
ного рабочего , м’ / г о д

трудоемкость п р о и зв о д ств а  Т,  
чел.-ч/м^

уровень м ех ан и зац и и , %

фондовооруж енность на одного 
рабочего, ты с. р.

электровооруж енность на о д н о 
го рабочего, ты с. к В т-ч

использование п р о и зв о д ств ен 
ных м ощ ностей, %

фондоемкость Ф, р./м®

П и л о м а 
тер и алы

35  710 
37 737 

г 30 9  365
501 586
36,3
36,7

59,9
63,2
171
174

1,66
1,65

27,0
27,2
506
479

62
62

61,95
62,34
64,67
66,29
4,39
6,25

95,94
94,03

400
435
18,9
17.8 
52 
55

14.1
15.5
11.9 
13.0 
75 
79

35.2
35.6

Ф ан ер а

2109 
2147 

490 638
5 1 2 9 1 8

96,4
91,8

4 .8  
10,1

9.9

2,65
2,67

130,3
137.0 
1578 
1528

66
204,47
215,80
232,64
238.90
13,77
10,54
87,88
90,33
79,2
8 1 .0  
17.1
15.0
54
55

10.1

13.0
9 .0
11.4

ЁЁ
92

127,5
164.4

Д С П

6301 
6982 

66 3  243
756 569 

91 ,3  
86,8

23 .0  
25 ,5  
30 ,2
32.1

1,60
1,67
30.4
32.8 
185,5
183.1 
860 
773

60
87.28  
88 .67  
105,26 
108.36
20.08  
22,12
82 .28  
81 ,73
373.1
416 .0  

3.7
3.3  
72 
74

30.0
32.0
56.3
64.0  
86 
92

80.4 
76,9

Д В П

1950 
2323 

469 209
4 9 3  637

93,8
92,6

9.9
10.9 
8 ,3
8 .7

2,88
2,87
31.0
34.6

625 .0  
593,7 
3906 
3656

49
48

196.87
171.87 
240 ,62  
212 ,50  
22.22 

30.92  
81 ,49  
76 ,29
140.5
168.0 
9,7

"8Т
78
79 

35 ,9
40.0
68.6
75.0  
90 
97

255.5  
238,1

ф о н д о о т д а ч а , р . /р .

п о к а зат е л и  в р а сч ете  н а  1 р. 
стои м ости  продукции:

тр у д о ем к о сть , ч е л .-ч /р .

ф о н д о ем ко сть , р . /р .

д р ев еси н о ем ко сть , м’ /р .  

ко эф ф и ц и ен т  эф ф екти вн о сти ,

^кап и тал ь н ы х  в лож ен ий  (н о р 
м ати вн ы й )

о сн о вны х  п р ои зводствен ны х 
ф о н д о в  (ф акти ч еск и й ) 

ср о к  о ку п аем о сти , л ет : 
к а п и тал ь н ы х  в л о ж ен и й  (н о р 
м ати вн ы й )

о сн о вны х  п р о и зво д ствен н ы х  
ф о н д о в  (ф ак ти ч еск и й )

при веден н ы е за т р а т ы , р /м®

с р е д н я я  в ы р а б о т к а  на у с т а н о в 
ку (п р е д п р и я т и е ) ,  ты с. м^ 

О б об щ ен н ы е п о к а зат е л и , х а р а к т е р и 
зу ю щ и е  э ф ф ек ти в н о сть  п р о и зв о д 
с т в а  и п ри м ен ен и я  продукции: 

о тн о си тельн ы е  п ри веден н ы е з а 
т р а ты
ср ед н ев зв еш ен н ы й  кри тери й  
у р о в н я  эф ф екти вн о сти : 

с учетом  р а с х о д а  дел о во й  д р е 
весины  на п р о и зв о д ств о

с учетом  /Сэф (д л я  внутренней  
об ш и вк и )

в  таблице приведены значения /Сдл для фанеры толщиной 
8 мм марки ФСФ сорта А В /В  (ГОСТ 3916—69), Д С П  
толщ иной 16 мм марки П-2, группы А, ш лифованной 
(ГО С Т 10632— 77), твердых Д В П  толщиной 4 мм, группы А, 
склеенных по пласти (ГО С Т 4598— 86) и используемых для 
наружной (в скобках — д л я  внутренней) обшивки панелей.

В таблице приведены такж е  обобщенные показатели, х а 
рактеризую щ ие эффективность производства и применения 
листовых древесных м атериалов в сравнении с базовыми — 
пиломатериалами.

Кроме показателя относительных приведенных затрат  введен 
новый показатель — средневзвешенный критерий уровня эф 
фективности У„, который позволяет наиболее объективно 
оценивать эффективность производства и применения продук
ции:

1,29 1,67 0,90 0,65
1,33 1,33 0,97 0 ,6 8

0,29 0,07 0,04 0,04
0,27 0 ,06 0,03 0,04
0,54 0 ,55 0,76 1,06
0,54 0 ,69 0,71 1.12

0,026 0 ,0 1 1 0,015 0 ,0 1 2

0,025 0 ,0 1 ! 0 ,015 0,013

0,17 0,13 0,18 0,11

0,17 0,13 0,18 0,11

0,08 0 ,2 2 0 ,2 2 0 ,17
0,11 0,14 0,26 0,17

5,9 7.7 5,6 9.1
5,9 7.7 5,6 9,1
12,5 4,5 4,5 5.9
9,1 7,1 3,8 5,9

64,77 232,52 104,97 240 ,30
66,26 238,82 108,67 212 .35
60,7 23,4 69,2 23.8
64,0 27,5 77,5 29.8

1,0 3,6 1.6 3.7
1.0 3.6 1.6 3.2

1,00 0,97 2 ,1 0 0 ,77
1,00 0 ,8 8 1,96 0 ,72
1,00 0,45 0 ,1 2 0 .05
1,00 0,46 О.П 0 ,05

■323б(или Кэф//Сб)

J . +  f | i +  ( f  +  S -  ) v + ^ 6 '

где З г /З д  — условные эквиваленты замены материалами де
ловой древесины с учетом ее расхода на произ
водство;

Ф / Ф /j — относительный уровень фондоемкости;
Т/Тб  — то ж е трудоемкости;
Э /Э (5 — тож е расхода электроэнергии;
Q /Q i5 — то ж е расхода топлива;
а/ од  — то ж е расхода древесного сырья; 

а, Р, у,  ё — доли групп сметы затрат, пропорциональных 
стоимости основных фондов, трудоемкости, расхо
ду топливно-энергетических ресурсов и расходу 
древесины в составе себестоимости продукции 
( a + p + v + 6= l ) .

Значения а , р, 7 и 6 в расчетах приняты в среднем 
по предприятиям М инлеспрома С С С Р применительно к произ
водству определенного вида продукции.

Если У„ листового м атериала больш е 1, то он эффектив
нее пиломатериалов, и наоборот. В числителе формулы приве
дены показатели, характеризую щ ие объем и качество продук-
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ции (они должны стремиться к м аксимуму), в зн ам ена
теле — затраты  на производство (они долж ны  стремиться к 
минимуму).

Анализ сопоставимых данных за  1988 г. показы вает, что 
наибольший удельный вес в общем объеме выпускаемых 
конструкционных древесных м атериалов составляю т пилома
териалы (77 % ), однако этот показатель в пересчете на круг
лые лесоматериалы существенно меньше (60 % ). Эти п о к аза 
тели для других видов м атериалов таковы: Д С П  — соответ
ственно 14 и 2 5 % , Д В П  — 5 и 10, фанеры — 4 и 5 %.

Анализ показателей, характеризую щ их эффективность про
изводства разных видов древесных материалов, показы вает, 
что за  три года пятилетки существенных позитивных из
менений к лучш ему не произошло. Н аблю далась незна
чительная тенденция сниж ения затр ат  материальны х и топлив
но-энергетических ресурсов, материалоемкости продукции, з а 
трат на I р. выпускаемой товарной продукции, сниж ения 
ее трудоемкости и повышения уровня механизации труда.

В производствах древесных плит темпы роста произво
дительности труда опереж али темпы роста фондовооружен
ности, что характеризует эффективность производств. Н аб
лю дался и рост фондоотдачи. С другой стороны, в производ
ствах пиломатериалов и фанеры такой позитивной тенденции 
отметить нельзя. З а  исключением Д В П , во всех произ
водствах наблю далась тенденция повышения себестоимости 
продукции и приведенных затрат.

На производство 1 пиломатериалов требуется относи
тельно меньший, чем на другие конструкционные лесом а
териалы, расход сырьевых и топливно-энергетических ресур
сов, основных производственных фондов; себестоимость и 
приведенные затраты  на производство пиломатериалов меньше, 
чем эти показатели для древесных плит и фанеры. С дру
гой сторонь^, для производства пиломатериалов характерна 
большая трудоемкость и более низкий уровень механизации 
труда. Поскольку средняя оптовая цена пиломатериалов зн а 
чительно меньше, то и рентабельность их производства ниже, 
и срок окупаемости фондов сравнительно дольше.

С равнивая показатели эффективности применения разных 
конструкционных материалов, необходимо отметить, что р ас 
четные эквивалентные показатели пересчета пиломатериалов в 
деловую древесину наименьшие и пиломатериалы  менее эф ф ек
тивно применять в производстве мебели, тары  и ряде дру
гих отраслей. В то ж е время, пиломатериалы обладаю т 
высоким конструкционным качеством, атмосферостойкостью, 
нетоксичны, сравнительно недороги, поэтому они имеют пре
имущ ества по сравнению  с древесными плитами (показатель 

выше) при использовании их в качестве обшивки пане
лей деревянных домов.

Средневзвеш енный критерий уровня эффективности пилом а
териалов уступает только аналогичному показателю  для  Д С П , 
при использовании пиломатериалов в домостроении этот по
казатель наивысший.

Производство фанеры характеризуется сравнительно худ
шими показателями по производительности, трудоемкости, 
уровню механизации, удельному расходу теплоэнергии, себе
стоимости, фондоемкости, приведенным затратам . О днако ф а 
нера обладает высокими физико-механическими и эксплуа
тационными показателями, что предопределяет повышенную 
оптовую цену, а в конечном счете позволяет достичь умерен

ной рентабельности. Водостойкая больш еформ атная фанера 
является наиболее эффективным материалом для  внутрен
ней и наруж ной обшивки панелей домов {К^ф максимальный).

П роизводство Д В П  характеризуется наихудшими показа
телями по расходу сырьевых и топливно-энергетических 
ресурсов, удельной фондоемкости, фондоотдаче. О днако срав
нительно высокая оптовая цена этих плит позволяет достичь 
высокой их рентабельности. Учитывая, что твердые Д В П  мок
рого способа производства выпускают в основном толщиной 
3,2 мм, этот способ нельзя считать перспективным. Мягкие 
Д В П  так ж е  не являю тся эффективным теплоизоляционным 
материалом. О пережаю щ ими темпами необходимо развивать 
производство твердых и полутвердых утолщенных Д В П  су
хого способа производства. П рактически все технико-эко
номические показатели заводов, выпускаю щ ие Д В П  сухим спо
собом, значительно выше, чем в целом по предприятиям 
М инлеспрома С С С Р, выпускающих Д В П . Так, производиle-ib- 
ность труда на Ш екснинском заводе Д В П  выше в 2,2 раза, 
чем в целом по союзному министерству, фондоотдача — 
на 20 % , рентабельность — на 86 % . Трудоемкость ж е ниже на 
62 % , а приведенные затраты  — на 11 %.

Наиболее эффективно производство Д С П . Д л я  него харак
терны лучш ие показатели по трудоемкости, окупаемости фон
дов. А по производительности труда, себестоимости, фондо
емкости, приведенным затратам  производство Д С П  уступает 
только производству пиломатериалов.

Средневзвеш енный критерий уровня эффективности ДСП 
наилучш ий, однако необходимо учитывать, что эти плиты об
ладаю т повышенной токсичностью, малой атмосферостойко
стью и их использование в строительстве в качестве кон
струкционного м атериала пока является проблематичным. Сфе
ра их применения пока ограничена (в основном мебель
ным производством). В перспективе следует наращивать 
мощности по производству вафельных малотоксичных ДСП 
(в том числе с ориентированной струж кой) строительно
го назначения как наиболее перспективного материала — 
зам енителя ф анеры  и пилопродукции.

С народнохозяйственной точки зрения производство древес
ных плит является наиболее перспективным, так  как ре
сурсы пиловочного и ф анерного сырья практически не уве
личиваю тся, возрастаю т транспортны е затраты  на его достав
ку к заводам-изготовителям , что не позволяет быстрыми 
темпами развивать производство пиломатериалов и фанеры. 
Кроме того, производство древесных плит базируется на ис
пользовании малоценной древесины и отходов. Удельный 
вес древесных отходов, направляем ы х в производство плит, 
составляет 33—35 % общ его бал ан са  сырья. Применение плит
ных м атериалов сущ ественно сокращ ает трудоемкость строи
тельно-монтаж ных работ, позволяет внедрять индустриаль
ные методы строительства. И зготовление древесных плит в 
объемах, равновеликих (эквивалентны х) потреблению пилома
териалов, дает  возм ож ность сократить затраты  сырья пример
но в 3,6 р аза , а трудозатраты  в 14—20 раз по сравне
нию с пиломатериалами при одинаковой примерно фондо
емкости. Увеличение темпов наращ ивания производства дре
весных плит позволяет с меньшими сырьевыми и трудовы
ми затратам и обеспечивать потребности народного хозяй
ства в древесных м атериалах без существенного увеличе
ния объем а лесозаготовок.

Новые книги

Слободкин А. Я ;  Спирин А. П. Гидро
транспорт измельченной древесины: 
Текст лекций /  Л ТА  имени С. М. Киро
ва; Л ТИ  Ц Б П .— Л ., 1989.—66 с. Ц е
на 20 к.

Рассмотрены сферы применения тру
бопроводного транспорта измельченной 
древесины и ее гидравлические свой
ства, методика расчета гидротранспорт
ных установок и теоретические пред
посылки к расчету гидравлических со

противлений при трубопроводном
гидротранспорте измельченной древе
сины. Д л я  студентов лесотехнических 
вузов, обучаю щ ихся по специальности 
«М ашины и оборудование лесного 
комплекса».
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УДК 674:338.2

Совершенствование форм и методов планирования производства 
и распределения лесопромышленной продукции
А. В. ПАВЛУЦКИЙ, канд. экон. наук — В Н И П И Э Илеспром

XXVII съезд КПСС определил страте
гические направления коренной пере
стройки системы управления и методов 
хозяйствования. Июньский (1987 г.) 
Пленум ЦК партии, конкретизировав 
решения съезда и выдвинув научно 
обоснованную концепцию новой, цело
стной системы хозяйствования и управ
ления, особо подчеркнул необходимость 
совершенствования планирования про
изводства и распределения м атериаль
ных ресурсов, рационализации хозяй 
ственных связей, усиления территори
ального аспекта разрабаты ваем ы х п л а
нов.

Цель нашего исследования ф орм ули
руется следующим образом  — изуче
ние теоретических основ планирования 
воспроизводства материальных ресур
сов в деревообрабатываю щ ей промыш 
ленности и разработка методических 
положений и практических рекомен
даций по совершенствованию планиро
вания производства и распределения 
пиломатериалов, пЛит и фанеры.

По производству пиломатериалов, 
плит и фанеры наш а страна заним ает 
ведущие места в мире. Однако эф ф ек
тивность использования древесины, х а 
рактеризующаяся показателем  выпуска 
изделий на 1 тыс. м^ вывезенного 
леса, остается ещ е достаточно низкой 
по сравнению с ведущими зарубеж н ы 
ми странами. Это свидетельствует об 
имеющихся резервах и возмож ностях 
значительного увеличения выпуска про
дукции рассматриваемых производств в 
последующие годы и определяет тен
денцию возрастания их объемов на дл и 
тельную перспективу. Сравнение произ
водства изделий из древесины (в р а 
счете на 1 тыс. м^ вывезенной) по 
сгранам и годам ' приведено в табл . 1.

