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Иавотраелошо иораи сироботки (вр о зош ) ш  производство 

дрээеснострузэчш а плат

Поотаиэвлвниод Государственного п аш тета СССР по труду а  о о - 

«имгммм вопрооам от 1 с апреля Ю 91г, £  иэ установлен срок дейст­

вия давних вора до 1907 го д а,

М азэтраслэш е ворш  наработки (враиопп) ва  производство д р э- 

восноотрупочных шшт предназначат доя применения в а  предприятиях, 

иглавдих црэвэоодотво дроваоноотруззчных ш ш т, нозавш ш о от их во »  

действенной подчинаонооти.

Настоящий сборпшс оодорешт ворш  вцработкп (времени) в а  р а э - 

дедку оцрья по длине, изготовление технологической щепы, изготав» 

довиа в  цщооаание древеснострупечышс ш ш т,

Кевотроолеш е ворш  заработки (враш ни) розработавн Цонтрадь- 

в ш  бюро ворш тввов по труду Рсеоэозыаго центра производительности 

Гооударотвовнаго коиптвта СССР по труду в  ооцш льпш  вопросам в  

Ооаооюавш научно-иосаадоттальокш  иистптутоа деревообрабатываю­

щая промышленности Научно-произзодотвеш ого объединения цромыпюев- 

аооти др евео-

нвх шшт и спичек Ьишпоторотва леоной цроиышлошюотп СССР щ в  учао- 

твп норш тцвпо-иослодоватольсклх организации в  предприятий Шшио- 

торотва лесной црош ввеш юотв СССР в  Ш шксторства энергетики и алек- 

тратжоции СССР,
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цепы» опилок» стружки-отходов деревообработки);

• удаление металлических и минеральных включений ив древес; 
ныл отходов;

• подача технологической цепы с площадки в бункере нано» 
питали;

-  сортирование технологической щепы;
-  измельчение крупной фракции технологической щепы;
• изготовление древесной стружки не центробежных стру­

жечных станках;

-  изготовление древесной стружки ва стружечных станках 
с ножевым валом;

-  коанение древесной стружки сырой;
-  сушку древесной стоужкв;
-  сортирование древесной стоужки на ситовых сортировках;
-  хранение древесной стружки сухой;
-  измельчение крупной фракции древесных частиц;
-  поиготоалешю рабочего раствора смолы и отвердите ля;
-  дозирование древесной стоужки» рабочего раствора смо­

лы и отвепдвтеля;
-  вмешивание Daбочего раствора смолы и отвердиталя;
-  смешивание древесной стоужки со связующим;
-  формирование стружечного ковра;
-  разделение стружечного ковра на пакеты;
-  удаление металлических включений ив пакетов;
-  подпрессовку стружечных пакетов в прессе;
-  взвешивание брикетов к транспортирование по конвейеру;
• прессование древесностружечных шит;

-  охлаждение» кондиционирование и выдержку древеоностру-
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жечных want

- обрезку древесностружечных плит по формату;
-  шлифование и сортирование древесностружечных шшт;
-  укладку и хранение древесностружечных плит.
Слеш расположения основного технологического оборудо­

вания приведены на рисунках 2 .1 ., 2 .2 .
в зависимости от вида технологического протеса опера­

ции охлаждения» кондиционирования и вздержки дсп я обрэаян 
плит по формату могут меняться местами.

При отсутствии в потока линии яондшвюнароваиия пииты 
после прессования поступают на обрезку по формату.

Процесс изготовления древесной стружки для производства 
ДСП осуществляется по двум различным стадиям (схемам) в зави­
симости от вида применяемого оборудования.

По схеме "сырье -  стружка” происходит изготовление дре­
весной стружки непосредственно не древесного сырья, по этой 
схеме древесное сырье после подачи на раскатный стол про хо­

дят последовательно операции раскроя по длина на заготовки 
заданных размеров на многопильном станке» раскалывания (по 
необходимости) не дровокольном станке в измельчения в струж­
ку в стружечных станках о ножевым валом.

Схеме "сырье -  щепа -  стружка" предусматривает получение 
вначале не древесного сырья технологической щепы» а ватам 
ив последней -  древесной стружки. 6 этом случав древесина с 
раскатного стола поштучно поступает в рубительцую машину» е 
по лученная щепа затем сортируется вместе с привозной щепой 
на сортировках щепы я измельчается в стружку в центробежных 
стружечных станках.
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Существует два основных способа изготовления ДСП: под­

донный и бесподдонный.
В первом случае армирование струив иного ковре, под- 

прессовка и прессование происходят на специальных металличес­
ких листах поддонах (линии СП 25-35, фирм "Беккер и ван Хол­
ден", "Зимпелькемп* и до.)» во втооом -  на бесконечной сталь­
ной или синтетической лейте (линии СПВ-50, СПБ 100-110, фирм 
"Бизон"» "Рауте" и д о .).

Таблица 2 .1 .
Перечень основного технологического 
оборудования в опоизводстве древесно- 

стоукачных плит

& доз.1 . t Тип, !Количество,
ва I Наименование оборудования , , адж

Я Ш 1 ______________________________1 _____ 1 __________
.1-1________2 _______1-2-1__1--,
I Крав консольно-козловой ККС-ГО 1
2 Раскатное устройство 1
3 Ленточно-цепной конвейер 1 -6м I
4 Металлоискатель МП-500 I
5 Круглооильнвй станок ДЦ-ГО 1
6 Распределительное устройство КРУ-6 I
7 Дровокольный станок КГ-8 1
8 Ленточный конвейер 1 -ЮМ 1
9 Ленточный конвейер (накопитель) L -48м 3
10 Рубительная машина МРГ-20 I
11 Сортировка щепы СШ-120 1
12 Ленточный конвейер (для подачи 

щепы) 1 -I8M 1
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13

14

15
16

17
18

19

20

21

22

23
24

25

26
27
28

29

30
31

8 .

2 ____ ___ „3_____
Скребковый конвейер (для подача 
цепы) L «гои 2
Вертикальный бункер (для хранения 
ааоасоа цепы) ДБ-20 4
Струненный стенок ДС-7 4
Пневмотранспорт (для отбора струж­
ки от станков ДС-7) - I
Струненный станок ДС-8 3
Скребковый конвейер (для отбора 
струнки от станков ДС-8) Z *1вм I
Вертикальный, буккер (для хранения 
запасов сырой струнки) ДВО-60 2
Барабанная сушилка АКС-5 4
Пневнотранспорт (для отбора в 
подачи сухой струнки) - 4
Вертикальный бункер (для хранения 
запасов сухой струнки) ДЮ-60 2
Молотковая дробилка ДО-8 3
Пневмотранспорт (для отбора на­
мельченной стружка от ДО-8) - 3
Емкость для отаардятеля (о непал­
кой) • I
Емкость для смолы (о мешалкой) - 8
Ленточный конвейер (наклонный) Z «2м 2

Вертикальный бункер (для запасов 
сухой стружки, идущей на внутрен­ний слой) ДБ-20 I
Вертикальный бункер (для запасов 
сухой струнки, идущей на наружные слои) ДБ-20 I
Ленточный конвейер (наклонный) Z «20м 2
Скоростной смеситель (для внут­
реннего сдоя) ДСМ-5 I
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I - . 2 3 4
32 Скоростной смеситель (для на­

ружных слоев) ДСМ-5 I
33 Пневмотранспорт (для отбора га­

зов от смесителей) 2
34 Формирующая машина (для внут­

реннего слоя) ДФ-6 2
35 Формирующая машина (для наруж­

ных сдоев) ДФ-6 2
36 Нетадлоуловитель ДМЙ-2 I
37 Пресс для подпрессовки ПР-5 I
38 Цепной конвейер (весовой) ДК-1А I
39 Цепной конвейер Z «5ы I
40 Загрузочная этажерка пресса • I
41 Пресс для горячего прессования ПР-6АМ I
42 Рааг^гвочная этажерка пресса _ I
43 Цепной конвейер 1 «5м I
44 Отделитель плит от поддонов нестандарт.!

оборудов.
45 Цепной конвейер (для возврата 

поддонов) 1 -10м I
46 Форматно-обрезной станок дц-з I
47 Штабелеукладчик ДШ-1 I
48 Роликовый конвейер Z «5м I
49 Линия шлифования плит длш-эом I
50 Сортировочное устройство плит - I

Древесное сырье в виде круглых сортиментов поставляется 
ва предприятия автомобильным (железнодорожным) транспортом. 

Выгрузка древесного сырья в виде круглых сортиментов
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производится из автотранспорта (железнодорожных вагонов) 
кранами (коэловшв к башенными).

Техно логина садя цене доставляется автотранспортом -  
специализированными цеоововами.

В качества сырья для производства древеоно стружечных 
плат (ДСП) использует!

-  древесное сырье* отвечающее требованиям ТУ 13-0273685- 
-404-89 "Дровяная древесина для технологических нужд" в 
требованиям ГОСТ 3243-88 "Дрова. Технические условия";

-  щепу технологическую по ГОСТ 15815-83;
-  цепу технологическую из тонкомерных деревьев и сучьев* 

отвечающую требованиям ТУ 13-735-83;
-  цепу из отходов при производстве шпона* отвечающую 

требованиям ТУ 13-17-04-66* а также щепу из кусковых отхо­
дов лесопиления и деревообработки;

-  опилки двсошиьно-деревообребвтываювдх производств
и струкку-отходы от деревообрабатывающих станков* отвечающие 
требованиям ТУ 13-539-85;

-  древесину намельченную* отвечающую требованиям ГОСТ 
23246-78.

Учет круглых сортиментов и щепы производится весовым 
методом.

Разделка древесного сырья по длине производится на модер­
низированном многоцелевом станке модели ДЦ-Ю бенаиномотор- 
ными пилами "Дружба-4*, "МП-5 Урал** зляктропилами ЦИИИМЭ-К-5 
(ЭП-К6), ЭП-К6М, расколка -  на модернизированном станка моде­
ли КЦ-7* КЦ-6М* ДСГ-1. С участка подготовки сырья в струив*» 
нов отделение цеха древесное сырье должно поставляться о раз-
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мерами:
длина от 450-20 им да 1000+30 ш ;

толщина (диаметр) да 400 ш
Раскалыванию и разделке да длина подвергаются сортшев- 

ты, неудовлетворяющие характеристика» рубительных машин, 
которые применяются дня изготошения технологической цепы,

Шеоу для производства древесдаструкечянх плит изготовля­
ют на рубительных машвнвх МРР-8-90ГН, ДУ-2А, ЦРГ-20Н, МРГ-40, 
МРОД-ЭО, UPH-50, МР1М00, MPU-I50, Раума 8-ЭООО.

В качестве сырья для изготовления цепы да рубительных 
машинах МРГ-20Н, МРГ-40, МРНП-30, МРН-50, UPH-IOO, UPtt-150, 
Раума 8-3000, МРР-8-Э01Н используется крупномерное древесное 
сырье диаметром 200+800 im  и длиной не менее 1000 ш, на 
руСнтельной мешина ДУ-2А используются обрезки пиломатериалов, 
заготовок, лесоматериалов, рейки длиной но более 1000 ш  и 
шириной на более 300 ш .

Для обеспечения высокого качества цепы из отходов лесо­
пиления и деревообработки, древесного сырья сечение патрона 
долино быть заполнено вешнее, чем на 25 %•

Замену ножей следует производить да мере их затупления. 
Признаками затупления ножей являются: изменение внука при ра­
боте машины, увеличение токовой нагрузки на двигатель, ухуд­
шение затягивании древесного сырья и отходов в машину и снк- 
кенне качества цепы.

Измельчение щепы в струйку производятся не центробежных 
стружечных ставках модели ДС-7.

Кондиционная цепа в процессе подачи в центробежные стру­
жечные станки должна быть очищена от минеральных примесей в
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металлических включений в специальных устройствах конструк­
ции ВШЮ "Союзнаучшятпром" •

В качестве исходного сырья для изготовления древесной 
стружи испольауотся технологическая цепа» отвечающая тре­
бованиям ГОСТ 15815-83, и дробяенка от переработки кусковых 
отходов производства мебельных деталей.

После переработки цепы и дроблении на отруиечных стаияах 
ДС-7 в технологический поток долина поступать струйка о пара­
метрами» приведенными а таблице 2 .2 .

Таблица 2 .2 .

Наименование параметров 1 Станок ДС-7
Линейные размеры» ми*

длина до 60
свдодш до Ю
толщдаа ДО 0 ,0

Фракционный состав» %
- 7 е до 5

7
5 до 15

2
2

Э0±5

I 2Qj3
I

0 ,5 20*3
0 .5

- ДО 10

Размеры стружи опоалаляот как средние согласно дравида*
математической статистики по результатам измерения 90 частиц. 

В числителе -  диаметр отверстия сита в ш» черва которое
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орошав древесные частицы, в знаменателе -  диаметр отверс­
тий сита, мы» на котором вадервалвсь частной.

Измельчение древесины в стружку производятся на стру­
жечных ставках о ножевым валом модели ДС-6, Л С-8.

Получение стружкв определенной длины достигается аа 
счет длины режущих кромок гребенчатых ножей, а определен­
ной толщины -  регулированием величины выпуске ножей к ско­
рости подачи древесного сырья.

Для изготовления древесной стружки используется древоо- 

ное сырье с  размерами:

длина от 450-20 (Ш ) до 1000420 (ia i)j 

толщина (диаметр) до 400 ia i.
После переработки древесного сырья ив стружечных станках 

ДС-6, ДО-6 в технологический поток должна поступать стружка 
о параметрами, приведенными в таблице 2 .3 .

Таблица 2 .3 .

Наименование параметров 
Линейные реавепы. мм:

! Станин: ДС-6. ДС-8

дзрЩА ДО 30
шршвд ДО 10
лолцяяа

фракционный состав. %г
до 0 .8

~Т
7

до 5

5
Л .

до 25

2
2

40*5

1 Щ 3
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Наименование параметров ( Станки) ДС-6, ДС-8
I

0 .5 5±2

«а ДО 5

Сушка древесной стружка осуществляется в Огребенных 
сушильных агрегатах твоа "Прогресо*.

В качестве агента суша кооодьзуют топочные гааы. поду­
чаемые от схаганвя маеута, шлифовальной шиш в других древес­
ных отходов.

Влажность стружка не нормируется. Древесные частицы» 
поступающие не формирование раалнчявх слоев стружечного ков­
ре в вавксямоота от мерка плат должен т е т ь  характеристики, 
приведенные в таблице 2 .4 .

Таблица 2 .4 .

Параметры IВд* (Значение параметров(Значение вара-
(изм.1дхя наружных одоев (метров для 
( (плат П-1» П-2 пер- (среднего слов 
( (вой категории ка- (всех марок

____________________ I___1ОДЙЙ___________1°т_____
_______I ___________ L  2 1 _______3________ 1 _____ 4 _ .
Линейные размеры)

длина не более ш  20,0 30,0
шрава не более мм 2,0 10,0
толщина не более мм 0 ,4  0 ,8

Фракционный состав)

7 % до I  до Ю
7
5 % до 5 ДО 20



IS .

2 4_______

JL
2 % 40-50 4 0 -5 0
2
I % 3 0 -4 0 15-20

- 1 .0
0 ,3 1 5 % 10-20 5-10

0 .3 1 5
0 % до  10 ДО 5

Крупная фракция древесных частиц измельчается на мельни­

цах ДМ-7 ддя нярукного слоя.

В качестве сьгоьп используется древесная стружка, высу­
шенная в сушильных барабанах "Прогресс* до влажности 2-4 %, 

Сортирование древесных частиц осуществляется на комби­
нированной механической сортировке и пвевмосите. Отсортиро­
ванная на механической сортировке мелкая стружка подается 
пневмотранспортом в бункер для стружки наружных слоев. Отсор­
тированная на шевмослте стружка внутреннего слоя подается 
пневмотранспортом а бункер для стружки внутреннего слоя. От- 
делеаиве при воздушной сепарации сколы подамся к мельнице 
для стружки наружных слоев я перемещается пневмотранспортом 
на скребковой конвейер, подающий обратно на сортирование.

Связующее получают смешиванием карбамидоформальдепщной 
смоли, отйордителя, водн. Для наружных слоев связующее приго­
тавливают и используют без отвеодителя.

В качестве исходных компонентов для приготовления рабо­
чего раствора смолы используются:

-  смолы карбаицдоформальдегидние марок KS-tfT-15, Ки-МТ(Ш), 

КМ ), 15; К*-ДП, отвечающие требованиям ТУ 6-05-1964-86, ТУ-
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6-05-211-1435-07, ТУ 13-914-78, ТУ ОН 13-5147575-6-88;

-  вода с температурой 18+20°С.
Товарная виола в емкостях, оборудованных меваякаин, роэ- 

воднтоя водой до необходимой концентрация*
Рабочие растворы смолы дня наружного я внутреннего слоев 

должны иметь характеристики, приведенные в таблица 2 .5 .
Таблица 2.5*

Наименование параметров^* t_  ^ет&1Ще_ц2Раи§тоо.Е________
1изи.!дяя ааружшх 1для среднего

-  - L  -  i  „одей- ______ I -  «оаоа_________
_______ i ...................... j . s i _____ а ---------- «— . 1 --------------
Массовая доля сухого 
остатка связующего

1 1 
% 58*59 59*61

Показатель преломления - 1,442*1,445 1,445*1,449
Концентрация водород­
ных ионов pH 6,8*8,5 5,8*7,6

Время хвлатинв8вши
при 100°С мин. 45*50

В качестве походных компонентов для приготовления рабо­
чего раствора отвердятеля используется!

