
В В Е Д Е Н И Е .

Лесная промышленность СССР вступила на путь своего интен- 
сивного развития и совершенствования. Этот путь лесной промы­
шленности характеризуется тем, что старые полукустарные заводы 
в  фабрики с весьма незначительной производительностью стали 
Превращаться в крупные мощные предприятия. Такое переоборудо­
вание было вызвано следующими причинами: лесная промышлен­
ность царской России являлась одной из самых отсталых отраслей 
промышленности; капиталисты — владельцы лесных предприятий — 
имели возможность получать большие барыши, благодаря исключи­
тельно жестокой эксплоатацпи рабочих, а такж е благодаря дешевому 
Сырью — бревен, получавшихся от бесплановой хищнической вырубки 
близлежавших от предприятий лесов; поэтому они мало думали об 
усовершенствовании своих предприятий.

За время империалистической и гражданской войн лесная про­
мышленность не только не получила какого-либо развития, но, н а­
оборот, пришла в сильный упадок: лучшие лесопильные заводы, 
находившиеся на севере, были разрушены интервентами; остальные 
работали в очень незначительном количестве. В то же время в стра­
нах с наиболее развитой лесной промышленностью — Швеции, Нор­
вегии и Америке, в войне не участвовавших или принимавших 
в  ней незначительное участие (Америка), лесная промышленность 
получила большой толчок вперед: значительно увеличилась произ­
водительность, были механизированы все процессы производства 
и снизилась себестоимость продукции.

Владея большими сырьевыми ресурсами, в  виде колоссальных 
покрытых лесами территорий, СССР правильно выдвинул лесные 
материалы в  качестве одного из основных предметов экспорта, ко­
торый нам столь необходим для индустриализации страны. Небыва­
лый и все увеличивающийся размах социалистического строитель­
ства требует беспрерывного увеличения производства продукции 
лесной промышленности не только для увеличения экспорта, но 
I  для непосредственного потребления нашим строительством, в ко­
тором лесные материалы являю тся одним из главных строительных 
Штерна лов (особенно в жилищном строительстве). Директивы партии 
5 правительства о расширении и увеличения выпуска предметов 
широкого потребления также в значительной степени относятся к  дее- 
юй промышленности (производство мебели, еиортъинвептаря и пр.).

Все эти поставленные перед лесной промышленностью задачи 
должны быть выполнены не только путем постройки новых преп- 
хриятий (что требует значительного времени и больших к&питалт- 
ш х  вложений), но главным образом путем постоянного технического 
Усовершенствования старых предприятий.

Увеличение производительности станков может производиться 
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станок, и поэтому требует более основательной конструкции станков 
(допустимое самое большое число оборотов для каждого станка обычно 
указы вается заводом, изготовляющим стапок). По мере совершен­
ствования техники деревообделочного машиностроения выпускаются 
станки со все большим допустимым числом оборотов. Если до ре­
волюции обычно выпускались лесопильные рамы, делавш ие в среднем 
150—180, редко 200 оборотов в  минуту, то в настоящее время уже 
внедряются в производство лесопильные рамы с числом оборотов 
340 —350 в минуту. Необходимо однако отметить, что введение станков 
с большим числом оборотов должно обязательно сопровожд гться меха­
низацией всех подсобных работ по подаче сырья и транспортировке 
материалов. Если эта механизация не будет сопровождать введение 
более быстроходных станков, то эффект от этих станков в значитель­
ной степени не проявится, так как  рабочие физически не сумеют 
справиться с обслуживанием быстроходного станка. Современная 
техника лесной промышленности стоит на таком уровне, что она 
дает возможность полностью механизировать весь транспорт сырья 
и материалов. Основным же условием введения всех этих мероприя­
тий является необходимость обеспечить обслуживание новых станков 
квалифицированными и опытными пилоставами.