В нашей стране для производства 
пиломатериалов, плит и фанеры в целом 
характерны те ж е тенденции, что и для 
их мирового выпуска: объемы изготов
ления пиломатериалов уменьш аю тся 
при опережающих темпах роста произ
водства древесностружечных и древес
новолокнистых плит.

В целом по стране объемы произ
водства рассматриваемых лесом атериа
лов недостаточны: потребности народ- 
яого хозяйства в них удовлетворяю т
ся в среднем на 80 %.

Среднее ж е расстояние перевозок 
лесных грузов почти в 2 р аза  
превышает аналогичный средний по

Т а б л и ц а  1

П о к а за т е л и 1970 1980 1985 1986

П и л о м а те р и а л ы  (в к л ю 
ч а я  ш п ал ы ), м*:

С С С Р ......................... 313 285 278 281
К а н а д а  . . . . 218 279 298 296
С Ш А ......................... 250 180 173 _

Ф и н л я н д и я . . . 163 218 176 150
Ш вец и я  . . . . 205 230 231 228

Ф а н ер а , м^:
С С С Р ......................... 5.3 5,7 5 .9 6 .2
К а н а д а  ......................... 15,0 14.7 Ю .8 Ю.2
С Ш А ............................... 42 ,9 35,8 42.1 __

Ф и н л ян д и я  . . . 15.6 13.6 13.3 12,3
Ш в е ц и я ......................... 1.3 1.8 1.4 1.5

Д С П , м":
С С С Р ......................... 5.2 14.4 17.2 17,4
К а н а д а  ......................... 2 .3 8 .0 13.2 13,6
С Ш А ......................... 9 .5 15.1 15.8 __

Ф и н л ян д и я  . . . 8.4 17.2 13.8 12,3
Ш в е ц и я ......................... 6 .5 24.2 18.0 16,2

Д В П ,
С С С Р ......................... 541 1344 1525 1602
К а н а д а  ......................... 912 604 518 532
С Ш А ......................... 2 2 1 2 1746 1775 __

Ф и н л ян д и я  . . . . 1538 1063 733 504
Ш в е ц и я ......................... 3406 2404 1558 1578

вок рассматриваемых лесоматериалов.
Централизованное планирование 

производства и распределения продук
ции в натуре сохранилось в своей 
основе таким, каким оно слож илось в 
предыдущий период.

На основании проведенных исследо
ваний разработаны  методика планиро
вания производства и распределения 
пиломатериалов, плит и фанеры, клю че
выми элементами которой являю тся сле
дующие отправные моменты:

формирование планов производства 
и планов распределения полностью ос
новывается на предложениях предприя
тий, их производственных программах 
и долж но идти снизу;

основным инструментом разработки 
планов производства и поставок лесо
продукции долж ны  служить комплекс
ные территориальные транспортно-эко- 
номические балансы;

балансовы е расчеты проводятся на
Т а б л и ц а  2

П о к а за т е л и 1970 1980 1985 1986
1986/1970

аб с . %

О т п р а в л е н и е  гр у зо в , млн. т;
в с е х ........................................................................... 2896 ,0 3728,2 3951,0 4077,0 +  1181,0 140,8
л е с н ы х ..................................................................... 178,8 146,9 151,6 163,6 — 15,2 91,5
% ................................................................................. 6 ,2 3,9 3,8 4,0

О б о р о т  гр у зо в , м лрд. т /к м :
в с е х ........................................................................... 2494 ,7 3439 .9 3718.4 3834,5 +  1339,8 153,7
лесны х ..................................................................... 294,5 251,8 259,2 288,0 —6.5 97,8
% ................................................................................. 11 ,8 7,3 7,0 7,5

С реднее р асст о ян и е  п ер ево зо к  грузов , км:
в с е х ........................................................................... 861 923 941 940 + 7 9 109,2
л е с н ы х ..................................................................... 1647 1714 1710 1760 +  113 106,9

Здесь и далее сведения приведены 
из Юбил. стат. ежегодника «Народное 
хозяйство С С С Р  за 70 лет».—  М.: Ф и 
нансы и статистика, 1987.

стране показатель для других грузов 
и возрастает как за  счет увеличения 
грузооборота круглых лесоматериалов, 
так  и за  счет перевозок продукции 
вторичной деревообработки и изделий 
из древесины. Д инам ика и структура 
перевозок грузов ж елезнодорож ным 
транспортом в С С С Р приведены по го
дам в табл. '2. Имеют место повтор
ные и встречные перевозки. Наличие 
первых говорит о диспропорциях в р а з 
мещении лесоперерабаты ваю щ их и л е 
созаготовительных предприятий, вторые 
ж е характеризую т низкий уровень 
планирования распределения и поста-

Ц ен тральн ы й  уровен ь  уп равл ен и я

Т ерри тори альн ы й  у р о вен ь  уп р авл ен и я

П р ед п р и я ти я  (о б ъ е д и н е н и я ). П оставщ и ки  
и потребители

всех уровнях управления по единой, 
научно обоснованной номенклатуре;

вышестоящие органы координируют 
производственную деятельность пред
приятий и рационализируют меж район
ные обмены с помощью экономиче
ских методов воздействия.

Планы производства и распределения 
лесоматериалов формируются на основе 
вариантных балансовых расчетов по 
приведенной ниже принципиальной схе
ме планирования производства и расп
ределения взаимозаменяемых продук
тов.
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Здесь 1 ,2  — предварительные рекомен- 
_  —>  дации верхних уровней 

управления (контрольные 
цифры);

3, 4 — предложения снизу (пла-
----->  ны предприятий);
5. 6 — сбалансированны е реко-

____мендации верхних уровней
управления (государ
ственный за к а з ).

На основе предварительных оценок 
и нормативных данных центральные 
и территориальные органы управле
ния последовательно проводят балан со
вые расчеты и доводят до предприя
тий предварительные рекомендации 
по объемам и ассортименту выпуска 
продукции. О пираясь на полученные 
ориентиры, предприятия формируют 
портфель заказов, определяю т потреб
ности в материальных ресурсах и сооб
щают о них территориальным органам 
управления.

На основе полученных предложений 
территориальные органы управления 
проводят балансовые расчеты по своей 
территории, определяют объемы воз
можного ввоза-вы воза в ассортименте 
и сообщают о них вышестоящим ор
ганам управления. Последние, в свою 
очередь, проводят аналогичные расчеты 
территориальных балансов на своем 
уровне с целью согласования предлож е
ния и спроса на эти лесом атериалы  
в целом по стране в разрезе  о бла
стей, районов и республик. Расчеты  
проводятся в итеративном режиме до 
получения сбалансированного вари ан 
та.

М ежрайонным поставкам , получен
ным в результате окончательных б а 
лансовых расчетов, может быть при
дан статус государственного зак аза , 
который, таким образом, формируется 
на основе фактического соотношения 
спроса и предложения на данный вид 
продукции для  данной территории и 
носит адресный характер (в нем указы 
вается, кому, сколько и какой лесо
продукции необходимо поставить). На 
последнем этапе территориальны е ор
ганы управления проводят повторные 
балансовые расчеты с целью оптим аль
ного размещ ения государственного з а 
каза  на предприятиях области.

При заключении хозяйственных д о 
говоров на поставку лесом атериалов 
предприятиям долж но быть предостав
лено право пользоваться договорными 
ценами. В этом случае прямые хозяй 
ственные связи станут не только сред
ством реализации планов, но и эф ф ек
тивным средством их формирования на 
уровне основного производственного 
звена.

Предлагаемый порядок форм ирова
ния планов производства и планов р ас 
пределения взаимозаменяемой продук
ции предъявляет новые качественные 
требования к методам централизован
ного планирования. По выбору и прио
ритетности методов, с помощью кото

рых осущ ествляется процесс планирова
ния, имеется много различных предло
жений ученых-экономистов. В главном 
они совпадаю т: во-первых, в процессе 
планирования долж ен использоваться 
набор тесно увязанных и взаимообо- 
гащ аю щ их методов; во-вторых, основ
ным методом планирования является 
балансовый.

Соверш енствование планирования о з
начает соверш енствование и развитие 
именно балансового метода, что, в свою 
очередь, означает оптимальное сочета
ние его с другими, частными, мето
дами. Основными при разработке оп
тимальных и сбалансированны х планов 
производства и распределения пило
материалов, плит и фанеры являю тся 
балансовы й метод, нормативный и ме
тоды экономико-математического моде
лирования, трансформируемые в метод 
оптимизационных комплексных терри
ториальных балансов производства и 
распределения материальны х ресурсов.

М етодика расчетов оптимизационных 
территориальных балансов основана на 
постановке и решении экстремальных 
задач , учитываю щих особенности р ас 
пределения лесом атериалов и их в за и 
мозаменяемость.

Постановку задачи  можно сф орм ули
ровать так:

ресурсы лесом атериалов заданы  
(фиксированы) по районам и народно
му хозяйству в целом; ассортимент и 
объемы их производства признаны об
щественно необходимыми;

спрос потребителей долж ен быть пол
ностью удовлетворен в необходимом 
ассортименте, объеме и структуре имею
щимся набором лесоматериалов;

процесс распределения лесом атериа
лов рассм атривается в территориальном 
разрезе, при этом учитывается тран с
портный фактор;

все рассматриваемы е лесоматериалы  
в потреблении взаимозаменяемы ;

за  критерий оптимальности приним а
ется минимум суммарных текущ их за т 
рат, в которые входят затраты  на про
изводство лесоматериалов, их транспор
тирование и на обработку у потреби
теля.

Экономико-математическую модель 
балансовы х расчетов пиломатериалов, 
плит и фанеры строят исходя из эко
номической постановки задачи . В мо
дели предусмотрена возмож ность ис
пользовать в качестве ресурсов не 
только сами пиломатериалы, плиты и 
фанеру в чистом виде, но и заготов
ки из них.

Р азр або тан н ая  м атем атическая мо
дель является ф ормализованны м мето
дическим аппаратом , позволяю щ им 
описывать процедуры принятия р е 
шений как комплексный, организацион
ный процесс, а не как разрозненны е 
акты волевых решений, принимаемых 
с позиций ведомственных интересов.

В процессе расчетов по модели 
реш аю тся вопросы оценки качества 
проекта плана распределения, ф орм и

руется наиболее приемлемый вариант 
(или несколько альтернативных ва
риантов), осущ ествляется активный 
контроль за  согласованием требуемых 
параметров с имеющимися при внесении 
соответствующих поправок или допол
нений. Расчеты , проводимые с помощью 
модели, позволяют показать, в резуль
тате каких именно решений изменя
ются параметры предлагаемого вариан
та  плана, а такж е дать им количествен
ную оценку, т. е. увязать в единое це
лое решения, принимаемые на отрасле
вом или территориальном уровне, с 
решениями на уровне народного хозяй
ства.

Д л я  проверки работоспособности мо
дели и возможности получить практи
чески значимые результаты  были прове
дены экспериментальные оптимизаци
онные расчеты по разработанной моде
ли. Расчеты  выполнены на достовер
ной информации по выбранной на 
основе классификационного анализа 
номенклатуре лесоматериалов. Получе
ны оптимизированные планы распреде
ления и оптимизированные схемы меж
районных поставок балансируемых ле
соматериалов в виде сформированного 
планового документа. Схемы межрайон
ных перевозок пиломатериалов, плит и 
фанеры в целом соответствуют сло
ж ивш имся представлениям о поставках 
выш еназванных лесоматериалов. По
лученная информация позволяет не 
только ответить на вопрос — что, скапь- 
ко и куда перевозится, а также 
определить и оценить целесообразность 
данных поставок.

Проведенные расчеты подтвердили 
методологическую непротиворечивость 
и адекватность разработанной моде
ли исследуемому объекту. Расчетный 
экономический эф фект от применения 
оптимизационных комплексных балан
сов оценивается в 88 млн. р.

В подтверждение выдвинутого тези
са о необходимости и возможности 
использования территориальных ба
лансов в процессе планирования на 
любом уровне управления смодели
рована хозяйственная ситуация процес
са планирования и принятия решений 
на уровне территориального лесопро
мышленного объединения, каким явля
ется ТП О  «Новгородлеспром». Расче
ты выполнены на основании фактиче
ской отчетной информации. В основу 
районирования полож ена организаци
онная структура объединения.

Территориальные комплексные ба 
лансы производства и распределения 
лесопродукции могут использоваться 
и при оценке вариантов размещения 
производств. Так, при размещении 
производства древесностружечных плит 
в Новгородском районе Новгородской 
обл. в объемах, равных их сегодняш
нему ввозу в эту область, годовая 
экономия транспортных затрат  только 
внутри данной области составит 
60 тыс. р.

Таким образом , проведенные теорети
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ческие исследования, разработанны е 
методические положения и практиче
ские рекомендации позволяют сделать 
общий принципиальный вывод: необхо
димы и возможны одновременная и

взаим оувязанная разработка  планов 
производства и планов распределения 
лесопромышленной продукции на осно
ве вариантных расчетов оптим изаци
онных территориальны х транспортно

экономических балансов взаим озам е
няемых лесоматериалов, а такж е их 
повсеместное внедрение в практику уп
равления лесопромышленным комплек
сом страны.

УДК 674:1624.093.26:658.589]

О разработке планово-расчетных цен при внутрихозяйственной 
аренде
в. Ф. САНИН — В Н И Идрев

Одним из важных подготовительных мероприятий при перехо
де на арендный подряд является разработка планово-расчет- 
ных цен. Используемые подразделением-арендатором плано
во-расчетные цены можно подразделить на две основные груп
пы: цены на продукцию, работы и услуги, реализуемы е 
BHj-TpH предприятия; договорные цены. Последние устанавли
вают на сверхплановую продукцию, т. е. на ту, которая 
произведена сверх установленного госзаказа  и которую реа- 
лизуег сам арендатор.

При разработке цен учитывают плановую  цеховую себестои
мость, а такж е размер накоплений (прибы ли). В договорных 
ценах размер накоплений не может быть ниж е уровня накоп
лений в государственных (оптовых) ценах.

Во внутризаводских ценах разм ер накоплений определя
ется условиями аренды, которые содерж атся в договоре. При 
этом в цене накопления могут соответствовать удельной ве
личине финансового резерва и фонда материального поощ ре
ния либо удельной величине ф инансового резерва и фондов 
экономического стимулирования. В последнем случае в хоз
расчетный доход подразделения вклю чаю тся такж е  фонд 
развития производства и фонд социального развития. Ц ен тра
лизация этих фондов в рамках предприятия, однако, сохра
няется, но подразделение-арендатор может контролировать их 
расход на нужды предприятия и свои собственные. В данной 
статье мы придерж иваемся именно этой точки зрения.

Важным моментом при расчете внутризаводских, планово
расчетных цен является распределение накоплений между 
подразделениями предприятия. Распределению  подлеж ит ос
таточная прибыль (доход) предприятия, т ак  как при внутри
хозяйственной аренде вы плата фиксированных платеж ей, про
центов за банковский кредит остается в ведении арендода- 
тыя (предприятия).

При распределении остаточной прибыли м еж ду подразделе
ниями могут использоваться различные критерии, в частности

доля численности промышленно-производственного персонала, 
трудоемкости, заработной платы, норма рентабельности и т. д. 
Полученные суммы могут быть впоследствии скорректированы 
с помощью коэффициентов, утвержденных СТК предприятия.

