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УДК  674:338.984.2

ЛЕСОПРОМЫШЛЕННЫЙ КОМПЛЕКС РОССИИ И 
ЕГО ВАЖНЕЙШЕЕ КОНЕЧНОЕ ЗВЕНО - 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ: 
СОВРЕМЕННОЕ СОСТОЯНИЕ И ПЕРСПЕКТИВЫ 
РАЗВИТИЯ

Лесопромышленный комплекс (ЛПК) имеет важнейшее 
экономическое и социальное значение для народного 
хозяйства России: удельный вес его продукции в общем 
объеме промышленного производства страны 
составляет более 5%. ЛПК располагает мощным 
производственным потенциалом (в его состав входят 
более 30 тыс. предприятий и организаций) и от его 
деятельности в значительной мере зависит работа 
многих отраслей народного хозяйства: угольной 
промышленности, железнодорожного транспорта, 
строительного комплекса, сельского хозяйства и др.

Основой деятельности ЛПК являются крупнейшие в 
мире запасы древесины. Леса государственного значения 
в нашей стране занимают 775 млн. га (45% территории), 
что составляет 20% мировой площади лесов. В них 
сосредоточено 80,7 млрд. м  ̂древесины (25% мировых 
запасов), в том числе спелой - около 48 млрд. м̂ . Наши 
лесные ресурсы без ущерба для экологии позволяют не 
только обеспечивать текущие и перспективные 
потребности страны в продукции ЛПК, но и 
значительно расширить ее экспорт.

В начальный период преобразований, направлен
ных на развитие рыночных отношений, ЛПК оказался 
вне сферы государственного внимания и поддержки. 
Без учета особенностей лесопромышленного произ
водства определялись важнейшие направления 
государственной структурной, финансовой, налоговой, 
таможенной, научно-технической и социальной 
политики. В результате отрасль оказалась в глубоком 
кризисе: объем заготовки древесины упал до уровня 
периода Великой Отечественной войны.

Либерализация внешнеэкономической деятельности 
осложнила проблему стабильного обеспечения сырьем 
лесоперерабатывающих предприятий отрасли и эф
фективности экспорта лесопродукции. Стало не
возможно осуществлять какое-либо регулирование 
объемов вывозимой продукции, ее качества и цены. 
Происходит массовый вывоз высококачественной 
древесины под видом низкосортной и, соответственно, 
по низким ценам.

Оценивая сложившееся положение в лесной, цел- 
люлозно-бумажной и деревообрабатывающей про
мышленности, Правительство России постановлением 
от 2 декабря 1992 г. № 955 образовало Российскую 
лесопромышленную компанию “Рослеспром” с главной 
задачей - сохранение и эффективное использование 
научно-технического и производственного потенциала

ЛПК. В мае 1994 г. Указом Президента Российской Фе
дерации №1002 и Постановлением Правительства РФ 
№ 510 Рослеспрому бьш придан статус государственной 
компании с возложением на него функций по регу
лированию и координации деятельности лесопро
мышленных предприятий на федеральном уровне.

Основными экономическими методами социально 
ориентирующего государственного регулирования 
деятельности предприятий ЛПК (как и других 
народнохозяйственных комплексов) независимо от их 
оргагазационно-правовых форм и видов собственности 
должны стать: санация предприятий, инвестирование, 
финансирование научно-технического прогресса, 
отраслевые тарифные соглашения, эффективный 
маркетинг, кредитование сезонных запасов (фью
черсные сделки), картельные соглашения, эффективные 
налогообложение и пошлины по экспортно-импортным 
операциям, поддержка приоритетных направлений.

В 1995 г. в ЛПК продолжалось осуществление 
системы мер по скорейшему созданию жизненно 
необходимых рыночных условий для работы его 
предприятий. Практически завершен их переход в 
частную собственность того или иного вида: 
акционировано более 90% лесозаготовительного 
производства, 98% целлюлозно-бумажных комбинатов 
и почти 100%деревообрабатьшающих предприятий. Во 
всех лесных регионах страны образованы и работают 
лесопромышленные холдинговые компании (общее 
количество равно 47), охватывающие более 600 
предприятий. Начато формирование финансово
промышленных групп. Создан и функционирует 
Национальный лесной банк, осуществляется 
организация его филиалов в регионах. Развертывали 
свою деятельность пенсионный фонд “Лес”, отраслевая 
страховая компания и инвестиционные структуры.

При активном содействии Рослеспрома проводились 
инвестиционные конкурсы и денежные аукционы по 
продаже государственных пакетов акций предприятиям 
ЛПК. В целях дальнейшего развития ЛПК организован 
приток иностранных инвестиций в него в сумме более 
250 млн. долл. США. Совместно с МПС России начато 
осуществление гибкой тарифной политики, 
предусматривающей снижение удельной стоимости 
перевозок при увеличении их объемов. В ряде регионов, 
например Хабаровском крае. Иркутской и Тюменской 
областях, предприятия уже работают по этой схеме.
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оказывалась определенная поддержка со стороны 
президента и правительства РФ, федеральных органов 
исполнительной власти, администраций (правительств) 
крупнейших лесных регионов России. Из федерального 
бюджета выделялись, хотя и в недостаточных 
количествах (0,1% от общероссийского объема 
капвложений - при 5%-ной доле объема производства 
ЛПК), ассигнования на развитие лесопромышленного 
производства и ссуды под создание межсезонных 
производственных запасов. Анализ их использования в 
1995 г. показал, что на 1 руб. государственной поддержки 
получено 13 руб. прибыли.

Перечисленные и другие принятые меры позволили 
в целом достичь определенных положительных 
результатов. По предварительным данным, объемы 
производства важнейших видов продукции в сравнении 
с уровнями 1994 г. выросли. По варке целлюлозы рост 
составил свыше 26%, по бумаге и картону - больше 17%. 
По другим видам продукции, за исключением 
пиломатериалов и древесностружечных плит, падение 
производства практически остановлено. Объем лесно
го экспорта вырос в 1995 г. более чем на 57% и превысил
3 млрд. долл. США.

Представляется целесообразным проиллюстри
ровать положение дел в деревообрабатывающей 
промышленности России на примере ее важнейшей 
конечной подотрасли - мебельной промышленности. В 
настоящее время она представлена более чем 2000 
предприятий, из которых свыше 70% предприятия 
бывшего Минлеспрома СССР. В период проведения 
радикальной экономической реформы в России 
возникло примерно 400 частных, как правило, малых 
предприятий. Сегодня практически все мебельные 
предприятия являются либо акционерными обществами, 
либо частными фирмами. Основной объем отечест
венной мебели (примерно 82%) выпускается специали
зированными предприятиями, входящими в Рослеспром.

Результаты проведенных исследований российского 
рынка мебели свидетельствуют о довольно низком 
фактическом уровне обеспеченности мебелью как 
населения, так и социально-культурной сферы. По 
отдельным видам ассортимента он составляет 40 - 50%. 
Экспортный потенциал мебельных предприятий пока 
незначителен и не имеет важного значения для 
изменения ситуации на внутреннем рынке.

Развитие мебельного производства будет осущест
вляться по следующим направлениям:

1. Обеспечение возможности оперативного 
изменения ассортимента выпускаемой мебели - в 
соответствии с требованиями рынка.

2. Организация производства достаточно добротной 
современной мебели, рассчитанной на основную (по 
уровню доходов) часть населения - на так называемый 
средний класс.

3. Расширение производства высококачественных 
изделий мебели (с фасадами из натуральной древесины 
или плит МДФ, с использованием встроенного 
оборудования, специальной фурнитуры и др.) для 
потребителей с высокими доходами.

4. Разработка и производственное освоение

современных материалов, оборудования, встроенных 
элементов, соответствующих по уровню качества 
лучшим зарубежным аналогам.

5. Обеспечение перехода от торговых закутков при 
мебельных предприятиях к современным формам 
организации торговли мебелью, дополняемой 
сопутствующими товарами.

На наш взгляд, мебельная промышленность России 
способна выстоять и начать выпускать конкурен
тоспособную продукцию. Ведь подавляющее боль
шинство мебельных предприятий имеет производ
ственные площади, развитую инфраструктуру. Их 
модернизация и техническое переоснащение позволят 
создать сеть современных эффективных производств с 
гибкими технологиями, отвечающими динамичным 
требованиям отечественного и мирового рынка. Есть 
большие сырьевые возможности. Создана производ
ственная база по выпуску древесностружечных плит (в 
том числе ламинированных), шпона, гнутоклееных 
деталей из него и др. Предприятия пока еще сохранили 
квалифицированные кадры, способные выпускать 
мебель требуемого класса.

Необходимость развития и совершенствования 
производства мебели диктуется, в частности, фактором 
расширения жилищного строительства в России - как 
городского, так и коттеджного. Это расширение пред
усмотрено законом “О федеральной жилищной 
политике” и принятой правительством России 
программой “Жилище".

Наиболее значительное событие минувшего года - 
утверждение Правительством РФ Федеральной прог
раммы развития лесопромьшшенного комплекса России 
в период 1996 - 2005 гг., разработанной Рослеспромом с 
участием Минэкономики, Минфина, Госкомпрома, 
Рослесхоза и администраций 19 основных лесных 
регионов России.

Ее важнейшая особенность: она ориентирует 
главным образом не на экстенсивное развитие (на 
достигнутом уровне технико-экономической эффек
тивности производства), а на глубокую структурную 
перестройку и технологическую модернизацию 
предприятий ЛПК. В частности, предусмотрено 
опережающее развитие производств (в районах 
основных лесозаготовок) по глубокой переработке 
древесины. Так, объемы лесозаготовок и лесопиления 
увеличатся в 1,6 - 1,7 раза, а объемы производства 
картона, целлюлозы и бумаги, ДСП - в 2,5; 2; 1,9 раза 
соответственно. При этом основной задачей является 
наращивание объемов выпуска высококачественной 
продукции и совершенствование ее структуры. 
Широкомасштабные мероприятия по техническому 
обновлению всех отраслей ЛПК предстоит осуществить 
с привлечением конверсируемых предприятий военно- 
промышленного комплекса. Так, для деревообра- 
батьшающей промьппленности должны быть выпущены 
линии с ленточнопильным и фрезерным оборудованием, 
комплекты оборудования с параметрическим рядом 
мощностей по производству новых видов древесных 
плит и фанеры, конкурентоспособной мебели, 
деревянных домов, паркета и других изделий.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Большое внимание в Программе уделено сниже
нию объемов образования древесных отходов, исполь
зованию вторичного древесного сырья и макулатуры, 
экономии топливно-энергетических ресурсов. На
пример, планируется: увеличить объемы склеивания 
короткомерных отрезков пиломатериалов - по толщи
не, ширине и длине; осуществить масштабное внедре
ние тонких пил; организовать выпуск бумаги и картона 
из низкока чественных отходов; повысить уровень ме
ханической и химической переработки древесных 
отходов.

Примечательно, что решение всех намеченных задач 
будет осуществляться в сочетании с выполнением меро
приятий по охране природы и экологически 
обоснованному оздоровлению окружающей среды в 
районах действия предприятий ЛПК. Так, в дерево
обрабатывающем производстве предполагается: 
перейти на сухопутную сортировку бревен, использовать 
нетоксичные связующие и лакокрасочные материалы, 
оснастить действующие предприятия эффективными 
сооружениями и установками для очистки пьшегазовых 
выбросов, наладить утилизацию отходов очистки 
сточных вод и пьшегазовых выбросов.

Особое место в программе занимают вопросы ста
билизации и развития социальной сферы ЛПК, обеспе
чения социальных льгот и гарантий, подготовки кадров.

Для решения предусмотренных Программой задач 
требуются значительные средства. Необходимо, чтобы 
не менее 80% этих средств бьшо обеспечено внутрен
ними источниками самого ЛПК. Меры государственной 
поддержки выразятся не только в инвестициях в 
строительство новых предприятий и объектов инфра
структуры в районах нового освоения, но и в 
предоставлении предприятиям ЛПК определенных 
льгот, в первую очередь налоговых, а также в сти
мулировании производства за счет кредитных льгот.