-  аамоотй хлористый техшгчвсний.отвечающий требованиям 
ГОСТ 2210-80;

-  аммиак водный технический, 25 /(-ной концентрата, от­
вечающий требованиям ГОСТ 9-77;

-  дпшносульфонаты технические, отвечающие требованиям 

ТУ 13-0281036-05-89 К др .;
-  вода с температурой 40*50°С«
В емкости, оборудованной мешалкой, в горячую воду sarpy-
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кают хлористый высший технический и перенашивают 15#Э0 
минут до полного растворения твердых веществ*

Рабочий раствор отвердиталя должен иметь характеристику* 
приведенную в таблице 2 .6*

Таблица 2*6*

Наякенование оароыетров t Значение параметров

Рецептура отвердптедя в меосо- 
вых долях:

хлористый амиоыий; 
вода

Показатель преломления 

Концентрация водородных 
ионов» pH

20

80
1»371*1»373

5»5*6»0
Для наружного слоя отвердитель не применяется

Количество отвердителя в сухом состоянии вводимого во 
внутренний слой составляет 1-1»2 % к весу абсолютно сухой 
смолы»

Смешивание древесных частиц со связующим осуществляется 
в скоростных смесителях с охлаждением корпуса смесительной 
камеры. Температура охлаждающей воды на выходе на смесителя 
(14 -  19)°С.

В смесительную камеру смесителя связующее подается че­
рез распылительные сопла» установленные на валу.

В качества исходных материалов попользуются:
-  рабочие растворы смолы и отвердителя;
-  древесная стоужка влажностью 2-4 ,2.
Влажность осмоленной стружки:



18
дяя наружного слоя -  (10-12) J j  
для внутреннего слоя -  (8-Ю ) %•
Осмоленные древесные чаотвцы каждого слоя раздельно 

транспортируются в соответствующе формирующие машины.
Дозировка смоли по слоям плат в аааяоямоотя от мар­

ки к плотности плит дяя рааднчнаго древесного сырья гонведе- 
яа я таблице 2 .7 .

Таблица 2 .7 .

Порода Шло*» !___________МДОФ ХДОЛДШ МЙ*-___________ _
древес-! ш сть 1___________ _________________________________
него !древес!До8ировка смолы по слоям, i  абсолютно сухой ~ 
сырья 1-ю го !« л щ  ц ш£С£ аоеодатао дгя>& юач&оинн:,.. -  _ _  

I сырья, !яаруа-!еоедяий!иару»>!соадни!11вару»-!срадний
_____ J&llQ 1 J _______ *ач1 _ 1 _____ 1ные_ _ !_ ^ «to
Ель 360 13,3 9 ,2 13,0 9 ,0 12,6 8 ,7
Сосна,
осина 400 13,7 9 ,S 13,4 9 .3 13,0 9,0
Ольха 420 14,3 9 ,8 14,0 9 ,5 13,4 9 ,3
Береза 500 14,6 10,7 14,3 10,5 13,7 9,8
Бук 530 14,8 11,2 14,8 11,0 14,0 10,5

Формирование стружечного ковра осуществляется с помощью 
формирующих иашв ДФ-6.

В качестве исходных материалов применяется осмоленная 
стружка с влажностью:

дли наружного слоя -  (10+12)#; 
для внутреннего слоя -  (8*10 )£ .
Настройка формирующих мадии шюужных слоев не требуемую 

производительность осуществляется путем установив навесок 
на коромыслах весового механизме.
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Насыпке среднего слоя производится без весового ме­
ханизма* настройка осуществляется изменением скорости 

наклонного транспортере. Соотношение сдоев формируемого 

ковре 45/50 % (нерувного/ваутоеннего). Размеры формируема 

пакетов 3500 ± 10 х 1800 ± 10 юа, вес сформированных пакетов 

88 ±  2 .6  к г.

Масса ковра контролируется автоматически независимо от 

веса поддона, путем взвешивания поддона на весах БК-250 о пос­

ледующим взвешиванием данного поддона ш есте с  ковром ж вы­

читанием веса поддона и указанием массы ковра на световом 

табло. Дополнительно вались веса ковра ведется на диаграмм.

Колебания скорости формирующего конвейере не долины 
превышать ± 2%  от расчетной.

ПОддонн. входящие в один комплект, долины быт» подоб­
раны по толщине я не долины иметь вмятин и трещ и. Толщина 
поддона долина проверяться еистематичест и но превышать 
отклонения о  ♦  0 .6  ш . ш» каидом поддоне долива быть четко 

нанесена цифра его первоначальной массы и толщины. Реко­

мендуемые расчетные припуски на шлифование по толщине нешли­
фованных плит приведены в таблице 2 .8 .

Таблице 2 .8 .

ТолцдоД О вдога'ю  штафованиеТ мм7 при шютнооти Зотовых 
готовой!- _  -  ______________________ - ______
плиты. 1 550 600 650 700 750 800
шг

I 3 - - А - . 5 7
10 1.0 I .I 1.2 1.3 1.3 1.4
12 1.2 1.3 1.4 1.5 1.5 1.5
14 х.з 1.4 1.5 1.6 1.6 1.6
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1 ___ _2____ _ 4 _ 5___ _ 6 7
15 1 .4 Х.5 1 .6 Хг7 1 .7 1 .8
16 1 .4 Х.5 1 .6 1 .7 1 .7 Х.8
19 1 .6 1 .6 1 .7 1 .8 Х.8 1 .9
22 1*7 1 .7 1 .8 1 .9 1 .9 2.0
25 1 .8 Х.8 1 .9 2,0 2,0 2,0

При производстве плит в соответствии о ГОСТ 10632-77 
других толщин ж плотностей не указанных а таблице 2 .8 .,
величины припусков определяет методой интерполяции.

Извлечение металлических включений осуществляется д о 
прессовки е помощи» металяоуяоаитедев.

Подпрессовка струна иного пакета производится в пре осах 
ПР-5 непрерывного действия фирмы •Роума-Репола? периоди- 
ческого действия фирмы "Диффевбахер* с целы» поидания сцу 
транспортной прочности и свободной по толщине загрузки его 
в горячий просо.

В качестве исходного материала используются озонирован­
ные пакете размером 3550 $  10 х 1800 ± Ю мм.

Для предотвращения применения проклеенных частиц к верх­
ней плите пресса на ней укреплен облицовочный винипластом 
явн другим, исключающим прилипание, материалом металличес­
кий лиот.

Подпрессованные пакеты не поддонах поступают на плат­
форму весов BR-250, гха взвешиваются, к далее поперечным н 
продольныы трааопортеращ подаются в  аагрузочцую етахарну 
горячего пресса. Прессование древесыоструиечных плит произ­
водится в модернизированных прессах ПР-6, ПР-6А, ПР-6Б, оо-
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нащепных механизмом одновременного смыкания нагревательных 

плит» о «айве в прессах Д4743, Д4743Б, Д4744 двшга СПБ-100,

PH 2220x2650, фарш "Двфферевбахер”,  фирмы *Рауте",

Р-Р 2600KP/I6 фарш "Реума-Репола", НРОС 80-U 500/25 фарш 

"Бизоа". Получение заданной толщины шит ара прессовании обес­

печивается применением дистанционных прокладок, укрепленных 

по продольным кромкам плит оовсса. Материал прокладок -  С Т .0. 

Отклонение реэмеооа по толщине дистанционных поокладок не 

долово превышать ± 0 ,1  ш .

Допуск по толщине комплекта прокладок, установленных 

на одной плоте пресса, долвон быть не более ± 0 ,1 0  ш ; обдув­

ка нагревательных плит и дистанционных прокладок, а тагосе 
очистка дистанционных проклад ок от налипшей струнки долнны 
производиться но мере необходимости, но не реже 3 раз в  на­
дело.

Цикл прессования складывается из продолвительноств 

вагрузяв и разгрузка пресса, смыкания нагревательных плат 

прессе, достиненип заданного давления, достигаю т заданной 

толщины плиты (посадки на дистанционные прокладки), вцдерзки 

плит при заданной толщине о одновременным синением давления, 

выдеркки при сомкнутых нагревательных плитах, раскрытие прес­

с а .

Общая продолкительность вспомогательных онеоешй ( загруз­

ки п разгрузки пресса, смыкание нагревательных плит пресса» 

раскрытие пресса) не должна превышать GO с .

Нахождение плит я поддонов в  горячем прессе посла окон­

чания процесса прессования допускается не более 3 ш н .

В качестве исходного материале используется нодпрееоовон-
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ныв наветы*

Для обрезая древесаострудвчаоИ панты после прессо­
вания применяется форметаообреэяой станов ДЦ-З, "Беххер 
я Гесснвр* (ОРГ).

Плиты после обрезки укладываются в шкеты оо 20*27 штук.
Орезанные шопы поояе форматао-обрвзаого станка укло- 

дыввют а пачки и погрузчиком перевоаят на склок* Шперлка 
плит на складе долина быть не менее 24 часов (до шлифования).

Калибрование и шлифование плит осуществляется на линиях 
ДШ-ЭОК, ДЛШ-100, фюш "Рауте", фирмы "Рауыа-Реоола", ВО! 
4/190 фарш "Бизон" ФРГ* В качестве абразивного инструмента 
применяются шлифовальные ленты.

В качестве исходного материала используется обрезанные 
о 4-х  сторон древеоноструквчнне плиты размером 3500±5 х 1790 ± 
4  3 ш .

Подача плит при шлифовании производятся непрерывно, 
без разрывов нейду наш*

О симметричности съема припуска шлифовальными агрегата­
ми о обеих сторон плиты заключают оо одинаяовнм показаниям 
амперметра*

Сортирование древесностружечных плит производят в соот­
ветствии о требованиями ГОСТ 10633-77 я изменений я нему, 
Качество я чистоту поверхности визуально определяют оператор 
линии шлифования и контролер ОТК*

На кавдую плиту долина быть нанесена четкая маркировка, 
включающая наименование предприятия-изготовителя или его 
товарный заек, группу, сорт, толщину плиты, обозначение ГОСТ 
10632-77, дату выпуска плит. Пои поставке на экспорт марки-
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ровку наносят по согласованию с внешнеторговыми оргашгзаизя- 
ю . Плиты укладываются по сортам и маркам в плотные пакеты 
высотой до 0 Р8 U.

После шлифовки и соотяровкв пачки древесностружечных 
плит погрузчиком направляют на склад и укладывают в табеля 
высотой да 4*5  м.

В штабелях пачки разделяют калиброванными по толщида 
инвентарными деревянными прокладками сечением 80x60 ш * дли­

ной 1700 т, расположенными по одной вертикали друг над дру­
гом. Количество прокладок под какдай пачкой па менее 5 . До­
пускаемые отклонения по толщине прокладок ± 10 ш. Допуска­

ется изготовление прокладок из карандашей и древесностружеч­
ных плит* жестко скрепленных между собой* сечением не ме­
нее 60 х 80 над.

Относительная влашюсть воздуха в складском помещении 
не выше 65 2» температура воздуха не нише Ю°С. Поодалии- 
тзльмость выдержки плит па складах долкыа быть не менее 2 -х
суток»

2 .2 . Технические характеристики оборудования 
и инструментов

Таблица 2.9»
Техническая характеристика круглопильного 

стайка ДЦ-Ю

Наименование параметра ! Ел* ! Величина
!иаме- I

________ _ _ _ _ _ _  _l.29SM _ !_________________________
_ _____ _1_ _ __________!_  2 ___I_____________ 3 _______

Размеры перерабатываемого

СЫРЬЯ!
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2 ______
ТРЯПКА Ш1 2000-6900
диаметр

Длина получаемых мерных
ш 80-400

отрезков 101 1000
Количество пни шт 6| 10; 12
Диаметр пил 101 1290
Скорость резания м/с 63,3
Скорость подачи конвейера 
Скорость вращения торца- 
выравнивающего ролияоао-

м/ж& 6

го конвейера
Общая установленная мощ­

и/шн 48

ность алектродвягетелей кВт 141,6
Мосса кг 31000

Таблица 2.10
Техническая характеристика сагтшдс 

бензопил и алектрошя
Наименование параметре l$ u  I Тищц_С̂ н§од1Щ

1И8М. ! "Дружбе-4"ШП-5 !ВНШЭ-Г*Э1НС6М

I
1 1 
т-2-т* 3

IVpart-KS 1

6
Наибольший диаметр 
распиливаемых бревен Ш 600 880 . 800 (1400) 1100
Мощность двигателя Л*Оа 4аР.5 5,0 -

кВт - - 1,7-2,0 2,25
Масса КГ и.з -  9,3 •



Техническая хаоактеоиотика дровокольных 
отаоков

25.
Таблица 2 .II

Параметры !ап.  ! 
!изм. !

Наибольшие размеры
раскалываемых чура-
ков:

длина т
диаметр т

Количество цепей т
Шаг цепи т
Скорость цепи ы/ъш
Число упоров аа цепи шт
Расстояние медлу упо-
раш т
Высота упоров т
UoiQHOCTb электродвага-
теяеВ кВт
Габаритные размеры:

ДЛИНА т
ширина т
высота т

Масса кг

. - - _Tjrau стангов___
klj- 7 “ i_  га£бм _  х j jc iv i

1250 1250 1600
600 700 400
I I -
160 160 -
33 33 26,4
2 3 3

2560 2560 4800
150 160 -

10 10 14

4370 5300 _

1575 1800 -
1380 2000 -
2650 4350 4200



Техническая характеристика рубятальных твва

26.
Таблица 2.12,

Наименование параметра! Jto. Тдш^ййтал ьщхja§ngH_ _ __ _ _ _____
! измз-1 % 1мбаянае!______________ дисгогые_________________ _ ______

_________________ Хренпя! л - 5 С
_______ I ___________I .  J U ____ 3 . _  I _ i  _  1  _ 5  _  1  _  $  _  1 _ 2 ___L  S  -  J -  J L  J ___J O _____
Размеры барабана:

длина «  Э  • ■ • - -
диаметр ш  600 -  -  -  -  -

Диаметр нокеаого две- 
ка ш
Паоходвое сечение 
патрона uu
Число ножей:

шт. 4

1270 1600 1270 2140 2440 3000 3000

220x420 350x585 250x250 400x400 550x550 750x750 750x750

sa диске ШТ* - 12 Ю 16
Число веоодвигннх ножей ют. 
Частота вращения:

I 2 • 3
барабана МЯВ-* 600 - - -
диска мшГ* - 740 590 740

10 10 12 8

375 375 290 300



2 3. 4l
Диааетр перерабатавав-
uott древесины, до ш 180 200
Средняя длина цены ш - 18
Габаоитша размеры:

длине ш 2850 2660
пиоина ш 1730 1630
высота т 2200 1370

Массе кг 5200

27,

300 220
20 18

3610 2600
2440 1670
2145 1745
13900 5750

7 8

350 500
12-24 12-24

6815 6800
3350 3400
4230 4070
24100 20900

2 . . . . I P . -

250 600
20 12-24

6100 5800
3560 4400
3450 2700
35750 25000
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Таблица 2ДЗ,

Техническая жиректеристкна 
рубителшов мвшш KPP-8-90IH

Вакиевовавие параметра ! Клодта 1 
fgsMegejptgl. т

Величина

Производительность мЗ/час. 35 -  90
□походное сечение петрова ш 850 £  27
Диаметр диска ш 2900 ± 2
Частота вращения мот**1 148
Количество резоов 
Размеры перерабатываемой 
древесины:

ПТ* 25

диаметр ш 200 ♦  800
Д1НИИ1 ш на менее 1000

Таблица 2.14.
Техническая характеристика центробежного

стружечного станка модели ДС-7

Наименование параметре 18ДЯНИЦ9 1 
.!Д8Мв£ваад!

Величина

I .1 .  2 _  J ___ _3________ _____
Внутренний диаметр но» во*
го барабана т 1200
Наоужиый диаметр ярвдьчаткя мм U95
Количество новей ОТ* 42

Частота вращения:
ножевого барабана криль* SO
частот мюГ1 990

Величина выпуска новей ш 0 ,7  ♦ 0 ,8
Размер полновевой щели ш 2 * 0 ,5
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l ___________________________ 2_____________,3.
Зазор между билом крыльчат­
ки в  поверхности) ножевого
барабана IM 1 .5
Скорость резания М/с 65 ♦  75
Угол ааострення ножей град. 27 ^  I

Таблица 2 .1 5 .
Техническая характеристика 

стружечных станков с ножевым валом модели 

ДС-6, ДС-8

Наименование параметра !Единица _  _  jJegiigntHq. _  _  _
_______________________ !иэае2ешя1_ .ДС-6___1 _ ___

I
Производительность по аб­
солютно сухой стружки тол­

!_  3 .