При установлении планово-расчетных цен подразделений 
следует исходить из того, что подразделение-арендатор (в том 
числе производящ ее конечный продукт) — это часть предприя
тия, что подразделение реализует свою продукцию (госзаказ) 
предприятию и ее цена является частью оптовой цены для 
предприятия. П ланово-расчетны е цены целесообразно р а зр а 
баты вать по технологической цепочке изготовления продук
ции — участкам , цехам, с включением в их число общ еза
водских подразделений (О З П ), с которыми связаны общ еза
водские расходы, а такж е  склада готовой продукции (С Г П ), 
влияю щ его на ф ормирование внепроизводственных расходов.

Выполним расчет внутризаводских планово-расчетных цен, 
используя в качестве критерия распределения остаточной при
были (дохода) норму рентабельности. Расчет базируется на 
использовании формул:

Я ,=  ( С ,-П ) К р ;

Я о „ = 2 Я ,+ Ф Я ,

( 1)

(2)

где Я , — планово-расчетная цена i-ro  подразделения;
С, — плановая (норм ативная) себестоимость продукции;
П  — полуфабрикаты  собственного изготовления;

/Ср — коэффициент рентабельности;
— оптовая цена конечного продукта;

Ф П  — фиксированные и приравненные к ним платежи.
И спользование при определении цены формулы (1) сниж ает 

влияние затратного ф актора, способствует более объективному 
распределению  накоплений меж ду подразделениями.

Приведем пример расчета цен в производстве древесных 
плит на основе следующ их данных (цифры при этом исполь

П о д р азд ел ен и е
Ц е х о в а я  

с е б ес то и 
м ость , р.

С тои м ость
п о л у ф а б 
р и като в ,

Р-

С о б ст
венны е

з а т р а т ы ,
Р-

Ц е х о в а я  ц ен а, р.
Р е н т а 

бельн ость .
%

Лесной с к л а д ........................................................................... 22 ,3 _ 22,3 2 2 ,3 X 1 2 5 ,2 /1 0 0 = 2 7 .9 2 25,2
Цех д с п  . . ..................................................................... 73,6 22,3 51,3 5 1 ,3 X 1 2 5 .2 /1 0 0 = 6 4 .2 3 25.2
Цех лам инирования ........................................................ 80,8 73,6 7,2 7 .2 X 1 2 5 ,2 /1 0 0 = 9 .0 2 25,2
Общезаводские п о д р азд ел ен и я  ...................................... 83 ,95 80,8 3,15 3 .1 5 X 1 2 5 .2 /1 0 0 = 3 ,9 5 25,2
Склад готовой п р о д у к ц и и .................................................. 85,2 83 ,95 1,25 1 .2 5 x 1 2 5 .2 /1 0 0 = 1 ,5 7 25,2
Итого ............................................................................................. — 85,2 106,7
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зуются условные): полная себестоимость 1 ламинированных 
плит — 85,2 р., оптовая цена — 125,2 р. Прибыль: 125,2— 
—85,2=40 р. Ф иксированные и приравненные к ним платеж и 
составляют 18,5 р. О статочная прибыль (доход) — 21,5 р. 
Рентабельность: 21,5X 100/85,2=25.2 % . Расчет цен по под
разделениям приведен в таблице.

Проверка расчетов выполняется по формуле (2 ), откуда

Яоп=106.7-|-18,5=125,2 р.

Рассчитанные в таблице цены основных подразделений, а 
гакже О ЗП  и СГП содерж ат в себе стоимость потреблен

ных услуг вспомогательных цехов. Ц ена этих услуг опреде
ляется по данным планируемых смет, принятых калькуля
ционных единиц и норм рентабельности. Основные подраз
деления предприятия рассчиты ваю тся со вспомогательными це
хами посредством расходной части своих лицевых счетов. 
П ланово-расчетны е и договорные цены подразделений, переве
денных на арендный подряд, позволяю т определить их хоз
расчетный доход — конечный результат деятельности.

В статье использованы данные из книги Г. М. Самкнуло 
«Внутризаводской хозрасчет деревообрабатывающ их пред
приятий» (М., 1970).

У Д К  674.815-41.02

Охрана окружающей среды

Экологические аспекты производства древесностружечных плит 
на линиях с сетчатыми поддонами
л . в. ЗАЛЕСОВ, Е. И. КАРАСЕВ, А. Е. АНОХИН

В производстве древесностружечных 
плит основными источниками загр язн е 
ния окруж аю щ ей среды являю тся: сточ
ные воды с участков синтеза смол; 
формальдегид, выделяющ ийся на участ
ках осмоления стружки и ф ормиро
вания ковра, горячего прессования, 
охлаж дения и ш лифования плит; газо 
вые выбросы из цеха и высокая 
эмиссия ф орм альдегида из плит при их 
обработке и хранении.

В связи с этим особую важ ность 
приобретают нейтрализация и очистка 
сточных вод и газовы х выбросов.

Реш ая проблему нейтрализации сто
ков с участков синтеза смол, необходимо 
учитывать наличие высокотоксичных 
вод от вакуумирования смолы. П ри вве
дении дополнительного карбам ида до 
стадии вакуумирования смолы со д ер ж а
ние формальдегида в сточных водах 
снижается с 2500—3000 до 150— 
500 м г/л  благодаря более полному его 
связыванию  в процессе синтеза смол.

В плитной промышленности для  нейт
рализации формальдегида использую т
ся термические и химические методы. 
На Электрогорском М К действуют 
печи для сж игания вещ еств, содер
ж ащ ихся в сточных водах. О днако 
такой метод — самый дорогой и энер
гоемкий вследствие затрат  тепла на ис
парение сточной воды, негрев и сж и га 
ние пара, концентрированного по ф ор

мальдегиду и метанолу.
Наиболее распространен метод аль- 

дольной конденсации с использованием 
различных щелочных агентов — ам м иа
ка, едкого натра, извести. Очистка 
сточных вод от ф орм альдегида с по
мощью аммиака основана на реакции 
образования уротропина:

6 C H 2 0 + 4 N H 3 - > - ( C H 2 ) 6 N 4 + 6 H 2 0 .

На реакцию  при нормальной тем 
пературе требуется не более 30 мин. 
Д л я  прохождения реакции аммиак 
берут с избытком и добавляю т NajCO a 
для  предотвращ ения гидролиза. Этим 
методом в П Д О  «Апшеронск» за  сутки 
очищаю т 18 м^ сточных вод от ваку
умирования карбамидны х смол. Н едо
статками данного метода являю тся: 
м алая  степень и длительность очистки, 
гидролиз продукта реакции (уротропи
н а ), необходимость биологической до
очистки. На С валявском  лесоком бина
те стоки с содерж анием 4— 6 % ф ор
мальдегида и 13— 16%  метанола ис
пользуются в производстве растворите
лей, формалина и при получении 
кормовой добавки «Метди». В резуль
тате комплексной утилизации промыш 
ленные стоки полностью исключены.

При очистке сточных вод от ф ор
мальдегида известью ф орм альдегид в 
присутствии щ елочей, находящ ихся

в промышленных стоках, может конден
сироваться:

С Н г О + С Н г О ^ С Н г О -С Н О .

СНгОН—С Н О + С Н 2О— С И г О Н - 
—С Н О Н —СНО.

При дальнейш ей конденсации конеч
ным продуктом реакции может быть гек- 
соза.

Реакция альдольной конденсации 
форм альдегида особенно полно проте
кает в случае применения в каче
стве щелочного агента гидроокиси каль
ция при температуре свыш е 60 °С 
и перемешивании сжаты м воздухом.

При очистке сточных вод в Волго
донском Л П К  используют негашеную 
строительную известь (ее расход 0,15 % 
массы вод) или 0,65 % известкового 
молока на 1 % форм альдегида в воде. 
Н аиболее полно реакция альдольной 
конденсации протекает при pH 9—11 
и температуре 96— 98 °С.

Очистные сооружения для нейтрали
зации сточных вод состоят из прием
ного резервуара, усреднителя, смеси
теля с известковым молоком, кон
тактного резервуара, отстойника, кок
совых фильтров, водосборных колодцев, 
иловых площ адок, реагентного хозяй
ства. Предусмотрены две стадии очи-
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Т а б л и ц а  1

Содержание С Н гО  в воде, г /л

До очистки . .
После очистки .

19.15
1,61

4,41
0 ,938

ки на очистных сооружениях: аль- 
1льная конденсация форм альдегида и 

шсорбционная очистка вод от гек- 
йы на слое активированного угля. 
В табл. 1 и на рис. 1 пред- 
авлены среднестатистические данны е 
1ЛГОДОНСКОГО Л П К  по содерж анию  
рмальдегида в сточных водах до и 

о̂сле очистки при работе станции 
(ейтрализации с сентября 1988 г. по 
;враль 1989 г.

■Рис. 1. Распределение содерж ания 
[формальдегида в сточных водах после 

очистки

0 ,478
0,046

23,02
58.1

2 ,49
2 ,85

10,5
0 ,19

Макс

28,5
6,25

85
417

2,0 4,0
Содержание формальдегида, г/л

фовании плит. Прочность плит возра
стает при увеличении К:Ф с 1:1,1 до 
1:1,2 и далее не изменяется. При этом 
содерж ание ф орм альдегида в плите уве
личивается с 12 до 17 м г/100 г. Р а з 
бухание плит в воде при введении 
параф ина в струж ку не зависит от 
мольного соотношения К:Ф.

Д л я  оптимизации состава связующих 
на основе невакуумированной смолы 
с К :Ф = 1 :1 ,2  в состав связую щих 
вводили карбамид (X i), активатор же- 
латинизации формалин (Хг) и каолин 
(Хз). Д л я  составления матем атиче
ской модели (ММ) использовали план 
Д Ф Э  2 . К арбамид вводили в с в я 
зующ ее с отвердителем и в виде 
33 % -ного водного раствора при Ki =  
=  1 2 ± 2 %  к уел. сух. смоле, Уг— 
=  1 ,5 ± 1 ,5  % , У з = 5 ± 5  % . ММ состоя
л а  из семи уравнений регрессии и опи
сы вала: изменение коэффициента реф 
ракции (к. р ); продолжительность же- 
латинизации (т^ед), с, сразу и спустя 
2 ч после изготовления клея при 
100 °С; вязкость (ц) по ВЗ-4, с; ж и з
неспособность клея при 20 °С, ч (<*); 
выделение формальдегида при ж елати- 
низации, % (СН гО ); качество отверж 
денного геля (К)  в баллах.

Следует отметить равномерное рас- 
1пределение форм альдегида в сточной 
|воде до очистки и наличие пика со
держания формальдегида в пределах
11,0—2,0 г /л  в воде после очистки 
I (см. рис. 1).

в основном сточные воды представля- 
|югсобой смесь вод от вакуумирования 
I смолы и вод от вакуум-насосов.

невакуумированных карбамидных смол 
в производстве плит. На В олгодон
ском Л П К  были приготовлены и ис
пытаны в производстве плит карбам ид- 
ные смолы марки НВ (невакуумиро- 
ванные) с различным мольным соот
ношением карбам ид: ф орм альдегид
(К :Ф ). Влияние мольных соотношений 
К:Ф в смоле на ее свойства, сани- 
тарно-технологические характеристики 
м атериалов и свойства плит приведены

К. . =  1,432— 0,001Х,— 0,0015;Г2+ 
+0,0015;Гз;

Г ^ = 2 1,7— 0,75X 1+ 3,75X 2+ 1,25Хз;

у^^^=бо ,25+3,75X1—20,25X2-3,75X3;

У̂ ___̂ =54,5+ 4,5Х ,-23,0X2-3,0X3;

К/(=2,5— 1,ОХ,+ 0,5X 2;

Ус н ,О = 1 .2 2 + 0 ,1 7 Х |— 0,11Х 2+ 0,18Х ;

Yt = 10,4+ 0,88X 1- 8, 1X2- 0,88X3.

\т 1,20 т
мольное соотношение <Р:К, м т

Ликвидация вод от вакуум-насосов бы 
ла осуществлена путем замены водо
кольцевых насосов масляными, однако 
STD вызвало повышение температуры 
на стадии вакуумирования и увели
чило ее продолжительность.

Одним из путей устранения сточных 
юд является синтез и использование

Рис. 2. Изменение вязкости 
( / ) ,  содерж ания свободного 
ф орм альдегида (2 ), продол
жительности ж елатинизации 
при 100 °С (3),  коэфф ициен
та рефракции {4) в зависим о
сти от мольных соотношений 

К:Ф  в смоле

на рис. 2—4. Растворим ость смол в 
воде не превы ш ала 1:2.

А нализ полученных результатов сви
детельствует о том, что снижение 
мольных соотношений К:Ф  в смоле с 
1:1,35 до 1:1,1 увеличивает продолж и
тельность ее ж елатинизации , повышает 
содерж ание сухих вещ еств, сниж ает 
содерж ание свободного форм альдегида 
в смоле и прирост форм альдегида при 
осмолении струж ки, прессовании и шли-

йСНгО,мг!тг

Рис. 3. Прирост содерж ания форм аль
дегида в плите после пресса {!) ,  в 
струж ке после осмоления (2) и плите 
после ш лифования (3) при изменении 
мольного соотношения К:Ф в смоле
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Анализ ММ связую щ его показы вает, 
что введение в его состав карбам ида 
снижает коэффициент рефракции, в я з
кость, качество отвержденного геля, 
увеличивает продолжительность ж ела- 
тинизации при 20 и 100 °С, выделение 
формальдегида при отверждении. При 
выдержке связую щ его в течение 2 ч 
(что вполне допустимо при простоях 
цеха) реактивность клея из-за введения 
карбамида сниж ается на 13,3 % . П овы 
шенное выделение форм альдегида при 
ж елатинизации при 100 °С связан о  со 
снижением степени отверждения.

СНгО, 6j ,  6и
МПа

Т а б л и ц а  2

м г1 т

30

га

%

16,0

-5.0

МПа

-0,40

-0,30

С о с т а в  св язу ю щ его , м. ч.

^отв 
с в я з у ю 
щ его . с

С в о й ств а  ПЛИТ

С м о л а
37 % -ны й 

ф о р м а 
лин

К аоли н О твер-
ди тель

П р о ч н о сть , М П а С о д ер 
ж ан и е 

ф о р м ал ь
дегида, 

м г/ 1 0 0  г

на
и згиб

на
р азр ы в

100 _ 0 30 65 16,2 0,39 19,8
100 2 .2 0 30 60 17,3 0,43 20,1
100 2 .2 10 30 50 19,2 0,48 25,6

Введение формалина в связую щ ее 
для среднего слоя плит позволило 
повысить их прочность на изгиб и раз-

WL¥,0L0,Z0L15
1,10 1,го 1,3
Мольное т т нш ение V:K,Monb

Введение в качестве активатора ж е 
латинизации формалина в связую щ ее 
вызывает повышение вязкости и каче
ства отверждения геля, снижение про
должительности ж елатинизации при 20 
и 100 °С и не оказы вает сущ ествен
ного влияния на выделение ф орм альде
гида при ж елатинизации клея. В ы держ 
ка клея с активатором ж елатинизации 
в течение 2 ч повыш ает его реактив
ность на 10 %. Д обавка  в связую щее 
активного наполнителя каолина сопро
вож дается повышением вязкости и каче
ства отверж денного геля, приводит к 
уменьшению продолжительности ж ел а 
тинизации связую щ его.

Оптимизация М М  по критерию 
Тжел“ *'Мин показала следую щ ие интер
валы варьирования ф акторов: 1 1 ,6^  
< ^ 1< 11,8  м. ч.; 2 , 1< А '2< 2,7 м. ч.; 
5 ,2 < Х з < 5 ,8  м. ч.

Анализ полученных данны х показал, 
что снижение продолжительности ж е л а 
тинизации связую щ их при введении 
активатора отверж дения не вы зы вает 
резкого увеличения выделения ф орм 
альдегида при отверждении, повышает 
качество отвержденного геля.

В табл. 2 представлены сравнитель
ные результаты испытаний плит на ак 
тивированном связующем для  среднего 
их слоя.