В результате производственного освоения научно- 
технических достижений должны произойти качест
венные сдвиги во всех отраслях ЛПК. В частности, на 
лесозаготовках уровень применения сортиментной 
технологии достигнет 20%. Значительно расширятся 
объемы санитарных, выборочных и реконструктивных 
рубок. В деревообрабатывающем производстве: в 
лесопилении улучшатся ассортимент и качество 
пиломатериалов, а техническое перевооружение 
мебельных, плитных и фанерных предприятий должно 
обеспечить значительное наращивание объемов 
производства, расширение номенклатуры и повышение 
качества выпускаемой продукции. Так, будут модер
низированы 14 заводов древесных плит, фанерные 
предприятия с объемом производства 180 тыс. м  ̂ и 
мебельные с выпуском продукдаи на 32,7 млрд. руб. в

ценах 1992 г. Запланировано и создание новых 
мощностей: по выпуску 2620 тыс. м  ̂ высоко-^ 
качественных, конкурентоспособных древесных плит, 
в том числе древесноволокнистых средней плотности 
(МДФ); по изготовлению более 100 тыс. м  ̂дефицитных 
видов фанеры: большеформатной, ламинированной, 
ВОДО-, огне-, биостойкой.

Намечен широкий спектр научных исследований и 
разработок с целью создания и производственного 
освоения новых материалов и оборудования для дерево- 
обрабатьшающей промышленности и, в частности, ее 
мебельной подотрасли. Так, будет освоен серийный 
выпуск отечественных аналогов таких зарубежных 
материалов для производства мебели, как полиэфирные 
материалы УФ-сушки, полиуретановые лаки, цветные 
эмали, тонкий декоративно-слоистый пластик и др.

Осуществление Программы будет означать не толь
ко преодоление кризисных явлений в ЛПК и нормали
зацию его социально-экономического положения, но и 
создание необходимой производственно-технологичес- 
кой базы для последующего динамического развития 
отрасли - после 2005 г. Объемы производства продукции 
ЛПК увеличатся к 2005 г. в среднем в 1,5 -1,7 раза. По 
предварительным расчетам, валютная выручка от экс
порта нашей продукции может быть увеличена более чем 
в 2 раза. Крайне важно, что не менее 85% этой выручки 
будет приходиться на разнообразные материалы и 
изделия деревообрабатывающей промышленности.

Рослеспром будет и в 1996 г. систематически про
водить работу по организации необходимых условий 
для эффективного функционирования предприятий 
ЛПК, активно взаимодействуя и с федеральными 
министерствами и ведомствами, и с высшими органами 
государственной власти России. Так, Рослеспром будет 
содействовать становлению рыночно ориентированного 
института долгосрочной аренды участков лесного 
фонда, поскольку без такого института невозможно 
развивать комплексные лесопромышленные пред
приятия. Предусмотрены создание во всех лесных 
регионах филиалов Национального лесного банка, 
преобразование финансовых холдинговых компаний в 
промышленные, формирование промыш ленно
финансовых групп. Для обеспечения притока частных 
инвестиций в ЛПК Рослеспром считает целесообраз
ным продолжить продажу государственных пакетов 
акций лесопромьшшенных предприятий - в основном 
на инвестиционных конкурсах.

Оценивая обозначившиеся в отрасли положитель
ные тенденции и эффективность принимаемых мер по 
их закреплению, Рослеспром считает возможным обес
печить в 1996 г. необходимое наращивание объемов 
производства продукции ЛПК. ,
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УДК 674.053:621.934./2.8.025.7

ВЫСОКОКАЧЕСТВЕННЫЕ ДЕРЕВОРЕЖУЩИЕ 
ДИСКОВЫЕ ПИЛЫ С ПЛАСТИНАМИ ТВЕРДОГО 
СПЛАВА
В.И.Семенов, канд. техн. наук - АО “ЦНИТИ’’

Н а д ер ев о о б р аб аты ваю щ и х  п ред
приятиях доля круглопильных станков 
- это 30 - 50% всего станочного парка. 
По данны м  В Н И И  инструм ента за 
1990 г., потребность лесного компле
кса в дереворежущих дисковых пилах 
с пластинам и  твердого  сплава сос
тавляла свыше 180 тыс. шт. в год. До 
недавнего врем ени  в России такие 
пилы серийно производились только 
АО “С таль” (г. Нижний Новгород) - в 
объем е 40 - 45 ты с. ш т. в год, что 
удовлетворяло спрос на 20 - 25%.

25000

(ГОСТ 9769 - 79Е "Пилы дисковые с 
пласти н ам и  твердого  сп л ава  для 
обработки древесных м атериалов”) 
следующие: радиальное биение мень
ше на 35% и не превышает 0,1 мм; 
предельны е отклонения толщ ины  
корпуса в зависимости от типораз
меров пил снижены на 30 - 50% и 
составляю т не более ±0,07 мм; нап
ряж енное состояние корпуса пилы 
строго регламентированное, что обес
печивает устойчивую  безвибраци- 
онную обработку древесных матери-
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Рис. 1. Годовая потребность в дереворежущих дисковых 
пилах с пластинами твердого сплава

В связи с сокращением оборонных 
заказов А О “Центральный научно-ис
следовательски й  техн ологи ч ески й  
институт” (АО “Ц Н И Т И ”) Комитета 
оборонных отраслей промышленности 
РФ провел в 1993 - 1994 гг. маркетин
говые исследования, в результате ко
торых выявил потребность 350 рос
сийских предприятий лесного комп
лекса в данном инструменте (рис.1), и 
организовал производство пил д и а
метром 160 - 400 мм на своем заводе.

Основные преимущества дисковых 
пил АО ” Ц Н И ТИ ” над стандартными

алов со скоростью  резания 50 м/с; 
меньше сила трения корпуса пилы со 
стружкой (благодаря полированной 
поверхности  его торц ов); меньше 
внутренние напряжения в тверд о
сплавных пластинах марки ВК6 или 
ВК8 и паяном  шве, та к  как  пайку 
пластин  осущ ествляю т при п он и 
женной тем пературе только  
серебряным припоем марки Пср-40 
(ГОСТ 19738 - 74).

Р аботоспособность  дисковой  
пилы с пластинами твердого сплава 
зави си т от  м нож ества ко н стр у к 

ти в н ы х , тех н о л о ги ч ески х  и эк с
п л у атац и о н н ы х  п о к азател ей : гео 
метрических параметров зубьев пилы; 
диам етра и толщ ины корпуса пилы; 
ф орм ы  и р азм ер о в  тер м о к о м п е н 
сационны х пазов; кач ества заточки 
зубьев; диаметра и точности изгото
вления заж имных фланцев; кинем а
ти ч еского  соотн ош ен и я реж ущ его 
сектора пилы и распиливаемого мате
риала; степени натяжения корпуса пи
лы и частоты ее вращения; температу
ры нагрева корпуса; режимов резания.

Ниже рассм отрены  те  основны е 
конструктивны е и технологические 
особенности новы х дисковы х пил, 
к о то р ы е  о б есп еч и в аю т их п р ев о с
ходство над стандартными по уровню 
качества.

При эксплуатации зона пилы, рас
положенная от основания зубьев на 
расстоянии  0,15 - 0 ,2  ее радиуса, 
нагревается  до 80 - 100 ®С, что 
вы зы вает  зн ач и тел ьн о е  удлинение 
зубчатой кром ки, имею щ ей форму 
кольца [ 1 ] . Н есоответствие м еж Д у  
удлинениями радиуса пилы и кольца 
зубчатой кромки - основная причина 
ухудшения динам ической устойчи
вости пилы при резании. Для умень
ш ения о тр и ц а тел ь н о го  влияния 
удлинения кромки и его локализации 
в диске пилы вырезаны радиальные 
термокомпенсационные пазы.

При наличии пазов тепло из зоны 
резания вьщеляется через поверхность 
больш ей площ ади . П редусм отрены  
д в а  в а р и а н т а  п азо в . П ервы й: 4 
радиальны х паза ш ириной 2 - 3 мм, 
которые в 1 ,5 - 2  раза длиннее пазов, 
имею щ ихся в дисках  стандартны х 
пил. Второй: к упомянутым 4 пазам 
добавляю т - с помощ ью  специально 
р а зр а б о та н н о го  для этой  цели 
электроэрозионного станка (рис. 2) - 
4 асимметричные вибропоглощающие 
прорези  ш ириной  0,20 - 0 ,34  мм и 
длиной 140 мм. В последнем случае 
обесп ечи вается  - в полном  со о т 
ветствии с [2, 3] - значительное сни
жение н агр е в а  п и льн ы х дисков  и
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возрастание их динамической устой
чивости.

Основной недостаток ГОСТ 9769 - 
79Е - отсутствие в нем требований к 
напряж енном у состоянию  пильны х 
дисков. О днако возникаю щ ие в них 
при резан и и  ц ен тробеж н ая  сила и 
нагрев зубчатой кромки приводят к 
сниж ению  ди н ам и ч еской  усто й ч и 
вости пил. Н априм ер , у пилы  д и а 
метром 400 мм при скорости резания 
60 м/с зубчатая кромка, нагреваясь до 
40 “С , удлиняется на 1,02 мм. Д ля 
ком пенсации  этого  необходим о, 
чтобы радиус пилы удлинялся на
0,113 мм. Ф актически же он удли
няется только на 0,09 мм, что в 1,25 
раза  меньше необходим ого [1]. Это 
сдерж ивает удлинение окруж ности 
зубчатого венца, и пила теряет в дина
м ической у стой чи вости  (н ач и н ает  
“блуждать” , т.е. выполнять криволи
нейные пропилы).

Д ля исклю чения “б л у ж д ан и й ” 
надо создавать в пильных дисках такие 
напряжения, которые при обработке 
древесны х м ате р и ал о в  не п р еп я т
ствовали  бы удлинению  зуб чатого  
венца и, следовательно, сохранению 
пилой плоской  ф орм ы  упругого  
равновесия.

радиусам. В местах удара молотком 
возникаю т микродеформации метал
л а , к оторы е вы зы ваю т местные 
микроудлинения и соответствующие 
им напряжения в пильном диске. Эти

жения, а в средней зоне - сжатия.| 
При пилении  зу б ч а т а я  кром ка 
удлиняется, а ослабление средней зоны 
ум еньш ается - т а к  что , если упо
мянутая проковка удовлетворяет

Рис. 2. Дисковая пила с термокомпенсационными пазами и 
вибропоглощающими прорезями

С этой  целью  зону зуб чатой  
кромки требуется натянуть, для чего 
всю среднюю часть корпуса пилы - 
проковать м олотком  (удлинить) по

Рис. 3. Дереворежущие дисковые пилы производства 
АО "ЦНИТИ" для линий фирм "Хомаг" и "ИМА"

установленном у режиму, пила при
об р етает  плоскую  ф орм у упругого  
равновесия, т.е. эффективно проти
востоит внешним нагрузкам.

В АО “Ц Н И Т И ” ан ал о ги ч н ы х  
р езу л ь та то в  д о б и ваю тся  путем  
рихтовки пильны х дисков и вальце
вания их по радиусу, равному 0,65 -
0,8 радиуса пилы без учета высоты 
зубьев. Радиус вальцевания и усилие 
сжатия роликов зависят от диаметра 
и толщины корпуса пилы.

Н а м ебельны х и д е р ев о о б р а б а
ты ваю щ и х  п р ед п ри яти ях  России 
эксплуатируется более 500 ав т о м а 
ти чески х  линий  герм ан ски х  фирм 
“Хомаг” и “И М А ”, предназначенных 
для раскроя древесностружечных плит, 
в том числе облицованны х синтети
ческими материалами. Д о недавнего 
врем ени д и ск овы е пилы  для этих 
линий серийно в России не выпускали, 
что приводило к крупным валютным 
за т р а т а м , та к  как  п отреб н ость  в 
данном инструменте составляет около 
20 ты с.ш т. в год . В 1995 г. АО 
“Ц Н И Т И ” о свои ло  п р о и зво д ство  
таких пил и организовало снабжение 
ими российских деревообрабатьтаю - 
щих предприятий. Пилы выпускаются 
наружным диаметром 180, 200 и 250 
мм, с числом зубьев 48, 60 и 48 шт. 
соответственно. Д иам етры  посадоч
ных отверстий в пилах 180 и 200 мм -

удлинения суммируются и в конечном 
итоге, ослабляя среднюю зону пилы, 
натягиваю т всю зубчатую кромку. В 
ней появляются напряжения растя-
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65 мм и в пилах 250 мм - 80 мм (рис.З).
Большую помощь АО “Ц Н И Т И ” 

в организации производства диско
вых пил с пластинами твердого сплава 
о к аза л о  А О  “М еб ельд р ев” (гене
ральны й директор А .Д .Ш набель). В 
настоящ ее врем я в А О  “Ц Н И Т И ” 
созданы мощности по выпуску 30 - 50 
ты с. ш т. пил в год . П рои звод ство  
оснащ ено преим ущ ественно отечес
твенным оборудованием, но основные 
операции , определяю щ ие качество  
пил, выполняю т на импортном. Так, 
п ай к а  тв ер д о сп л авн ы х  п ласти н  в 
гнездах корпусов пил осуществляется

на полуавтоматах S.L.M-K.82 фирмы 
“K A H N Y ” (Германия) производи
тельностью  7 - 8 зубьев в минуту. 
Затачиваю т пилы на полуавтоматах 
фирмы “Vollmer” (Германия): СНС- 
025 - по передней и задней поверх
ностям зубьев, CEF-020 - по боковым.