щиной. MMt 0 .2 кг/ч 2500 3250
0 ,4 кг/ч 5000 6500

Размеры ножевого вала:
длина ш U00 1100
диаметр т 565 565

Число пазов дан ножей 12 и
Частота воащевня ножевого
веда
Величине выпуска новей:

шаГх 975 985

летом ш 0 .840 .9  
0 .9 *1 .0

0.-840.9
0 ,9 *1 ,0

8ИМ0Й

Зазор между режущими вока­

т I . 2*1 .3  
I , 3*1 ,4 I , 3*1 ,4

ми и контрыожом т 0 .840 .2 0 ,840 ,2
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1 ______________________
Скорость подачи сырья ш/ша 1000*100

1800*200
1000*100
1800*^00

Скорость резания И/с 28,8*29,1 28,8+29,1
Угол заострения ножей грев 33*1 33*1

Примечание: В числителе указаны реш и оря нагоговде-
нин струнки наружных слоев» в знаменателе -  
внутреннего слоя*

Таблица 2*16*
Техническая характеристика

Саре банных сушильных агрегатов тнна 
"Прогресс*

Наименование оареметрз 1Кнвнла 1 Величине

з _____
Диаметр барабана м 2,2
Вместимость барабана 
Производительность но сухой

м3 38

стружке при высушивании от 
начальной влажности 802 до
конечной 2+4 % кг/ч 4500
Частота вращение барабана 0-1 0,1
Температура сушильного аген-
та на входе в барабан ос до 600

на выходе из барабана ОС ДО 135
Угод наклоне барабанов град» 1 ,5 («  1 ,2 ,3 ) 

2 ,5  (В 4)
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Таблица 2.17

Техническая характеристика мельницы типа ДМ-7

Наименование параметра (Звиниця 1 Величине

Производительно сть при той-
{изменения!

пипа струкки 0.25 ш т/ч 5
Диаметр ротора т 910
Угловая скорость ротора об/тнф 690
Количество сит т. 14
Размер ячеек ш 20х(5*Ю) 

Таблица 2Д 8.
Техническая характеристика комбинированной 

сортировки фарш "Рауме-Реоола"

Наименование параметра t Единица 1 Величине
1измеоения1 _

Производительно сть *7ч 12
Ситовые листы т 2790 х 3500
Размеры ячейки т 1.75 х 1,75 

Таблица 2.19.
Техническая характеристика высокооборотного 

смесителя конструкции МЭЗ ДСП я Д

Наименование параметра {Единица { 
!дзддовка1..

Величина

Длина смесителя и 2.5

Диаметр рабочей камеры т 900

Число оборотов вала об/тх 750
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I 2 3 ____________
Количество лопаток ОТ. 31
Количество форсунок ВТ* 4
Температура охлаяизющвй воде 
на выход е на смесителя ос 14е19

Влэшость осмоленной струили 
для яарухного слоя % 10е>12
для внутреннего слоя % 8eI0

Таблица 2*20
Техническая характеристика формирующей машины 

до-6
Наименование параметре !Ндкшше 1 Величина
-------------------------------- ..--Л чаийречв*!_________
Ширина формнруацего ковре т 1800

Производительность кр/мян. ДО 90
Наоса одной порпвк струиш кг ДО 20
Число шкаов работа весов 
8 минуту 8
Скорость наклонного транспор­
тера ч/шн до 1,6

Таблица 2,21
Техническая характеристике праооа периодического 

действия дав прадааштаяьной годпрео- 
оовки пакетов ПР-5*

Наименование параметра |Вдншща I веттд'т *
--------------------- ----------------  л н о д о а м . - ______
-------------------1 -------------------1—  2  I_______ а _ _
Нямшрщдпе уовяв* ЫН geo
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I ___________________________ 2 _____з _______
Размер плит пресса:

длина ш 3700
ширина ш 2000

Продолжительность прессования О 4
Число ЦИЛИНДРОВ 6
Диаметр цилиндров т 480
Рабочее давление в цилиндрах Ша 5.1
Продолжительность подъема с 2*3
давления от нудя до максимума 

Удельное давление подпоессов- МПа 0.82*1.0
ки
Продолжительность ввдериива- 
ния давления о 4

Таблица 2.22
Техническая характеристика прессов диз предваро- 

тельной осдврессоввя струкечвого

Наименование параметра !ЕДшшца ___ _ТнЦ_ц2всс§ . . .
!измерения!1'ус8ничный Шериодвчео>
I I непрерывно-! кого дейст-
! 1го действия! вия фирмы
I 1щирмн "Рау-! "Двэдгенбахер"

_  I ^ м ^ д ч и а * .!-. . . . .
___ *__*____

Максимальное уоидяе прессе НЛО' 1000 4263

Размер подлоессовываемого 
участка ковра (пакета):

ДЛИЛА

ширина
мм 4800

1890
5690
1850
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2 . а ______ 4
Максимальное удельное дав- 
лете ва сгрувачннй ковер Па Ю5 25 40
(паке*)
Максимальная высота рабочего 
промежутка мм 200 300
Установленная модность
вдеятродвителей) 

привода подачи кВт 40 х 4
гидропривод кВт и -

Габаритные размеры)
дгоза т 9500 _

ширицц ш 4000 -
высота in 6000 -

Месса т 165 53?
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Таблица 2 .23.

Техническая характеристика лцдоаяических прессов горячете прессованы*

Наименование параметра (Единица I____________ Л щ  jitgccoB______________________________ ^ *
I измерения ШР-6, !Д4743!Д4?43Б!Д4744 ~! !Р-Р ЭНШУХб ТнРОС
! 1ПР-6А,! I (Ливия |2220х2650!$ирш "Рауша-!80-11500/25
! 1ПР-6Б I ! (СПБ-100 (4прмы ) -Репола" (фирмы "Бпэов*

__________________ _  „1___ _____ I_____х ___ 1 . ___ 1_ ____ (̂ Рдуте  ̂_ 1 _ __________ 1
_________I____________ L  -  5  -  - I -  J 3 - 1 J L 1 J L  - L  « L  .  5 ___ L I Z I  -  -  Z i  1 1 1 1 1 1  i
Иаксямальяое удельное ~ ”  ~
давление на пакет 
Размер нагревательных 
плит пресса:

МПа 2 ,9 2,7 2,7 3*5 3 ,5 2,45 11,8

длина т 3700 3700 3800 3800 2650 5700 2610
ширина т 2000 2000 2040 2X00 2100 18550
толщина

Число рабочих поомеаут-
ш 120 120 140 140 — 140 -

коа пресса
Расстояние мезду пли­

* 20 17 JO 20 г 16 I

тами пресса 
Скорость смыкания плит

1BI 85 160 160 120 220 200 300

пресса ш/с 150 100 80 160 3-50 200
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L___________________
Устаповлвшшя ммвюс»

2 3 4 _  5 _ _ 6 _ - 2 ____ ^ - 8 _______ .  9

адвктоодвагатош й кВт 295 70 310 240 380 - 148
Масса кг 260000 295000 280000 500000 780000 468000 75000
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Таблица 2 .2 4 .

Техническая хаооктеписгика многоэтааного 
гидравлического пресса горячего прессования 

дамы "Дв^внбвхвр" (ФРГ)
Наименование параметра !Дкиииш 1 Величина

Максимальное усилив пресса Н I04 3574

Максимальное удельное довлв-
нив на пакет Па Юъ 35

Формат плат повеса т 5620 х 2230

Толщина плит пресса ш 140

Число рабочих промеаутяов 15

Расстояние меаду плитами 
пресса т 170

Скорость смыкания плит ша/о 200

Установленная мощность 
алектоодвигателей кВт 510

Высота над уровнем пола U 9,0

Масса Т 540

Таблица 2 .25

Техническая характеристика форматяообрезаого
ставка фиши "Бетхер и Гесскео" (ФРГ)

Наименование параметра !Единица ! Величина
!ДЗМ£0в1ЩЯ1.

Размеры плиты после обрезки: 

длина Ml 3375 ♦  3500

ширина т
wurapma 101 до 50

Диаметр плит мм 350
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I ____________________________ 2 3
Число оборотов тэты в минуту об/мин. 3000
Число пил шт. 4
Установленная мощность 
электродвигателей 
Габаритные размеры:

кВт 21,5

длина ш 4323
ПШ)ИН8 IBkl 4335
высота т -

Касса кг 5850

Таблица 2*26.
Техническая характеристика форматнообрезного

станка ДЦ-3.

Наименование параметра 1Единица 1 
_  ^ ^ ^ ^ !изиеввния!_
____________ I ____________ !_____2
Рааыеры обработанной плиты!

Величина

3

ддяууа ш 3500 ±5
ШрККЭ Ш1 1750 *3
толщине 1Ш 18

Число пил Of* 4
Число подрезных пил от* 2
Диаметр пил т 350
Диаметр подрезных пил ш 200
Скорость подачи и/та П ,4
Скорость резания
Выпуск зубьев пил вед верхней

м/с 60

пласты» обрезаемой плиты им 3+5
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I ___________________________
Угловые значения зубьев пил:

2 . . . а -

задний угол Гоад* 15
передний угол град# 10
угол резания ГПОДо 60

Таблица 2.27
Техническая характеристика лишай шлифования 

плит

Параметры !12д. ! ______ Т1щы^вшяй_ —
!иаме- ЦШЬ50ШЛЛШ-Ю0| фирмы ! фирмы 
!рения I ! I "Рауте* 1"Раума-

- _________________t_____ 1 _____ 1 _____ i _____ 1Р#юля"_ _  _
_______I _________ I_2 __X _ - 3 _ — 5  — 1 ___ 0_______
Размеры обрабатыва­
емых a m :

длина ш
тонна мм
толщина m

Головая производи­
тельность линии 
при трахсменном 
режиме работы тыс.ыЗ
Скорость подачи и/ит
Точность шлифования 
плит в зависимости 
от толщин шлифуе­
мых плит, ми:

10-19 мм
ш

3500 -3 66 0 2440 5500
1750-1830 1830 2400
10,0 -  25,5 10-25 тт

50 100 - 100
6-24 0-30 7-35

29,3
22-25

2Р.З
± 0 . 4



1 -------------------------
Наибольшая высота 
штабеля!

2 3_ 11
»

!11
чч1 __

поступавшего не
iprtnm т 4W 2500 2400 «•

выходящего с да­
вши ш 800 -

Давление в пневмо- 
сети Ш 0.6 0 ,5 -0 ,6  - я»

Общая установден- 
нал мощность всех 
электродвигателей
Габаритные размеры!

кВт 471 435 354,7 422,2

длина ш 57000 47500 - -
торина т 5880 8140 - -
высота ш 2700 8140 -

Таблица 2 .28.
Техническая характеристика линии калибро­

вания я мяфовання BCtl 4/190 фирмы 
"Бвэоо" ФРГ.

Наименование параметре 1 Единица !
iHeiiepgajH!

Величина

i 1 - J L . i . 3
На?гбрлш»я ширина шлифова­
ния ш 1900
Толщина обрабатываемых плит т 3 ♦  200
Скорость подачи (бесступен­
чатая) ц/МИВ* 0 ♦ЭО
Скорость резания м/с 0 * 3 2
Раздери абразивных лент ш* 3610 -  1900
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2
Припуск, снимаемый при калиб­
ровке № 1.5
Поипуск. снимавши при чис­
товой шлифовании ш 0 .3
Скорость подачи ц/шн. 12.5
Зернистость абразивных лент 
при*

калибровании штат стандарт 40
ФРГ

ГОСТ 3647- 40

чистовое шлифование
-60
стандарт 80, 100

ФРГ
ГОСТ 3647- 
•60 16. 12

2*3. Контроль эа технологическим тзонессои 
2.3.1• Контроль ппоцесса оааделки древесного енрья.

Таблица 2.29
Наименование 1Контгади-Гввличина Шесто Шерио- 11етао-1Яв**""| ^ . 
контроляруе-1 руешй . ! параметра! коятоо- l  дач- !лс»тг- ,тод 1__
мой операции!параметр !

I I
I !
I !
! !
I I
! )

!ля

1
!
!
I
I

1аость !чее- ,и*
! контро-1 пив ! сред,—!
ля !тре<Ю-1СТВ0 

!аания I® ® -* 
Ik то?-!*00* 
Ihoctb 1 :

I I
1 - -

Раздвлка длннв.ма 4SO'”20'  треног ори за - ^  1.0 туввт- Она 
древесного ♦  портер мене ш  ка ра- 
енрьн по iooot420) накопи- ГОСТ тор



42,

l ________ 2 3 _  4 5 6 7 8
ДЛШШ и 1 Ш 7502-
30ЛВДВ6

25 ♦  400( ”40) „
-80

толщина*
«Л» •••ш



43.2.3.2. Контроль пооцесса измельчения древесных кусношх отходов в 
древесного сырья а нэпу

Таблица 2.30.

Наименование !Конттхиш-!Велгчшгэ ffclecTO Шеряодхч-1Техноло?н-!Метод в ! Исполнитель 
контоолиру- !руемы8 . ! параметра! контроля? ность ! чес кие {средство!
ешй опера- !парамето 1 1 1контроля Iтребования!контооля!
ции I ( I ( (в точности! !
___________1 _______ 1 - _____ 1 - _.! ! измерения 1 _  _ !__

4 I 5_ J  6. _ X -  J L  J - - 8
Измельчение Базор 0.5 ♦ 0.8 Рубятель При * 0 , 1  Ш Набор Опэратоо-тешэлог
древесных 
отходов в 
древесного 
сырье а 
цепу

нейду но­
вом в 
яовтрио-SOM, Ш

вая ма­
шина

вамевэ
eossB аулов

ГОСТ
682-75

Допусти­
мый ра­
диус 30-
коепленяя 
ревущей 
кромки 
контрго-ЕОМ#

г То же I  раз в
нэдшш

± 0 . 1 Шаблоны
ГОСТ
513-77

Оператор-технолог
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г
Качество
технолога*
ческой
щепы:

3 4 5 6 7 8

I.Толщина ве Солее 
30 т

Конвей­
ер

При оос- ±  0,1 
тупденяи 
партии 
отходов

Линейки
измери­
тельные
ГОСТ
427-75

Лаборатория

2 .Длина, 
ш

10 ♦  60 конвей­
ер

При ООО- ± 0 ,1  
тушинга 
партии 
отходов

Линейки
измери­
тельные
ТР-25
ГОСТ
II3 5 8 -
-7 4 ,
толщи­
номер

Лаборатория

3 ,Фракци­
онный 
состав

ж1»ш ± 0 ,1  % Ситоанэ- 
лизатор 
АЛ2-М

J t e



I 3 42______
Кассовая 
доля ос­
татков 
as сктах.

С отверс­
тиями ди- 
аметоом:
-  зомм на более

5
-  20. 10 на менее

г  5 ш 85
-  на под­ т  более

дона,:? 10
4 «Кассовая не болов 
доля пора, 30 
%

45.

5______ 6

± 0 , 1

7____ 8.
ТУ 13^334- 
-7 3 .
Веся лго- 
ботатор- 
ш»о, квад­
ратные,
ЬЛКТ -  Ю

РОСТ
24104-80 В

Весы лабора­
торное кзад- 
ратнне ВЛКТ- 
500 и, ВЖГ- 
1000 ХОСТ 
24104-80 В

Лаборатория
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2 3 4 5 6 7 8
5Лэссовая ив более КошэаЕ- При пос-jt  0,1 % Лаборатория
доля гаю- 5 op тупле-
ля, % яин пар­

я т  от­
водов

6 кассовая не более Пртбср.
доля ш ве- 0 ,5 ^  *  °Д  55 для опре­
сельвы* деления
примесей, шдараль-
% ных ops-

масей,
веса
ВЛКТ-900
ВЛТ-1-1
ГОСТ
24IQ4-80E
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2.3.3* Контроль процесса язгоювэвнпя доэввсиоН струаки»

Таблица 2.31.
Нэтлсыовааав1|{ошг1»лгоувиыЁ!Бвлзгчлаз (Место 7Периодичность 1 Техаэлогическае ШагоД я Шсполнз-
колтослпруе-! параметр Iпараметра!контроля!нолтполя (требования х (средство! таль
ijoji операции]. ! .1________ 1 ___________ 1ТСЧПОСТН годагедий^онаголяХ
Изготовяеаае Линейные 60 аа Со- После 2 раза г ± 1,0 ш ЛдаеПве ЛоСора-
древесной размере: лае станков следу ИаМарН- тория

стоухпи аа I .  Глаза 40 % тельаая
станках ш ГОСТ
ГС-7 427-75

2 . Тоедгаа ДО 0,8 ±0,01 Толцяно-
ш не Солее ыетр на-

65 Я до докатор-
0,25 ШЙ РУД­
но целее НОВ ТР-
35 % -  Ю

ГОСТ
П 3-68-74



2 .3 .4 . Контроль процесса изготовления древесной струнки
48,

Таблице 2.32.