Рис. 4. Влияние мольного 
соотношения К:Ф в смо

ле на свойсгва плит:
про чн о сть  при р азр ы в е  { ! ) ,  п роч
н о сть  на и зги б  (2 ) ,  со д ер ж ан и е  
ф о р м а л ь д е ги д а  (5 ) ,  р а з б у х а 

ние {4)

Рис. 5. С вязь меж ду температурой 
в адсорбенте ( /  — фильтры 3, 4; 2 — 
фильтры 1 , 2 ), начальной концентра
цией форм альдегида в парогазовой 
смеси (3 — фильтры 3, 4; 4 — фильтры 

1 , 2 ) и степенью очистки

Т а б л и ц а  3

№
ф и л ьтр а

Степень
очистки

после
ф и л ь тр а ,

%

С ред н яя
н а ч а л ь н а я

ко н ц ен тр ац и я
ф о р м а л ь д е ги д а ,

м г/м ^

1.2 9 0 — 100 15,4
3,4 9 0 — 100 52,6
J .2 8 0 — 89 !8 ,4
3,4 8 0 — 89 51,9
1.2 6 0 — 69 11 ,8
3.4 6 0 — 69 72,3
1.2 5 0 — 59 2 ,8
3,4 5 0 — 59 25,4

рыв без изменения содерж ания ф ор
мальдегида в плите.

Изменение молы ,х соотношений 
К:Ф  в смоле и связую щ их позво
ляет снизить выбросы ф орм альдегида 
на участке изготовления плит.

При очистке от ф орм альдегида п а 
рогазовы х выбросов возле пресса сте
пень очистки колеблется в зависимости 
от температуры адсорбента, начальной

концентрации содерж ания формальде
гида в парогазовой смеси, конструк
тивных особенностей установки (рис. 5|.

Из данных, приведенных на рис. 5; 
следует, что степень очистки парога
зовой смеси возрастает при увеличе 
Н И И  в ней начальной концентрации 
формальдегида и повышении темпе
ратуры в адсорбенте. Так, повышение 
начальной концентрации формальдеги
да в парогазовой смеси с 1,5 до 
20 мг/м^ (фильтры 1, 2) и с 5 
до 60 м г/м  (фильтры 3, 4) увели
чивает степень очистки до 90— 100%. 
В озрастание температуры адсорбента

с 5 до  21 °С сопровож дается повы
шением степени очистки с 30 до 
9 5 % .

Изменение схемы отсоса воздух» 
вентиляторами от ц ен тр ал ы 'ж  или бо
ковых зон пресса (фильтры 1 , 2 i 
3, 4 соответственно) сниж ает концент
рацию  формальдегида в naporaaoBoi 
смеси перед адсорбентом (табл. 3).

Таким образом, изучение производ
ства древесностружечных плит на сет 
чатых поддонах с точки зрения эко
логии показало, что только путем коми 
лексного подхода к решению пробле» 
утилизации и устранения сточных вод, 
а такж е учета технологических факто
ров производства и очистки газовьи 
выбросов можно существенно сократить 
поступление форм альдегида в окружаю
щую среду.
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Организация производства, управление, НОТ

УДК 674.038.6:66.012.1.001.4

Неразрушающий контроль качества склеивания паркетных досок
л. м. КОВАЛЬЧУК, о. в. ГУРИН — Ц Н И И С К  имени Кучеренко, Н. Г. ГОРЯЙНОВА — Люберецкий Д О К  № 13

Одним из основных показателей качества паркетных досок 
является предел прочности клеевого соединения, который 
при испытании на отрыв паркетных планок долж ен быть 
не менее 0,6 М П а '. Если отрыв планки происходит по 
древесине (более 70 % площ ади склеивания), результат испы
тания также признаю т удовлетворительным^.

В настоящее время эти показатели определяю т разруш аю 
щим методом. Д л я  контрольной проверки досок на отрыв п л а
нок от каждой партии методом случайного отбора отбираю т 
не менее пяти досок, из которых вы резаю т по три образца. 
Испытания осуществляю т на универсальной испытательной м а 
шине с помощью специального приспособления, в которое 
устанавливают вырезанные из отобранных досок образцы  в 
соответствии с требованиями ГОСТ 862.3— 86.

При неудовлетворительных результатах  испытаний хотя бы 
одной из отобранных досок партия не подлеж ит прием
ке. За результат испытаний по каж дой доске принимают 
среднее арифметическое значение результатов испытаний трех 
образцов, вырезанных из этой доски. Прочность клеевого 
соединения каж дого образца  долж на быть не менее 90 % 
прочности, установленной указанны м выще ГОСТом.

Данный метод контроля слож ен и дорог (пять досок из 
каждой партии подлеж ат разруш ению  в процессе испытаний). 
Кроме того, разруш аю щ ий метод практически обеспечивает 
лишь выборочный контроль и не позволяет судить о качестве 
склеивания значительного количества изготовленных паркет
ных досок.

с  целью разработки неразруш аю щ его контроля качества 
склеивания паркетных досок на основе анали за  различных 
методов контроля был вы бран акустический импедансный 
метод (как наиболее перспективный для  реш ения поставлен
ной задачи). Этот метод использует влияние деф екта (рас
слоения, непроклея) на механический импеданс контролируе
мого изделия. Излучаю щ ий вибратор возбуж дает в изделии 
затухающие импульсы упругих колебаний. Импульсы регист
рируются приемником, размещ енным вблизи вибратора, и пре
образуются в соответствую щ ие электрические сигналы. В зоне 
дефекта модуль механического импеданса изделия меньше, 
поэтому амплитуда колебаний ограниченной дефектом части 
изделия больше, чем в зоне сплош ного склеивания, где 
изделие колеблется как единое целое. Увеличение амплитуды 
принятого сигнала служ ит признаком наличия дефекта.

Д л я  изучения реальных перспектив использования указанно
го метода в условиях производства лаборатория технологии 
изготовления деревянных конструкций Ц Н И И С К а имени
В. А. Кучеренко совместно с заводской лабораторией Д О К  
№  13 П П О  «М оспромстройматериалы» применила дефекто
скоп АД-60С (см. рисунок). Контролировалось качество клее
вого соединения паркетных планок с основанием паркет
ных досок типов ПД-1 и П Д -2, выпускаемых ДОКом.

' ГОСТ 862.3 —  86 «Паркетные доски. Технические условия». 
^Попраака к ГОСТ 862.3 —  86 «Паркетные доски. Техни

ческие условия» утверждена Управлением стандартизации 
и технических норм в строительстве Госстроя С С С Р  29.12.1987 г

Выявление акустическим дефектоскопом АД-60С непроклеев 
в образцах  паркетных досок

ПД-1 — м озаичная паркетная доска размером 200X 2435 мм 
и толщ иной 17,5 мм. М атериал основания — сосновые 
рейки сечением 2 6 X 1 3  мм. Л ицевое покрытие выполнено из 
дубовых и ясеневых планок размером 50X 200 мм и толщиной
4.5 мм. Доски склеивали в гидравлическом прессе с контакт
ным нагревом при 9 3 ± 2  °С и давлении 1,3— 1,4 М П а в тече
ние 8 мин.

П Д -2  — паркетная доска размером 160X2425 мм и толщиной
23.5 мм. М атериал основания — сосновые рейки сечением 
56Х  19 мм. Покрытие — из дубовых и ясеневых планок разм е
ром 25Х  160 мм, толщ иной 4,5 мм. Приклеивание планок к осно
ванию и отверж дение клея осуществляли с нагревом в поле 
ТВЧ в течение 15 с.

При производстве досок ПД-1 использовали клей на основе 
смолы К Ф -Ж  с загустителем К М Ц  и клей на основе высоко
вязкой бы строотверж даю щ ейся смолы КФ-ВВ. Д л я  досок
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ПД-2 применяли клей на основе смолы К Ф -БЖ .
Акустический дефектоскоп АД -60С, с помощью которого 

определялись непроклеи в паркетных досках, состоит из у д ар 
ного вибратора, приемника упругих колебаний и регистри
рующего электронного блока. В ибратор создает периоди
ческие удары по поверхности контролируемой паркетной 
доски, а приемник улавливает возникаю щ ие при этом упру
гие колебания и преобразует их в электрические сигналы, 
форма и спектр которых определяю тся импульсами упру
гих колебаний.

Усиленные электронным блоком электрические сигналы 
поступают в 12-канальный анализатор  спектра и отраж аю тся 
на световом табло. Наличие дефектов такж е  автом атиче
ски отмечается включением сигнальных лампочек в преобразо
вателе и на передней панели дефектоскопа. Изменение 
амплитуды сигнала может быть оценено количественно по 
высоте светящ егося индикатора канала.

Д л я  определения чувствительности к дефектам  и настройки 
дефектоскопа были специально изготовлены образцы  паркет
ных досок с непроклеями по краям  планок, в средней 
части и по всей площ ади отдельных планок. После н а
стройки прибора по указанным образцам  с дефектами были 
обследованы серийные паркетные доски ПД-1 и П Д -2, из
готовленные ДО Ком. С тавилась цель — изучить возм ож 
ность использования акустического импедансного метода для 
выявления непроклеев и их разм еров, а такж е определить 
снижение предела прочности клеевого соединения паркетных 
планок на отрыв при наличии непроклеев, выявленных не
разруш аю щ им методом контроля.

Возможность использования акустического метода для вы
явления непроклеев и их размеров бы ла изучена на 25 п ар 
кетных досках двух указанных типов. Всего дефектоско
пом было проверено 1040 паркетных планок.

Проверка полученных данных, выполненная путем отрыва 
планок паркетных досок, подтвердила фактическое наличие 
обнаруженных с помощью дефектоскопа непроклеев. Других 
непроклеев обнаруж ено не было. Из 152 планок 
в 145 (т. е. в 9 5 % )  фактические размеры  непроклеев 
подтвердились полностью. В семи планках несовпадение р а з
меров непроклеев оказалось незначительным — до 20 % пло
щади непроклея.

Д ля определения влияния непроклеев на снижение проч
ности клеевого соединения были подготовлены и испытаны 
по ГОСТ 862.3— 86 60 образцов паркетных планок без де
фектов и 61 образец с непроклеями. Результаты  испы та
ний приведены в таблице.

Как видно из таблицы, наличие непроклеев значительно 
снижает прочность клеевого соединения. Одновременно 
наблю дается резкое увеличение площ ади разруш ения по клее
вому шву — с 5 % у образцов без дефектов до 29 %

(П Д -1) и 39 % (П Д -2) у образцов с непроклеями, что
свидетельствует об общем ухудшении качества склеивания 
(т. е. прочность сниж ается за  счет уменьшения площади 
склеивания, образования концентрации напряж ений на грани
це непроклеев и др.)

Прочность собственно клеевого соединения при непроклея 
мож ет быть получена пересчетом — путем учета влияния пло
щ ади непроклеев. Так, если средняя площ адь непроклеев у об
разцов из досок ПД-1 составила 42 % и П Д -2 — 35; 
а пределы прочности, согласно результатам  испытаний,

Тип п аркетн ой  доски

П о к а за т е л и
П Д -J П Д -2

б ез  д е 
ф ектов

с неп ро
клеям и

б ез д е 
ф ектов

с непро- 
клеямн

К о л и чество  и сп ы тан н ы х о б р а зц о в  
п ар кетн ы х  п л ан о к  ............................... 30 34 30 27

П р ед ел  прочн ости  кл еев о го  со ед и н е
н ия, М П а .................................................. 0,62 0,14 0 ,70 0,08

П л о щ а д ь  д е ф е к та , % п лощ ади  о б 
р а зц а  .............................................................. - 42 - 35

0,14 М П а и соответственно 0,08 М П а, то, исключив непроклеи, 
получим следующие пределы прочности, М П а, клеевых соеди
нений:

П Д -1
П Д -2

0,2(
0,1!

В первом случае (в П Д -1) прочность собственно клеево
го соединения снизилась почти в 3 раза, во второ» 
(в П Д -2) почти в 6 раз  по сравнению  с результатами 
испытаний образцов без дефектов.

В ы в о д ы

1. Неразрущ аю щ ий контроль качества клеевого соедине
ния позволяет с достаточной точностью вы являть непроклеи 
и их размеры  в паркетных досках.

2. П редел прочности клеевых соединений при производст
венных дефектах (непроклеях) сниж ается в 4—8 раз. Сниже
ние прочности происходит как за  счет уменьшения пло
щ ади склеивания, так  и в результате общ его ухудшения 
его качества.

Применение неразрущ аю щ его контроля качества клеевого 
соединения паркетных досок позволяет упростить и удешевить 
контроль, повысить его надежность и оперативность.
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'ДК 684:658.562.2

Ja качество продукции отвечает каждый исполнитель
. и. УФИМЦЕВА — Ленинградское П О «Балтика*

ЛПО «Балтика» для повышения качества выпускаемой 
фодукции в новых условиях хозяйствования разработан  
1лан конкретных мер, направленных на соверш енствова- 
ше системы технического контроля. Упор сделан на усиле- 
1ИИ роли производственных коллективов и каж дого  отдель- 
юго работника в повышении качества продукции, в укрепле- 
1ИИ исполнительской дисциплины и повышении личной ответ- 
твенности за  конечный результат.
На предприятии установлен порядок работы с наклад- 

юйталоном качества при передаче незаверш енной продук- 
ии (полуфабрикатов) от бригады к бригаде и при сдаче 
отовой продукции по гарантийному талону качества.
Образец накладной-талона качества приведен ниже.

ЛПО <Балтика»
Н А К Л  А Д  Н А Я -  Т А Л  О Н К А Ч Е С Т В А

1 9 9

От кого

Hi Н аим енование
п/п продукции

К ол.
п р о д у к

ции

Е диница
и зм е р е 

ния

Коли-
ч ест- Ц ен а  С ум м а

К|чество (деталей , издели й , н а б о р о в ) гар ан ти р у ю . 

Сдал П ри н ял
подпись

Мы запускаем в производство продукцию только после 
получения сертификата или документа, удостоверяю щ его нуж 
ное качество выданного м атериала.

Материал, полученный из отдела материально-техническо
го снабжения или от изготовителя продукции по коопери
рованным поставкам, после выполнения бригадам и (бри га
дой) первых технологических операций передается следую 
щей бригаде или цеху-смежнику вместе с накладной-тало- 
ном качества этого полуф абриката или продукции.

По усмотрению коллектива бригады  при наличии в ней не
скольких звеньев продукция (полуф абрикат) с накладной- 
талоном качества передается от звена к звену.

Оформляет накладную -талон качества бригадир или дове
ренное лицо, утверж денное советом бригады . Они отвечают 
за своевременную передачу накладной смежному коллективу.

Этот документ ежедневно оф орм ляется на всю партию  из
готовленной продукции в двух экзем плярах для смежных 
бригад (первый экземпляр остается у сдавш его коллектива, а

второй — у принявшего) и в пяти экзем плярах для цехов- 
смежников. В накладной-талоне качества бригадир или дове
ренное лицо бригады, гарантируя качество изготовленной 
продукции, ставит свою подпись.

На основании накладной-талона качества бригадиром или 
доверенным лицом бригады подводятся итоги выработки 
продукции в бригаде за  пятидневку и за  месяц, ежедневно 
определяется процент продукции, сданной с первого предъяв
ления предыдущей бригаде (эти данные проставляются в на
кладной-талоне качества и регистрируются в ж урнале), а т ак 
ж е устанавливаю тся виновные, допустившие нарушения техно
логии.

С ледую щ ая см еж ная бригада, получив по технологическому 
потоку продукцию, принимает ее по количеству и приступает к 
дальнейш им операциям, предусмотренным технологическим 
процессом. При этом она определяет кач м тво  выполненной 
работы предыдущим коллективом. П родукция, изготовленная 
предыдущ им коллективом с дефектами, к дальнейшей обработ
ке не допускается. В этом случае в течение суток представители 
бригад или цехов-смежников устанавливаю т причины брака и 
его виновников и принимают решение о дальнейшем исполь
зовании бракованной продукции (возврат или доработка ее за  
счет виновных). Подобные меры должны быть приняты в трех
дневный срок.