Д исковы е пилы  А О  “Ц Н И Т И ” 
прош ли производственны е испы 
тания на Поволжском и Череповец
ком Ф М К , Ш екснинском К Д С П , 
Московском ДОКе-3, чешской фирме 
“П илана Туле” , факультете дерево
о бработки  Б елградского  ун и вер 
ситета и др.
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СОЗДАНИЕ КОМПЬЮТЕРИЗИРОВАННОЙ 
СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВОМ НА 
ПРЕДПРИЯТИИ МЕБЕЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ
М.С.Мшикин, А.А.Красиков - АОЗТ “Электрогорскмебель”, 
Л.М.Гаркави, В.Н.Спивак - ТОО фирма “ЛКС”

А О ЗТ  “Э л ек тр о го р ск м еб ел ь ” со в 
местно со специализированной орга
низацией, фирмой “Л К С ” , в течение 
трех лет  ведет р аб о ту  по к ом п ью 
тери зац и и  п роцессов управления 
предприятием.

П редставляется полезны м  обоб
щ ить н акопленны й  оп ы т, вы явить  
типичны е для многих предприятий 
этапы  и н ам ети ть  перспективы , 
отвечающие насущным проблемам.

Компьютеризация на предприятии 
условно м ож ет бы ть  р азд елен а  на 
следующие этапы:

Н а первом этап е  ком пью теры  
использую тся для вы полнения наи
более трудоем ких вы числительны х 
работ: начисления заработной платы, 
учета м атер и ал ьн ы х  за т р а т  на 
п рои звод ство , р ас ч е та  план овы х  
калькуляций на изделия, расчета карт 
раскроя листовы х м атериалов и др. 
Это позволяет снизить трудозатраты, 
сократить сроки выполнения работ, 
улучш ить их к ач ество . Н а  А О ЗТ  
“Электрогорскмебель” этот этап уже 
пройден.

Н а втором этапе создаются ком
плексы автоматизированных рабочих 
мест (А РМ ) с целью  о п ерати вн ой  
обработки первичной информации в 
местах ее возникновения и передачи

р езу льтато в  другим  служ бам  и 
подразделениям предприятия.

Н а этом этапе компьютеризацией 
охватьшаются:

учет наличия и движения матери
алов на складах;

контроль обеспеченности произ
вод ства  и вы полнения п оставок  
материалов в отделе снабжения;

учет наличия и движения готовой 
продукции и формирование отгрузки 
на складах;

учет расчетов с покупателями в 
финансовом отделе и отделе сбыта;

контроль за выполнением д ого 
воров в отделе сбыта;

отдельны е виды бухгалтерского 
учета.

Учет наличия и движения матери
ал о в  на складах А О ЗТ “Э лектро
горскмебель” осуществляется пока в 
режиме работы  бухгалтерии. В о б 
ласти бухгалтерского учета компью
теризированы:

учет основных фондов; 
учет движ ения средств н а  р а с 

четном счете;
виды учета, связанные с экспортом 

продукции, вклю чая учет движения 
валютных средств на валютных счетах.

На этапе внедрения АРМ ов дан
ные записы ваю тся на м агнитны х

носителях , при этом  п оявляется 
потребность в оперативной передаче 
д ан н ы х  от  о д н о го  п одразд елен и я  
другом у . О н а  осущ ествляется в 
требуемом режиме с использованием 
л о кал ьн о й  вы ч и сл и тел ьн о й  сети 
(Л В С ). Н а  этом  этап е  необходим о 
принять общесистемные решения по 
структуре и составу ЛВС.

Обычно отдельные рабочие места 
компью теризирую тся поочередно. В 
большинстве случаев на них требуют
ся средства ввода, обработки, отоб
ражения и печати данных. Выход из 
строя ЛВС (отказ сервера или конт
р о л л ер о в , ф и зи ческое наруш ение 
линий связи, отказ системы питания 
средств Л В С  и т .п .)  не долж ен 
п р и во д и ть  к наруш ению  р аб оты  
А РМ ов. Вместе с тем следует отме
тить, что управленческие задачи по 
требуем ом у реж им у их реш ения с 
помощ ью  компью теров подразделя
ются на дв'е группы:

задачи, которые должны решаться 
в режиме реального масш таба време
ни, например относящиеся к работе с 
покупателями продукции и к опера
тивному учету хода производства;

задачи , реш аем ы е в дискретном  
реж име, которы й  м ож ет бы ть при 
этом автономным.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Э тим  тр е б о в ан и ям  о тв еч ает  
структура ЛВС на базе персональных 
к ом п ью теров , у стан овлен н ы х  на 
рабочих местах пользователей.

К ом п ью тери зац и я  процессов 
решения задач первой группы предпо
л а га е т  повы ш ен н ы е тр е б о в ан и я  к 
надежности соответствующ его фраг
мента ЛВС. О сновные требования к 
семейству персональных компьютеров 
таковы:

н али ч и е м оделей  (имею щ их 
разную производительность и набор 
необходим ы х периф ерийны х у ст
ройств), обеспечиваю щ их во зм о ж 
ность создан и я п р о б л ем н о -о р и ен 
тированных АРМ ов;

наличие ш ирокого спектра п ро 
граммных средств и пользовательских 
систем;

возм ож н ость  эф ф ективного  
использования в ЛВС и глобальны х 
сетях передачи данных;

низкая стоим ость аппаратны х и 
программных средств;

распространенность в России и за 
рубежом.

Указанным требованиям отвечает 
ряд семейств ЭВМ , например IBM PC, 
Apple, Vax, Sun и др., но последним 
двум требованиям в наибольшей сте
пени о тв еч аю т  IB M -совм естим ы е 
компью теры. Следует иметь в виду, 
что при использовании на предприя
тиях деревообработки ЭВМ только ка
кого-то одного семейства затраты  на 
создание, эксплуатацию  и сопровож
дение ЛВС значительно снижаются.

Технические средства ЛВС можно 
условно разделить на программную и 
аппаратную части. Для сетей средней 
производительности ( 5 - 1 5  Мбит/с) с 
числом  р аб о ч и х  стан ц и й  30 - 70 
наиболее расп р о стр ан ен н ы м и  и 
отвечаю щ им и всем сегодняш ним  и 
перспективным требованиям являют
ся п рограм м ны е средства N etW are 
фирмы “N ovell” . И спользование на 
разли ч н ы х  п ред п ри яти ях  д ер ев о 
о бработки  п р о гр ам м н ы х  средств 
NetW are позволит значительно сни
зить затраты при привязке А РМ а, ра
ботающего на одном предприятии, к 
системе другого предприятия.

А п п ар а тн ая  часть  Л В С  м ож ет 
строиться на базе A RCNet, Ethernet и 
Token Ring. Выбор типа оборудова
ния осуществляется с учетом тополо
гии, тр еб о в ан и й  к надеж ности  и 
п рои звод и тельн ости  интерф ейсов 
п ерсон альн ы х  Э В М , им ею щ ихся 
денежных средств.

На третьем этапе п ровод и тся  
ком п лексн ая  к ом п ью тери зац и я

бухгалтерского учета - от первичных 
документов до главной книги - на базе 
ЛВС. Полный охват ею счетов и всех 
необходимых аналитических разрезов 
(учет движ ения денеж ных средств, 
кассовые операции, расчеты с постав
щ икам и, подрядчикам и , п о к у п а
телям и, расчет зараб отн ой  платы ) 
обеспечивает получение всех отчетов 
в кратчайш ие сроки, что позволяет 
предприятию  лучш е распоряж аться 
финансовыми ресурсами.

Н а  базе  ЛВС создается обмен 
оп ерати вн ой  инф орм ацией между 
функциональны м и служ бами пред
приятия: отделы снабжения и сбыта 
п олучаю т сведения о д еб и торах  и 
кредиторах, производственные служ
бы - фактические данные о наличии 
материалов, плановая служба дово
дит цены до всех заинтересованных 
подразделений и др.

Н а этом  этапе м огут у ст ан а в 
ливаться А РМ ы  в подразделениях, 
обеспечивающих подготовку произ
водства:

в служ бах главного  м еханика и 
главного энергетика - АРМ ы, обеспе
чиваю щ ие формирование заявки на 
зап части  к и м портном у о б о р у 
дован и ю , а такж е учет наличия, 
расхода и потребности в запчастях;

в служ бе гл авн о го  тех н о л о га  - 
А РМ ы  ф орм ирования тех н о л о 
гических карт и расчета норм расхода 
материалов;

А РМ  расчета производственных 
мощностей;

А РМ  поцехового учета расхода 
энергоресурсов.

Таким образом, на данном этапе 
обеспечивается ком п ью тери зи ро
ван н о е  ф орм ирование базы  для 
планирования.

На четвертом этапе создаю тся 
А РМ ы  в цехах основного  п рои з
во д ства , обеспечиваю щ ие о п ер а
тивный учет затрат на производство, 
формирование и контроль графиков 
производства, учет незаверш енного 
производства.

Т аким  образом , вся первичная 
информация, образующаяся на скла
дах  материалов, в цехах основного 
производства и на складах готовой 
продукции, оперативно - по каналам 
ЛВС - поступает в бухгалтерию, что 
позволяет ей р аб о тать  в реальном  
масштабе времени, т.е. без отстава
ния от хода производства.

С оздаваем ы й  А РМ  диспетчера 
позволяет вести оперативны й учет 
производства в натуральном вы ра
жении, своевременно формировать и

к о р р ек ти р о в а ть  граф и ки  произт 
водства.

В п л ан о в о й  служ бе н а основе 
действующих норм ативов и текущих 
фактических данны х бухгалтерского 
учета и производственных служб АРМ  
реализует ф орм ирование и ведение 
планов производства, а также расчеты 
п л ан о в о й  себестоим ости  и цен на 
продукцию.

Н а этом  этап е  обесп ечи вается  
ав то м ати зи р о в ан н о е  уп равлен и е 
п рои звод ством  в тр ад и ц и о н н ы х  
условиях планирования. Д ля пред
приятий, имеющих устойчивый спрос 
на продукцию, такая система доста
то ч н а . О днако  по мере насы1цения 
рынка надо расширять номенклатуру 
выпускаемых изделий и разнообра
зить их исполнение и отделку. Следо
вательно, переходить от  м ассового 
п р о и зво д ства  к серийном у  - “под 
за к а з” торговли . При этом  услож 
няю тся отнош ения с поставщ икам и 
щитов, плит, брусков, деталей и др. 
Возникает нужда в дополнительны х 
склад ски х  и п рои звод ствен н ы х  
площадях для комплектации и сборки, 
услож няется организация отделки. 
С тан о ви тся  ак ту а л ьн о й  за д а ч а  
организационного совершенствования 
предприятия на основе целостного 
п одход а к к о н стр у и р о в ан и ю  п р о 
дукции , п о дготовке  п рои звод ства , 
управлению  его ходом , ц ен о о б р а 
зованию, продвижению и реализации 
мебели.

Н азовем  э то т  этап условно  - 
организация серийного производства 
на основе маркетингового подхода и 
компьютеризации.

С точки зрения компьютеризации 
его можно разделить на три подэтапа:

1. Н а  п р ед п ри яти и  р а з р а б а 
ты вается  и п о д го тав л и в ается  к 
производству функционально полный 
ряд  у н и ф и ц и рован н ы х  м ебельны х 
элементов, на основе которы х могут 
комплектоваться - по заказам  потре
бителей  - р а зн о о б р а зн ы е  наб оры  
предметов мебели.

В набор может входить сочетание 
различных элементов в правом, левом, 
верхнем, нижнем и других исполнениях 
и сочетаниях. Каждый элемент может 
вы полняться с различны м и видам и 
отделки  и ф урнитуры . Э лем енты  
могут быть с встроенными зеркала
ми, стеклами, полками, сейфами и т.п.

И нф орм ация об этом  п о д го тав 
л и вается  дл я  о то б р аж ен и я  в 
ком пью тере, одноврем енно состав
ляются алгоритмы и программы для 
опредедения материальных, трудовыхВологодская областная универсальная научная библиотека 
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и других за т р а т  и дан н ы е по 
рац и о н ал ьн о м у  зап уску  их в п р о 
изводство.