Яйамечовозае!Коатоол:1руеинй!Ве£1ГШ]а Шесто ПТеряодячаость f Техно логические Шетод к ГЛсполнн-
контполаруе-1 параметр 1 параметре t контроля! контроля 1требования к тс ч-1 средство I тель
мой операции) I ! I !ности намерений ! контроля I
Изготовление1 Линейные раз- ^ ^После h раза в * ± 1.0 ш Л̂инейна ^Лоборатоош
древесной меры: станков смену измеритель­
струаки на Длина мм 60 не ная
стенках более ХОСТ 427-
ДС-6 40 % -75
ДС-0 Тоддов, ш до 0,8 на ± 0,01 ш Толщиае, *

более 65Й метр нв-
до 0,26 дакааор-
не менее аый руть.

3S % ной tew 
-Ю Юст 
11368-74



2.3*5* Контроль процесса сушка древесной отружки

Таблице 2.33

Нанна- | 
новавиа! 
конгро-! 
лируе- | 
ной j 
опара- | 
цнн {

Контролиру- 
аный пара- 
натр

Величина 
парамет­
ре

Наото
конт­
роля

|пари-|техно- [катод и
одич-1логи- lopeдетва 
нооть|чвокиа [контроля 
конг-1трвбо­
рола [ванне кI

I
Iточное-! 
[ти на- [
!морений!

Г _  _!_

Испод-

таль

J
Сушка Температуре До 600°С СушвльЧ!оо- * i,o °c Потенцио­ Опера­
древео- агента оушкн НЫВ тоян- метр ксо- тор
вых на входе барв- но -4 , ТУ-25
Ч80ТНЦ бан 05-1290-72

Температура до 135°С « я «9 Прибор рагу-
агента оушкн лирущий
ва выходе Р-25.2, ТУ 

2502051948- 
76, Термо- 
натр оопро-
тиал. граду-
нровш 21 и 
23 ГОСТ 
6651-59

Вланвооть 2 *4 Бун­ I веоы ВДВ- Опе­
сухих древес­ кер рва 100, ГОСТ ратор,
ных частиц»# в чао 24104-80 лабо-



5Ъ

2 .3 .6 . Контроль процесса измельчения крупной фрвхции 
дравеовых частиц ва мельницах ДМ-7 доя вврук- 
вого слоя

Таблица 2.34

Ношвоваш {ксвтро-{вали- 
контролируя- <лируе- !чвва 
кой операции {кый ва-{варе- 

]раиатр |метра

Моего {перво- |техно- {катод и 
войт- |дич- |логи- |средотво 
роля {ноет» {чеокио {ковтро- 

|коатро-|трвбо- I ля 
‘ЯЯ {вавия в|

J точноо- j 
|п  ва- j 
Iмеревий1

Испол­
нитель

Измельчания Рвапар 20 х Мелв- При уо- дО, 1мм Штангав- Опара-
крувяой фрак­ ячеек (5-10) вица тавоаке циркуль тор,
ции дровес­ ОИТОВЫХ ДМ-7 ситовых ГОСТ техно­
т а  Ч80ТИЦ вклвдо- вкаады- 166-80 лог
на иальви- пей пай

цех ДМ-7 для
нарувного
слоя



jy
2*3.7 . Контроль процесса сортирования древаоных частиц 

на механической сортировке

Таблица 2.35

Нашеиоваяна j контро-} Величи- j иоотоj Л врио- ]твхнодо<»}иетод и}йспод-
контролируемой Iлируе- }яа на* ]конт- l дичноо»!гичаокна]оредст-1ни-

|родн |контроля}требова-} во к0В“|твлЬ 
I 1вия к (троля !

операции ныв па- 
раиатр

раиатра

{точности} 
! изморе- I 
|ний j 
1  I

Сортирование Р88иер
отрукки для ячеек»
внутреннего ни
и варукного 
олоев

1.75х Лички При ус— 
х1,75 в трутеновке 

бовро- сит 
вода

*0»1ш1 Штанген-Опере- 
циркуль тор» 
ГОСТ тахно-
166-80  лог



2.5 .8 . Контроль процесса приготовления рабочих роотноров 
омош в отварднталя

таблице Я. &

Ноше— |КОНТрОЯНРув- {ВОЛЯ- :U9CT0 Перво- техво- Метод в |Повоя*
вованяе мый параметр tune конт­ дич- jлоги- орадство |нв*
коятро- {адра- роля яооть чеовво контроля {таль
лируо- |т*р» контро­ требо­ 1
мой I ля вания в I
опаре- I [точвоо-! 1I
ЧВВ 1 тв на­

- jlJ
мерение

Право* I* нвоеовая 58-59 Ем­ Каядая ±0.1% Рефракто­ Лабо­ТОВЛв- ноля сухого кое» емкое» метр РПЛ- рато­
нно ра­ остатка» % дан во мере -5 и др. рия,
бочего -  для варум- рабо­ пряго- 17-25-05- Опера­
раотво- вето ояоя чего товаеввя -1540-74 тор
ра смо­ раст­ Шкаф оув.
лы

2 . Для внут­ 59-61 вора
ту 16,551, -«и

реннего ояоя 409-72» Вв-
ОЫ ВЛР-200
ГОСТ 24X04-
-80 Е

Показатель 1,442+ я «» ±0,0002 рефректо- -а -
преломления ♦1,445 метр РПЛ-
-  дня нерав­

ных слое*
и др. V
25-05*
-1540-74



Продолжение табл* Л. 3S.
- J L  _

-  дан ввут- 1,045+ Емкость Кекдея Лабо­
ранних 1,449 для ра- емкость рато­

бочвго по поре рия,
раст­
вора

приго­
товле­
ния

Опера­
тор

Приго­
товле­
ние от- 
верди- 
теля

I* Показа- 1,371+ 
таль прелой- 1,373 
давня

я по пара ±0 ,0 0 0 2  

приго­
товле­
ния и 
в вена-

Рефракто­
метр ш -
и др. ТУ

25-05-
-1540-74

а

да оме-
ны

2 . Кончает- 5 ,5 - 
рация вода- -6 ,0  
родных 
ВОНОВ

п я +0,05
PH

рИ-Мвтры ■ 
лаборвтор- 
ЯЫв,РН-125 
рН-340,ЯОВО-
метр универ­
сальный 33- 
-74 , ХУ 25- 
-05-2501-79,
индикаторная 
бунега уни­
версальная, 
рК-1-IO



2, 3. 9.  КОНТРОЛЬ SP0Q8O09 смвннвания дроввоных ЧвСТИЦ 

oo свяаушвим

Таблица Л. ЗУ

Яеваево* {контрода-{веавча- 
ваяае вов4руеиый (на па-

иеото Перво- Техно- ]иетод а 1
контро­ д и -  j догвчеойвредотво

"Роднруе—j параметр {реаетре 
мой o n e - ! ) 
рацви { !

|  !

ля BOOTS
воатро-
да

хае {контроля 
трабо- 1 
веввв а | 
точвос- i
та иэ— j ч 
ыерешкН L

J _____7_____

Иснод-
нв-
твдь

Доаарова- I . Раоход дав на- Наооо- I  pas j  1*05 первые ци- Забо­
ем ре во- рабочего руавого доев- 8 оут- диндр гост рвто-
чего раствора ояоя тор кв 1770*74 рая
рвотворе оводы 18-25
«юан а вг/шш для ввут-
отвердн- ревввго
*еяя едва

13-20

2.  Геоход ISO-145 F0T8- Ротаметр
отвардита- метр РН-0,25
дн деле­ ГОСТ
ний 13045-81

Саеааве- вреаа да- S0-55 саеов- 2 рееа ♦1*0 Секундомер
аае ребо- двтшиае- тедв в oueay СОПор-3
чего рас- два орвд- ГОСТ
теоре око-вего едва 5072-79
да в от-



/ г

Продолкение табл* Л. ЗЛ

i Z I Z jC Z  1C 31JZ 311C 311C 311C 13111C 11
СМвШВЗ- Стакан ВН-

вив рабо­ -100 ГОСТ
чего рэсг- 10934-72

вора смо­ Пробирки
лы в от- И -16-150
вврдателя X0-I ГОСТ

10515-75
водяная
баня

Смешива- влажность Для на- Лакточ- I  раз в *0,1$ Весы ВДВ- Лабо­

вив дрв- осиоланных руаного вый чао -100 ГОСТ рант»
веояых частиц, # слоя кон­ 24I04-80B опера­
частиц 10-12 вейер тор
оо овя- для внуг-
8УВДШ1 репного

слоя
8-10

Влаанооть 2-4 Течка I  раз ♦0,155 Веоы ВДВ- -« -

сухих дре­ перед в чао -100 ГОСТ
весных сиеои- 24104-805

чаотиц, % телеи
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2 . 3 . 10.  Контроль цроцеооа формирование отдоенного ковре

Таблице л .Sf

траясяор- Состоя- Кее кон­ Посто­ Вяаувпво Опера­
тирова- вив винтив вейер янно тор,
шо под­ поддо­ и тра­ техно­
логов нов нша лог

В8008 - веоы I  рев в Весы пяат- Опера­
поддо­ иеонц фориеняые тор,
нов ВК-250 техно­

ГОСТ лог
2371-79
ТУ 25.06.
145-9

Фораиро- иееое 3.7 Фор. I  рее +0,05 Веоы то­ Опера­
ваше одной иен. в месяц КГ варные ТО- тор,

порции, -100 QI3 ТУ твхяо-
КГ 25-08 .III8 - ЛОГ

-78



Продолжение тебя. Л. 3f
.  j l  JZZiZZT.. . 3 .  J _  .А . .IZ'XZ'L  J>-.:zzzcz: 1 8

К-во ора- 8 фор.иао* I  рее ±0 ,05 Секундомер •1О

батывания в ие* кг СОПР-3 тор,
весов в сед ГОСТ 5072- техно­

-79 В лог

Соотяопе- 45/5$ ТО же Посто­ ♦0.156 Веем во То ке
вне слоев янно ГОСТ

24104-80в

Равномер- То же I  раз Методика Техно­
аое форми- в сиену ВНИИдрев лог
ровавие
поверхнос­
ти вариац.
КОЭф», %

B8B6BB- Uaooa бри­ 88±2,6 Васы Посто- ±1.0 Веем плат­ Опере-
вавив кете* кг ВК-250 явно форме. тор,
брике­ ВК-250 техно­
тов ГОСТ-2371 лог.

-79 ТХ 25. лабора­
66.145-9 тория



2 ,3 .1 1 . контроль подвраооовки
S J

Таблица Л. ЗУ.

Наина- {ковтролнру-{ввличи-{|1вото {перио- {Техни- |Метод {иопол-
нованне! вша пара- I на по- {ноят- 

}ренат- {роли.
{дич- (чаокиа 1 контроля (ВЯ-

опера* {кетры {нооть {трабО- ! {таль
щш 1

!
I

jpoa
!

(отбор
{проб

(КОНТ-
|роля

{ванна х( 
{тонноо- j

I
1
1

1 1 1
1
1

Ь : :

(тн КОН-1 I
1
1

1
1

±х:
{троля

Ь : :

1
1а

z x t i z x z :L J L • 7 2  • -

под- Давление 0 ,82- ПР-5 Поото- ±0,01 Навонатр Опера­
прво- иодираооов- -1 ,0 янао Ша покаа. тор,
00BR8 ни, tffla 0H K-I- техно­
пакета -100 лог

ГОСТ
8625-77

Продолн, 2-3 ПГ-5 Посто­ ±1,0с Секундомер То на
подпресоов- янно СОПтр-3
ки на наваа. ГОСТ
0 5072-79Е

Заве­ Наоса 88$2,6 Веон т »т ♦1,0кг ВвОН ВЛ8Т- Опера­
шивав брикета ВК-250 форневвые тор,

0 ЭВМ ВК-250 техно­
НК-64 ГОСТ 2371- лог.

-7 9 ,ТУ 25- набо­
06,145-9 р а » -

рия



2 ,3 .1 2 . контроль за прессованной струйного пакета

Таблице <2 4?

Нашово-
ваше
операции

| Контролируемые [ 
! пераыетры !
I 1 
I f 
! I 

.!________________ I

Величина 
паранев­
роз

! Место конт-|перио- j технические! Метод ] 
1роля, отбор!дич- (требования! контроля 1 
|проб |нооть |в точности j ) 
! ! контро-!контроля 1 !
........ J - _ J .........j ...............J

Исполни­
тель

Прессо- Температура прес- 170-160 Пульт горя- Посто- ± 1°С Воет КСК-4 Оператор,
ваша сования, о° чего пресса яняо 0 ...2 0 0 технолог.

лаборатория
Давление прессо­ I-I70 То аа То ле i  I  етм Потавциоиатр КСП- То ла
вания по ступеням П-100 -4  ТУ 25.05-1290-

0- 60 72 о тариолароВ
ТХК 0063 ГОСТ 6616-
74
Манометр 0БМГ-1- 
160 ГОСТ 2405-80

Продолжительность 6.2 ТО S8 То ло ± I  о Секундомер СОПпрз То во
прессования, мяв. ГОСТ 5072-79 Е



2 .3 .1 3 . КОНТРОЛЬ 88 ОбрвЗКОЙ ПЛИТ В8 0Т88К8 ДЫ-3

Таблице Л . 4/

Ноше- {контро—{Величина {место |оерио- {техви- {метод {иополнн- 
нов8ние!лируе- (парапет- }ковтро-1дич- (чеохие (контрола (толь
опера- {ныв 
ций (парв- 

{нетрн
I
t
I

_______I_____

|ров

!
!
I
1

{ля. {нооть {требо- { 
{отборе }контро-! ввниа к!
|проб

I
I
_!___

m aoo-j 
та ков-1 

[троян {
»----------К

Обоаэка Длина, ГОСТ Конвей* 2 рева j l  до рулетки Мастер
плат ш , 10632—77 ер в оме— негадлич. 01К,

^ Р 2®8» “У иенерн* контролер,
т  тельные наотер

ГОСТ онены,
7502-60 опера­

тор



(1
2*ЗЛ 4. Контроль so пялфованиеи древеснострувзчных плат

Таблица *2.

Иашюяолв' 
нив конт­
ролируе­
мой опере*
цш

Порно-|ДИЧ-
1 I--------

Контро- I Величи-! Ueoro
лируешй{ио па- |конт- 
пвр8нвтр1рвнвтра|рояя {нооть

I
1 ! !ля

1 Техно- 1И6ТОД и i Посол— 
{логи- {орвдство {ватель 
! ноское ! контроля I 
]требове|» {
1ния к ! !
| точное-] 
1ти из- I 
juepeimaj

I

Ш Л И ф О В а - Толщине* ГОСТ Конвей- I  рее 1  0*1 Толщино- Контро­
НИа ДРв- U H 632-77 ер В  4 0 0 нетр ТР- лер о т к ,

веоно- -25 инди­ опера­
струнач- каторный тор
в ш е ГОСТ
плит 113-58-

-74



2«ЗЛ5. Контрол* 88 шлифованием древооноотрузечных ДЛИТ
Таблица

Т Т
Нвиыано- !К овтро-| Величе-! меото (П ерво- !Твхволо- 
ввяяа jan p ye- ]в8 па» }контро-{дич- }гичвовие 
КОНТРОЛЯ-! Шй Пв—| реыотре! ЛЯ 1800»  {трвбОВв-
рувиой |  рвнвтр |  I |цовтро-{яна к
ооврвцвя точности

j пвивро-
|ВИЙ

метод ■
средство
яоятроля

Испол­
нитель

Шшф08а» Толщи­ ГОСТ Кон- * рее ±0,1 Толщино- коятро-
вое дрв- на, ш 10-632- вейар в чао ыатр TF- Лвр 0® ,
веоно- -77 25 инди­ опер0"’
отрувеч- каторный тор
ншс ГОСТ ш -
плат 58-74



63
2 .4 . Нарушения технологического режима, их причины, 

ояоообв устранения

2 .4 .1 . Нарушения технологического ренина изготовления 
цены, их причины, способы устранения

Таблица Я.■*#.

Нарушения ! Причины I Способ устранения

ZZZZIZZZZ'ZZZZZZIZZZZZZ'ZZZZZZIZZZZZZ
Совершение над- 8атушювие ревущих новей, заменить нош. 
вон фракции цепы Ианоо ковтрноной. запенить контрноги.

Выотуп ралуцих новей установить необходимый
ыеньша требуемого для выотуп новей
получения кондиционной 

цепы

Сырье отскакивает Затупление ревущих новей, заменить нови, 
от ревущих новей Износ контрновей. заманить вовтрнови.

Неправильная заточка ре- заменить нови, обеолечив 
щущих новей (насоблюден угол затягивания 4-5° 
угол затягивания)

Повышенное оодер- Зазор мевду ревущими во- Установить нови о eaeo- 
ваниа длинной и вами и коятрвояами боль- ром 0 , 5 - 0 ,8  мм 

малкой щепы во установленного

Неправильная веточка ре- заменить нови, установить 
вущих новей (не соблиде- нови с углом заострения, 
вы требуемые углы заточ- обеспечивающим угол затя­

ни и затягивания) гивания 4-5°



I
г г

Проделаете тебя. Л. М.