П родукция со скрытыми деф ектами, прош едш ая несколь
ко технологических операций, так ж е  возвращ ается или д ора
баты вается за  счет бригады , виновной в браке. Решение об 
этом принимают представители цехов и бригад-смежников.

Работу бригад по накладной-талону качества контролиру
ет сменный мастер. Оформленную  накладную  бригадир или 
доверенное лицо бригады  в конце смены передает инженеру 
по управлению  качеством труда в цехе. При этом они в наклад
ной делаю т запись о возврате продукции, о дефектах, из-за 
которых продукция возвращ ена, о подтверждении качества и 
количества принятой и возвращ енной продукции.

От инженера по управлению  качеством труда зарегистри
рованная накладн ая поступает к цеховому экономисту для 
ежедневного заполнения лицевого счета бригады.

Н акладная-талон  качества является документом для бухгал
терии, по которому начисляю т заработную  плату, списыва
ют сырье и материалы , а такж е  определяют ритмичность 
работы бригад, процент сдачи продукции с первого предъяв
ления и взаимные расчеты меж ду коллективами.

Трудовые коллективы полностью возмещаю т из своего фон
да  заработной платы причиненный ущ ерб смежному кол
лективу (все виды затрат , связанны е с устранением дефек
тов продукции, стоимость принятой бригадой продукции, но не 
переданной последующей бригаде по причине порчи или 
потери).

Бригады , заканчиваю щ ие технологический процесс, оформ
ляю т на готовое изделие или продукцию как результат 
работы трудового коллектива гарантийный талон качества. 
О бразец  его приведен ниже. С дача готовых изделий (набо-
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ров) на склад готовой продукции такж е  производится в со
провождении гарантийного талона качества.

Г А Р А Н Т И Й Н Ы Й  Т А Л О Н  К А Ч Е С Т В А

С о в ет  б р и гад ы , в л и ц е  б р и га д и р а  т. Г розы  В. П ., гар ан ти р у ет  качество: 
тум бы  туал етн о й

Переход нашего коллектива на самостоятельный контроль
(на него уже перешли свыш е 1500 чел.) повышает трудовую д о в е р е н н о е  л н ц о  б р и г а д ы __________________________________

дисциплину, воспитывает чувства ответственности рабочих за  подпись д а т а  ф. и. о
г. Отзывы о качестве и Ваши предложения по улучшению качества просии

качество своей работы. Резко уменьшилось число реклама- направлять по а д р е с у

ций и вырос выпуск продукции высшей категории качества. п",

У Д К  674:331.108.4

Больше внимания работе с кадрами на предприятиях
с. м. ДМИТРЕВСКИЙ — в и  П Клеспром

Работники службы кадров на предприятиях и в объедине
ниях нашей отрасли накопили значительный опыт работы с 
людьми: их профессионального подбора, расстановки, воспита
ния и переподготовки. П олож ительно может быть оценена 
постановка работы с кадрами в объединениях «Владимир- 
мебель», «Ш атура», «Электрогорскмебель», «Речицадрев» и 
ряде других.

Однако наряду с этим следует отметить и крупные недо
статки в деятельности отделов кадров на наших предприя
тиях. Так, на ответственных участках производства зачастую  
оказываются руководители, которые отстали от жизни, дела 
не знают, неинициативны, не ж елаю т и не умеют твор
чески подойти к решению насущ ных задач , предпочитая следо
вать «по наезженной колее». М ного у нас и таких руко
водителей, которые полагают, что основные задачи сотруд
ников отделов кадров — заним аться лиш ь наймом и увольне
нием, контролировать своевременную явку сотрудников на р а 
боту, готовить отчеты, оформлять приказы о поощрениях и 
наказаниях, направлять людей на сельхозработы, плодоовощ 
ные базы  и т. д. Отделам кадров в ряду подразделений 
аппарата управления часто отводится вспомогательная, третье
степенная роль. Комплектование.этих отделов ведется по оста
точному принципу. На недооценку их роли на предприятии 
указывает и то, что заработн ая плата и система премиро
вания работников отделов кадров организованы  такж е по оста
точному принципу.

С таким положением дел мириться нельзя. Главенствую щ ая 
роль человеческого ф актора в решении многих вопросов р а з
вития производства, экономики и социальной сферы требует по
вышенного внимания к работе с кадрам и, качественно но
вого подхода к работникам этих подразделений. В нынешних 
условиях широк круг их обязанностей:

подбор, расстановка и повышение квалификации рабочих, 
служащих и ИТР;

профориентация школьников, подготовка и трудовое вос
питание молодых рабочих, организация общ его и спе
циального образования рабочих кадров, работа с ПТУ;

ускорение профессиональной и морально-психологической 
адаптации молодых рабочих и специалистов в коллективе; 

всестороннее изучение деловых и личностных качеств ру

ководителей, И Т Р и служ ащ их, организация их аттеста
ции;

формирование резерва и выдвижение кадров;
участие в реализации социальных программ трудового кол

лектива, совершенствование его социальной структуры;
прогнозирование кадровой ситуации и др.
Д л я  успешного осуществления всех этих функций работни

ки кадровой служ бы долж ны обладать разносторонними зна
ниями. Итоги работы предприятий во многом зависят от уров
ня работы с людьми, и успешное выполнение производ
ственных заказов  и заданий требует дальнейш его повыше
ния уровня работы с кадрами.

Что дл я  этого нужно? Из больш ого числа нерешенных 
вопросов хотелось бы выделить главные.

Одним из основных следует считать вопрос об уровне 
квалификации работников кадровых служ б предприятий. До
статочным и соответствующим требованиям дня его назвать 
нельзя. На это со всей очевидностью указываю т демогра
фические данные слуш ателей В И П К  в группах начальни
ков, старш их инженеров и инженеров отделов кадров 
предприятий всех подотраслей нашей промышленности, кото
рые в 1988 и 1989 гг. повышали свою квалификацию 
нашем институте. Д анны е таковы. Число начальников отде
лов кадров с высшим образованием составило 35 %, со 
средним специальным — 54, общим средним — 11 % . С обра
зованием, соответствующим профилю предприятия, где они ра
ботают — 13 % , гуманитарным (в том числе юридическим) -  
9 %. Средний возраст — 44 года, средний стаж  работы в дан
ной должности — 4 года. Членов и кандидатов в члены 
КПСС — 7 4 %.  М ужчин — 2 6 % ,  женщ ин — 7 4 %.  Ч и »  
старш их инженеров и инженеров отделов кадров с высшим 
образованием составило 27 % , со средним специальным — 23, 
общим средним — 50, с образованием по профилю предприятия
— 30, с гуманитарным (в том числе юридическим) — 2 1 
Средний возраст — 36 лет, стаж  работы в должности (в сред̂  
нем) — 4,5 г. Членов и кандидатов в члены КПСС — 24 ! 
М ужчин — 12 % , женщин — 88 % .

Среди начальников отделов кадров деревообрабатывающих 
и мебельных предприятий есть медсестры, товароведы, меха
ники литейной промышленности, специалисты — швейники,
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Ььского хозяйства и др. М ногие инженеры и старш ие ин- 
!неры ОК являю тся учителями физвоспитания, иностран- 

Ь  языков, ш турманами воздуш ного транспорта, техниками 
1НОГО дела, бухгалтерами и т, д. Таким образом , многие 
них не имеют долж ного образования и не знаю т от- 

)ыи, в которой работаю т. Д ум ается, что преж де всего для 
кботииков отделов кадров предприятий необходимы высшее и 
^еднее специальное образование по профилю  предприятия, 
|ридическое или педагогическое образование,опы т работы в 
расли. Нужды им и специальные знания по законо- 
нельным дисциплинам, социальной психологии, теории уп- 

1ав.1ения, социологии и др. Сейчас ж е в «кадрах» один из са- 
||ых низких процент должностных лиц с высшим образо- 
инием и самый высокий — не имеющих специального обра- 
ювания и опыта работы в отрасли.

Нельзя, к сожалению , не отметить, что групп начальников 
I сотрудников ОК, повышавших в последние годы в нашем 
■раслевом И П К  свою квалиф икацию , было слишком ма- 

10. Достаточно сказать, что в 1989 г. таких слуш ателей 
|бшо всего около 50 чел., а в 1990 г. представлены заявки  на 
1учебу всего для 82 чел. Этого совершенно недостаточно, если 
1учесть как потребность отрасли, так  и возможности ин- 
|стита. Следовало бы придерж иваться правила назначать на 
1 дй1жность руководителя отдела кадров только лиц, имеющих 
[удостоверение об окончании курсов начальников ОК в И П К  от- 
IpacjiH. Основополагающим следует считать профессиональную  
[подготовку работников отделов кадров.

Повышая требования, предъявляем ы е к сотрудникам ОК, 
[необходимо решить и проблему резерва кадров для  этого 
[подразделения. Д ан н ая  проблема в отрасли реш ается более 
1 и.1и менее удовлетворительно, но это не относится к резерву 
[специалистов на долж ность начальников О К  предприятий и 
[производственных объединений; в 1988 г. прошли подготов- 
|ку в ИПК 15 чел., в 1989 г.— около 30 чел. В связи с 
|5тим подготовке резерва на долж ности руководителей ОК сле

дует уделить особое внимание.
Необходимо учитывать и тот ф акт, что работники отде

лов кадров предприятий относятся к категории служ ащ их с 
весьма невысокой заработной платой, в связи  с чем спе
циалисты высокой квалификации в отделах кадров работать не 
ж елаю т и здесь не задерж иваю тся. Вот почему требует реш е
ния и вопрос об их материальной заинтересованности, о со
ответствии разм ера заработной платы и премий объему 
и значению  выполняемых работ.

С оздалась странная ситуация: во всех НИ И  отрасли ре
ш аю тся и исследуются самы е различные проблемы техники, 
технологии, экономики, организации труда, но нет ни одного 
подразделения, цель которого — изучать и обобщ ать опыт р а 
боты с кадрами, создавать научно обоснованные методики, 
рекомендации, положения и другие документы. Достаточно 
сказать , что на предприятиях отрасли редко можно встре
тить всесторонне продуманные и четко сформулированные 
долж ностные инструкции для работников ОК, в которых были 
бы записаны  не только их обязанности, но и права и от
ветственность. В НИ И  отрасли долж ны  быть без промедле
ния созданы подразделения (или на первых порах группы уче
ны х), заним аю щ ихся кадровой тематикой.

Д елу распространения передового опыта сослужили бы 
систематические проводимые кустовые и региональные встречи 
и совещ ания работников отдела кадров, кратковременные те
матические семинары л  инструктажи. Кроме того, следова
ло бы ввести в отраслевых ж урналах  и газете «Лесная про
мышленность» рубрики «Работа с кадрами».

Устранение перечисленных (и не упомянутых, но навер
няка имеющихся) недостатков в работе отделов кадров на 
предприятиях отрасли несомненно поможет лучше и с большей 
отдачей реш ать стоящ ие перед этими важными подраз
делениями в структуре управления предприятий ответственные 
задачи.

Новые книги

I Проблемы эффективности использова
ния трудовых и производственных ре
сурсов: Сб. науч. тр. /  В Н И П И Э И лес- 

I пром.— М., 1989.— 112 с. Ц ена 1 р. 40 к.
В сборник включены статьи, посвя- 

! щенные внедрению коллективного и 
I арендного подряда на предприятиях от
расли, вопросам организации труда, со
циологической работы и введению но- 

[ вых условий оплаты труда рабочих на 
предприятиях М инлеспрома С С С Р. Д ля- 
научных и инженерно-технических р а 
ботников организации и предприятий 
лесного комплекса.
Проблемы развития отраслевого лесно
го комплекса: Сб. науч. тр. /  
ВНИПИЭИлеспром. Ю билейный вы 
пуск 1969-1989 г г . -  М., 1 9 8 9 ,-  142 с.

Собраны труды, отраж аю щ ие р азв и 
тие отраслей лесного комплекса, состоя
ние научно-технического прогресса в

них, проблемы эффективности новых 
форм организации труда. Рассмотрены 
перспективы социального развития 
производственных коллективов. Д л я  
научных и инженерно-технических р а 
ботников организаций и предприятий 
лесного комплекса.
Эргономика и научно-технический прог
ресс в лесной промышленности и лесном 
хозяйстве / 19— 21 июня 1989 г. /  Т ези
сы докладов Всесоюзного науч.—техн. 
совещ ания.— М., 1989.— 154 с.

Представлены тезисы докладов по 
вопросам повышения безопасности обо
рудования лесозаготовительных и лесо
пильных предприятий, физиологической 
оценки условий труда водителей лесных 
маш ин, тракторов и рабочих лесо
пильно-деревообрабатываю щ их пред
приятий, а такж е профилактики про
фессиональных заболеваний рабочих

предприятий лесной и лесопильно-де
ревообрабаты ваю щ ей промышленности. 
Д л я  инженерно-технических работни
ков предприятий лесной и деревообра
батываю щ ей промышленности и лесного 
хозяйства.
Амалицкий В. В., Бондарь В. Г., Воя-
кин А. С. А нализ конструкций, иссле
дования точности и динамических ха
рактеристик станков: Практикум для 
выполнеяия лабораторны х работ по кур
су «Теория и конструкции деревообра
баты ваю щ их машин» /  М Л Т И .— М., 
1989,—92 с. Ц ена JU к.

Д ано описание исследования динами
ческой характеристики жесткости де
ревообрабаты ваю щ их машин. П ред
ставлены лабораторны е работы по ди
намике, точности и стабильности де
ревообрабаты ваю щ его оборудования. 
Д л я  студентов лесотехнических вузов.
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производственный опыт

У Д К  674.055:621.922.024: [674.051

Станок для обрезки шлифовальной шкурки
Н. л . КОЛОКОЛЬЦЕВ — Ц Н и  и  М о  Д, А. к . ПЕТРОВ — П М О «Калининград» (Т  Н П О «Севзапмебель»)

Отечественная промышленность производит ш лифовальную  
шкурку в рулонах на тканевой основе по ГОСТ 5009—82, 
который допускает минимальную ш ирину рулона 725 мм. Но 
эксплуатируемые, на предприятиях станки Ш лП С  работаю т с 
ш лифовальной лентой шириной 150 мм, поэтому стандартные 
рулоны приходится разрезать.

На Калининградской мебельной ф абрике разработан  и 
изготовлен станок для данной операции. Конструкция 
станка позволяет использовать его в одиночном или про
ходном вариантах.

Обслуж ивается станок одним рабочим.

К р а т к а я  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 а

П р о и зво д и тел ьн о сть  при ш ирине р у лон а  1000 мм и и =
=  30 м /м и н , м’ / ч .......................................................................................  1800

Р азм ер ы  р аскр аи в аем о й  ш ли ф о вал ь н о й  ш курки;
д л и н а, м .............................................................................................  5 0 . -1 0 0
ш и рин а, м м .............................................................................................  6 2 0 — 1250

Р еж у щ и й  и н с т р у м е н т ................................................................................. Н ож и
пром ы ш ленны е 

(Г О С Т  6 5 6 7 - 7 5 )
У стан о вл ен н ая  м ощ н ость , к В т ..............................................................  0 ,6
Г аб ар и тн ы е  р а зм е р ы  с т а н к а , мм;

д л н и а  .......................................................................................................... 1 20 0
ш и р и н а ...................................................................................................  1 20 0
в ы с о т а ...................................................................................................  800

М а сс а , к г ..........................................................................................................  250

Общий вид станка с приспособлениями для  обрезки 
ш лифовальной шкурки показан на рис. 1, а его схема на 
рис. 2.