2. Р азр а б а ты в а ет ся  п р о гр ам м а 
о тоб раж ения р азл и ч н ы х  н аб оров  
мебели на экране ком пью тера. По 
заверш ении  вы б о р а  происходит 
расчет специф икации элем ентов на 
каждый заказанный набор.

Используя нормативную  базу си
стемы управления, можно рассчитать 
потребность в м атериалах , рабочей 
силе и других ресурсах. П о резуль
татам расчетов принимается решение
о возможности и сроках исполнения 
за к а зо в , р ассч и ты в аю тся  граф ики  
зап уска в п р о и зво д ство , граф ики  
выпуска, себестоимость и цены.

3. С оверш енствуется дилерская 
сеть на основе оптовых и розничных 
предприятий. Торговые предприятия 
обеспечиваются таблицами, схемами, 
а в перспективе - дискетами, позво
ляющими подобрать нужные вариан
ты заказа и оформить заявку на пос
тавку.

Постоянная работа с потенциаль
ными потребителями продукции ( на

ярм арках, выставках) и с дилерами 
п озволи т поддерж ивать  ее м ини
мальный ассортимент, достаточны й 
для загрузки  производственны х 
мощ ностей на прием лем ом  уровне 
рентабельности.

С н ач ал а  все три п одэтап а п ро 
водятся автономно, при этом работы 
вто р о го  вы полняю тся в ф орм е 
эскизного  проекта . В дальнейш ем  
уточняются формы организационно
го, информационного и других видов 
взаим одействия между ним и, раз- 
рабатьшаются техническое задание и 
проект эф ф ективной системы 
управления.

И злож енны й подход к ком пью 
теризации рыночно ориентированной 
системы управления производством 
является н а  наш  взгляд , перспек
тивны м  направлением  р азви ти я  
мебельного предприятия.

В настоящ ий м омент на А О ЗТ 
“Электрогорскмебель" приступили к 
третьем у этап у  ком пью теризации . 
Организовано около 60 АРМ ов для 
специалистов управления. Дальней
шее р азви ти е  в этом  нап равлен и и

потребует примерно в 2 раза боль
шего количества АРМ ов.

По самым скромным подсчетам, 
суммарная стоимость аппаратного и 
програм много обеспечения составит 
от 0,5 до 1 млрд. руб. Инвестировать 
такую сумму в одиночку чрезвычайно 
тяжело - даже в течение 2 - 3 лет. А 
при меньшем инвестировании нуж
ный эффект достигнут не будет. Если 
для группы аналогичных предприя
тий отрасли будет разрабаты ваться 
единое, или ти п овое програм м ное 
обеспечение, то при их долевом учас
тии в ф инансировании  этой р а зр а 
ботки сумма инвестиций для каждого 
предприятия ощутимо снизится.

В заклю чение следует подчерк
нуть: вы полнение всего ком плекса 
исследовательских и проектно-кон
структорских раб от, необходимы х 
для осущ ествления полной компью 
тер и зац и и  систем ы  управления 
производством одному предприятию 
не под силу и требует объединения 
ресурсов всех заи н тересован н ы х  
предприятий и организаций отрасли.

УДК674.815-41.001.5

О РАСЧЕТЕ И РЕГУЛИРОВАНИИ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
ПРОИЗВОДСТВА ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
С.Г.Агабабо* - НИПКИдревплит, В.С.Агабабов - МЭИ

К ачество производимы х трехслойны х Д С П  зависит не 
только  от  тем п ер ату р н о го  и врем енного  реж им ов 
прессования, но и от  структуры и состава стружечного 
к о вр а  (п ак ета ). С оотн ош ен и е масс, входящ их в него 
компонентов, в наружных и внутреннем слое должно быть 
строго определенным.

Количественное соотношение составляющих древесно
стружечного ковра обычно рассчитывают без учета потерь 
стружечно-клеевой массы на отдельных технологических 
участках и частичного возврата ее в производство, а также 
плотность слоев плит принимается равной [1]. Такой подход 
не позволяет правильно рассчитать показатели стружечно
клеевой массы форм ируем ого ковра ни на участке их 
регулирования ( смеситель, формирующ ая маш ина), ни 
перед горячим прессом.

Предложен метод расчета составляющих композиции 
трехслойных Д С П  и регулирования их процесса произ
водства [2]. А вторам  удалось его усоверш енствовать, 
уточнив преж ние результаты  и дополнив их новы м и, 
которые приводятся ниже.

В задачу расчетов входило: применительно к схеме 
производства трехслойных ДСП с учетом происходящего 
на каждой операции технологического процесса определить 
количество стружки, смолы и.воды для подачи в смеситель 
каж дой линии и отнош ение м асс к о м п о н ен то в  во 
внутреннем и наружных слоях на выходе из формирующей 
м аш ины , а такж е н ай ти  р ац и о н а л ьн ы й  способ их 
регулирования.

Заданными были следующие величины: размеры ДСП 
(длина, ширина, толщина) и ее плотность; отношение масс 
смеси в наружных и внутреннем слоях и соотнош ения 
входящ их в них к ом п о н ен то в ' (струж ки, см олы , воды, 
отвердителя) до и после горячего пресса. Эти параметры 
определяются при отработке технологического режима 
прессования. Зад ан н ы м и  являю тся так ж е  влаж ность  
стружки на вы ходе из суш ильного б а р аб ан а  и потери 
стружки, влаги, смолы на технологических операциях от 
сушильных барабанов до горячего пресса.

При расчете ориентировались на линию, включающую 
кинематически связанные станок ДЦ-10 и технологическиеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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потоки А ( для подготовки наружных слоев ковра) и Б (для 
подготовки внутреннего слоя ковра). В каждом из потоков 
А и Б п оследовательно установлены  и кинематически 
связаны стружечные станки ДС-6 и ДС-7, бункера влажной 
стружки, сушильные барабаны, бункера сухой стружки. За 
последними расположены смесители с трубопроводами для 
подачи ж идкой смолы, а в потоке Б и линией подачи 
отвердителя для среднего слоя. Смесители сообщаются с 
формирующими мащинами. За формирующими машинами 
наруж ны х и внутреннего  слоев на главном  конвейере 
установлен подпрессовочный пресс ПР-5, а затем горячий 
ПР-6М , за которым находится участок обрезки кромок 
плит и шлифовальный станок.

В потоке А между бункером сухой стружки и смесителем 
установлены молотковые дробилки ДМ-7. Бункер соединен 
с участком обрезки плит по формату. Из бункера стружка 
вместе с обрезками плит подается в молотковую дробилку. 
В смеситель поступает сухая стружка (абсолютно сухая 
стружка плюс вода), указанные отходы и жидкая смола 
(сухой остаток смолы плюс вода).

В потоке Б между смесителем и формирующей машиной 
установлен циклон. В него с главного конвейера возвра
щается часть ковра после его формирования и вместе с 
осм оленной струж кой из см есителя вновь  п опадает в 
формирующую машину этого потока. В смеситель потока 
Б кроме сухой стружки поступает раствор смолы.

П ри реш ении зад ач и  и сп ользовали  следую щ ие 
обозначения: у̂ ^̂ .и V^^.- удельны й вес и объем  плиты  
соответственно после горячего пресса; m - соотношение 
масс смеси в потоках А и Б перед горячим прессом; Р,, W|, 
Pj, Wj, OTj - содерж ание сухого остатк а  связую щ его в 
осмоленных древесных частицах, их влажность в потоках 
А и Б, содержание отвердителя в стружке потока Б перед 
горячим прессом соответственно; W,, • Wj, g«- влажность 
стружки после суш ильны х бараб ан ов  в потоках А и Б 
соответственно. В еличины  этих парам етров  приняты 
равными долям по отношению к массе а. с. стружки.

В расчетах учитьшали возврат в технологическую ли
нию п о то к а  А об р езк о в  п ли т  (отверж денная см ола 
принимается как стружка), а потока Б - части пакета после 
ф орм ирую щ их м аш ин. С целью  определения влияния 
последнего на фракционный состав стружки в потоке Б 
дополнительно приводим расчет доли ее мелкой фракции, 
что необходимо учиты вать  во  избеж ание превыш ения 
величины, допустимой по технологии.

Ввели такж е условные обозначения: G  - масса, ДО - 
потеря массы, 1 - поток А, 2 - поток Б, отсутствие этих 
индексов означает оба потока; индексы с, р, w указьшают 
на то , что величины  относятся к стружке, смоле, воде 
соответственно, их отсутствие означает все компоненты 
смеси. Буквенные индексы обозначаю т либо узел, либо 
участок между узлами (дробный индекс): пр - горячий пресс, 
к - ковер , п - п ак ет , ф - ф орм ирую щ ая м аш ина, см - 
смеситель, ц - циклон, б - барабан, бн - бункер. Один штрих 
означает “перед объектом”, два штриха - “за объектом”.

При решении задачи технологическую линию условно 
разбили на узлы и участки, для которых рассматривали 
баланс масс всех ком понентов смеси каж дого потока. 
И сходя из него, м ассы  л ю бого  к ом п он ен та  (перед 
смесителем или формирую щ ей маш иной) представляли 
через массу этого  ком понента перед горячим  прессом 
(заданная величина) и через потери его на этом участке 
(определяемые опытным путем).

В результате решения получили расчетные формулы 
для определения количества а. с. стружки, смолы и воды' 
потоков А и Б [2]. Входящие в них выражения величины 
масс а. с. стружки перед горячим прессом определяются по 
формулам.

Для потока А

‘̂ l,cW =

Для потока Б
( 1 + m ) (1 + Р, + W ,)

( 1 + m ) ( 1 + Р, + W , + О т,)

П риведенны е ф орм улы  п о зво л яю т рассч и тать  
количество каждого из компонентов, которое необходимо 
подать  в смесители соответствую щ их п отоков , чтобы  
получить  перед горячим  прессом  струж ечны й п акет 
заданного состава.

П ри ф орм ировании  струж ечного  к о в р а  зад али сь  
соотнош ением масс смеси после ф орм ирую щ их машин 
потоков А и Б. Его рассчитывали по формуле

М =
С|,Ф' AG^ ) + ( 1 + m ) ДО,

G 2,Ф yJ V  .+  ДО + ( 1 + m ) ДО, _' лр 1Ц) 1ф '  '  2,ф/пр

здесь
m = 0 |j^t/G j^/ - заданная технологическим регламентом 

величина, равная отношению масс смеси перед горячим 
прессом потоков А и Б.

Фракционный состав стружки в наружных и внутрен
нем слоях различный, при этом в наружных слоях допуска
ется мелкой фракции значительно больше (цо 40%), чем во 
внутреннем (до 20%). В возвращаемой после формирующей 
машины стружке (средний слой потока Б) имеется стружка 
всех слоев. Вследствие этого при смеш ивании стружки 
основного потока среднего слоя с ее возвратом количество 
мелкой фракции в этом слое увеличивается.

Обозначим 1̂  - длина ковра и возвращаемой стружки 
соответственно, ф^, - доля мелкой фракции стружки в
потоках А и Б, О̂ ^̂ , О ^ -  масса внутреннего и наружных 
слоев ковра, тогда доля мелкой фракции в его среднем слое 
для больш ого числа циклов п прессования после ряда 
допущений и преобразований получится

Расчеты показали, что доля мелкой фракции в среднем 
слое по сравнению с допустимой увеличивается. Э то и 
другие отступления от технологии (повышенные влажность 
стружки, концентрация смолы) могут привести к выпуску 
недоброкачественной продукции. П редотвратить неже
лательное явление можно, изменив долю  мелочи как в 
среднем, так и в наружных слоях.

Процесс перемеш ивания стружки и связую щ его при 
осм олении до н астоящ его  врем ени  р егули рую т п о д 
держанием постоянной влажности осмоленной стружки. 
Э то возм ож но путем изменения количества стружки, 
поступаю щ ей в см еситель при п остоян н ы х  расходе 
связую щ его и его кон ц ен трац и и . П ри так о м  способеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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регули рован и я  изм енение потерь влаж ности  в 
технологическом потоке может привести к изменению 
влажности пакета перед горячим прессом и нарушению 
режима прессования. Кроме того, поддержание постоян
ной влажности при одинаковом расходе раствора смолы 
заданной постоянной концентрации (при изменении рас
хода стружки перед смесителем) приведет к изменению со
держания связующего в осмоленных древесных частицах. 
Так, в случае увеличения расхода стружки для подцержа- 
ния ее п остоян н ой  влаж н ости  после осм оления 
относительное содержание связующего уменьшится. След
ствием этого может быть либо расслоение плит в процессе 
прессования, либо снижение их прочности. При уменьшении 
расхода стружки относительное содержание связующего в 
ней увеличится, что повлечет перерасход смолы.