Если первый метод увеличения производительности станков, т. е. 
увеличение числа их оборотов, зависит и от конструкции станка, 
и от подсобных механизмов, и от постановки пидоставиого дела 
на заводе, то второй метод, т. е. увеличение скорости подачи сырья 
в станок, зависит всецело от постановки пидоставиого дела, от ква­
лификации пидоставов: чем выше квалификация пилоетавоз, чем 
аккуратнее и точнее подготовка и установка пил, тем большие 
скорости подачи сырья и материалов выдерживают пилы. Так, напри­
мер, на заводе им. К а л и н и н а  в Ленинграде скорость подачи бре­
вен в  новую раму „Машинверкен“, делающую 320 об./мин., равна 
13—14 ми за один оборот рамы; на л/заводе „Пионер" (тоже в Ленин­
граде) на раме подобной конструкции, с таким ж е числом оборотов— 
„Jensen of Dahl“, средняя педача бревнав раму составляет 18—19 мм, 
т. е. подача, а следовательно и производительность станка больше, 
чем на заводе им. К а л и н и н а ,  почти в полтора раза. Отсюда ста­
новится ясным, что производительность станков и предприятий 
в  громадной степени находится в руках пидоставиого цеха. Едва ля 
и в меньшей мере это относится к  качеству вырезаемого материала. 
Технический брак, т. е. недостатки в выпитовке материала, проис­
ходит большей частью из-за плохой подготовки и установки' пил.

Новые усовершенствованные станки и новые методы работы ш  
них требуют новых кадров квалифицированных пилоставоз, имеющих 
не только практическую, но и теоретическую подготовку, грамотно 
разбирающихся во всей сложной и многообразной работе ни тоста®- 
ного цеха.

Этих пилоставов могут и должны дать школы Ф ЗУ лесной про* 
мышдеаности, в которых обучение пптоставноиу деду  я в  д я е т с й  
одним из основных. Только такие высококвалифицированные рабо­
чие, на основе новейших достижений техники, с одной стороны и со­
циалистических форм труда—соцсоревнозания и ударничества, с дру­
гой, сумеют выполнить поставленные перед ними страной задачи.

ЧАСТЬ ПЕРВАЯ

Р А М Н Ы Е  П И Л Ы

З а д а н и е  1

МАТЕРИАЛ ПИЛ, ИХ РАЗМЕРЫ И ПРОФИЛИРОВКА ЗУБЬЕВ.

§ 1. Основные требования, предъявляемые к пилам; материал пял. 
их изготовление и размеры.

Пила, установленная в лесопильной раме, испытывает действие 
громадного растягивающего усилия, равного согласно технических 
подсчетов, примерно до 3 т. Эта нагрузка вызывается, главным обра­
зом, тою натяжкою пилы, которую производит пнлостав при уста­
новке пилы в | аме, а такж е в небольшой мере сопротивлением дерева 
при его разрезании. Для того, чтобы выдерживать столь большие 
нагрузки, притом почти не вытягиваясь, пила должна быть исключи­
тельно крепкой, что и составляет первое из основных предъявляемых 
к ней требований. Второе требование заключается в том, что пила 
Должна быть достаточно гибкой и упругой (эластичной); зубья пилы 
Должны легко отклоняться пилоставом в сторону (разводиться); будучи 
установленной в  раму, пила должна, если она от бокового давления 
бревна чуть изгиба! тся, отнюдь не ломаться и т. д. Д ля того, чтобы 
пила удовлетворяла обоим этим основным требованиям, она должна: 
1) обладать достаточной крепостью для выдерживания нагрузки до 
3 т, почти не вытягиваясь, и 2) быть гибкой, — необходимо, чтобы 
она была сделана из особо крепкого материала и соответствующим 
образом обработана. Материалом для изготовления пил является 
особо высокосортная тигельная 1 сталь. После изготовления пила 
Должна быть основательно закалена для придания ей достаточной 
крепости, причем закалка делается здесь особая: чтобы пила оста­
ю сь достаточно гибкой, ее закаляют не всем телом, а только с боко­
вых поверхностей, внутренний же слой пилы остается незакаленным, 
■вследствие такой поверхностной закалки, в изломе пилы всегда ясно 
заметны з слоя: 2 наружных — светлоблестяншх, закаленных, и внут­
ренний— более сероватый, мягкий. Этот средний слой и делает 
П и л у  гибкой.