С танок состоит из приспособления для закрепления н 
центровки раскраиваем ого м атериала I, прижимного вальца 
с резиновым покрытием 2, ш татива с установленными на 
нем нож ами 3.

Ш татив и прижимной валец установлены на коромысж 
таким образом, что при подъеме вальца ш татив с ножами 
опускается. Подъем и опускание производятся пневмо
цилиндром 6.

В станке имеются такж е  вальцы  подачи 5, механиз» 
привода 7 (электродвигатель = 0 ,6  кВт, /7 = 1 4 0 0  мин“ ' 
червячный редуктор РЧМ -80, г = 1 : 4 ) ,  рабочий стол 4 и 
накопитель д л я  готовой ленты 8.

Рис. 1. Общий вид станка для обрезки ш лифовальной шкурки
Рис. 2. Схема станка для обрезки ш лифовальной шкурки 

(а ) ;  кинематическая схема (б)
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Работает станок так. На валу  закрепляется  рулон ш ли
фовальной шкурки, для чего необходимо раскрепить под
держивающую вал стойку, петлей соединенную со стани
ной. Оба центрующих ф ланца закреплены  на валу  ш пон
ками. С помощью пневмоцилиндра 6 поднимается приж им 
ной вален, при этом ножи опускаю тся под стол 4. После 
указанных операций нужно запр ави ть  ленту в прижимные 
вальцы подачи 5 (для этого нужно вклю чить и выклю
чить механизм привода). Затем  с помощью пневмоцилиндра 
опускается прижимной валец 2, при этом ножи подни
маются в рабочее положение, прорезая ленту. Таким о б р а 
зом станок приведен в рабочее состояние. М ож но вклю 
чить подачу, и р азрезан ная  лента будет падать в нако
пите ь.

На рис. 3 приведена схема пневмопривода механизма 
подъема и опускания прижимного вальца  с ножами.

Такой станок с высокими показателям и точности и каче-

Рис. 3. Схема пневмопривода механизма подъема и опускания 
прижимного вальца с ножами:

/  — с та н и н а ; 2 —  п н евм оцилиндр; 3 — кором ы сло; 4 — золотн и к

ства обрезки ш лифовальной шкурки и довольно высокой 
производительностью  может быть изготовлен на любой 
маш иностроительной базе.

УДК 674:685

Информация

Лыжи на международной выставке «Спорт-90»

Шестая м еж дународная выставка спор
тивного инвентаря и оборудования 
для его производства «Спорт-90> была 
проведена в конце января сего года в 
Москве на ВДНХ С С С Р. Ее ор ган и за
торы — В /О  «Экспоцентр» Торгово- 
промышленной палаты  С С С Р и Госком- 
спорт СССР.

В последние годы во всем мире 
немало сделано для увеличения про
изводства спортивного инвентаря, сн а
ряжения, оборудования. Бурное р а з 
витие спорта, увеличение числа зан и 
мающихся физической культурой, р а 
стущие темпы потребления спорттова-

1 настоятельно требую т дальн ей 
шего расширения выпуска спор
тивного инвентаря, соверш енствования 
станочного парка и оборудования для 
его производства.

За время, прошедшее после вы став
ки «Спорт-86>, отечественной промыш 
ленностью освоены новые виды спор
тивных товаров и среди них нем ало
важное значение имеют такие их виды, 
как беговые и горные лы ж и, лы ж ные 
палки, хоккейные клюшки, парусные 
доски и другие изделия для занятий 
физкультурой и спортом.

В международном смотре «Спорт-90» 
приняли участие фирмы, предприятия и 
организации из 13 стран: Австрии, 
Великобритании, Индии, Испании, И та 

лии, К анады , С С С Р, СШ А, Финляндии, 
Ф ранции, Ф РГ, Ш вейцарии и Ю го
славии.

Советский раздел на выставке от
р аж ал  реально слож ивш ую ся ситуацию  
с выпуском спортивных товаров в 
стране. Следует заметить, что число 
наименований изделий, служ ащ их чело
веку для занятий физкультурой и спор
том. составляет около четырех тысяч. 
С одной стороны — новые хозяйствен
ные структуры в виде совместных пред
приятий, научно-производственных коо
перативов и объединений, с другой — 
слабое материально-техническое обес
печение и д аж е  отсутствие требуемых 
материалов, таких как  лаки , краски, 
эмали, ткани и другие полимерные 
и химические материалы , а такж е  мно
гих видов технологического оборудова
ния. Именно отсутствие последнего (а 
оно у нас не производится) не дает воз
можности отечественным предприятиям 
создавать конкурентоспособные спор
тивные изделия.

Свою продукцию — лы ж и спортив
ные, беговые, горные, охотничьи, тури
стские как клеевые, так  и пластико
вые, а т ак ж е  хоккейные клюшки пред
ставили на вы ставке известные совет
ские предприятия: Нововятский л ы ж 
ный комбинат. С ортавальский мебель- 
но-лыжный комбинат, деревообрабаты 

вающий комбинат «Вийснурк», ПМ О 
«Новгород», М укачевская эксперимен
тальн ая  лы ж н ая фабрика, выпускаю
щ ая часть продукции по лицензии 
австрийской фирмы «Фишер».

Рис. 1. Л ы ж и для конькового хода

Эстонский кооператив «Десурек» рек
лам ировал лыжи для конькового хода 
(рис. 1), которые обладаю т рядом но
вых качеств: травмобезопасностью, эф 
фективностью скольжения. У этих лыж 
новая форма верхней и боковых (не
сколько скошенных) поверхностей. Б л а 
годаря этому векторы сил лыжника 
при отталкивании совмещаются с векто
рами равнодействующей сил реакции 
трассы в одну продольную плоскость. 
ЗИ-о исключает воздействие на стопу
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Рис. 2. П илорам а D N G -I70

лыжника поперечных скручивающих 
моментов, которые могут привести к 
травме, увеличивает длину и скорость 
скольжения на каж дой лы ж е, особен
но на подъемах, сниж ает утомляемость 
спортсмена. при прохождении дистан
ции. Новая конструкция лы ж  обеспе
чивает увеличение площ ади соприкос
новения с трассой в геометрической 
прогрессии от величины заглубления 
и даж е на мягкой лы ж не создает 
хорошее скольжение. На жесткой трассе 
спортсмену приходится прилагать зн а 
чительно меньше усилий для поддер
жания устойчивого положения. И спы 
тания новых лы ж  мастерами спорта 
подтвердили перечисленные преиму
щества новой конструкции. Д л я  изго
товления лы ж  конькового хода не тре
буется дополнительного оборудования, 
незначительно изменяется и себестои
мость продукции. Н овая конструкция 
лыж  патентуется в Норвегии, Ш ве
ции, Финляндии, Ф ранции, Ф РГ и дру
гих государствах.

Финское А /О  «М акрон» демонстриро
вало технологию изготовления кроссо
вых лыж, клюшек для хоккея с ш ай
бой и мячом, а такж е лопастей ве

сел. Оборудование предназначено для 
производства деревянных и пластико
вых лыж. Б лагодаря регулировке тем 
пературы плит клеильных прессов м ож 
но применять клеи различных марок. 
На стенде А /О  «М акрон» была установ
лена м алогабаритная пилорам а DNG- 
170, предназначенная для  получения 
из бруса тонких деревянных дощ ечек 
и шпона, которые не требую т допол
нительного строгания и нуж даю тся 
лиш ь в ш лифовании. Д л я  смены р ам 
ных пил (их максимальное число мо
ж ет достигать 20) требуется всего 
3—4 мин. Один рабочий может обслу
ж ивать несколько установок одновре
менно. П илорам а обладает автом атиче
ской централизованной системой см аз
ки.

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  п и л о р а м ы  

D N G - 1  7 0

В ы сота  п р о п и ла , мм (м а к с .)  . . . 140— 170
Ш ирина п р о п и ла , мм (м а к с .)  . 150
Д л и н а  о б р а б а т ы в а е м о й  д е т а л и , мм
(м и н .) ....................................................  324
Т олщ и н а п о лучаем ого  ш пона, мм
(м и н .) ....................................................  1.5

Т олщ и н а рам ной  пилы, мм . . .  . 0,9
Д л и н а  хода, м м ...........................................  240
Ч исло ходов в м и н у т у ............................... 396
С к орость  б есступен чатой  подачи,
м /м н н  ..............................................................  0 - 2
Д ав л ен и е  с ж а то го  во зд у х а , атн  . . . 6-^10
Г аб ар и тн ы е разм еры  пилорам , мм:

д л и н а ........................................................ 1800
ш ирина .................................................  800
вы сота .................................................  1700

У становлен н ая  м ощ ность, кВт . . .  15
М а сс а , к г ........................................................ 2080

Д иаметр отверстия для отсоса (2 точ
ки) опилок на пилораме составляет 
100 мм, а скорость движения воз
духа 15—20 м /с.

На рис. 2 показаны схема пилорамы 
DNG-170 (вид сбоку и с торца).

А /О  «М акрон» предлагала посетите
лям выставки подробно изложенные в 
проспектах новейшие технологии и ме
тоды изготовления современных дере
вянно-пластиковых лыж. Специалисты 
могли здесь получить исчерпывающие 
сведения о поставляемом фирмой комп
лекте оборудования для лыжной фаб
рики, изготовления стеклоламинатов, 
организации контроля качества и от
делки выпускаемых лы ж , особенностях 
использования древесины в лыжном 
производстве.

А /О  «Карху-Титан» изготовляет пла
стиковые лыжи под известным товар
ным знаком «Карху». Эти лыжи мог>т 
быть двух конструкций: «Карком» и 
«Карбокс». «Карком» — это лыжи 
для туристов. Их изготовляют из стекло
волокна с полиуретановым заполнени
ем методом заливки. Повышенная проч
ность изделия достигается тем, что 
средний участок лы ж и сделан более же
стким, чем носок и задник, которые 
обладаю т равной прочностью. Кон 
струкция «Карбокс» применяется для 
беговых лы ж. Сердцевина лыжи — 
из пенополиуретана, ее облекают боко
вое усиление из авиационной фанеры, 
стекловолокнистый ламинат, полиуре
тановая верхняя поверхность, боковое 
покрытие из эпоксидной смолы.

С обширной гаммой шлифовальных 
станков, предназначенных для от
делки лы ж , посетителей выставки 
«Спорт-90» знакомила западногерман
ская  фирма «Рейхман», успешно рабо
таю щ ая над совершенствованием тех
нологии шлифования. Станки компакт
ны, скорость ш лифования легко и бес- 
ступенчато регулируется. Например, 
комбинированный ленточный станок 
TSM -EZ массой в 600 кг имеет раз
меры 1400X 1080X 1300 мм. Мощность 
электродвигателя ш лифования 3,3 кВт, 
электродвигателя подачи — 0,37 кВт, 
размер контактных вальцов ЗООХ 
Х 150 мм, диаметр шлифовального 
каменного диска 300 мм, размер шли
фовальной ленты 2000Х 150 мм, мощ
ность установки охлаж дения 1,1 кВт, 
размеры отдельной ленты для шлифо
вания боковых поверхностей лыжи 
1200X20 мм.

Ш естая м еж дународная выставка

38 Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  пром ы ш ленност ь. J990M

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Слорт-90» носила в основном коммер- чественных предприятий, кооперативов объемов и улучшении качества изделий
!ский характер, тем не менее она яви- и лиц, заняты х индивидуальной тру- для  наших физкультурников и спортсме-
ась определенным стимулом для оте- довой деятельностью , в наращ ивании нов.

КОХТЛА-ЯРВЕСКИЙ ЦЕНТР

НТТМ «МЫТЕ» ПРЕДЛАГАЕТ

Известно, что каждый миллиметр накипи на поверхности нагрева 
котла (бойлера) уменьшает его КПД  на 1— 3 % . Предлагаемая 
установка «Котлоочистка-1» решает проблему ускоренной хи
мической очистки от накипи котлов малой и средней мощности 
(например, ДКВР, ДЕ, КЕ, бойлеров).

Эксплуатация установки безопасна для персонала.
Приобретя необходимую документацию, заказчик без труда 

сможет своими силами изготовить установку. Она проста в ис
полнении и не содержит дефицитного оборудования. В ней исполь
зуется нетрадиционный источник энергии для циркуляции.
• Несколько таких установок уже работают в СССР. Они зареко
мендовали себя с отличной стороны в жилищно-коммунальном  
хозяйстве, потребительской кооперации, агропромышленном ком
плексе.

В пакет документации по установке, разработанной Центром  
НТТМ «Мыте», входят: комплект чертежей, инструкции по эксплу
атации и технике безопасности, инструкция по проведению  
химических анализов и расчетов, технологические карты процесса 
очистки котлов и бойлеров различных типоразмеров.

Оплата по договорной цене. Общ ая цена определяется по со
глашению сторон —  в зависимости от полноты комплекса услуг, 
а также желания приобрести право на массовый выпуск установок.

За более подробной информацией обращайтесь по адресу: 
202020, Эстонская ССР, г. Кохтла —  Ярве, РУС, а/я 15. Центр НТТМ 
«Мыте».

Церевообрабатывающая пром ы ш ленност ь. 1 9 9 0 (4 39Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Новое Положение о системе управления охраной труда в лесной 
промышленности

Министерством лесной промышленности по согласованию  
с Ц К  профсоюза утверж дено новое «П олож ение о системе 
управления охраной труда в лесной промышленности» в за 
мен частично устаревш его ОСТ 13-171—83 «ССБТ. У прав
ление охраной труда в лесной, целлю лозно-бумажной и дере
вообрабатываю щ ей промышленности».

Положение содерж ит 8 приложений (в стандарте их 
было 14), в числе которых:

положение о служ бах охраны труда и техники безопасности 
министерств союзных республик, объединений и предприятий;

типовое положение об обязанностях в области охраны труда 
работников министерств союзных республик и объединений;

типовое положение об обязанностях, правах и ответствен
ности в области охраны труда работников предприятий и др.

С огласно Полож ению  предприятия с учетом местных усло
вий имеют право вносить в систему управления охраной труда 
отдельные уточнения.

С введением нового П олож ения в действие утрачивают 
силу прилож ения №  2 и 3 к приказу М инлесбумпрома СССР 
от 11 ноября 1984 г. №  349 и Типовое положение о правах, 
обязанностях и ответственности в области охраны труда руко
водителей и инженерно-технических работников производ
ственных объединений, предпрйятий и организаций Минлес
бумпрома С С С Р, утвержденное 6 декабря 1982 г., а также 
отменяется ОСТ 13-171—83.

С учетом нового документа на местах долж ны  уточняться 
П олож ения о служ бах  охраны труда и техники безопасности 
и долж ностны е инструкции работников подразделений и служб.

Материал древесина: изделия для дот

У Д К  684.43

Оборудование садовых домиков
А. А. БАРТАШЕВИЧ -  БТИ имени С. М. Кирова

Разнообразие планировки садовых домиков, состава семьи, 
ее экономических возможностей и другие факторы предопре
деляю т и большое разнообразие интерьеров. П окаж ем при
меры некоторых нетрадиционных приемов их организации.

В садовом домике очень важ ное значение имеет компакт
ность интерьера. Д л я  ее достижения необходимо иметь удоб
ные и негромоздкие спальные места. На рис. 1, а , б приведены 
варианты реш ения «проблемы» спальных мест, В первом случае 
это два стационарных спальных места: под одним из них — 
выкатные ящики для белья, под другим — дополнительное 
спальное место, которое можно использовать как резервное. 
Во втором случае делаю т двухъярусную  кровать с выдви
гающ имся третьим спальным местом. Такой вариант удобен 
для детей и рационален с точки зрения оптимального ис
пользования ограниченной площ ади садового домика.