С другой стороны, в случае уменьшения потерь влаги 
на участке от смесителя до горячего пресса (при сохране
нии постоянной влаж ности после смесителя) влажность 
пакета перед горячим прессом повысится. Это приведет к 
увеличению содержания и давления парогазовой смеси 
внутри древесностружечной плиты при прессовании и, 
как следсгоие, к  увеличению продолжительности удаления 
избы точной  влаги  из древесной плиты , а поэтом у - к 
увеличению  п родолж и тельн ости  падения давления 
парогазовой смеси внутри плиты. А это при заданном 
цикле прессования м ож ет п риводить  к разры вам  
прессуем ы х пли т, расслоению  или к сниж ению  их 
механической прочности. Удлинение цикла прессования 
неизбежно приведет к сниж ению  производительности  
установки. Знание же потерь влаги, стружки и смолы в 
технологическом потоке производства древесностружечных 
плит и учет их п озволят регулировать процесс таким  
образом , что  для прессования будет поступать  смесь 
необходимого качества.

Регулировать осмоление стружки можно дозированием 
воды при подаче ее в раствор смолы перед смесителем или 
в процессе его получения. Это позволяет поддерживать на 
заданном уровне содержание связующего в осмоленных 
древесных частицах и влаж ность пакета перед горячим 
прессом.

П ри так о м  способе регули рован и я поддерж ание 
указанных параметров пакета перед прессом возможно 
как в случае изменения влажности стружки перюд смесите
лем (при постоянном ее массном расходе), так и в случае 
изменения ее м ассного расхода ( что может бы ть при 
изм енении насы п н ой  м ассы  в случае постоянного  
объемного расхода) при постоянной влажности. В первом 
случае влаж ность осм оленной стружки поддерж иваю т 
изменением расхода только воды, подаваемой в раствор 
смолы перед смесителем, при постоянном его расходе. Это 
позволяет сохранять постоянным содержание связующего 
в осм оленны х древесн ы х ч асти ц ах  при задан н ой  их 
влаж ности. Во втором  случае содерж ание связующего 
регулируют путем изменения расхода раствора смолы, а 
подрегулирование влаж ности  (если это потребуется) - 
изменением расхода воды.

Д ействительно, влаж ность  содерж имого смесителя 
определяется влаж ностью  стружки после суш ильного 
б а р а б а н а  и п отерям и  ее на участке от б а р аб ан а  до

смесителя. Если из общего количества влаги компонентов 
перед см есителем  вы ч есть  вл агу , поступаю щ ую  со 
стружкой, то останется вода из раствора смолы. Добавляя 
или уменьшая ее количество при приготовлении раствора 
смолы (или в смеситель) для каждого из слоев, получают 
перед прессом стружечный пакет необходимой влажности.

Из уравнения для общего количества воды (с влажной 
стружкой и раствором смолы) W^G^ +
+ Gp(l/K - 1) - где Gp - содержание сухого остатка смолы, а 
К  - концентрация раствора смолы - видно, что регулиро
вать общее содержание влаги можно, изменяя влажность 
струж ки или к онцентрацию  р ас тв о р а  см олы . О днако  
первый способ регулирования (изменяя расход стружки 
через б ар аб ан  или тем п ер ату р у  суш и льн ы х газов) 
нецелесообразен  из-за  больш ой  и н ерц и он н ости  по 
сравнению  с возм ож ностью  оп ерати вн ого  влияния на 
количество воды в растворе смолы или ее концентрацию . 
При этом содержание сухой массы смолы и а. с. стружки 
определяют по известным формулам [2].

Из формулы для определения влажности осмоленной 
стружки (отношение массы суммарной влаги к сумме масс 
а. с. стружки и сухого остатка смолы) получаем выражение 
для подсчета концентрации раствора смолы, подаваемого 
в смеситель каждого потока К  = Р̂ ^>/ [(1 +Рси ')(^сс/~^сс.' 
+Р^^|)]. О на р а в н а  отнош ению  м ассы  сухого  о статка  
связующего к сумме масс сухого остатка и воды в растворе. 
Здесь G^^i- расход связующего по сухому остат
ку или осмоленность стружки; W  / = G  < / G  ■ - влаж-

' '  Г  J  У Ш.СМ С,СМ

ность стружки, подаваемой в смеситель.
По зависимости К =  f  (Р^ '̂, расчетным

данным и по лабораторным измерениям для
определяю т (возм ож но п остроен и е н о м о гр ам м ) к о н 
центрацию раствора смолы, а по зависимости 0^^=Г(К .,0р 
устанавливают необходимый расход воды для получения 
раствора смолы данной концентрации.

Таким образом, методом материального баланса для 
сущ ествую щ ей схемы п р о и зв о д ств а  трехслой н ы х 
древесностружечных плит получены уточненные формулы 
для расчета к о ли ч ества  каж дого  из ком п он ен тов , 
поступающих в смесители потоков А и Б. Это способству
ет получению перед горячим прессом пакета заданного 
состава в каждом слое и заданного соотношения их масс, 
удовлетворяю щ его технологическим требованиям . При 
этом для расчетов по приведенной методике необходимо 
экспериментально определить потери всех компонентов в 
технологическом потоке.

П ред лагаем ы й  м е т о д . р ас ч е та  и р егули рован и я  
производства позволит п ред отвратить  отступление от 
технологического реглам ента и будет способствовать 
повышению качества выпускаемой продукции.
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УДК 674.047:658.011.46

СРАВНЕНИЕ АЭРОДИНАМИЧЕСКИХ СУШИЛЬНЫХ 
КАМЕР С ВАКУУМНЫМИ ПО СЕБЕСТОИМОСТИ 
СУШКИ
в. Ф. Виноградский

с  м омента появления аэродинам и
ческих сушилок критика в их адрес не 
утихает,' а выпуск таких камер раз
ными предприятиями в России, тем не 
менее, продолж ает расти. В статье 
“Статические и динамические харак
теристики  суш ильны х кам ер 
“И н терУ рал” [1] авторы  к о н стати 
руют, что “аэродинамические камеры 
могли конкурировать с пароводяны
ми при относительно низких ценах 
на э л е к т р о э н е р г и ю  (разрядка 
моя - В.В).

и у производителей вакуум ны х су
шильных камер, которые во главу угла 
также ставят стоимость расходуемой 
при сушке электроэнергии и "скром
но" умалчивают об общих эксплуата
ционных расходах и оплате обслужи
вающего персонала.

Н о так  ли уж аэродинамические 
суш илки недопустим о хуже п ар о 
водяных или вакуумных по удельному 
расходу электроэнергии при сушке - на
1 м’ уел. пиломатериала?

вимы: они имеют одинаковый объем 
максимальной разовой загрузки уел. 
пиломатериалов - 10 м .̂

Из таблицы видно, что вакуумная 
суш ильная кам ера в 1,5 раза  лучше 
аэродинамической по удельному рас
ходу электроэнергии (и, следователь
но, по удельным финансовым затратам 
на нее) на сушку. Однако это достига
ется таким усложнением конструкции, 
что  стои м ость  кам еры  в о зр а ст ае т  
почти в 9 раз (с 70 до 600 млн. руб.).

УАВПЫМЙ раосоА 

qiUfr, iieT>4fti
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............ПНПОШМрИМ»*!,

вщр*
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тыс.|)уб /и
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240
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14
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160

600

120

4050
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Умапымфяияносмыв аатраты 
т ммюравмерпяо, тью. mtU и;

np«l#WW*pOW
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252,5 руб;

36
60,6

24
40,4

ыймпрвгмый поямтепк 
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при ЦС П В И Щ У И М 

150 рубЛВкч 
::при цен^иёфпМ:’

252,5 р)!бЛ0г.»<

45,4
70

53,6
70

Теперь же, по мнению авторов, в 
связи с удорожанием электроэнергии 
спрос на рассм атри ваем ы е кам еры  
будет незначителен, а их нишу займут 
сушилки других типов и, в частности, 
пароводяные. Не меньший оптимизм

10 9

Схема аэродинамической сушильной камеры:
7 -корпус; 2 - экраны воздушных каналов; 5 - загрузочные ворота с запором; ■#-ротор; 
5 - привод ротора; 6 - регулятор мощности; 7 - привод регулятора мощности; 8 - электро
привод выхлопного патрубка; 9 - система увлажнения; 10 - шкаф управления и автома
тики; / 7 -наружный рельсовый путь; /2  - электродвигатель привода ротора

В таблице приведены необходи
мые для данной статьи показатели 
р азр аб о тан н ы х  Н П П  “А эр о тер м ” 
аэродинамических сушильных камер 
ПАП СП М  07К и наиболее совер
ш енной российской модели среди 
вакуум ны х камер с В Ч -нагревом - 
В Д С К-1М , серийно производимой 
Н ПЦ ИТ РАН. Эти модели сопоста-

Отсюда и почти 9-кратное преи
мущество аэродинамической камеры 
в сравнении с вакуумной по аморти
зационны м  отчислениям (14 против 
120 млн. руб./год). П оскольку ваку
ум ная кам ера превосходит аэрод и 
намическую по производительности в 
2,7 раза, то  преимущество второй в 
сравнении  с первой по удельны мВологодская областная универсальная научная библиотека 
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амортизационным отчислениям не 9-, 
а примерно 3-кратное ( 9,4 против 29,6 
тыс.руб./м’ ). Однако оно достаточно 
для того, чтобы - при цене электро
энергии 150 руб./кВт-ч - обеспечить 
ощ утимое превосходство аэродина
мической кам еры  над вакуумной по 
комплексном у затратн ом у  п ок аза
телю, равному сумме удельных затрат 
на электроэнергию и удельных амор
тизационных отчислений (45,4 против
53,6 тыс.руб./м^ ). И лишь при цене 
электроэнергии, равной или большей 
252,5 руб./кВт-ч, это превосходство 
исчезает.

В статье "Эффективное техноло
гическое оборудование для тепловых 
процессов в д е р ев о о б р а б о тк е” [2] 
автор  указы вает, что потребление 
электроэнергии в ночное время или 
другие часы  минимальной нагрузки 
энергосистемы удешевляет сушку - за 
счет оплаты по льготному дифферен
цированному тарифу.

П ри суш ке древесины  хвойны х

пород, березы эксплуатацию  аэр о 
динам ических кам ер в состоянии 
осуществлять дежурный персонал, а в 
ночное время - охран а . Э то  имеет 
особенно большое значение для малых 
и средних предприятий. Они и есть та 
ниш а, в которой применение аэро
динам ических  кам ер  в настоящ ее 
время наиболее эффективно.

В статье приведены полярные по 
сложности и цене типы камер - осталь
ные, а их более десяти, занимают про
межуточное положение, но абсолют
ный победитель пока не просматрива
ется.

В дальнейшем НПП "Аэротерм" 
нам ерено и сп ользовать  принцип 
им пульсной суш ки - чередование 
интенсивного нагрева с пассивными 
паузами, когда процесс сушки продол
ж ается за  счет аккум улированного 
тепла, - что предположительно поз
волит уменьш ить удельный расход 
электроэнергии на 15 - 20%.

К ром е то го , для потребителей .

имею щ их закры ты е пом ещ ения ( а 
кам еры  м оделей П А П  С П М  
рассч и тан ы  н а  эк сп л у атац и ю  на 
откры ты х площ адках  ), р азр аб аты 
ваются упрощенные конструкции и, в 
частности, стоимостью  25 млн. руб. 
при объеме 10 м’.
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УДК 674.047.354

ОБОСНОВАНИЕ РЕЖИМА СУШКИ ДУБОВЫХ 
БРУСКОВ В СВЧ-КАМЕРЕ "ЛЕС"
Ю.В.Карпенко, В.Н.Нефедов, С.В.Корнеев, кандидаты техн. наук - Гос. ЦНИРТИ

В последнее врем я в мире ш ирится 
интерес к использованию  сверхвы 
сокочастотного (С В Ч ) переменного 
электром агнитного поля, или СВЧ- 
энергии  дл я  суш ки разли ч н ы х  
материалов, в том  числе древесины. 
Однако поведение последней в таких 
ф изических услови ях  изучено н е
д о с та то ч н о . П оэтом у  п ок а  о тс у т 
ствуют методы расчета оптимальных 
реж им ов суш ки п и л о м атер и ал о в , 
учи ты ваю щ и е специф ику в л а ж 
н остн ого  и н ап ряж енн о-д еф орм и 
ро ван н о го  состоян и я  древесины . 
Поиск таких режимов сейчас ведется 
в основном эмпирическим путем. Он 
им еет известны е н ед остатк и  и 
огран и ч ен и я, но  н а  первом  этапе 
исследований созданны х авторам и  
С В Ч -суш илок  [1-3] является ед и н 
ственно возможным.