Прохолдете щепы 
черва о«иро«вв 
двою эетигдвено, 
снятие цепы по 
длит

Неудовлвтворн- 
теяввое оачеосао 
ореад о веревво- 
нврвоосв но дли­
не щели

Явное вояерволвВ Запенить контряояи

Звеор оводу рвоуцнин но- Отрегулировать евзор 
ванн н вовтрпланиой нень-
■в уотааоваеияого

Уввлочвн угол аетягива- 
ння

8атупленив реоущнх во-

хеВ.
Лвавня волов выкроиевы. 
Нвпрвволвввя веточка 
нота

Установить н от о углов 
затягивания 4-5°

88иеян«ь ноли* обеспе­
чив аасочку в соответ­
ствии о требоваялянн
НТВ



2 .4 ,2 . Нарушения технологического резина изготовления 
струшси на струненных вгонках дс-7, причины, 
опособы устранения и предотвращения

Таблица

Нарушения | Причины ! Способы устранения

Ш И П  I*II
Поаыаенвое оо- затуплены нли выкрошены Заковать нови 
дернение ыелкнх лезвия новей 
частиц (пыли)

щепа не соответствует Прекратить подачу веков- 
стандарту по фракционво- диционвой цепы 
ну составу, засоренности

Повышенная тол­
щина отрухки

Величина зазоре мекду во- Отрегулировать вааор мех- 
хаыи барабана н бшвыи ду вохзии берабева и би- 
(контрнохаыи) крыльчатки лани (ковтряохаыи) 
аавышева

Величина выпуска нолей Величину выпуска волей от- 
завышена регулировать в соответст­

вии о требуешой толщиной 
отрухки

Забивание станка 
отрухкой иди ще­
пой

Затуплены нли выкрошены 
лезвия новей

Недостаточен разиер под* 
нолевой щели

Заменить aoai

Установить разиер подво­
хе вой щели в соответствии 
с разваром выставки во­
лей



Продолжение табл,
1 Т J L I

Завывала подача целы

НвДООТЭТСЧвВ роанар ВВО** 
тавкв волей

Отрегулировать вод а чу 
целы
Отрегулировать выставку 
вовсе в еоотвстотавв о
требуемой ТОЛЩИНОЙ ОТруя» 
кв, производительность» 
отоввс в подавав ваш в 
ставок

Появление СВЛВ* 
ной вибрации
О ТС BBS

зввиссвас парвребатывав- 
вой вопн новду лопаогя- 
ыа волвдотвво поотупла- 
ввв в ставок цепы* для* 
ва которой бодхяе норма- 
твввой

Остановить ставов, очио- 
твтв крыльчатку, подавать 
цепу, соответствующую 
нормативный трабовавяяв

Ослабдавва посадки крыль- Подтянуть крыльчатку или 
чаткн влв аквва привода пввв 
крыльчатки па конической 
вейка вала



2 .4 .3 . Нарушения технологического ревиие изготовления
отдави не струненных стентах ДС-6 и ДС-8, причины» 
споообы уотренония и предотвращения

таблица Я.
Нарушения { Причины

Повышенное содер- Затуплены или выкрошены 
хеше чеотиц (вы- лезвия новей

j Споообы уотраненвя 

Заменить нови

ли) в отруива Недостаточная окороств 
подачи оырья

Отрегулировать окорооть 
подачи оырья в вовевоиу 
валу

Пониваннвя влавяооть или 
повышенное оодерюние 
гнили

Подачу некондиционного 
оырья прекратить. Соблю­
дать правила приемки в 
хранения сырья

Повышенная тол­
щине отрувки

гатуплены или выкрошены 
лезвия новей

Заменить нош

Завышен aasop ыенду ре* 
гущина ногаыи и контр- 
новоы

Отрегулировать aasop мею- 
ду нотами и ковтрвовом

Завышена величина выпуо- 
ка ревущих новей над по* 
верхаоотьо нолевого вала

Отрегулировать величину 
выпуске новей

Завышена окорооть поде* 
чи сырья к вовевоиу

Отрегулировать окорооть 
подачи оырья



2***4* Нарушения технологического режима оуавя древесных 
частиц, их причины и опоообЫ устранения

Таблица Л . М

Наруаения { Причины ! Способы уотравоввя

Вязжвооть драм»» Повыожааоь мчальиая Проварить начальную вяаю- 
яых чвотиц ив ап» вяахиоеть храмовых чае» вооть дрвваоиых чаотвц, 
хода ма оуаидьяо- тиц вваети коррективы в ре-
го барабане вше жим суикн
требуемое

Ниаяая температуре на Отрегулировать темперету- 
выходе беребева ру на выходе м входе бе-

вдажиооть древео- Уменьяидаоь начальная 
вых частиц ва вы» вяаявооть дремовых 
хода вз оуяилвяо» чаетяц 
го беребСяа вяжа 
требуемое

Повывена температура 
ва входе я выходе ма оу- 
вмльвого барабана

Проверять начальную вдаю- 
вооть дремовых частиц* 
ввеотм коррективы в ре­
жим оувхя

Отрегулировать темпере- 
туру м  выходе я выходе 
бОрабеш

Зегореям дре* 
ваовых чаотвц

Лрекречвям подачи оырых 
дремовых чаотвц

Выход из отроя дымоеооа

Поотоваво следить аа ва- 
лмчяеы оырых дремовых 
чаотвц в бункере

Прекратить подачу отруяви 
перекрыть жабер вдохом, 
открыть вентиль пояароту- 
оевия
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Продолжение табл. Л . *У.

Увеличение температуры 

ва выходе из барабана 
вша 135°С

Поддергивать температуру 

не выходе в пределах 
135°с в процессе сушки

Остановка сувильного ба­
рабана

Перекрыт» кибер газохода» 
открыть дросоадь подачи 
овекаго воедуха, прекра­

тить подачу древесных 
чаопщ

Увеличение температуры 
на входа в бврабан

Не допускать повышения 
температуры выше установ­
ленной режимом путам 
уменьшения подачи топлив­
ных газов
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2 .4*5 . Нарушения техвологвчесвого рв«Ш8 изиэльчвния
крупной фракции древвонюс чвотиц ss ыельяицах ДМ-7 
для наружного олоя

Таблице Л.

Нарушения 1
j.

Причини
Т
I
J.

Сооооб устранения

Повышенное еодерп- I» Повреждены оитовыо зеленит» поврежденные 
вив фракция в 480- «сладит оятовыа вкдадши
тицах наружных 
олова

2 , Неплотное орвлвга- 
ввв оптовых вклады- 
иаВ в обраауяцвй
ворогов

Проверив целоотнсоть ув» 
лотвеаия» при веобходи- 
иоотв заменить

2*4«б« Нарувевяя техаологячвокого режиме сортирования 
дрвваовых чаотиц

Таблице

нардовая Причины Сооооб устранения

Появданаа крупной Порвана ветоа Эвиана ваток
фракции ва пото­
ке А

Появление крупкой Необалавояровек поток Отрегулировать поток воа- 
Фракции ва по то- воадуха духа при поиовн 8воловок 
ко Б



2.4.7» Неруяания технологического прочесов приготовления 
о твердите ля я овязувяего, ях причины я способы 
устранения

Таблица Z.

Нарунвния ! Причины
I
I

.1.
Способы устранения

Показатель яре* Нарушен регии яряготов< 
лонлввяя отверди* девяя отвердителя 
теля не соответ­
ствует предуо- 
яотреввояу

Проверить рецептуру при* 
готовлвяия отвердителя в 
уотревить нарушения а яе- 
яопревяоетя

Показатель пре- Нерупея регии притотов- 
лоялвяня евявую- леввя овяеувдем 
цаго для варугвых 
слоев я ореднего 
олоя не соответ­
ствует предуояот* 
реввояу

Проверять рецептуру при­
готовления связующего 
я уотревять яаруоевяя я 
вевопреввоств

время яелетиннае- Нарушен реями притстов- 
ции во ооотзет- леввя овяаувщего 
отвует цредуоиот- 
реввоиу

Проверять рецептуру при­
готовления овязущего 
я уотревять нарушения



2«4«б« варуяеяия технологического решке оыеииваиия 
древесных чеотиц во овяеушии» причины в спо­
собы их устранения

Таблице Л . «Г/

нерувевия Т
!X

Причины
Т
I

J .
Способы устранения

1« вланность оо- Повыв» но воотуялевие дрв< 
коленных древе о* паевых чеотиц ва бункере 
них чеотиц ввва влв аавявава подача овя- 
прадусыотренной ауадего

Уневьшть подачу дремо- 
вах чеотиц влв увеличить 
подачу оваауооаго

2 . влаввооть оо* 
коленных древсо- 
вых чеотиц вше 
предуокотреввой

Повывеввая влаввооть оу- 
хих древеовых чаотвц

аовввево коотуваевие дре< 
веоаых чаотвц ва бункере 
вдв вевыаева подача овя- 
вуздего

Иовлтить причины вовы- 
оеявой влаввооти поступа­
вшее древе оных чеотиц 

Увеличить подачу древво­
вых чеотиц или уыевьвить 

подачу овязуадего

3* Появление сту- Нарувевие беленое вала 
ка в океоителе и работы екеоителя ие-аа 

валвяаввв ва вал огеявв 
в лооаоти древвовых чао- 
тиц оо оаяаушиы

Оотаяовить оиаовталь» от­
крыть я очиотить вал» 
отонхя» лопасти
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2 *4 .9 . Нарушения технологического процвоов формирования 

струхечного ковре» их причины и ооособы устранения

Таблица « г .л е

Нврупения | Причины ! Способы устранения

I*  Пасов пакета не влакнооть осыоленных Проверить вланнооть ос-
соответотвуат задав- древесных частиц и сук- коленных древесных чао- 
нов парная ироааэотпяь- гад, наосу аэзасоя я

нооть форм.мапяи не со- число тактов весов всех 
ответствует реочетныи форы.нашин» приваотн их 

в соответствие с рас­
четными

2 . Неравномерная вы­
сота новра по площа­
ди* вариационные ко­
эффициент резброоа 
иаооы повывает до­
пустимое значение

Иерзвноиервое раопреде- Выяснять и устранить
ленив древесных чаотиц 
по иирине бункеров 
форм.иавин

причину неравномерности 
реопределения в аависи- 
ыоети от конструкции 
распределительного уст­
ройстве

Нестабильная подача 
древесных чаотиц в 
фора.мапины

Выяояить причину веотз- 
бильного дозирования 
древеоных чаотиц в сме­
сители и устранить их

Значительные колебания 
ВД8ВВ0СТИ осмоленных 
древесных чаотиц

Проверить н устранить 
причины колебаний вяаы- 
ности сухих и осмолен­
ных древ, частиц



I г
3. Осыпание кро­
ток пакета

Продолжение табл. Я.&

iZZZZZZlZZZZZZZ£ZZZ\
Пониненвая влалнооть дре- Выяснить и устранить
ваовых частиц в пввата конкретную прочищу на-
оа-88 пересушивания дре- рушения
веоных чаотиц, повилев-
вой доавроввв свяаувде-
гоа оовывеввой массовой
доля сухого остатка оая-
вувоаго* паредерхивавне
оомоланвых древаовых



2*4.10. Нарушения технологического решив подпрессошш 
пакетов. Их причины я способы устранения

Таблица Л. S3,

Наруоания
I
1X

Причины Способы устранения

Размеры брикета Неудовлетворительная ре- Проварить работу форц.ма- 
не соответствуют бота формирующих иавив вив я настроить в ооотзет- 
предусмотренный отвии о правилами наладки

Реши подпраооорки не со- Проварить реши подпрао- 
ответствуат предуомотрев- оовхя и привести в соответ- 
ному отвис о инструкцией

Прилипание стру­

жек верхнего на­
ружного слоя к 
подкладному лис­
ту ПР-5

Загрязнен лист иля плав- Вычистить лист или планку 
ка подпрессовщика подпреооовщнка

Нарушены режимы подпрев- Отрегулировать режимы под­
солки и вмешивания дре- прессовки и смешивания 
ваовых частиц со связув- чзотяц со овязующим
ЩИЫ

Нарушен реши приготовла- Проварить и поправить ра­
и т  овяэущего жми приготовления связу­

ющего

Ооыпавие кромок 
брикета (недо­
статочная формо- 
уотойчивость

Нарувевы условия аатруз- 
ки пакета. Наруоевы ре­
жимы предыдущих операций 
(смевивавия, оуиш)

Загрузку вести плавко. 
Проверить решыы суши и 
оыавиваяия и привести их 
в соответствие о инструк-



2*4. II*  Нарувения технологического opoqeooa горячего 
прессования, тс причины я способы устранения

Таблица Л.Ж.

Неруяевня | Причины 1 Споообы уотревевия

Раооаоеняв Повывеаная влеваооть оу- Отрегулцроватв ревяыы
яте драваовык чаотвц оувкл

Нараваоварвоо оояолавяа Проконтролировать приго­
драваовяя чаотвц я вару- товление я дозировку дре­
пение равные приготовив- весных частиц и связующе­
яяя я дозирования отвер­ го, равны работы сыеои-
дите ля теяя

Невсореввоеть алектрогид- Устранить вевоаравяооть 
роояетеыы преооа

Твывература нива предуо- Увеличить теыпературу
ыотреаной праоооввния

Наруяеяне установленной Проверять фектичеекув до»
диагрешш цреоооваяяя не егреыыу прессования я при*
4-я отулевв (выдержка веоти ее в ооответотаве
перед рееврытяеы преооа) о уотавовленной

Повывенвая плотвоотв Уяевьпять наосу ковра до
плит реочетвой

Раавотолоинвооть Иавоаеаы дяотавцвоввые ваыенять двотавцвоввые
плит прокладки прокладки



Продолааниа табл. £ .St.

_______i_______ 1-------------------г--------------
Навешены поддави

Неудовлетворительная ра­
бота фориируадих иашин, 
несоблюдение заданной 
иаооы брикета

Деформация негреветель- 

явх плит пресса

Некачественная Плиты преооа к подданы 
поверхность ДСП аагрязвави 

(углубления, пят- цдаад пресса и подданы 
на, рыхлый вар* доест углубления и вия- 

тивы

Наравноыарнов осиолание 
древесных чаотпц

Нвавва прочвоот- Няакое давление первой 
выв показателя отупвнн

..................Л ..................

зацепить подданы

Проверить работу Форииру- 
ИЦИХ 138ШИН и настроить 
в соответствии о правила- 
ш наладки

Зацепить нагревательные 
плиты

Проиавеоти чистку плит 
преооа и поддонов

Зеканить ипитв преооа, 
подданы

Проконтролировать дози­
ровку древесных чаотпц 
и овязувщего, регии ра­
боты спасителей

Увеличить величину дав­
ления да требуоиой

олой я т*д«)

Недостаточная таыпарвтура Повысить тоылерэтуру 
преоооваиия пресоовавия иди увели­

чить продалвитальвооть 
преоеоваииа



Продолжение табл* <•? ■ S4.

ZZZZIZZZZZZZZZZIZZZZZZZZZZZZsZZZZZ
Расслоение плат завялена продолжатель- Продолжительное ть во- 

вооть о отупею преооо- дерввв пород рооврытвом 
воняя (выдоржжа пород прнвоота в соответствие 
рааврыпйп) о инструкцией

вопвжово плотность плит Нейти к уотравить причв- 
(юооо) вы повяленной плотнооти

(яоооы) плит

Зовыоевв влажность Оря- Нейти в устранить причи- 
кота вы повышенной влажности

Нарупены рояинв приготов- проворить рецептуру» ро­
ле ния овяеувдего яви првготовлоняя я ха-

рахторяетяви овяаувцего» 
уотравять причины неру- 
вавий

Нороввонорноо оояолавво Проконтролировать доаа- 
дровоовых чаотиц ровку древеошх чаотиц

в овязущего» рении рабо­
ты оиооятелой



2 .4 .12 . Нарушения технологического процвооа обревки 
пли?» их причины и способы устранения

Таблице Л.ь~if

Нарушения | Причины 1 Способы устранения

Кронки плит обок- Затуплены аубья пилы Заменить пилы
канн» неровны Неправильная установка Устранить нарушения уста­

ЛИДЫ новки ПИЛЫ

Длина и ширина Неправильная установка Проварить и произвести
на ооответотвуе* пил на равмер обрезки установку пил на требуе­
нормативам мы!! равмер обреаки

Нвобреаанвые или Неправильная установка Проварить установку бор­
неполноотьш об- боковых бортов под фор- тов и установить их на
реаавные кромки мирувшими машинами трабуемуо ширину ковра

Неравномерная аагруака Найти и устранить причину
бункеров форм*ианнв н неравномерной по ширине
низкие продольные кромки 88гру8кн бункеров Форм.ме-
ковра шин

Смешение пил форматно- Произвести выверку уста­
обрезного ставка относи­
тельно ограничительных 
упоров плит

новки пил
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г.%.15. Нарушения технологического процвсоа шлифования 

драввсноотруявдных плит, ах приданы о споооби 
устранения

Таблица Л. SS.