Чем эластичнее (гибче) пила, тем выше ее качество; ж есткая пила 
обычно получается вследствие слишком глубокой цементации, что 
в свою очередь получается, если сталь, из которой сделана пила, 
содержит много углерода (углеродистая, твердая сталь). Такие пилы 
легко ломаются, рвутся, особенно во время морозов, так как  от мороза 
Углеродистая сталь меняет свое строение — делается кристаллической

1 Тигельная - о т  слова тигель-графнтный горшок для плавки стали; сталь, выпла- 
гяемая »    . „ п . п . - ,  / . о а й п п л п й  п т  R i i e n H u x  отимеееи.

Copyright ОАО «ЦКБ «БИБКОМ» & ООО «Aгентство Kнига-Cервис»Copyright ОАО «ЦКБ «БИБКОМ» & ООО «Aгентство Kнига-Cервис»

Перейти на страницу с полной версией»

Перейти на страницу с полной версией»

http://rucont.ru/efd/365058
http://rucont.ru/efd/365058


с S ftf ii;E“  иметься ^ ь н о  поверочная линейка
? ы в а ^  е д 7 щ н т т  Р' 0ЛШ,к"иет1ПЫ«  гаечпый ключ для подвер­тывания струбцинок, ключ для натяжки пил, молоток КШОЧОК Л та
крючоГВд Е л ж д р Тн т а К (ЛЛЯ последнеП цели мож»° употреблять 
либо tn EnrY Л я засоров внизу между пилами). Если какне-
пересттаовк7пи лС̂ пи1еИТОВ имеются 110 0ДП0МУ "а 2 рамы, то при 
Х  ^ ы Г 1 Г ° ДИТСЯ пилоставу бегать за инструментом от одной рамы к  др\ I ой, что вызывает излишнюю ват пате впемеии-

в3рГ„еТ™ТМ™»Г“ • даст ..™ „SS,X =
o o c iv L ^  B e T -u  f  p ДЛЯ НеГ° Время‘ 0дпой «альцовкой можно оослужить не только все рамные пилы, но и ленточные.
нок дляНна7 з г1гРпЯ’? 7 еК лежит па обязанности иилоставов, то ста- 
мастеоской Рели 'V4eK оГ,ы'1цо такж ,‘ находится в пилоставной
устанавливаются в столяГлюй° лш стД сгой Т н и  Т° <"ГаГ1КИ °бЫЧН° 
пильного амбара или в * *

долГнГиме7ь°с7ш таТПОГО инстРУмепта’ в пилоставной мастерской
зубила, к Ж в К ! ^ ; у ™ Г ^ ^ а^ 7 1СТРУяеИТа’ КаК-Т0:

обработки и установки
икГ п п о  зроли?. !  °“  При его Регулировании и при мелких,легко производимых пилоставами небольших ремонтах станков.

§ 79. Вопросы для самопроверки.

и почему ?06 МеСТ0 ра4оты в пилоставной мастерской считается наиболее опасным 

на станках е  ручной подачёй°?ТО,1ИЫХ аптомати'1еек1(х станках менее опасна, чем

точиж 1 ^  правила ИСПЫ1аий
и ™ в какомпо"

6) Какие еще части станков дотжны I f . яр®дохРанительные очки ? 
же, какие существуют правила расстановки г.т„ГРё‘ ЖДегш и к а к а м образом, атак- охраны труда ? расстановки станков в мастерской в отношения

быть наибодае°освещемымиСГ ЩОНИе мастеРСЕОЙ и какие места работы должны

9) Что п р ед п р и н и м ав^  вредным цехом?
Ю) Каким рабочим пилоставной мастепскАйМаСТерСК0Й то,1нльн<>й пыли ? 

отпуск по вредности и почему ? предоставляется дополнительный

12) Почему^ерекомендуетедЛвыделятьИ,1пСТВ0 Пилоточных «танков на заводе? круглых пил? Я Выделять пилоточные автоматы для рамных и

ской? КаК°е К0ЛНЧеСТВ° раЗЕ0док и штампов должно быть в пилоставной мастер-

почщ!у?аКНе ИНСТРУМЙЭТЫ “  должен иметь для каждой рамы отдельно я

Щ Какой ДД* нарезки разлучек?
струмент необходим для пилоставной мастерской?
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