Рис.1. Рекомендуемый вариант ук
ладки дубовых брусков в штабель в 
камере "Лес":
/  - основание тележки; стенки камеры; 

Я/-прижимная планка;/У-брусок; К -п ро 
кладка; p/J - направляющая стойка

Н астоящ ая статья  посвящ ена 
ан али зу  о п ы та проведения суш ки 
пиломатериалов в названны х СВЧ- 
камерах, или СВЧ-сушки. В ней пред
ложен режим сушки дубовых брус
ков размерами 50x60x3000 мм в толь
ко что созданной СВЧ-камере "Лес” 
[1, 2] и представлены  результаты  
н екоторы х эксперим ентов по 
оптимизации его параметров. Новая 
С В Ч -суш илка сущ ественно лучш е 
п аровоздуш ны х по продолж итель
ности суш ки (в 15 - 20 раз), м ате
риалоемкости (в 10 раз), занимаемой 
площади (в 3 раза), объему (в 9 раз) 
при прочих равных показателях.

В нашем случае начальная влаж 
ность брусков составляет  70%, а 
к он ечная (после суш ки) долж на 
равняться 7±2%. У ровень качества 
суш ки долж ен соответствовать  
требован и ям  к нему по первой 
категории , утвержденным стан д ар 
тами.

СВ Ч-камера “Л ес” изготовлена из 
стали и имеет размеры 1600x1900x4000 
мм. Н а ней установлены 30 источников 
С В Ч -энергии  мощ ностью  0,6 кВ т 
каж дый. Следовательно, суммарная 
СВЧ-мощность установки составляет
18 кВт. П отребляемая мощность 33 
кВт. Высушиваемые бруски уклады
ваются на тележку в штабель высотой 
1500 и длиной  3000 мм (рис. 1). 
Б ы стром у ф орм ированию  ш табеля 
способствует направляю щ ая стойка 
тележки.

Верхние ряды штабеля зажимаются 
с пом ощ ью  приж им ны х планок  и 
капроновых канатов. Горизонтальные 
ряды брусков разделяются проклад
кам и. Ш табель обдувается теплым 
воздухом, поступающим из системы 
охлаждения источников СВЧ-энергии. 
Для обеспечения равномерного прог
рева брусков поглощаемой ими СВЧ- 
энергией 120 брусков укладываю т с 
помощью прокладок толщиной 50 мм 
в восьмирядный штабель. Объем дре
весины в нем составляет 35% от обще
го объема ш табеля, равного 3,1 м’. 
О ж идается, что внутренние вер ти 
кальные ряды полуштабелей (4, 5 на

рис. 1) будут сушиться медленнее, а 
наруж ны е (У, S) - бы стрее средних 
вертикальных рядов (2, 3, б, 7). Разни
ца в скорости высыхания при обоих 
сравнениях будет составлять примерно 
20%. Заметим, что приведенные ниже 
режимы сушки, строго говоря, опти
м альны  только  для средних рядов. 
П оп равки  в реж имы  долж ны  бы ть 
внесены после проведения контроль
ной сушки.

Параметры 
режима сушки

Величины параметров 
при различных 

значениях влажности 
брусков, %

>30 30- 20 <20

Температура 
древесины, °С 65 70 80

Температура 
воздуха в 

резонаторной 
камере, °С

50 55 65

Влажность 
воздуха в 

р«.юнаторной 
камере, %

85 75 35

За врем я эк сп л у атац и и  новы х 
СВЧ-камер “Лес” пока еще не накоп
лен банк данных, достаточны й для 
определения оптим ального режима 
сущки дубовы х брусков. П оэтом у в 
качестве первого приближения были 
использованы данные по сушке та
ких м атер и ал о в  в р азр аб о тан н ы х  
ранее авторам и  конвейерны х СВ Ч- 
сушилках [3].

Каж дая из последних содержит в 
себе следующие элементы: загрузоч
ный стол, входное шлюзовое устрой
ство, резонаторную камеру размерами 
520x580x570 мм, выходное шлюзовое 
устройство и разгрузочный стол. Все 
они у стан овлен ы  н а  од и н ако в ы х  
подставках  длиной  780 мм. О бщ ая 
д л и н а  у стан овки  3900 (5x780) мм. 
П одлеж ащ ие сушке бруски р аск ла
д ы ваю тся  на к он вей ерн ой  лентеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ш ириной 287 мм. П ри  тр а н с п о р 
тировке через резонаторную  камеру, 
на которой  устан овлен ы  восем ь 
источников СВЧ-энергии мощностью
0,6 кВт каждый, они нагреваю тся и 
через некоторое время, после снятия 
их с р азгр у зо ч н о го  сто л а , снова 
п о п ад аю т  на загрузоч н ы й  стол. 
Описанный цикл повторяется до тех 
пор, пока пиломатериалы не высохнут 
до требуемой конечной влажности.

этом уровень качества сушки будет 
соответствовать  требован и ям  по 
первой категории стандарта.

Непрерывный или периодический 
контроль параметров режима сушки в 
новой С В Ч -кам ере нетрудно обес
печить известны м и способам и . А 
управление ими осуществляется путем 
изменения уровня С В Ч -м ощ ности, 
поступаю щ ей в кам еру, а такж е - 
потока теплого воздуха из системы

П ровод ился к о н тр о л ь  те м п е р а 
туры  в центре и на п оверхности  
брусков. Было замечено, что во время 
сушки тем пература в центре бруска 
всегда больш е, чем на его поверх
ности, примерно на 20 °С. Поэтому 
центральны й (третий) слой сушится 
быстрее, чем два соседних (второй и 
четвертый), но все же медленнее, чем 
периферийные (первый и пятый) слои 
(рис. 3).

Рис.2. Кривые изменения во времени температуры Т(1) и 
влажности W(2) дубовых брусков сечением 50x60 мм при 
проведении сушки в конвейерной СВЧ-сушилке:
1 - начальный прогрев; 2 - сушка

К онвейерны е у стан овки  такого  
ти п а  эксп луати ровали сь  в период 
1989-1995 гг. в столярном цехе МРСУ 
государственного комитета РСФСР 
по делам науки и высшей школы и в 
м ебельной м астерской М ГП  "М ВР 
Инвест". Если при сушке в этих уста
н овках  дуб овы х  брусков  сечением 
прим ерно 50x60 мм соблю дались  
режимы, близкие к режиму, указан
ному в таблице, то  качество сушки 
было высоким. Причем кривые изме
нения влаж н ости  и тем п ературы  
брусков во времени при сушке соот
ветствовали изображенным на рис. 2.

Исходя из накопленного автора
ми опы та можно утверждать: если 
при эксп л у атац и и  новой  кам еры  
“Л ес” со б л ю д ать  вы ш еуказан н ы й  
реж им, то  к р и вы е изм енения 
влажности и температуры брусков во 
времени при проведении сушки будут 
близки к изображенным на рис. 2. При

охлаждения источников СВЧ-энергии, 
обдувающего штабель.

Перед прюведением в камере “Лес” 
пробной сушки бы ла осущ ествлена 
контрольная сушка (девяти брусков 
разм ерам и  50x60x1000 мм) в 
конвейерной  С В Ч -установке. П ри 
этом  бы ли получены  результаты , 
представляю щ ие сам остоятельны й 
интерес. При подготовке к контроль
ной сушке по три бруска раскладьшали 
на конвейерной ленте. Затем тройки 
брусков без зазоров друг за другом 
пропускались через СВЧ-резонатор. 
Снятые с разгрузочного стола бруски 
в течение некоторого  врем ени 
обдувались слабым потоком воздуха 
(0,1 - 0,5 м/с) комнатной температуры 
(22-25 °С). Средняя продолжительность 
нахождения в СВЧ- резонаторе и за его 
пределам и со ставл ял а  1 и 30 мин 
соответственно, а средняя скорость 
конвейера - около 10 мм/с.

Рнс.З. П ослойное распределение 
влажности в центральном сечении 
второго бруска для момента сушки, 
определяемого t = 39,2 ч на кривой 
W( t ) (см. рис. 2):
а - распределение влажности по слоям; 6 - 
нумерация слоев и располож ение игл 
влагомера в первом слое

Средняя по объему бруска влаж 
ность измерялась весовым способом. 
Распределение влажности по объему 
бруска контролировалось с помощью 
к о н д у к то м етр и ч еско го  вл аго м ер а . 
Глубина проникновения каж дой из 
трех игл влагомера в древесину рав
нялась 10 мм. Н а  рис. 4 приведено 
расп ред елен и е по  д л и н е бруска 
влаж н ости  для м ом ен та  суш ки, 
определяемого t =39,2  ч на кривой 
W(t), когда влажность бруска близка 
к пределу  н асы щ ения клеточны х 
стенок (см. рис. 2).

У суш ка древесины  к о н тр о л и 
ровалась путем измерения линейных 
р азм ер о в  бруск ов . О н а н ач и н ал а  
проявляться после того, как влажностьВологодская областная универсальная научная библиотека 
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древесины становилась ниже 30%, и 
подч и н ялась  и звестны м  за к о н о 
мерностям [4]; коэффициенты усушки,

Л
3400=300

2 3 4 5  6 7 6  9 !С

1=1000

т -

20-

10

а

1 2 Э 4 5 В 7 8 9  ю т  
5

Рис.4. Распределение по длине бруска 
влажности для того же момента, что и 
на рнс.З:
а - расположение точек контроля по длине 
бруска; б - значения влажности вдоль 
первого (х) и второго (•) брусков

определяю щ ие ее величину в про
центах при снижении влажности на 
1%, составляли; объемный - 0,43, ради

альный - 0,18, тангенциальный -0 ,2  и 
продольный (вдоль волокон) - 0,01.

Н а этапе сушки, представленном 
на рис.2 моментами времени с t = 28 ч 
по t = 39,2 ч, усредненная по времени 
удельная поглощ аемая древесиной 
СВЧ-мощ ность (на единицу объема 
м атериала) составляла примерно 14 
кВт/м^. А расход СВЧ-энергии дости
гал 3,7 кВт-ч на 1 кг испаренной воды. 
П оскольку К П Д  источников СВ Ч- 
энергии  составлял  55%, величина 
потребляемой электроэнергии дости
гала 6,7 кВт-ч на 1 кг испаренной воды. 
Следовательно, коэффициенты полез
ного использования СВЧ-энергии и 
электрической равнялись при этом 18 
и 10% соответственно.

У ровень к ач ества  контрольной  
суш ки дубовы х брусков со о твет
ствовал требованиям по первой кате
гории стандарта.

Выводы

Режим сушки и кривые изменения 
влажности и температуры брусков во 
врем ени в процессе контрольной  
сушки практически не отличались от

представленных в таблице и на рис.2, 
соответственно. Поэтому мы считаем, 
что это т  реж им целесообразно ис
пользовать при проведении пробных 
процессов сушки дубовы х брусков в 
новой С В Ч -кам ере “Л е с” , обеспе
чивающей примерно такой же уровень 
удельной поглощ аем ой  древесиной 
СВЧ-мощности (16,4 кВт/м^.
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УДК 674.055:621.9.02.004.67

УСТАНОВКА УР-121 ДЛЯ НАНЕСЕНИЯ 
ИЗНОСОСТОЙКОГО ПОКРЫТИЯ НА РЕЖУЩИЕ 
КРОМКИ ИНСТРУМЕНТА

С п ец и али сты  в области  д е р ев о 
обработки , в том  числе мебельного 
производства знаю т, что без качест
вен н ого  реж ущ его  и н струм ен та 
невозм ож но п олучи ть  кон курен то 
способную продукцию. Поэтому часто 
при вы б оре  п р ед п очтен и е отд аю т 
инструменту с твердосплавными режу
щими вставками, обладающему боль- 
щой износостойкостью. О днако цена 
такого инструмента часто заставляет 
задуматься, что же купить: одну пилу 
с твердосплавными зубьями или пять 
обычных стальных пил, фрез и др.