Нарушения Г Причины Сяоеобы устранения

Тояяияа или* не со­
ответствует норка- 
тинной

Нарунания в нестройна 
олнфовалмых отавкон 
н подбора абразивных 
лент

Контролировать неотрой- 
ну шлифовальных отавкон 
я подбор абраанвных 
лент

Некачественная по- 
вархвоотв

То на То яа



3 . ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

Для полного оовоенвя производственной мощности предприятия 
оптимальным япляетоя саедуюоий реяиы работ технологических 
УЧ80ТКОВ1

учеогок подготовки оырья -  3-х сменный 4-х бригадный; 
участок основного потока производства древесностружечных 

плит -  3-х сменный 4-х бригадный;
учеоток вспомогательного производства -  г-х  сменный з-х  бри­

гадный.
Основной формой организации труда являвтоя коллективный 

подряд. Подрядный коллектив объединяет ваоь персонал цеха; рабо­
чих. руководителей, специалистов и слуяецих.

Производственная структура цехе древеоаоотрупечных плит 
приведена не рисунке 3 .1 .

Взаимоотношения подрядного коллективе и администрации пред­
приятия регламентируются договором, заключенный по установлен­
ной форме.

Подрядному коллективу планируются одедущие показатели:
объем производства в натуральном выревевии;

номенклатура выпуокаамой продукции;
качество продукции;
фонд заработной платы;
производительность труда;
численность;
себестоимость продукции.
кроме того, до них доводятся нормы расхода древесного 

оырья и материалов, топлива, тепло- и электроэнергии, дереао- 

рекуцего и абразивного инструмента.



Производственная структура цеха древесноструавчных nans

Цех древеовоотрухечвых вант 

Пета основного производства

УЧ8СТКЯ ПОДГОТОВКИ сырья

Л О ЯГО ТО BR 8
древеоного 

сырья а полаяв 
па рвддадссу

Роздвлкз дре­
весного оырья 
на заготовка

изготовление 
древесной 
отруивд 

из заготовок

Подготовка 
древесного 

сырья я подана 
на наыадвявваа
Нзыельчввив 
древесного 

оырья в цепу

Сортирование 
в доазиельчение 

целы

Изготовление 
древесной 

отрувки яв цепы

Учаоткя основное 
го потока

Приготовление
связующего

Сыеяяванне дре- 
аасвов стружки 
оо связующим
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В плановый фонд заработной одеты аклочаютояс
оплата по одельвша раоцавкао» тарифный отавваы и должност­

ным окяадам|
премия да фонда заработной платы в соответствии о дейетву- 

вдш< оодоваяиаы!
доплаты и надбавки, носящие персональный характер (брига­

дирское» надбавки ев профмастерство о классность, доплаты га 
работу в вечернее и ночное время» праздничные и ремонтные дни 
и др.)<

оплата очередных отпусков*
Коллективный подряд базируется не бригадной организации 

труда о оплатой по готовой продукции*

Численный я про£ 'оионалвный состав бригад определяется» 
всходя из норматива: •. х .янооти, приведение ч нормативной 
чести данного оборвиьс..

Руководству прад^и-,*. «х-.̂ йтйьаяется прево яавять струк­
туру бригад в пределах общей численности основных рабочих*

Планирование работы коллективов бригад 88каичавтон в уста­
новлении им производственных плавов и явлветоя составной части»



внутризаводского плапкровавия.
Бригадам шюиярувтоя слюду дине покз88твли* 
объем производства в натуральном вырвавши* 
нормы расхода оырьевых я топлнвво-зввргетичвскнх ресурсов* 
нвчаотво продукция.
в подрядная коллективе раевродвяаяяя подшит оуяна зара­

ботной платы, определенная по одальным раоовнпан, тарифный отав» 
пея| оредотва яа вреяяроваяиа| апояояяя Фонда заработной платы.

Сдельный заработок подрядного коллектива раеочнтываотоя, 
походя яа нош!лаковой раоценки (Рв) ,  которая опредаляетоя по 
Фориуда<

_____ ти х *« м .
1

гдел Тде -  оуяяа чаооанк тарифных отааок ребочпх-едальянков, 
руб./ч*

*ыао. *  веянный фонд работою пропаяй, ч* 
нв.пр«* a°Iu8 выработки яа право, т . я2, а сиену; 

п -  количество рабочих спея в месяц.

Раоврадвланяо сдельной заработной плвты подрядного коллекти­
ва производится по брига дан, оболуяиаэяциы отдельные технологи­
ческие учаотки, пропорционально ях расчетному тарифному Фонду, 
определенному исходя из норыатяввой численности бригад.

Заработной плате внутри бригады распределяется в соответст­
вии оо вреяевен, отработанный квядыы члевой бригады» тарифными 
разрядами о применением коэффициента трудового участия (Ш ).

Обцая оуяяа ааработяа каядого ребочего-сдельцика определя­
ется оуяяяровааиея одельной заработной платы, праяии по действу-



вщему полове нш>, доплат в нвдбавок, носящих индивидуальный ха­
рактер (за работу а вечернее в ночное время» ремонтные в праэд- 
нвчные дни» профмастерство» влвосвооть» бригадирские и другие)» 

Экономия фонда заработной платы подрядного коллектива рас­
пределяется по итогом работы за квартал» При зтом долвво обес­
печиваться соотношение темпов роста производительности труда и 
заработной платы»



♦. ноштивадя часть

4 .1 . Учаоток ПОДГОТОВКИ сырья

Древесное сырье в вале вдовых сортиментов выгруиот ав 
воех видов транспорте, складируют а подвое в производство про 
поыоцв кренов воех «наев шавками кренов (крановщика). Стро- 
повну в увязку дреаеоного сырая производят стропальщики.

Технологическую цену
выгрудаю ав ававвводвроавых вагонов я складирую о ооыоцво 

нравов, свабленных грейферами. Навваву цепы не конвейер два по­
дана в цроввводатво осуществляет бульдозерист. Подачу цепы в 
производство оауавотванет треиовортеряик о помощью еастеыы лен­
точных. скребковых я вантовых конвейеров.

Нормирование «руда вшеувааааных рабочих производится по 
сборнику ■’Единые нормы выработка и времена на вагонные, авто­
транспортные а складские погрувочио-реегруаочвые роботы" изда­
ния 1987 года.

Раокатю втабеля в подача дасоштервалов на цепной кон­
вейер. проверка лесоматериалов на наличие вклочений металла, 
накатка крачками даиааоюриого енрая на мехави8Н подача к ыно- 
гоштьному станку ДЦ-Ю ооуцеотвлявтоя двумя навальщиками- 
свадвциваыв даеоыатеравлов 3 разряда.

поперечный раскрой длинномерного древесного сырья ав ааго- 
товкя аадаявых раамеров. пуск а оотвяовкв отвнкв. перехлочевне 
конвейера, наладив отвнкв прояаводвтоя отавочвякоы-рвопиловяв- 
коы О рваряда. Нормы выработки (времени) на реадалке длинно­
мерного древеового сырья на ывогопааьвоы станке ДЦ-Ю приведе­
ны а таблица 4 .1 .



Таблица 4.1
Корцы выработан (НВЫр#) в и5 и нормы врвнени (ИВра) в чел.-ч ва и5 отрезков

длиной до IOOO и

Длина { Диаметр распиливаемых лесоматериалов. мы, до:
росло- I Т-----~1----- Т ----- ----- Т

1 80 лпвао- 1 11 120 1 180 I 220 1 250ft ! 300 1 350 I 400
мых | Т 1 1“ “ т•"• \- Т  ” “1 Т “ ~■ f " Т  " “1—  т —  1 1---
бревен,|нвыр|нвр !Н

!вир |нвр |йвыр |квр |йвыр|нвр |ньыр| йвр {нвыр| нвр 111В1ф| йвр jнвыр|нвр
ш, до:! 1 ! I ! ! ! 1 ! ! ! I ! ! 1 I
____ .1.--i-. . 1 _ J- _ _ 1 _ ., i __1__J_ _ 1 _ _ 1__!___

2000 20,3 1,18 48,10,499 99,1[ 0,242 148 0,162191 0,126275 0,087 375 0,064 490 0,049
3000 31.40,764 70,30,341 149 0,161222 0,108286 0,084413 0,058 553 0,043
4000 48,10,499 98,1 0,245198 0,121295 0,081382 0,063551 0,044
5000 64,80,37 135 0,178248 0,097370 0,065478 0,05
6000 83,30,288172 0,14 295 0,081447 0,054574 0,042

’о
*4



Исполнители* станочник-распиловщик 4 разряда* наввльник- 
свальцик лесоматериалов 9 разряда • г человеке.

Поперечный раскрой длинномерного древеоного оырья кокет 
тенге производиться беваняомоторвшт н эдектричеокши пилами. 
Норны выработки ко вен роботы вриведены в таблицах 4«г в 4 .3 .

Таблица 4.2

Содврванва роботы. Раокатка кабеля, накатка бровка яа 
лагя ва раоотоявва до 3 и, рааыатяа по длит, раскряжевка 
бревна беваяноноторкой вялой ва первые отрааяя, ааправка ГСМ, 
ааяава пильных цепей, вахатка отрааков ва тронопортер подачи
в ОТРбЯОЧВЫЫ 0Т88К8Н.

Исполнители* раскряжевщик 4 разряда, навальщик-свальщик 
лвоон8тврвалов 3 рварвдв.

Норны выработки в я3 и верны врававв в чел.-ч ва ы5 
отреаков длиной до 1000 вы.



I» ДО]

2000

3000
4000
5000
6000

2000

3000
4000
5000
6000

Диаиатр бревна, ш , до:
” *  200 “  “  240 ~ ~j~ “  280 ”  “
HopuajHopuajHopuajHopuaj HopuajНориа 
выра-!вр0 -  !выра-1врэ- ! вира-! вра- 
боткв]иона {ботки| иода |  боткв] иена

Р  " 320 “ ~ р  ~ 360 ~ " Р  **" 400 *""| 440” ”
j  H o p u a j H o p u a j H o p u a j H o p u a j H o p u a j H o p u a j H o p u a j H o p u a  

j вира-! вро- 1 вырз- j  вра- j вырэ-j вре- 1 выра-1 вра- 
j ботки] мани j ботки} манн j бо?ки| цени |боткп|ивни

Хвойныз (кроив лиственницы) я иягколистввпныэ порода
14 I . » 18 0,889 29 0,552 36 0,444 41 0,39 53 0,302 59 0,271
21 0,762 26 0,615 38 0,421 43 0,372 49 0,326 57 0,281 66 0,242
29 0,552 34 0,47 45 0,356 51 0,314 60 0,267 72 0,222 80 0,2
37 0,432 43 0,372 53 0,302 58 0,276 67 0,239 76 0,21 85 0,188
46 0,349 53 0,302 59 0,271 66 0,242 78 0,205 86 0,186 90 0,178

Твердолиствопаыа порода, ласФвэнницэ
II 1,45 14 I . » 23 0,696 29 0,552 33 0,485 42 0,381 47 0,34
17 0,941 21 0,762 30 0,533 34 0,47 39 0,41 46 0,349 53 0,302
23 0,696 27 0,592 36 0,444 41 0,39 48 0,333 58 0,276 64 0,25
30 0,533 34 0,47 42 0,381 46 0,349 54 0,296 61 0,262 68 0,235
37 0,349 42 0,381 47 0,340 53 0,302 62 0,258 69 0,232 72 0,222

5J



Таблица 4.5

Содорнзвиа работы. Раскатка втабояя, накатка бровка ва лага вз расстояние до 3 и, разметка 
во длила, раскрявевиа бровке электропилой ва ыервыа отравки, аамаво пильных цапав» евесиавнов 
техническое ободуаивавие пилы в кабальное сети» накатка отрезков ва транспортер подачи к стру- 
качным стаивав.

Исполнители* раскряаавэдк 4 разряда; яавалвцик-свальцик лосоватарвалов 5 разряда.
Нормы выработка в и5 в вороы вранава в чея.-ч на и* отрезков длввоВ до 1000 ш .

Длина бровка I________________ _ JU aBeTp_6pe^,^ ни, д о*_______________________
«И* да* Г ■ '2 0 0 * * 1  240 * } * *  280 * *| 5 2 0 * 1 * * 1 5  | #00 Г  440

Хвойные (крона лиотвавницы) и мягко лиственные порода
2000 15 1,07 19 0,842 31 0,516
3000 23 0,696 28 0,571 41 0,390
4000 31 0,516 37 0,432 49 0,326
5000 40 0,400 46 0,348 57 0,281
6000 50 0,320 57 0,281 64 0,250

39 0,410 44 0,364 57 0,281 64 0,250
46 0,348 53 0,302 62 0,258 71 0,225
55 0,291 65 0,246 78 0,205 86 0,186
63 0,254 72 0,222 82 0,195 92 0,174
71 0,225 84 0,190 93 0,172 97 0,165

§



Продета вне «аба. 4 .3

Длина браваа

*»♦ да* 1___ _

j  ~ Двенетр бревна, мм, до»
200

Норма|нориа{
вырз-l вре- !выра-!вра- {выра-i вре- !выра-!вра- !выра-!вре- I выре-! вре- ! выра-1 вре- 

|ботки{иени |бЬта|ввнв ] ботея]цени |бо«ви|оеви |ботки|иенп |ботки]ивни {б о т }  пени

Твердолиственные породы, лиственница

2000 12 1,33 15 1,07 2S 0,640 31 0,516 36 0,444 45 0,356 51 0,314
3000 18 0,869 23 0,696 32 0,500 37 0,432 42 0,381 50 0,320 57 0,281
4000 2S 0,640 29 0,552 39 0,410 44 0,364 52 0,308 63 0,254 69 0,232
5000 32 0,500 37 0,432 45 0,356 50 0,320 58 0,276 66 0,242 73 0,219
6000 40 0,400 45 0,356 51 0,314 57 0,281 67 0,239 74 0,216 78 0,205



Раскроенные ааготовкя оптовой ленточных конвейеров поде­
ются на дальнейшув переработку.

Крупномерные ееготовнн предварительно реоваяывеют ве ме­
ханических в гидравлических колунах дровоколы.

Норы» вцработка (времени) на механизированную волку круп- 
ноиервой древеовнн приведен» в таблице 4 .0

Таблица 4 .4

Содарванна работ». Подача дровяных чуреков к колуну, колка, 
отгадка ре околотой продукции на тренооортер. пуск в остановка 
отавка. наладка стенка.

Подача чуреков к колуну в отгадка расколотой продукция 
осуществляв тон вавальцикемы-овальциквми лесоматериалов.

Обяваввоотв дровокола, как правило, при необходимости, вы­
полняет отавочяяк-реопвлоацнк иля раокрякааввк.

Исполнители) дровокол 5 раарядв. иав8лхцнк-овадыиш лесо­
материалов г разряда.

Норна выработки в м5,  юры» времени в чел.-ч не м3.

Натюаеванве работ» Норма выра­
ботки

Норма вре­
мени

Колка дров яа отанке КЦ-б, КЦ-7 62,4 0,256

КГ-8, ЛО-49 42,4 0,577

Поперечная раопшювка древесного оырья на заготовки задав* 
вой дивя», а тавва при необходимости их расколка производятся



93

s соответствии о техническими характеристикаии оборудования, 
входящего в состав технологической линии.

4.2» Участок изготовления драваоаой отрухкв

По схеме сырье -  цепа -  стружка древаоное сырье перарабв- 
ТМВ80Т на щепу в рубительиой маовне*

Нормы выработка (времена) на иамельчеиие древесины в щепу 
на рубительвых мешшах приваде вы в таблице 4 .5 .

Таблица 4.5

Содержание работы. Подача механизированным способом сырья 
на питатель рубительной мамоны, управление рубите явной машиной 
и конгейереии подачи. Учаотне в установке ножей.

Исполнитель! иааняиет рубитеяьной иашшы 4 разряда.

Тин рубитеяьной иашшы |норыа выработка! flopua вре-

ДУ-2А

I

100

1 иеши 

0,08
UPT-20H 15? 0,051
UPT-40 224 0,036
ирнп-зо 160 0,05
UPH-50 294 0,027
UPU-IOO 568 0,012
Рауыз 8-3000 742 0,0X1

Сортирование щепы ва вибрационных оотах Сщ-х, СЩ-ХМ, СЩ-120, 
фирмы "Реумо-Репола", а такие повторное измельчение в дезинтегра­
торе МРН-5 (АЗ-00, ДР-35) производится сортировщиком материалов



а изделий из древеопны 2 разряда. В случае объединения упрввлв- 
воя рубитеявной И8ШВ0Й ■ оортировкой цепы в единый пульт фуик- 
циа сортировщика изтервахов ■ изделий из древеоивы выполняет 
ыапивиот ру(tore львов извить

Изношенна щепы в стружку ооуиаотвлявтся в центробеаных 
стружечных оташсах типа ДС-7 (ДС-5, фирн "Мейер", "Падшей", 
"Хоыбак".

Нормы выработки из ату работу приведены в таблице 4 .6 .

Таблица 4.6

Содержание работы. Подача сырья в питатель отенва о помощь» 
трааопортара, уяравлвнив работой отаивв и вентшшторои (травопор- 
тероы). подачи стружки, установка ревущего шотрунеита, валадве и 
участив в ремонта отенва.

Исполнители отаночник деревообрабатывающих отанков а рев-
ряда.