При небольших кухне и общ ей комнате их можно объ
единить в одну. В этом случае зоны зрительно разделяю т
ся стойкой барного типа (рис. 1, в ) . Обеденное место является 
продолжением кухни и хорошо с ней блокируется. Если здесь 
необходимо спальное место, оно долж но быть трансф орм и
руемым (диван-кровать, кресло-кровать, раздвиж ная кушет
к а), поскольку стационарное спальное место плохо сочетается 
с «раскрытой» кухней.

Практически все садовые домики имеют зоны или комнаты 
с наклонными стенами, чего нет в городских квартирах. Обору-

Рис. 1. Примеры организации спальных мест (о, б), 
кухни и общ ей комнаты (в ), оборудования неудобной 

зоны под крышей (г)
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ование таких неудобных зон требует особого подхода. На
1, г показан вариант вычленения неудобной зоны за  преде- 

ы мансарды. В этом случае она служ ит хранилищ ем любого 
[Значения и доступ к ней обеспечивается со стороны вер- 

икальной стены, или с торца.
Интересны варианты , когда для мансарды  используется 

te пространство под крышей. Формы таких мансадр хорошо 
онтрастируют с прямоугольными формами комнат первого 
ажа садового домика и городских квартир, что вносит за- 

leTHoe разнообразие в интерьер и требует соответствующих 
1иемов обустройства мансарды.
На одной стороне неудобной зоны можно устроить открытые 

олки (рис. 2, а) ,  а на другой — спальное место. В этом 
лучае желательно возвести здесь стенку высотой примерно 
м, образовавшееся открытое пространство за  которой можно 

)борудовать как небольшую кладовую  (рис. 2, в) .
Мансарду можно разделить ш кафом (рис. 2, б ) , за  которым 

|борудуют спальное место. Н ад ш кафом можно сделать пере- 
)ытие (но не на всю длину м ансарды ). Получится нетра- 
иционное и очень интересное решение всего объема.
На садовых участках нередко ставят домики ш атрового 
|ла (вигвамы). О борудовать их можно так  же, как ман- 

;арды, показанные на рис. 2. О днако если м ансарда является 
ишь шатровым дополнением к первому этаж у, то ш атровый 

JOMHK— это весь объем с наклонными стенами, в котором 
(еобходимо разместить все функциональные зоны, что сделать 
весьма непросто. На рис. 3 показан вариант устройства ин
терьера такого домика.

Общий объем разделен на два эксплуатационных уровня, 
что позволяет изолировать ночную зону от дневной и р а 
ционально использовать все пространство. На верхнем уровне 
асположены специальные спальные места для  четырех чело

век, на нижнем — общ ая комната и зона кухни. Здесь можно 
оборудовать дополнительные трансформируемые спальные 
песта. Если есть отопительная печь, ее можно сблокировать 

кухонным отсеком, выведя дымоходную трубу наруж у не
далеко от примыкания спального места к наклонной стене, 
что обеспечит удобство спального места.

Все садовые домики имеют лестницы, которые связываю т 
первый этаж с мансардой или чердаком. Н аряду с утили- 
арным назначением лестницы играют важ ную  роль и в эсте

тическом отношении.
ма и конструкция внутренних лестниц разнообразны, 

(онструкция лестниц с прямолинейным марш ем (рис. 4, о) 
проста, такие лестницы легки в изготовлении. Ш ирина лестни
цы должна быть не менее 600 мм, высота поручня 900 мм, 
высота ступеней лучш е в пределах 150— 180 мм, число их 
предпочтительнее нечетное. Ступени могут крепиться п о-раз
ному.

Наиболее экономно используется площ адь домика при 
устройстве простейших лестниц приставного типа, однако из-за 
рутого наклона спуск по ним неудобен. В таких случаях 

тучше лестница типа «утиный ш аг» (рис. 4 ,6 ) .  Удобны и 
интовые лестницы, особенно если придать оригинальную  ф ор

му ступеням и перилам (рис. 4, в ) . Д иам етр таких лестниц 
400—1600 мм. Ж елательно, чтобы ширина ступени у узкого 

конца была не менее 130 мм.
Внешний и внутренний вид садового домика и облик 

сего садового участка в значительной мере определяю тся 
екоративно-художественным оформлением интерьера и сада.

Рис. 2. Варианты оборудования мансар .1

Рис, 3. В ариант организации интерьера домика шатрового 
типа
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Объектами декоративно-художественных работ на садовом 
участке могут быть элементы декоративного озеленения, цве
точные клумбы, подпорные стенки, декоративные бассейны, 
наружные и внутренние конструктивные элементы домика 
(окна, двери, ставни, наличники, карнизы, лестницы и т. д .) , 
мебель (в том числе сад о вая ), камины и каминные инстру
менты, светильники и т. д. Вид и характер художественной 
обработки конструктивных элементов зависит от их назначе
ния и материала. Например, мебель и деревянные конструк
тивные детали домика можно украсить резьбой. С кам и
ном хорошо сочетаются кованые и чеканные изделия из м еталла 
(щипцы, совок, кочерга и т. д .) .

Рис. 4. Конструкции лестниц

К ак отремонтировать старую мебель? Если в садовый домик 
перевозится старая  мебель из городской квартиры, ее предва
рительно необходимо отремонтировать, поскольку после дли
тельной эксплуатации она, как правило, имеет много дефектов. 
Это повреждение защ итно-декоративных и облицовочных по
крытий, ослабление и разруш ение соединений и узлов, м еха
нические повреждения, поломка деталей, фурнитуры.

Д л я  ремонта местного отслаивания шпона в дефектном 
месте делаю т подрез, вводят клей и прижимаю т его при
тирочным молотком (если клей холодного склеивания) или

горячим утюгом. Трещины, вмятины, сколы, царапины, вырывы 
ремонтируют ш патлевками или вставками из шпона на клею.

Д л я  снятия старых разруш енных покрытий из нитроцел- 
люлозных лаков на поверхность наносят смывку СМ-1, СМ-2, 
БЭМ -2 или «Автосмывку» из расчета 300 г/м^, накрывают 
пленкой и выдерживаю т 10— 15 мин. При. этом л ак  размяг
чается и снимается ш пателем. Затем  растворителем №  646 
с поверхности смывают остатки лака.

Чтобы снять старые покрытия из полиэфирных лаков, 
расход' смывки требуется увеличить до 500 г/м^, при этом 
надо наносить ее в два приема и каж дый раз выдерживать 
по 30 мин. Остатки лака смывают уайт-спиритом.

Полиэфирные покрытия можно снимать и тепловым спосо
бом, для чего следует полож ить на поверхность четыре слоя 
марли, смоченной водой, поставить на них горячий утюг 
вы держ ать 5— 8 мин. Тогда покрытие разм ягчается и счистить 
его сравнительно легко. После снятия старых лакокрасочныи 
покрытий изделия отделываю т заново. П редварительно поверх
ности можно окрасить.

Устраняю т загрязнение и восстанавливаю т блеск на нитро- 
целлюлозных покрытиях освеж аю щ ими составами «Виципо- 
литура», «Рите», «Суба», а мелкие трещины и царапины-  
«Средством по уходу за  матированной мебелью».

Помутнение, побеление, пятна, царапины на поверхностях, 
покрытых нитроцеллюлозными лакам и, устраняю т круговым! 
движ ениями тампона, смоченного разравниваю щ ей жид
костью РМ Е или жидкостью НЦ-213. Ц арапины  и шагрень 
сначала шлифуют шкуркой №  5, 4, увлаж ненной уайт-спири
том (до удаления деф ектов), а затем тампоном, смочев- 
ным жидкостью  РМ Е или НЦ-213, лакокрасочное покрытие 
разравниваю т до получения глянцевой поверхности.

Устранение загрязнения и восстановление глянца на поля- 
эфирных покрытиях осущ ествляю т различными освежающим! 
составами. Их наносят тонким слоем и выдерживают: npi 
применении «Автополитуры», «ВЭФ» 1—2 мин, «Автобаль
зам а» , «Глобы», «Лучистый-1» — 15— 20 мин. После выдержи 
поверхность протираю т сухой и чистой шерстяной ветоши 
и полируют фланелевым тампоном до появления блеска. 
Глубокие царапины , проколы сначала устраняю т путем со- 
ш лифовывания, а затем отделываю т. Неглубокие царапина 
сош лифовываю т, после чего на поверхность наносят пш«- 
ровальную  пасту №  291 и полируют. Следы пасты удаляют 
доводочно-полировальным составом.

О слабленные соединения в изделиях следует подтянуть, поло
манные и изношенные детали заменить.

Новые книги

Кузнецов В. М . Изучение принципа 
работы и расчет функциональных ме
ханизмов автоматизированного дерево
обрабаты ваю щ его оборудования: Учеб.

пособ. П о дисциплине «О борудование и 
инструменты предприятий лесопромы ш 
ленного комплекса» (Д ля студентов спе
циальности 21.03). /  М Л Т И .— М.,
1989.—92 с. Ц ена 30 к.

Освещены практические работы по 
расчету функциональных механизм» 
автоматизированного деревообрабаты
ваю щ его оборудования. Д л я  студеити 
лесотехнических вузов.

42
Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  промы ш ленност ь. I990jiВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



УДК 674.8:662.818.6

Кому продавать топливные брикеты?

Нам пишут

Наши брикеты из древесных отходов перестали покупать 
в капиталистических странах. П ричина — понижение цены на 
нефть до 100— 120 р. за  тонну. После теплой прош логод
ней зимы нет возможности продать брикеты д аж е  за 
низкую цену. Д о  появления на них спроса на пред
приятиях необходимо обкатать оборудование и проанали
зировать экономическую деятельность цехов.

На внутреннем рынке продать неупакованный брикет по 
42 р. за тонну (см. «Оптовые цены на лесопродук
ц и ю » ,  прейскурант 07—03) невозможно, так  как 1 т куско
вых отходов производства можно купить за  3—6 р. Не 
приходится рассчиты вать и на ж елезнодорож ников: то р ф я
ные брикеты дешевле.

Тем, кто собирается создавать брикетные цехи, надо иметь 
в виду, что себестоимость упакованного брикета из сухого 
сырья будет 45— 50 р., из влаж ного она составит 80—90 р.

Наша страна совсем не имеет связей  с зарубеж ны м и 
изготовителями брикетов: их представителей на свои конфе
ренции не приглаш аем, не ездим к ним сами.

Английскими предпринимателями было предлож ено соз
дать в нашей республике совместное предприятие. То коли
чество брикетов, которое мож ет продать сегодня наш а респуб
лика (около 12000 т ) , английского покупателя не устраи
вает. По его калькуляции, при таких объемах каж дая  
тонна принесет 7 фунтов убытка. С тартовая  циф ра долж на 
бьпь 100 тыс. т в год при регулярных рейсах судов 
в маленькие порты Англии, однако сегодня регулярное 
транспортирование может обеспечить лиш ь «Совтрансавто>. 
Ес.пи учесть рассредоточенность цехов и то, что к а ж 
дый брикетный цех является частью  мебельного пред
приятия, передать его во владение совместного пред
приятия практически невозможно. Тем более, что значитель
ных валютных поступлений такое мероприятие не сулит.

Как видно из информационных м атериалов, многие страны 
часть своих потребностей покрываю т за  счет собственного 
производства. Например, в Ш веции только предприни
мателями, входящими в «Энергетическую группу», изго
товляются 200 тыс. т брикетов в год, но при этом не 
обходятся без содействия правительства. Государство за  счет 
снижения налогов создает благоприятный режим. «Энергети
ческая группа» вклю чает в себя изготовителей брикет

ного и энергетического оборудования, работаю щ его на 
брикете.

В ы ставку «Л есдревмаш -89» посетили предприниматели, 
которые хотели купить наши брикеты, однако никто не 
позаботился об организации деловой встречи продавца 
и покупателя. П редставитель фирмы «Пини +  Кай» (Австрия) 
предлагал купить свой комплект экструзионного оборудо
вания, сопровождаемый контрактом на брикет, однако 
цена комплекта бы ла велика, а цена брикета сравни
тельно м ала. Вот почему воспользоваться посредниче
ством этой фирмы вряд ли возможно, хотя сырья у нас 
хоть отбавляй. Кто возьмется за  такое дело, вынужден 
будет брать валютный кредит, будет платить высокие 
проценты.

На наш  комбинат приезж аю т многие, интересующиеся 
производством брикетов, в том числе и кооператоры, 
ж елаю щ ие зараб отать  валю ту и, кроме сырья, больше ничем 
не располагаю щ ие. З а  80-е годы наш комбинат посетили 
представители примерно 400 организаций. Письменных и 
телефонных запросов было ещ е больше. Каждому надо 
было все показать и рассказать. Некоторые организации 
купили чертежи, но ни одна не приступила к изго
товлению прессов. Это означает, что доступ к техниче
ской документации ещ е не побуж дает людей к внедре
нию новшеств.

На данном этапе нам выгоднее всего отходы исполь
зовать в котельных и для  подстилки на молочных ф ер
мах, т. е. традиционным способом. Тем не менее, если есть 
надеж ный покупатель брикетов, из сухой стружки брикеты 
делать выгодно.

Руководители предприятий, располагаю щ их около 600 м  ̂
свободной площ ади и не менее 10 тыс. м^ древесных 
отходов в год, при ж елании наладить выпуск топливных 
брикетов могут получить у нас консультацию по положению 
на рынке и по техническим вопросам. Наш  адрес: 
232600, Вильнюс, пр. Саванорю, 178, мебельный комбинат 
с Вильнюс». Тел. 66-72-56.

А. А. Ш юпшинскас (мебельный 
комбинат «Вильнюс»)

йеревообрабатывающая пром ы ш ленност ь. 199014
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По страницам технических журналов

л.  г. Шодэ, Л. В. Дудина, В. М. Ми- 
рошник в своей статье «Отвердители 
эпоксидных олигомеров типа Э П А М »  со
общ ают о способе получения отвердите- 
ля  на основе аминированного АО типа 
ЭПАМ. С этой целью газообразны й ам 
миак пропускают через 30— 50 %-ный 
раствор ЭО в смеси кетон — бутанол 
со скоростью примерно 0,55 см*/с. А в
торы приводят результаты  спектраль
ных исследований кетимина на основе 
эпоксидианового олигомера ЭД-20, ам 
миака и ацетона. Исследования позво
лили установить, что полученный м ате
риал перспективен и им можно зам е
нять традиционные аминные отверди
тели в составе антикоррозийных эпок
сидных эмалей.

Н. Н. Борисова, Б. П. Воробьев, 
Н. Л . Архипова, Н. И. Егорова, 
М. Г. Саликов в статье «Аэрозольное 
средство «Биокор» для защ иты  мате
риалов и изделий от биоповреждений» 
сообщают о результатах нанесения ци- 
мида на поверхность м атериала или 
изделия, в частности деревянной тары, 
для защ иты ее от биоповреждений при 
хранении и транспортировании. Р а с 
смотрен метод нанесения с использова
нием аэрозольных средств. Этот метод, 
по утверждению авторов, имеет ряд пре
имуществ перед другими методами. Так, 
нет необходимости в разборке и сборке 
изделий (следовательно, сокращ ается 
продолжительность операции), не тре
буется никакого специального оборудо
вания, сокращ ается расход растворите
ля  и др. Авторы отмечают, однако, что 
наличие в составе средства «Биокор» 
этилацетата вызывает некоторое подра- 
створение поверхности (например, по
ликарбоната и полистирола), вследст
вие чего может появиться некоторая 
белесоватость. В связи с этим они пред
лагаю т предварительно проверить дей
ствие «Биокора» в малозаметном месте 
изделия.
Л акокрасочны е материалы.— 1989.—
№  5.

Лабораторная установка для иссле
дования процесса очистки сточных вод
моделирует работу напорной пульсаци- 
онно-сорбционной колонны ПСК-Н . Ус
тановка состоит из напорной колонны 
(имеющей бункер с сеткой, сливной 
штуцер, пульсационную кам еру), бло
ков для подачи води и сорбента, блока 
управления и системы трубопроводов 
с электрозапорной арматурой. В про
цессе работы установки контролируется 
концентрация загрязнений в исходной 
и очищенной воде. (Информлисток П ер
мского Ц Н ТИ  №  5 9 0 - 8 8 ) .