Производственная фирма "ПЭЛМ" 
поможет деревообработчикам  найти 
эффективное реш ение. Вот уже два 
года ф ирм а п рои звод и т и успеш но 
применяет на деревообрабатьшающих, 
мебельных и целлю лозно-бумаж ных 
пред п ри яти ях  у стан о вк у  УР-121, 
пред н азначен н ую  для нанесения 
износостойкого покрытия на р)ежущие 
кром ки  и н струм ен та . П ринцип  ее 
работы  основан на методе электро- 
эрози он н ого  л еги р о ван и я , к о гд а  в 
результате искровы х разрядов про
исходит н ап р авл ен н ы й  перенос 
материала электрода на поверхность 
обрабаты ваем ого  режущего инстру
м ента с о б р а зо в а н и ем  п ром еж у
точного диффузионного слоя.

Режимы работы  установки (а их 
всего 6) подобраны так, что при н а

несении слоя толщ иной  до 20 мкм 
“подж и ган и я” реж ущ ей кром ки не 
происходит, а инструмент п ракти 
чески не нагревается. Прочность сцеп
ления о б разован н ого  покры тия с 
основой настолько высока, что ни при 
каких обстоятельствах оно не может 
быть “оторвано” от нее, в отличие от 
аналогичных покрытий, нанесенных 
другим и способам и: газо - и и о н о 
плазменным, гальваническим и др.

И зносостойкость  реж ущ его 
инструм ента, о б р аб о тан н о го  на 
установке УР-121, по величине при
ближается к этому показателю  для 
твердосплавного инструмента. У да
ется достичь этого путем применения 
в качестве электрода износостойких 
твердых сплавов ВК60М, Т15К6 и в  
результате проявления ими эффекта 
“сам озаточ ки ” инструм ента (об ра
ботке п одвергаю т не все грани , 
образующие режущую кромку).

М ногочисленны е и спы тания, 
проведенные на ряде предприятий, и 
р езультаты  длительной  п р о и зво д 
ственной эксплуатации обработанного 
таким образом инструмента показали, 
что износостойкость рамных, ленточ
ных, цепных и круглых пил, сверл и 
фрез разли ч н ы х конф игураций , 
строгальных, рейсмусовых, рубиль
ных и лущильных ножей возрастает в 
среднем в 3 раза за счет увеличения 
продолж ительности  между переза- 
точками. Это приводит к повышению 
производительности труда и улуч
ш ению  к ач ества  о б р аб аты в аем о й  
п оверхности , а сам ое главн ое  - к 
снижению  затр ат  на приобретение 
и нструм ента. О дно покры тие р а с 
считано на 5-10 перезаточек. В связи 
с тем, что покрываются не все грани, 
для последую щ их перезаточек не 
требую тся специальны е алм азн ы е 
круги, а применяется обычный абра
зивный инструмент.

Установки УР-121 с успехом могут 
бы ть использованы  в служ бах 
главного механика предприятий. Так

как в качестве электрода может быть 
любой токопроводящий материал, то 
на поверхности детали образую тся 
слои  с разли ч н ы м и  св о й ств ам и  и 
р азл и ч н о го  н азн ач ен и я  (ф рик
ционные, антифрикционные, слоистые 
и т .д .) . В озм ож ность  увеличения 
р азм ер а  на 20 мкм п озволяет  
восстанавливать изношенные детали 
(ш ейки в а л о в  п од  подш и п н и ки , 
кулачки, толкатели и др.) и повышать 
их износостойкость. Указанные выше 
возможности установки в полной мере 
р асп р о стр ан яю тся  н а  м ета л л о 
реж ущ ий, слесарн ы й  инструм ент, 
штамповую оснастку и др.

Установка проста в обращении, ее 
питание осуществляется от  обычной 
сети напряжением 220 В, потребляет 
всего ПО ВА, легко  переносится и 
устанавливается в лю бом  месте (ее 
м асса всего  7,5 к г , разм еры  
246x236x125 мм), экологически чиста. 
Установка защищена патентом РФ. В 
России она аналогов не имеет, а по 
сравн ен и ю  с зарубеж н ы м и  ти п а  
“Э л и т р о н ” , “К а р б и д о р ” , “Э л ь ф а” 
п олож и тельн о  о тл и ч ается  низкой 
ценой, более вы сок и м и  качеством  
п окры ти я (до 7-го кл. чистоты ) и 
надежностью . Ф ирм а обеспечивает 
гар а н ти й н о е  и п о сл егар ан ти й н о е  
обслуживание, поставляет электроды 
в любом количестве по самым низким 
ценам. В комплект установки входят
10 электродов марок ТК или ВК, один 
эл ектр о д  р ас сч и та н  на о б р аб о тку  
поверхности площадью более 500 см^.

В настоящее время установки 
УР-121 успеш но прим еняю тся на 
п ред п ри яти ях  “В о л о гд а л ес п р о м ” , 
“Ульяновсклеспром” , АО “Чувашлес” , 
А лтайского, Тверского и Владимир
ского  У п равлен и й  лесам и . Л ен и н 
градской, -М осковской, Псковской и 
Новгородской областей.

Наш адрес: 142109, Московская 
обл., г. Подольск, ул. Комсомольс
кая, 1. Тел.; (09675) 2-16-25, код для 
Москвы (275).
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УДК 674.05.002.54

РЕГУЛИРУЕМОЕ НАГРУЗОЧНОЕ УСТРОЙСТВО 
ДЛЯ ИСПЫТАНИЯ УЗЛОВ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ СТАНКОВ
В.В.Юркевич

Закладываемая в ПЭВМ  специальная программа испы
таний станка охватывает весь диапазон режимов его ра
боты в условиях эксплуатации. О на составляется с учетом 
случайного характера внешних воздействий на работаю
щий станок.

Р ассм атр и ваем ы е у стр о й ств а  необходим ы  для 
проведения та к и х  и сп ы тан и й  более рац и он альн ы м  
способом  - без р ас х о д о в ан и я  древесины . К ним 
предъявляются следующие требования [ 1 ];

обеспечения возм ож ности создания всех трех видов 
силовых воздействий - крутящего момента, радиальной и 
осевой сил;

обеспечения возм ож н ости  изм енения величины  и 
направления создаваемых нагрузок с частотой, характер
ной для реальных условий эксплуатации;

простоты, дешевизны и небольших габаритны х раз
меров, позволяющих размещать их на испытуемом обору
довании;

простоты и бы строты установки на станке и съема с 
него;

минимального расхода энергии на их привод.
Н агрузочное устройство УП И -6, разработанное во 

В Н И И Д М А Ш е, полностью  соответствует этим требо
ваниям  [2]. О но состоит (рис. 1) из блока подготовки 
воздуха, П-Б1621-1, двух пневмоклапанов выдержки во 
врем ени П -К В В -2 , п н евм орасп редели теля  В-53-3 и 
нагруж ателя  У П И -6 .10.000. Р егули ровка  силового  
воздействия осуществляется при помощи редукционного 
клапана 6, а  регулировка продолжительности вьщержки - 
при помощи клапана 7.

Н а рис. 2 приведена принципиальная пневматическая 
схема н агр у зо ч н о го  устр о й ств а  У П И -6. К ром е 
вы ш еуказан н ой  а п п а р ат у р ы , в нее вход ят два 
пневмопривода Ц1 и Ц2 - для нагружателя 4 (см. рис. 1) и 
для обеспечения осевого перемещ ения соответственно. 
Кроме того, воздух от блока его подготовки поступает в 
аэродинамический нагружатель П1, предварительно прой
дя регулируемый дроссель.

Нагружатель УП И -6.10.000 (рис. 3) имеет основание 10, 
на котором монтируются основные детали нагрузочного 
устройства, две неподвижные стойки 3. 9, а также подушка 
14. К стой кам  к р еп ятся  кры ш ки  б, 12, в  которы х 
установлены два радиально-упорных шарикоподшипника. 
Внутренние кольца этих подш ипников надеты на вал 2, 
которы й через муфты 1, 13 соединяется с испытуемым 
шпинделем. Между стойками 3, 9 располагаются диск И и  
щека 4. Д иск 11 надет на вал  при помощ и ш лицевого 
соединения и поэтому вращается вместе с валом. Щ ека 4 
надевается на четыре шпильки, которые соединяют стойки
3, 9, и им еет возм ож н ость  перем ещ аться по ним в 
горизонтальном  направлении. В стойку 9 вставляю тся

четыре толкателя 5, которые левым торцом упираются в 
щеку 4, а хвостовиком входят в отверстие крестовины 7. В 
последнюю запрессован цилиндрический упор, правы й 
торец которого упирается в мембрану пневмопривода 8. 
При подаче сжатого воздуха в пневмопривод он давит на 
упор и, сдвигая тем самы м  крестовину 7 влево, через 
толк атели  5  передает д авл ен и е на щ еку 4, к о то р ая  
перемещается по четырем шпилькам и прижимает диск И  
к стойке 3. Таким образом, диск 11 оказывается зажат между 
стойкой 3 и щекой 4, в результате чего возникает тормозной 
момент, который передается на испытуемый узел. Так как 
в процессе трения выделяется значительное количество 
тепла, для его удаления используется система водяного ох
лаждения.

Рис. 1. Нагрузочное устройство УПИ-6:
1 ■ пневмоблок подготовки воздуха П-Б1621; 2 - пневмоклапан 
вьвдержки времени П-КВВ; 3 - пневмораспределитель В-53; 4 • наг
ружатель УПИ-6.10.000; 5 - запорный клапан; 6 - редукционный 
клапан; 7 - клапан регулировки продолжительности выдержкиВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Вал 2 нагружатсля соединяется с валом испытуемого 
узла при помощи втулочно-пальцевой муфты - детали, на 
которую воздействует радиальная сила. Муфта состоит из 
двух полумуфт I  и 13, которые между собой соединяются 
четырьмя пальцами с резиновыми втулками. Полумуфта 1 
надета на вал  испы туемого узла по прессовой посадке. 
Наружная поверхность полумуфты I  входит в подушку 14, 
к о то р ая  является  аэрод и н ам и чески м  нагруж ателем  
радиальной силы. Сжатый воздух подводится к подушке, 
проходит через регулируем ы й дроссель и поступает в 
карман, сделанный на верхней поверхности подушки. Так 
как две рабочие поверхности (подушки 14 и полумуфты Г) 
плотно прилегают друг к другу, то  воздух в кармане соз
дает давление на полумуфту 1, а следовательно, на вал 
испы туем ого узла. П олож ение подуш ки регулируется 
винтом, который действует на нее через шаровую опору. 
Н а наружной поверхности полумуфты I  выполнены четыре 
канавки , которы е, проходя над карм аном  подушки 14, 
вы п ускаю т из него сж аты й  воздух  и тем самы м  
освобож даю т испытуемый узел от действия радиальной 
силы. И спользование кан авок  позволяет им итировать 
промежут 1̂ и в резании заготовки - когда один из ножей 
закончил снятие струж ки, а другой еще не подош ел к 
заго то вке . Ц ен троб еж н ая  сила , действую щ ая на 
испытуемый узел, регулируется путем изменения массы 
винта, вворачиваемого в полумуфту 1.

1 2  3 <* 5 6 7

Рис. 2. Схема пневматическая принципиальная:
БПВ1 - блок подготовки воздуха ; Щ , Ц2 - пневмоприводы; КВ1, 
КВ2 - пневмоклапаны  выдержки времени: Р1 - пневмо
распределитель; П1 - аэродинамический нагружатель; П  - 
глушитель; KI, К2, КЗ ■ редукционные клапаны

Рис. 3. Нагружатель УПИ-6ЛО.ООО:
- полумуфты; 2 - вал; 5 ,9 -стойки; - щека; 5 -толкатель; 6, 

12 - крышки; 7 - крестовины; 8 - пневмопривод; 10 - основание; 
И  - диск; 14 - подушка

Н агрузочное устройство У П И -6 использовалось при 
испы таниях  к о м б и н и р о ван н о го  ст а н к а  К 40М  и 
деревообрабатывающего оборудования (станков ФСШ -1, 
Ф С Ш -1А , С В П Г) п р о и зв о д ств а  Г ород окского  и 
Д н еп роп етровского  стан к о стр о и тел ь н ы х  заво д о в  
соответственно. Испытания показали высокую надежность 
нагрузочного устройства и его удобство в эксплуатации. 
Использование этого устройства позволило обойтись без 
неизбежного (при обычных, натурных видах испытаний) 
превращения большого количества древесины в стружку.