Нормы выработки в и* окрой отружкн в вормы вреыана в чел.-ч 
на изготовление и3 отружкн.

н.ш>м «.тк. I Толцтт получаемой отрукки, mt
работы ) 0,5 0 ,*  ! 0,5 | 0,6

|норма|норыа
|выра-1иро-
{боткв|вапв

Норма {норма {Норма jltopMe {Норма j Норма 
выра-1гре- 1вырэ-1вре- 1 выра-1 вра- 
ботвв{ыеви |ботки{мани {ботки{иеян

Измельчение папы 68 0,118 
в струнку па стан­
ке ДС-7

91 0,088 1X4 0,07 137 0,058



По crane "сырье • струнка" древесное сырье в гаде з8гого— 
вок задевшие раздоров поступает на пора работку в специальную 
плоскую отруаку в отрувечные станка о ножевым валов д с -6 , Д С -8 , 
фирмы "Хоибак", "Пальцев".

Норны выработки не измельчение сортиментов 8 струшу при— 
веданы в таблице 4 .7 .

Таблица 4 .7

Содержание работы. Подача сырья в питатель о подошью траво- 
портера. Управление работой ставка и вентиляторои (транспорта* 
рои) подачи стружки» установке режущего инструдонта, наладка ж 
учеотие 8 ремонте стенка.

Исполнитель: станочник деревообрабатывающих станков 4 раз*
ряда.

норны выработки в и* сыров стружки и ворыы времени в чел.-ч 
на н5 стружки.

Нпиияяп'рйямя работы I Норна выре- | Норна вре-
( бОтки I дови

______________ ________________ I______________ f______ _ _

Ианельчевие сортиментов длиной 76 о»105
до 1000 ни в отрушу не отавке
ДС-6

В целях обеспечения бесперебойной работы цехов по производ­
ству ДСП цепа от рубптелввых навив и отружка от струганных стан­
ков и сушильных агрегатов поступает на хранение в бункере» отку­
да по вере необходимости подается а производство. Обслуживание 
бункеров хранения щепы и стружки осуществляет бункеровщик 5 раз­
ряда.



St
В случае, когда позволяет расположение оборудования, бун- 

кора хранения цепы обслуживает станочник деревообрабатывающих 
ставков*

Бункеровщик заполняет бункера щепой, сц>ов я еухой древес* 
вой отрункой, осуществляет подачу щепы в стружечные ставки, ок­
рой стружи в оуошпвый агрегат в сухой стружи в скоростной 
еиеситедь, устраняет аевисавии щепы и струнки, наблюдает аа бес­
перебойной работой оборудование, осуществляет пуск и остановку 
еодьеиво-тренспортных мехаяивиов.

Норме оболухивавяя оборудования для бункеровщика составля­

ет 4 единицы*
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4 .0 . Участок оушки и сортлроыш дрелоонои стр у и т.

От охружечиых отькков и дробилок, а такцо аз буше ров хране­

ния сырая древесная стрелка поступает на оулку. Сушку стрункд осу­

ществляют одораторы сушильных установок в сушильных агрегатах (б а- 

рабанаая оушилка ii-4 ii-o o . Д-1о7-0о» цдрм "Бизон". ?Ьштнер", "йел- 

дер"» "Базами", комбинированная сушилка адС-О, аКС-о ) до режиму, 
рекордндуемому технологической инструкцией соответствующей линии.

Содержание работы. Cyuui древесных частиц, регулиродаше до­

дача воздуха и отрывки в сушильный агрегат и отбор сухой отрунки, 

контроль и регулирование режимов сушки.

мододнитедь: оператор сушильных установок о разряда.

Порша обслуживания в сушильных установок, 

х» качества агента о/аки используют тодочные газы , получаемые 

дри скитании природного га за , разута дли древесном пыли, лгент 

сушки поступает в  сушильный агрегат из технологическом лечи, обс­

луживание которой осуществляет кочегар техдологичвоких лечвй. При 

дере воде технологических лечен да дриродиий газ и мазут и выводе 

уиравдевия шш и сушильными агрегатами на единый дульт обязаннос­

ти кочегара технологических дечеи выполняет оператор сушильных 
установок.

Содержание работы. Скитание твердого, гадкого и газообразно­
го гоилива, регулирование дродесоа гореиия. дутья, тяги и тендера» 
турного режима на обслуживаемой оборудовании, подготовка оборудо­

вания и тошшве к работе, участие в  текущем ремонте оборудования. 

Исполнитель: кочегар технологических печей 3 разряде. 

Высушенная стружка из сушильных агрегатов додается дневмо- 

трансаортором в бункера хранения сухой стружки.

для отделения от стружки крупных частиц и дыди и разделения 

кондиционной дровеоной стружки до фракциям применяет механические 

или пневматические сортировки (л -0 , дРС-2. аири "Гаума-Редола".



"Алгайер Верке"» Д11С-1» ШС- I ,  фирм "Келлер"» "Альпине"» "секак").

Содержание работа» Сортирование древесной струйка и подаче 

в бункере хранения» регулирование загрузка а отбора струйка до 
ракционноку составу в нрчеотву»

Исполнитель: оператор инерционных сепараторов & разряда»

4 .4 . Участок приготовления связующего.

Кроваво праготоалааая связующего оонован на приготовлении ра- 
бочего раствора сколы а отвердителя» ах дозировании а сваливании, 
этот дроцвоо проводят клеевары в соответствии о технологической 
инструкцией ооответотвушеИ лишаи» аополвзуя клееприготовптельные 
установка дераодачеокого а непрерывного действия (установка дАС-1, 
ди£-2* фары "Рауиа Репола". "Бизон-Ьерке"), насосы-дозаторы тина 
ЦД« сыслоаодогреватела» океоатедьаые бака а расходные емкости для 
сколы а отвердителя» фильтры»

Содержание работа» Драготовлепае связующего аэ коиаонемгс>4 
дозировка комовеатов» додача овязушего в скоростной спаситель.

Исполнитель: клеевар 4 разряда»

4.5» Участок опаливания древесной отругка со связующий.
Аз  бункеров оухая раооортароваваая древесная отрулка через 

дозировочные весы поступает в океситель раздельно для наружных а 
среднего сдоев. Туда же ваоосакв-дозаторша подеется связующее.

Для смешивания отружка со овазушшк применяют скороотвые оке- 
оатела непрерывного дейотвня (АОЬ-5. ДСй-7, дСм-О, briuo "Союэнауч- 

шштпрок"» фары "Рауте"» "Дадите"» "Дрейо")» дозировочные весы 
0aM -2QUA, выравнивающий бункер-питатель.

дроцвоо окешававая проводит кашиаиот окаоитального агрегата 
в соответствии о технологической инструкцией соответствующей линии»

Содержание работы» Ведение просеоса смешивания древеоной 
отругки со овязуощим» дозированной додача в скесатель стружка» свл-
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зувшего а  отбора осмоленной струнка, управления транспортирующими 

устройствами. >4007120 в  ремонте а  неладно оборудования.

исполнитель: машинист смесительного агрегата & разряда,

Норма обслуживания -  4 агр егата,

4 .0 . Участок нормирования стружечного ковра,

Смешанная оо овиэуюиии древесная струнка системой конвейеров 

подается а з смесителей в  ч-оркируадие машины раздельно для наруж­

ных а  ореднего слоев, которые в  определенной последовательности 

производят наоыцку (нормирование) стружечного ковра, нормирование 

ковра происходит на поддонах (при прессовании плит на поддонах) 

яда ленточных конвейерах (ада  бесподдонном прессовании п л ат),

для нормирования стружечного ковра применяет ^орыарушие м а- 

шины (Д*р-1ы, ш -Ии., aw- о , tpapu "Гаума-гепола",  "га у т о ", "Ьиэон- 

-В ер к е". "Ь еы к").

Содержание работы, ведение процесса ,;.ориирования древеоио- 

отрумочиого ковра, иориировашю ковра на конвейере, доддовах, под­

готовка стружечных пакетов и их транспортировка, контроль аа то д - 

щиаой слоя я равномерностью наотила ковра, определение по внешне­

му виду качества поступаемои смеси, наблюдение за  показаниями при­

боров, подготовка к работе и пуск малины, участие в  наладке в  ре­

монте оборудования,

исполнитель: оператор ^орывруадей малины б разряда.

4 .7 , Участок управления главным конвейером.

Главный конвейер в  производстве дреьеоноотруиечвых плит ввя­

зывает трааопортыиии устройствами (конвейерами) с  единым ала ин­

дивидуальными приводами участка ормарованая стружечного ковра, 

разделения ковра на пакеты, подарессовка в  взвешивания пакетов, 

прессования древесностружечных плит, охлаждения а  возврата в  про­

изводство поддонов, он имеется в  потоках, где прессование вед ет-
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ся на поддонах. Главный конвейер (АК-I *  Дг*-1л, ДК-.Ы, ,i*i*-oO» 
дй-ЮО, <1-ярм "Здопедькак". "Рауке-Репола", "Беккер а вен Холден"* 
"Бисон-Берке". "Бэре а Гретен". "Шенк").

Содерааяие работы* Управление о центрального пульта работой 
главного конвейера* устранение технических неполадок а учаотае в 
ремонте оборудования.

исполнитель: оператор центрального пульта управления в про» 
аэводотве дровеоных а коотровнх алат & разряда.

4*6* Участок дреооовааая древесностружечных плат.
Для получения древесностружечной платы аз предварительно 

сформированного отруаечного брикета применяет прессы горячего 
дреооовааая (UP-6, UP-qA. IiF- бБ, Д-4743, Д-4744, фирм "да&евба- 
хер", "Зшшелькамп", "Беккер а ван Холден", "Раума-Релола", "зе - 

ц ак"), этааерку-накопитель. загрузочную в разгрузочиуа этажерка* 
механизм одаоврекенаого оиваанва плат преоса* Прессование произ­
водит преооовошк древеоных а коотровых плат в соответствии с тех­
нологической инструкцией соответствующей линии* Перед прессовани­
ем отруаечиые пакета (ада ковер) проходят подпреооовку в аодпроо- 
оовоаках различных типов о целы» уменьшения толшивы а повылания 
травоаортабедьаоотв*

Содержание работы* Бедеаие процесса горячего преооовеяоя 
древооноотруаечаах адат о пульте управления на непрерывно деиству- 
ших а  периодических дреооах различных типов. Быбор режима прес­
сования. Контроль за давлением а  температурой в прессе по показа­

ниям контрольно-измерительных приборов, контроль за качеством пос­
тупающего отруаечного ковре а выпускаемых древесностружечных плат* 

Обеспечение оннхроанооти работы оборудования. Наладка обслуживае­

мого оборудования.
Пополнитель: преооовоак древесных а коотровых длит Б разряда.
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Таблице 4»б»

Подо] выработки и uop..u вреиэни иа прессование 
древеоносгрущечышс длит Ю-отгкшыиш дрвсоггад

Тошина длит») Uopua выработки ! Норка вредени, чел.-ч
ш 1 и3 t tP I на I  и3 ! на 100 к54

а 07,9 4736 0,611 0,169

10 4 с ,и 4600 0,190 0,190
1г 4Ь,2 3767 0,176 0,212

16 49,0 3667 0,163 0,245

16 60,0 3160 0,160 0,256

17 01,0 3000 0.166 0,267

16 01 ,6 6676 0,Ю 4 0,276
16 б2.7 6774 0,161 0,266
66 i>4»d 6491 0,143 0,321

Таблица 4 .9 .
Норин выработки и нории ьрбдеш до дроооодоше

дроьеоноотруаечнах длит П-отазвшш дреосаш

Толщина длит*! Норка выработка 1 Норца времени. чел.-ч
т  1 к“ ! tip ! на I  « 3 | на 100 и*4

6 Зо,9 4ti63 0,606 0,164
Ю 46,1 4310 0,166 0,166
1Z 46,4 3667 0,176 0,207
16 ъо,з 3303 0,169 0,638
16 01,4 3613 0,166 0,249
17 ок,4 ЗОзЗ 0,166 0,659

16 об ,6 69ui U,16U 0,606

19 о4,1 6о47 0,146 0,661

<и 00,3 65»9 0,146 0,313
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Таблица 4 . XX.

Нормы выработка в кормы времена на дреооованае 
древесностружечных ши» 12-етааныка ареооамв

Толщина длит»! Норма выработка ! Норма времена, чел.-ч
мм ! мэ I U* ! на I мэ 1 на 100 м*

8 42.5 0313 0,188 0.150
10 47.0 4700 0.170 0,170
12 00,7 4220 0,1о8 0,169
10 54,9 3660 0,146 0.216
16 06,0 3000 0,143 0,226
17 07,1 3309 0.Х40 0,23d
18 58,1 3226 0,136 0,246

19 Э9,0 3X00 0.Х36 0,256
22 61,4 2791 0,130 0,267

Таблица 4 .1 2 ,

54II1 нормы времени на дреооованае
древесностружечных плат Ю-етажвыма дреооама

Толщина длит,! Норма выработка ! Норма времена, чел.-ч
мм 1 мэ 1 & 1 на 1 мэ I на 100 ы̂

8 66,6 8320 0,120 0,096

10 73,2 7320 0,109 0,109
12 78,4 6033 0,102 0,122
16 84,5 0633 0,и9о 0,142
16 86,1 5381 0,093 0,149
17 87,6 5103 0,091 0,155
18 69,0 4944 0,090 U,162

19 90,3 4753 0,0о6 0,168
22 93,6 4205 и,Обо 0,168
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Таблице 4. 1b .

Норки выработки и нормы времена на прессование 

древесностружечных плат 10-этакньки прессами

Толшшш длит.! норма выработки ! Норма времени, чел.-ч
км ! и3 ! И* 1 на I  м3 ! на 100 м*

а 71 .U 6875 0.118 0,090

10 76.1 7610 0.1U2 0.102

х 2 83,7 6975 0.096 0.115

15 90.1 600? 0.069 0.183

16 92.0 57и0 0,0о7 0.139

17 5uU0 О.Ооб 0,145

18 9 6 .0 5278 0*064 0,152

19 96.8 5063 О.иоЗ 0.158

22 99.9 4541 U.080 0.176

Таблица 4.14»
Нормы выработки и нормы времени на прессование

древесностружечных длит 17-эталШшш прессами

Толщина длит,!IIU fM Норка выработки ! Норма времена* чел.-ч
Ши» X 1 

! к3 I и * ! на I  и3 ! на 100 м*

8 72 ,1 9012.5 0.111 0,089

1U 64.7 8470 0,094 0,094

12 99.6 8296 6.080 U .098

18 113,1 7540 0,071 0,106
16 114.4 7150 0.070 0.112
17 117,8 6912 0,068 0.116

16 118.5 6583 0.066 0.122
19 119,4 6284 0,067 0,127

12 182.8 6014 0,060 0,133
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Таблица ^

Нории выработка а  нории вреиана на дреосованае 

древеонострунечных длит 18-етаждыии дреосаиа

Тош на длат,( Норка выработка ! Нориа вреиена. чел.-ч
К К  I** 

1 и* I 14* 1 на 1 и® t на 100 44̂

8 76.0 9600 0,108 0,084
10 89.6 8960 0.U89 0,089
12 101.4 8480 0,079 0.095
18 109.0 7267 0.073 0.110
16 Ш . Ь 6969 0.072 0,115
17 114.8 6783 0.070 0,118
18 118.0 6886 0.068 0,122
18 120.9 6363 0,066 0,126
22 128.8 8885 0,062 0,137

Таблица 4.1б .
Нории выработка а  нории вреиана на прессование
древесностружечных плат 19-етажныии дроссака

Тош на шиит»! Норка выработка t Нориа враиена, чел.-ч
ии I 14® ! и*: ! на I it® t на 100 14*

8 84.3 10538 0.095 0,076
10 92.7 9270 0v0d6 0,086
12 99.4 8^83 0.080 0,096
18 110.0 7333 0.073 U. 109
16 112.1 7006 0.071 0,114
17 11S.1 6765 0,070 0,118
18 118.8 6600 0,067 0.121
18 121.4 6389 0.056 0,125
22 129,7 5895 0.062 0,136
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Таблица 4 .1? .