М агазин поштучной подачи заготовок

из стопы. М агазин поштучной подачи 
плоских заготовок из стопы на после
дующ ую технологическую операцию  со
стоит из держ ателя стержней, стерж 
невого толкателя, груза, гибкого эле
мента, планки заж и м а с винтом, кас
сеты с 'заготовкам и , зах в ата  заготовок 
(типа вакуумного присоса), откидного 
упора, ры чага тормож ения, упора вык
лю чателя. Внедрение м агазина пош туч
ной подачи заготовок из стопы способ
ствует повышению производительности 
и надежности подачи плоских деталей. 
(Информлисток Псковского Ц Н ТИ 
№  241—88).

Устройство для розлива лакокрасоч
ных жидкостей. Устройство представля
ет собой блок подготовки воздуха, в 
который входят редуктор, фильтр, вен
тиль и манометр. П одклю чается оно 
к воздушной магистрали. Редуктором 
устанавливается необходимое давление, 
которое контролируется манометром. 
К ран управления обеспечивает поступ
ление воздуха в емкость с лакокрасоч
ной жидкостью. Производительность ус
тройства 50 л /м и н . Устройство позво
ляет  перекачивать лакокрасочны е ж ид
кости из больших емкостей на высоту 
до 3 м. (Информлисток Омского Ц Н ТИ  
№  282— 88).

Суш ильная камера. Она служ ит для 
сушки изделий после нанесения л ак о 
красочных покрытий. К ам ера представ
ляет собой теплоизолированный корпус, 
внутри которого установлены нагнета
тельные воздуховоды равного сопротив
ления. Воздуховоды снабж ены  в ниж 
ней части отводами равного сопротив
ления с щелевыми насадкам и. В ентиля
ция — в ы тяж н ая ,' теплоноситель — н а
гретая до 125°С вода. Внедрение су
шильной камеры способствует повыш е
нию на 15—30 % производительности 
операции, уменьшению расхода потреб
ляемой энергии (на 3— 5 % ) ,  м еталла 
(на 3 % ) , теплоизоляционного м атери
ала  (на 1 5 %) .  Годовой экономический 
эф фект 33 тыс. р. (И нформлисток К ур
ганского Ц Н ТИ  №  262— 88).

Способ очистки сточных вод, содер
ж ащ их фенол. В фенолсодерж ащ ую  во
ду добавляю т кремнекислый натрий в 
количестве 1,3— 1,7 к г /м ’ исходной воды 
(разбавленной в соотношении 1 ; 10). 
Раствор перемешиваю т с помощью кон
центрированного раствора щелочи, до
бавляю т формалин и при температуре 
90— 95°С вы держиваю т в течение 2 ч. 
Очищенный раствор содерж ит до 
50 м г/л  остаточного фенола. Экономи
ческий эф фект от внедрения данного 
способа составляет 2,1 тыс. р. в год. 
Способ защ ищ ен авторским свидетель
ством №  1289828. (Информлисток К а 

луж ского Ц Н ТИ  №  350—88).

Местный производственный опыт в про
мышленности.— 1989.— Ж» 6.

В Ц Н И И  механической обработки 
древесины (Архангельск) под руковод
ством доцента, автора 45 изобретений 
Г. Ф. П рокофьева создан станок для 
обработки древесины. В мировом стан
костроении аналогов ему нет. Станок за
щищен несколькими авторскими свиде
тельствами. Он повышает производи
тельность труда, качество пиломатери
алов и долговечность пил. Позволяет 
использовать пилы, зубья которых ос
нащ ены твердым сплавом. Сконструи
рован он так, что бесконечная пильная 
лента приводится в движ ение неболь
шими фрикционными колесиками. Бла
годаря этому снижен уровень шума при 
работе станка. Станок — эксперимен
тальный, испытан в лаборатории и на 
производстве, результаты испытания 
хорошие.

Изобретатель и рационализатор.-  
1989. —  М  7.

Аппарат для нанесения лакокрасоч
ного материала создан в Эксперимен
тально-конструкторском и технологиче
ском институте автомобильной промыш
ленности (авторы О. Н. Копш, 
П. М. Олехов, В. К. Тарноруцкий). 
А ппарат состоит из распылителя, ре
сивера, сообщ аю щ его их трубопровода 
и устройства для магнитной обработ
ки. А ппарат снабж ен насосом, допол
нительным трубопроводом и вентилями, 
образую щ ими с ресивером рециркуля
ционный контур, а такж е отводным пат
рубком с вентилем, который соединяет 
рециркуляционный контур с распыли
телем. Б лагодаря аппарату расширяют
ся технологические возможности и уве
личивается степень обработки лакокра
сочного м атериала магнитным полей.

Устройство для поштучного oтдeл  ̂
ния заготовок от стопы разработано t 
Специальном конструкторско-техноло
гическом бюро аналитического приборо
строения (авторы 3 . М. Баскин, Е. М. 
Б аскин ). Устройство состоит из травер
сы и приводом вертикального переме
щ ения, захватны х органов в виде элас
тичных манжет, гидроприводов захват
ных органов (они выполнены в вид( 
гидроцилиндров, корпуса которых шар
нирно соединены с м анжетами, а штоки 
образую т над- и подштоковые полост! 
и ж естко соединены с траверсой), пе
репускного клапана, гидроаккумулято
ра и гидромагистрали.
Открытия. Изобретения.—  1989.— №36.
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ВНИМАНИЮ РУКОВОДИТЕЛЕЙ ПРЕДПРИЯТИЙ!
1начительно облегчить сбор и по
грузку различных отходов произ- 
одства —  кусковых, сыпучих, 
1еталлической стружки, боя стек

ла и других —  Вам помогут само- 
)азгружающиеся контейнеры ти
па КС.

Выгрузка содержимого контей
нера осуществляется с помощью 
1лектро- или автопогрузчика. 
Подъемный механизм автопо- 

рузчика поднимает контейнер на 
ребуемую высоту, на которой 
юнтейнер раскрывается, образуя 
при этом необходимые зев и угол 
для высыпания отходов в транс- 
юртное средство.
Конструкция контейнера защи

щена авторским свидетельством 
ССР.
Разработаны и изготовлены два 

ипа контейнеров; КС-1 емкостью 
,5 и КС-1М емкостью 0,62 м^ 
последний имеет складные на- 
ащенные борта).

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  

о н т е й н е р о в  К С - 1  и К С - 1 М

Максимальный угол  н акл о н а  при р а з 
грузке, г р а д .........................................................................  45

Габаритные размеры, мм:
ш и р и н а .................................................... 1300
д л и н а ...............................................  800/1020
в ы с о т а ...........................................................  800

Емкость, .............................................. 0,5/0,62
Масса, к г ................................................................ 300

Годовой экономический эффект 
от внедрения одного контейнера 
типа КС составляет 700 р.

Схема саморазгружающегося контейнера типа КС

различной емко-По желанию потребителей мо
гут быть разработаны и изготовле

ны контейнеры 
сти.

За дополнительной информацией обращаться по адресу: 380054, Тбилиси, ул. Гаприндаули, 2. НИПКИлеспром. 
Теп. 34-28-25.

Новые книги-

Грузиньш И. В. Пенопласты из глице
ридов /  Ин-т химии древесины.— Рига: 
Зйнатне, 1988.— 184 с. Ц ена 1 р.

В монографии изложены теорети

ческие основы использования глицери
дов в качестве гидроксилсодерж ащ его 
сырья для получения пенополиуретанов 
и пенополиизоциануратов. Освещены 
физико-химические свойства глицери
дов, процессы их синтеза и методы 
их очистки. Разработан а  технологиче

ская  схема получения теплоизоляцион
ных материалов, сырьем для которых 
служ ат продукты глубокой деструкции 
отходов древесины. Д л я  научных и 
инженерно-технических работников, з а 
нимающихся вопросами химической пе
реработки древесины.
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ВНИМАНИЮ РУКОВОДИТЕЛЕЙ 
ПРЕДПРИЯТИЙ МЕБЕЛЬНОЙ 

И МЕСТНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ, 
БЫТОВОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

НАСЕЛЕНИЯ!

Автоматический станок САНО для нарезания орнамента

Д екоративная отделка ф асадов и дета
лей мебели значительно повышает ее 
эстетические и художественные до
стоинства. Д обиться успеха в изготовле
нии высококачественной мебели вам 
поможет автоматический станок САНО 
для нарезания орнамента, созданный 
в Тбилисском научно-исследователь
ском и проектно-конструкторском ин

вари ан ты  нарезаем ого орнамента

ституте лесной промышленности ТНПО 
«Г рузлеспром».

П ереналаж иваем ы й многошпиндель
ный станок САНО с механическим 
программным управлением позвол^1ет 
декорировать погонажные изделия из 
древесины твердых и мягких пород 
разнообразным орнаментом.

Высокопроизводительный станок тре-

Т е х н - и ч е с к а я  х а р  а кт  е р  h c t h i  

с т а н к а  С А Н О
Р а зм е р ы  о б р а б а т ы ва е м ы х  заго то в о к , мм;

д л и н а ...................................... 3OO-20HJ
ш и р и н а ..................................................30-IDO
т о л щ и н а ............................................  10-30

П р о и зво д и тел ьн о сть , м ^ /ч  . . . .  2.4
Ч исло  ш п и н д е л е й .....................................  6-24
Ч асто та  вр ащ ен и я  ш пинделя.
мин“ ' .............................................................. 12 000-[«
З а н и м а е м а я  п л о щ ад ь  (при 24 ш пин
д е л я х ) .  .................................................. 12
П о т р еб л я е м а я  м ощ ность, kU i . 12
М асса  ст а н к а , к г .....................................  3200
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ует минимальных затр ат  на обслужи- 
1ние. Он обеспечивает стабильное 
!чество выпускаемой продукции не
гасимо от сложности нарезаемого 
1намента, отличается простотой раз- 
!ботки механических программ и пере
садки при изменении вида орнамента.

Расчетный годовой экономический

эф фект от применения станка превы ш а
ет 750 тыс. р.

В зависимости от ассортимента вы
пускаемой мебели и сложности орнам ен
та станок может быть выполнен 
в одно-, двух-, трех- и четырехмодуль
ном варианте (модуль — шесть инстру
ментальных головок).

Комплектация станка механическими

программами и инструментом для 
изготовления — по договору с за к а з 
чиком.

З а  дополнительной информацией з а 
интересованным организациям  следует 
обращ аться по адресу: 380054, г. Тби
лиси, ул. Гаприндаули, 2 Т Н И П К И Л ес- 
пром, тел. 34-28-25, 34-03-42.
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В С Е С О Ю З Н Ы Й  ЛЕН И НСКИ Й  К О М М У Н И С Т И Ч ЕС К И Й  союз 
М О Л О Д Е Ж И

К А Л И Н И Н ГРА Д СК И Й  ГК В Л К С М

К А Л И Н И Н ГР А Д С К О Е  М О Л О Д Е Ж Н О Е  ТВО РЧЕСКО Е 
ОБЪ ЕД И Н ЕНИ Е «И М П У Л Ь С»

ИПБРИС
ПУСТЬ ПРОГРАММИСТ 

РАСПРЯМИТ СПИНУ
Эффективное использование

IBM. Фирма «Имбрис» (пред- 
иятие общественно-государст- 

«нной системы НТТМ) предлагает 
обственные программные про- 
1укты для персональных ЭВМ. 
'1аша цель —  разработать и пред- 
южить организациям современ- 
т  программный продукт, позво- 
яющий эффективно использовать 

1ычислительную технику.

Широкий выбор программных 
юдуктов. Предлагаемые про

граммы подобраны так, что после
довательно осуществляют следую
щие функции: облегчают работу, 
учат, расширяют возможности 
ПЭВМ, решают специальные за
дачи и т. д.

I  Консультирование в течение го
да. Коллектив фирмы укомплекто
ван квалифицированными сотруд
никами, имеющими научные сте
пени и публикации, которые каж
дый вторник и четверг с 9.00 до 
18.00 дают необходимую консуль
тацию по эксплуатации приобре
тенных продуктов. При необходи
мости наш специалист может вы
ехать на место.
I  Выход на внешний рынок. Ф ир
ма «Имбрис» является официаль
ным распространителем програм
много продукта M ICROSOFT(R). 
Используя продукцию M IC R O - 
SOFT(R) для создания собствен
ных программ. Вы сможете на за
конном основании предлагать их на 
внешний рынок.
I  Постоянное обновление. К уже
имеющимся наша фирма разраба

тывает 25 наименований новых 
программ для ПЭВМ.
В  Сервисные программные про
дукты. Клавиатурный драйвер для 
CGA, EGA, V G A  адаптеров с 
загружающимися фонтами пред
назначен для перекодирования и 
создания образов символов и по
зволяет использовать три различ
ных расположения символов для 
каждой из четырех таблиц; IBM, 
M l К, стандартной и альтернатив
ной. Преимущества предлагаемо
го драйвера перед драйвером 
Befa: неизменяемый объем памяти 
при смене кодовой таблицы в про
цессе работы; ввод с клавиатуры 
символов псевдографики; возмож
ность изменять расположение сим
волов русских букв на клавиатуре; 
простое переключение режимов. 
Объем —  от 1,5 до 10,5 Кбайт.

L IM  —  эмулятор для IBM  PC/AT, 
позволяющий программным спо
собом переделать любую часть 
расширенной памяти выше 1 Мбай
та. Таким образом, старые про
граммные продукты «увидят» эту 
неиспользованную память. Пре
имущества эмулятора: пользова
тель сам задает расположение 
фрагмента памяти, что позволяет 
избежать конфликта с другими 
программами, использующими 
EXTANDED M EM O RY. Эмулятор 
может быть использован для 
отладки.
В  Специальные программы. Гра
фическая статистическая система 
D IASTA  предназначена для ста
тистической обработки данных и 
выдачи результатов в графическом

виде на монитор или принтера 
Ее преимущества перед BMDPj 
SAS, SPSS, M ICROSTAT: полный 
объем применяемых статистиче 
ских средств (описательная ста
тистика, параметрические и непа
раметрические тесты, категориаль 
ный, дисперсионный, регрессион 
ный анализы, анализ временных 
серий и т. д.); широкий набор 
меню, подсказок и команд, ис 
полняемых одним нажатием кла
виши. Получаемые рисунки 
числовые результаты могут быть 
непосредственно использованы е 
статьях и отчетах. Компактность —  
300 Кбайт оперативной памяти у 
100 Кбайт на диске.
В  Фирменная продукция корпо
рации MICROSOFT(R). Корпора 
ция M ICROSOFT(R) начинает ос 
ваивать советский рынок, поэтому 
ряд программных продуктов реа
лизуется на советские рубли 
Программный продукт предостав 
ляется в фирменной упаковке 
и с полной сопроводительной до 
кументацией.
Ц  Бесплатно «Имбрис» може 
предоставить интересующую Bai 
информацию в области программ 
мных средств.
И Трудоустройство програм 
мистов. «Имбрис» создает инфор 
мационный банк по специалистам 
в области программных средств 
который будет предложен пред 
приятиям, работающим совместнС 
с инофирмами. Если сведения с 
Вас поступят в наш банк. Вы бу 
дете иметь реальную возможност! 
получить интересную работу.

Повсеместное использование программных средств —  неиз
бежный и естественный путь прогресса. Сделайте вместе с нами 
свой первый шаг в мир программных средств!
I  Наш адрес: 141070, М о с к о в с к а я  обл., г. К алининград , ул. О к тя б р ьская , 15/16. 
Фирма « И м б р и с» . К М Т О  «И м пул ьс» . Тел. 516 -03 -84 .
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