Норся выработки и норь.ы ь^кон а на прессование 

древесностружечных шшт жб-отааныш дрессаии

Толщина длит,! Норка выработки ! Норда вредени, чел.-ч
дм ! к8 ! и* ! да I  и3 ! да 100 v/"
ь 11263 0,066 0,070

10 100.9 10090 0,079 0,079
12 107,1 olĴ b 0,075 О.ОЭО
15 llOfJ 7657 0,069 0,104
16 1X7,6 7350 0,066 0,109
17 1X9,7 7041 0,067 О.Ш
16 121,6 6756 0,066 0,118
19 122,8 64о9 0,065 0,123
22 150,9 5950 0,061 0,134

Таблица 4.12»
Норды выработки д норки Брекена на прессование древеоно-
отрукечных длит 16-отажнши дреосаш  фиркы "Раука-Редода"

Толшша длит.! Норка выработки ! Норка времени, чед.-ч
т  | ы3 ! «* ! на J  мэ ! на 100 и/
15 115,9 7727 0,0о9 0,104
16 115.9 7421 0,067 0,108
17 121,7 7159 0,066 0,112
18 124,2 6900 0,064 0,116

18 126,6 6663 U,062 0,120
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Таблица 4,хдф

Нормы выработка а нормы времени аа дреооование древеоно- 
отрукачных длит 19-етакшдш дреооами фирмы "А'аука-.Редала"

Толицша длит,! Норма выработка ! Норка времена, ч<и.-ч
ш Г « э I ! на I  «а 1 на 100 О2

15 137,6 9173 0,058 0,087
16 141,2 8825 0,067 0,091
17 144,5 8500 0,055 0,094
18 147,5 8194 0,iAj4 0,098
19 150,3 7911 0,ио8 0.101

Таблица 4 .2 0 ,

Нормы выработка а нормы времена аа дреоодванае дреьеоно-
отрукечиых адат дреосема фирмы "Полшвко-некоп'*

Толщина шшт.1 Норма выработка 1 Норка времена, чел.-ч
кк I а* I и* 1 на I  к8 I иа 100 ы̂

о 21,2 2650 0,577 U.302

10 23,5 2350 0,340 0,840
12 27,6 2300 0,290 0,848

15 82,9 2193 0,243 0,865

16 34 ,0 2125 0,285 0,376

17 84,9 2053 0,229 0,390

18 35,2 1956 0,227 0,409
19 35,4 1863 0,226 0,429
22 89,8 1809 0,201 0,442



Таблица 4 .с ^ .

Нормы выработки а нормы врекеии на нресоование древесно­

стружечных длит одноэтажными дрессама «ириы "бизон"

Толшма ш ш т,! Норма выработка ( .юрма времена, че л.-ч
т  | М3 ! & ! на I  мэ ! на 100 и*

10 46.0 4600 0,174 0,174

12 52.4 4567 0.153 О.ХоЗ

16 61,0 4067 0,131 0,167

16 63.6 397а 0*126 0*2о1

1а 70.7 3721 0,113 0.215

Таблица
11ормы выработка и нормы времени аа дреооовааае древесно­
стружечных влит одноэтажными дрессаш *арш "гауте"

Толщина ш ш т ,! Норма выработки ! порка времена, ч е л .-ч
ил ! к 3 ! м * ! на I  м3 ! на 1 0 0  м2

16 6 3 ,1 4 513 О .Ш 0,1< й

£0 7 2 ,7 Зо2б 0 .1 1 0 0 .2 0 9

Таблица 4 . 2 2 .

Нормы выработки и нормы времени на прессование древесно­
стружечных шшт 20-этажными прессами линии СНБ 100

Толщина д л и т ,! Норма выработки ! Норма времени, ч е л .- ч
мм 1 к 3 ! м* ! на I  м3 ! на 1 0 0  м2

1 0 9 1 .6 9X80 0 ,0 6 7 0 .0 d 7

12 З о ,2 оХоЗ О.обХ 0 ,0 9 6

13 1 0 0 ,2 oooU 0 ,0 6 0 0 ,1 2 0

16 1 0 2 .6 6423 o ,u 7d 0 ,1 2 4

17 1 0 5 .2 Ы Ь З 0,С/?6 0 ,1 2 9



дродолавшв табл. 4.2jT.
/Of

Тсшяяна длит.! doptta выработки_____I иорка времени. чед.-ч
ш  * к 3 ! ! на I  и® t на 100

18 II  0.8 6156 0,072 0.130
19 114.5 6026 0,070 0.133
22 U6.0 5364 0.068 0,149

Таблица 4.*^,
йорош выработай и дорыы времени да дреесовадие дреьаоио-
отрувачашс шшт 16-зтакдшш прессши &иркы "бизон НО"

Толщина длит»! Норм выработки ! iiopua враиеад. чел.-ч
мк ! к8 1 & 1 да 1 в3 1 на 100 &
10 110.4 11040 0.072 0.072
12 1X8.9 9908 0.067 0.O8I
15 124.2 8280 0.064 0,097
16 125.6 7850 0.084 О.102
1? 126.4 7435 0.063 0.108
18 182.1 7339 U.060 0,109
19 137,7 7247 О.Оэб 0,110
22 144.1 6550 О.Ооб 0,122
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Таблица 4

Подии выработка а нормы времена да прессованно древесно­
стружечных шшт Хе-еташшки просевки „домы "Беккер и юн люллвв"

Толщина шшт.! Борка выработки I Uopua Брекеои, чел.-ч
нас | к3 ! ! па 1 к3 1на 100 м*
Б зз.з 4166 0,240 0.1у2

IU 40.Ь 40е0 0,196 0.193
47 |Ь 6J42 U.169 0.203

15 иб.9 3727 0,143 0.215
16 Ьб$к o<&d 0,137 0,220
17 00,2 3641 О.ХжЗ 0.226
16 01.6 6417 0,130 0.234
19 62.6 0,126 0,243
22 7о,б 6216 0.113 0,249

Таблица 4.26.
иориы выработки и нории времени на прессование древесностру­
жечных плат 10-отгшшка прееоагсп <:лриы "Беккер и ван Хадден"

Толщина шшт»! Порки выработки ! Борка времени. чед.-ч
ии ! к3 ! и? I на I к3 I t аа 100

Б об ,6 4436 0.226 0.130
10 46.2 4620 O.lob 0.166
12 60.4 4200 0,139 0.190
lb о9,7 6бб0 0.134 0.201
16 62.0 обТЬ 0,129 и ,206
17 64,3 3762 0.124 0.212
16 СО,С 3644 0,122 0.220
19 60.6 6616 0.120 0.228
22 7а,о 6466 0.106 0,233



но
В качеотве теплоносителей ддя нагрева плит пресса драиешют 

горячую воду, н&сышенный водяной лер иди ароматизированное термо­
масло. которые лолучают в парогенераторах (котлах) шш теддогене- 
раторах котельной. Оболукивание котельной ооушеотвдяет машшиот 
(кочегар) котельной 4 разряде*

4 .9 . Учаоток обрезки древесиоотрувечных лшт ло формату.
Вооле кондиционирования. охлаждения и выдероки (шш нодооред-

отвеяао ловле лроооованвя) древесностружечные длаты оиотекой кон­
вейеров додаютоя на учаоток форматной обрезки» где лроиоходит их 
образка до заданным размерам (формату). Для обрезки длит применя­
ют форматно-обрезные отенки шш линии форматной обрезки, (форкатво- 
обрездие стенка ДЦ-3* ДЦ-Зк» ДЦ-8. ДЦ-11» фирм "Бетхер и Геенер", 
ланаа форматной обрезки ДДКОЬО. дД&ОДОО). дакетоукладчак тида Дш. 
роликовый конвейер.

Содержание работы. Ведение дроцеооа обрезки древеоноотррасеч- 

них длит в  соответствии о требованиями государственных стандартов 
и технических условии на форматно-обрезных станках всех марок. Ус­
тановка ревущего инструмента. Наладка ставка и участие в его ремон­

те .
йсдоднитель: отаночник-решшловщик 4 разряда.

4 .1 0 . Учаоток шлифования и оортировання древесностружечных
длит.
После обрезки до формату древесностружечные шшты погрузчиком 

додаютоя на учаоток шлифования д оортировання длит.
Для калибрования до толщине, шлифования и сортирования длит 

применяют автоматические и додуавтометичеокие лилии калибрования 
в шлифования дравеокострудечннх длит (ДШ-SUui, ДДШ-100» 4-арм "Ра- 

ума-Репола", "Бизон".
Содержание работы . Одератор на автоматических я  долуаьтом ати-



///
ческах линиях в дероБ ообриботке: ведение а роде оса калибрования я 

шш^оваШ1Я древеенострукечних для?* участие в  ремонта я наладке 

линии.

Сортировщик датериалов я изделии из древесины: ведение про­

цесса сортирования древесностружечных шшт до размерам, толщинам я 

качеству с пульта управления.

Исполнители: оператор на автоматических я полуавтоматических 
л и н и я х  в деревообработке б разряда* сортировщик материалов я изде­

лий яз дровеоянв 4 разряде.

Таблице 4.27,
Нормы выработки в норма времени на линяя шшфовадия (ДШи) 
в  производстве древесностружечных шшт

Толщина плат,! Норма выработка t Норма времена* чел .-ч
мм ! U9 ! м* 1 на I  к3 ! на 100 м*

о 5 1 ,2 04U0 0,312 0.250

10 04 . U 0400 0,230 0,250

12 7 6 ,0 о400 0*2оо 0,250

15 Уо.О 64и0 0,167 0 ,2 у0

in 102.4 6400 0,136 0,250

1У 1 *1 .0 6400 0,132 0,250

22 1 4 J,o 6400 0,114 0,150



ML
Таблица 4.2$.

Норме выработка я вормы времена на линии шлифования фирмы 
"Рдума-'Редоле* в производстве древаонострумеч ных шшт

Тошина длит«1 Норма выработка 1 Норма времени. чед.-ч
1Ш ! м* ! М* ! не 1 м8 ! аа 100 к*
15 100.8 6723 0,159 0,236
16 107.6 6723 0.149 0,236
17 114(3 6723 0,140 0,238
16 121.0 6723 0,132 0,238
19 127.7 6723 0,125 0,236

Таблица 4.20.
Нормы выработав ж нормы времена аа линию шлифования «ирмы 
"Бивон" в дроизводотве древвонострукечных длит

Толщина ддит.1 Норма выработки t Норма времени, чед.-ч
т 1 *9 1 & 1 на I  м8 1 на 100 М*

8 61.5 7692 0,260 0,206
10 76,9 7692 0,206 0,208
12 92,3 7692 0,173 0,206
15 115,4 7692 0,139 0,206
16 123,1 7692 0,130 0.206
17 130,8 7692 0,122 0.206
19 146,2 7692 0 .Ш 0,206
22 169,2 7692 0,035 U ,206
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4 . I I .  Рпсчот сиэшюк нопма ш ппботкя я  впеыони на 

к о т л е т е  т б о т  технологического тгчщ ессо ,

ЕиаолияоаЫн Оп.тгпдо .

Лопай вцпаботкя я  нопглз впелешт по гадай  пойот (уч асткам ) 

ппяводеии в  таблице 4 . 3 0 .

Таблица 4 . 3 0 .

Технологически!» ! Исполнитель (Попела Шопаа вг*в-
ппоцвес ( нпнмопобяшя! (проф ессия, !ш паоотпгт, (меня в  ч о л .- ч  
nactoTu) (тапя^ш Л  п а з -  (м3 сипья (на м3 сыпья..

(под, численность) !и 2 плиты* ! 100м 2 платы
! (ЦП 8  Ч J
1 (побочую I
! (сиену

I ! 2 1 3 I 4

УЧПСТОК ПОДГОТОВИЛ

си п ья .

ПопепочииС nac^^oi* Стаиочшхк ПЛСН1Т-

дляшюие'»иого дре­ л о о д тг 4  п а з п о д п ;

весн ого  сипья на 2  цавальщ яка-

заготовки  душ ой свальалка л з е о -

до 1000 им на ;л ю - иятепчолов 3  п а з -

vw tfjtt mom  стай­ педя 2 8 6 0 , 0 8 4

ке Д и -Ю . Длина 

пасию тгааеш х б п е- 

веи  до 3000  игл, 

диааютп до 200  а а  

( с и .  т а б л .4 .1 . )  

Участок поготопле­

няя дпевесиов с т у к -

8 4 6 2 0 , 2 8 0

к я .



Продолявняе таблицы 4.30

I __________________
Измельчение древеси­

ны в щепу а а  руби­

те лыюй машине МРН- 

50,  сортировка цепы 
(см. т а б л ,  4. 5. )

Измельчение цепы в 
струнку толщиной до 
0,5  ш  но стойче 
УС-7 (см* тпбл. 4 .6.

Хранение древесной 
струякя в бункерах 
(см* п .4.2. )

Участок сутки я 

сортировки древес­
ной стпуячя*
Сушка стпухкя а а  

барабанной сушилке 
H-4I I -56 (см.
(Т.4.3*)

Сортттовка струвкп 

вп соптировке фирмы 

•Роуме-Реполо*

(см* п .4.3.)

2 ______________
Машинист губитель­

ной машины 4 раз­

ряда

СТАНОЧ НИ ̂  дере­
вообрабатывающих 

стейков 4 разря­
да

Бункеровщик 3 
разряда

Оператор сушиль­

ных установок 
5 поз тоща, коче­

гар технологи­
ческих печей 

3 разряда 
Оператор инар- 
даошшх сепара­
торов 5 позпдда

3 _________4 _ _
234 0.027

6602 о,о:о

114 U»0.7-
7006 0,П 4

7006 0,П 4

7006 0,220

7006 0,114



П̂ ОДОЛлОШТв тлблчцц 4 . JO

I

УЧЛСТО’? тПТГОТОЕЛЭгИЯ 

связующего

2 3

тТтГ0Т0ВД21ГТ0 с с я зу - Клоевлп 4 ппзтущя

ющего in  т*лоэч'',тго- 

товите/>Ь*Н>/Х устлиоЕглх 

(см , <т,4 .1 .)

УЧЯСТОТ! СМСШС1ЮЯ 

дп эвасш ь CTr'jsf.n 
со свяаувагм

700С

С?лэ:.лата сглуутя в 1ллача’1ст слося-

сколостиах см естго- толы ю го лгпогл- 7006

лях ( a n  4 .4 .3 . )  

УЧЛСТО* олмя^овя- 

1ГТЯ СТлуКЗЧИОГО

човлп

ча 0 лпзподо

*ОПМ',ПОБЯ.1~0 стп у- ОзЭЯЛТОП ОПЦД- -

у-зчлого т-Оолп ал пут-эдеь гллшчш 7006

огчлгппуадо.. гллилаэ 

(см , 1*4*^»)

G "яэ ''ядл

У частот? у ч т в л в а т я Оче^лтоп ад п т-

гллвшдл ’гоивзьолом лллыю го чультл 7006

(см , ч ,  **,7») УЧПЛВЛОЙЯЯ в 

ч'югтзводстве

ДТТОВЗСШХ Я 

т!0СТЛ0ВШС плгт
5 плзпядл

4

0 ,1 1 4

0 ,1 1 4

0 ,1 1 4

0 ,1 1 4



Птюдолкаиив таблицы 4.30

I __________________ 2 _________________ 3 _________ ±
Участок пэессоватш
даевесюстувечвых
ОЛИФ.

Ппессовааяв вэ 19 Прессовщик доеаес- ШД 0 .0 Я
этокном tmecce ПГ-6А шос а коотповых 7006 0,114
штат толщиной 16 ш  
(см. табл. 4 .1 6 .)

Участок обоезкя
дреавсаостпуаечша
штат.

плит 6 мздою

Обмана штат ив Станочник оао- _

станке ДЦ-3 (си . пялоащпг 4 М З ­ 7006 о , ш

п* 4 .9 .) ДОЮ

Участок шлфованяя*

Шля̂ оввнкв плит на Опетотоп аа ав­ т д
линял фэтш "Вазон" томатических я 769г 0*208

(си . табл. 4 .2 9 .) полуавтоматических 
лотах в демвооб- 
работке S мздою * 
ооотиповщак мате­
риалов V вздзляй 

аз дмвеош т 4 
пазвщв

ИТОГО: 17 чвл. — МММ»
1*824 чал.ч



f #
гсомплоксиля слхыля jot\.n щпяооткп an б*>тгпду устглпвля- 

бпотся но лауттт^умдоо оборудовала. Ь длшюм случае на плесе

ТР̂ бА я составляет ил бригаду яэ 17 чзлоеок 7006 м2 пяргт. кро­

ме того бртгяда за смсцу дол ап  дополн'ттодыо вцлоботлть щели 

ua 1736 м2 плит (6602 м2 -  7006 м2 *  1796 м2) п зогпузить В 

бункер, отшгт^овлть свапх сменной нории 686 м2 плит (7602 м2 -  

-  7006 м2 « 686 м2)

Смешай норма вбрэботют а м2 опиты ио участка подготовка» 

силья к язготоалелпя стру&пн о>р оделяется по формула:

Os (м3)
11в(м2)

Я р .с. м3.
м2 пляти.

м2 питай

где: Яв -  сменная ноялл виппботпч ь и> силья; 

iln.c*  -  пола** плсщал сырья а ыЗ да i.\C гдатти.
т т ’иглея:

I ,  Лолла расхода дловяноО дооааскш на Ьл2 плтаи составля­

ет 0 , 0 3 3 3  а з .

Логш випоботчя иа поперечный плск"0 Ь длинномерного силья 

но зяготоскУ -  286 м3 на стоило ДИгДО 

266 м3
;ю (м3 нлтаа) «* — ■ - — ■—  = 8462 м3 

0,0338 м3

M2

2 .  НОпмл тсходо тлхнолопческоы цепи но I  м2 пяпти сос­

тавляет 0,0334 м3.
Нолла онрдоотрт из измельчение дрова саны в цапу но пубп-

таль;ю1. тиглю MP4-S0-2S4 м3 щэны.
294 U3

ill! (м2 пяпти) а ------ = 3802 м2 плята
0,03Э4г£

м2
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