И спы тания стан к а  К 40М  (с исп ользован и ем  трех 
нагрузочных устройств УПИ-6) проводились в соответствии 
с “П рограм м ой и методикой испы таний  нагрузочного  
комплекса станка К 40М ”, согласованной с Городокским 
СПО и утвержденной директором ВН И И ДМ А Ш а 2.09.91. 
Режимы испытаний приведены в таблице.

Операция
Количество

дисков
УПИ-4

Давление
воздуха,

МПа

Набор
грузов

Продолжительность, с

нагружения паузы

Фугование 1 0,19 А 4 6

Сверление 1 0,11 А 7 4

Пааование 1 О.-ГО А 3 4

Пиление 1 0,33 А.С 30 5

Фрезерование 1 0,12 А, В 30 5

Рейсмусование
(механиам

подачи)
2 0,38 4 6
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и н т е н с и ф и к :а ц и я  в о д о у м я г ч и т е л ь н ы х  
ПРОЦЕССОВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫХ НА 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ ПРЕДПРИЯТИЯХ
В.И.Полтавцев, канд. техн. наук - ТОО фирма "АРГС", г. Кемд)ово

В настоящее время деревообрабатьгаающие предприятия 
получают пар из воды, умягченной с помощью сдвоенных 
и он ообм ен н ы х  ф и л ьтр о в  п ериодического  действия. 
О бщ еизвестны недостатки последних: низкие линейные 
скорости воды  при ф ильтрации (до 1 0 - 1 5  м/ч); повы
шенный расход регенеративны х веществ, как минимум 
вд вое  п ревы щ аю щ и й  стехиом етрию  ионообм ена; 
повышенный расход воды на промьшку, составляющий
19 - 20% от прюизводительности фильтра, и др. Поэтому 
фильтры периодического действия значительно уступают 
аппаратуре непрерывного ионного обмена [1], которая, тем 
не менее, не производится и не применяется в России.

В последние годы  для интенсификации водоумягчи
тельных процессов стали применять секционированный 
противоток на основе плоских пневматических циркуля
торов  [2, 3] с трехф азны м  вихревы м  слоем, что пред
определило появление сверхскоростного ионообменного 
фильтра (СИФ) непрерывного действия [4]. Он обеспечи
вает  (см. рисунок) зам кн утую  петлю  непреры вного  
движения катионита, вклю чаю щ ую  следующие стадии ; 
ионообмена; регенерации, экстрагирования (промывки) 
ионообменного сорбента.

Стадию ионообмена проводят в колонне циклически- 
непрерывно по графику: 1 5 - 2 0  мин - подача исходной 
жесткой воды через узел посадки слоя, 1 мин - собственно 
посадка слоя. И онообм ен проходит в подж атом  слое, 
образующемся при скорости прохождения воды более 45 - 
50 м/ч. У м ягченную  воду из колонны  н ап равляю т в 
конденсатор - для утилизации отработанного влажного 
пара - и далее в деаэратор или на технологические нужды. 
О дноврем енно  с ф и льтрац и ей  воды  кати о н и т , 
расположенный в колонне ниже ее ввода, вьщавливается 
через подогреватель “труба в трубе” и регулятор расхода 
суспензии в регенератор  и экстрактор , состы кованны е 
вместе в один блок. П ротивотоком к катиониту для его 
промывки (в вихревом трехфазном слое с густой суспен
зией) из конденсатора в экстрактор подаю т конденсат 
влажного утилизируемого (отработанного) пара. После 
промывки конденсат содержит отмытую соль и в качестве 
разбавителя подается вместе с крепким раствором NaCl в 
регенератор . О тр аб о тан н ы й  регенеративны й  раствор  
сливается чер>ез теплообменник “труба в трубе” и нагревает 
в нем к ати о н и т  из колонны . П невм атическое переме
ш ивание к а т и о н и т а  с кон денсатом  (в экстракторе) и 
регенеративны м  раствором  (в регенераторе) проводят 
влажным паром при давлении 0,04 - 0,045 МПа.

П ром ы ты й  к а ти о н и т  из эк стр а к т о р а  сливается в 
накопитель колонны, пока в ней фильтруется исходная вода.

П осадка слоя осуществляется путем инвертирования 
потока воды в узле посадки слоя: питающий колонну насос 
начинает вы качивать из нее воду, создавая вакуум 0,05 -

0,07 М Па, в результате чего слой опускается, а катионит 
из накопителя переходит в колонну. Затем вновь начина
ется цикл фильтрации.

Поскольку термическая стойкость катионита КУ-2-8 
равна 120 “С, то он может выдержать давление пара до 0 ,1 
М П а, соответствую щ ее тем пературе 119,6 ®С. Степень 
разрушения катионита в установке составляет 4% в год.

Схема сверхскоростного ионообменного фильтра:
1 - подача исходной воды; 2 - узел посадки слоя; i  - прямой поток 
воды при ионообмене; 4 - обратный поток воды при посадке 
слоя; 5 - нижний дренаж колонны; 6 - ионообменная колонна; 7 - 
верхний дренаж; 8 - вывод умягченной воды; 9 - неразрушающий 
клапан для катионита; 10 - накопитель катионита после процесса 
промывки в экстракторе;/7 - потокконденсата отработанного пара 
в экстрактор; 12 - конденсатор; 13 - поток отработанного пара в 
конденсатор; 14 - поток умягченной воды в деаэратор или 
потребителю; 15 - раствор соли концентрацией 25% мае.; 16 - 
экстрактор; 17 - регенератор; 18 - устройство для регулирования 
расхода суспензии катионита; 19 - слив отработанного горячего 
регенеративного раствора; 20 - подача нагретой суспензии 
катионита на регенерацию; 27 - теплообменник “труба в трубе” ; 
22 - подача пара для перемешивания суспензии катионита в 
регенераторе / экстракторе; 23 - сброс отработанного 
регенеративного раствора; 24 - подача катионита в теплообменник; 
25 - низ колонны с отработанным на стадии ионообмена 
катионитомВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Н аи б олее  п р и вл екател ьн о й  особенностью  С И Ф  
1вляется возможность его монтажа в любой котельной, так 

как конструкция составлена из двух частей: колонны  
относительно малого диаметра и горизонтального блока 
эк стр а к то р а  и р еген ер ато р а . К ром е того , поскольку 
конструкция СИ Ф  подвесная, он может быть размещен на 
уровне д е аэр а то р а , где м ного свободного  объем а, не 
занятого оборудованием. Следует отметить , что при таком 
расположении можно использовать метод прямой конден
сации при орош ении  о тр а б о т ан н о го  влаж н ого  п ара  
умягченной в фильтре водой - перед ее подачей в деаэра
тор. Ниже приведены технические данные фильтра для 
умягчения жесткой артезианской воды.

Производительность, м^/ч ..........................................................9
Линейная скорость воды, м /ч ................................................292
Размеры колонны, мм:

диам етр .................................................................................. 198
вы со та ..................................................................................2600

Жесткость воды, мкг-экв/л:
начальная............................................................................8700
к о н еч н ая ..................................................................................19

СОЕ катионита, г-экв/л...........................................................1,55
Размеры регенератора / экстрактора, мм:

д л и н а ..................................................................................... 2800
сечение.....................................................................650 х 870

Объем катионита в установке, м^.....................................0,242
Давление, МПа:

пара при п у ск е .................................................................. 0,08
рабочее ................................................................0,04 - 0,045

Расход пара на 1 т  воды, м ^ ч ................................................ 4,4
Расход воды на промывку, м’/ч ....................................... 0,056
Регенеративное вещ ество .............................. 25% мае. NaCl
Стоимость установки (в ценах 1990 г.), руб..................6000

И спользование м алогабаритны х СИ Ф  непрерывного 
действия вм есто  ф и л ьтр о в  п ериодического  действия 
позволяет сократить сброс сточных вод в 53 раза, а расход 
регенеративного вещества - в 2,22 раза.

С пад  п рои звод ства в деревообрабаты ваю щ ей про
мышленности губительно сказался на состоянии уровня 
во д о п о д го то в и тел ь н о го  и котельн ого  оборуд ован и я. 
О днако уже сейчас имеется принципиальная техническая 
возм ож ность  интен си ф и ц и ровать  водоум ягчительны е 
процессы. Она состоит в использовании малогабаритных 
сверхскоростных ионообменных фильтров непрерывного 
действия, выпускаемых за рубежом.
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ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ФОТОКОЛОРИМЕТРИИ ПРИ 
ОПРЕДЕЛЕНИИ СОДЕРЖАНИЯ ФОРМАЛЬДЕГИДА 
ПЕРФОРАТОРНЫМ МЕТОДОМ
Б.К.Иваное, Е.А.Бажанов, В.А.Бардонов - АО "ВНИИДРЕВ"

В течение уже более десяти  лет в 
отечествен н ой  д е р е в о о б р а б а т ы в а 
ющей промы ш ленности содерж ание 
формальдегида в ДСП и фанере опре
деляю т перф ораторны м  методом по 
ГОСТ 27678 - 88, предусматривающим 
проведение о б р а тн о го  й о д о м етр и 
ческого т и т р о в ан и я  при ан али зе 
раствора. При разработке и внедрении 
этого м етода нам и и зарубеж ны м и 
ав то р ам и  бы ло  отм ечен о , что ему 
присуща некоторая систематическая 
погреш ность  изм ерения. Т о гд а  же 
бы ло найдено, что величина ее как 
разницы  в результатах  определения 
содержания формальдегида разными 
методами составляет (1 - 3) мг фор
мальдегида на 100 г плиты.

Позднее в Н П О  “Н аучфанпром” 
устан ови ли : при прим енении  не- 
в а ку у м и р о ван н ы х  к ар б ам и д о ф о р - 
м альдегидны х см ол в производстве 
ф анеры  п огреш н ость  в о зр а с т а е т  в 
среднем до 10 мг формальдегида на 
100 г продукции , что делает п рак 
тически невозможной оценку класса 
эмиссии.

В н астоящ ее врем я гам м а 
к о м п о н ен то в , используем ы х для 
приготовления связую щ его, зн ач и 
тельно расширилась. Для повышения 
конкурентоспособности  своей п ро 
дукции предприятиями применяются 
разнообразны е см олы , добавки , от- 
вердители в различны х сочетаниях. 
Б ольш инство из них содерж ат или 
образую т легко окисляемые летучие 
вещества, которые из плиты попадают 
в ан али зи руем ы й  р ас тв о р  и ок и с
ляются йодом в щелочной среде. При 
этом создается (и отражается на ре
зультате измерения) впечатление при
сутствия в растворе некоторого избы
точного количества формальдегида.

В связи  с излож енны м  в АО 
“В Н И И Д Р Е В ” бы ло п роведено 
сравнение двух методов определения 
содерж ания ф о р м ал ь д еги д а ' в 
древесностружечных плитах промыш
ленного производства: стандартного 
перф ораторного и нового перф ора

торн ого  - с использованием  ф о то 
колориметрии (с применением ацети- 
л ац етон ового  р еак ти ва  в качестве 
окрашивающего агента). Результаты 
26 пар замеров представлены в виде 
графика (см. рисунок), на котором по 
горизонтальной  оси нанесены зн а 
чения п оказателя , определенны е 
стандартны м  способом, а по верти
к альной  - с использованием  ф ото
колориметрии (с учетом и без учета 
поправки  на содерж ание ф орм аль
дегида в толуоле).

м ация эксперим ентальны х д ан н ы х  
линейной зависим остью  проведена 
при коэффициенте регрессии 0,814 и 
свободном члене 2,71. Коэффициент 
корреляц и и  (R -к в а д р а т ) при этом  
составил 0,741. М аксимальная разни
ца в результатах определения соста
вила 6,9, минимальная 1,8, средняя
4,6 мг ф орм альд еги д а , а величина 
стандартного  среднеквадратичного  
отклонения 1,311. Теоретическое рас
пределение величин этой разницы  - 
нормальное.

Результаты определения содержания формальдегида двумя сопоставляемыми 
методами : стандартным перфораторным (с использованием йодомегрии) и новым 
п^>фораторным - с применением фотоколориметрии :
О  - без учета поправки на содержание формальдегида в толуоле; Д  - с учетом такой 
поправки; —  - линия регрессии

Как видно из приведенных данных, 
поправка составила 0,07 мг формаль
дегида, что соответствует норме, так 
как не вносит существенного вклада в 
результаты  изм ерения. А ппрокси-

Таким образом, величины содер
жания формальдегида, определенные 
стан д ар тн ы м  м етодом , сод ерж ат 
значительную  непостоянную  систе
м атическую  ош ибку. П редприятия-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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изготовители при этом часто, особен
но при заклю ч ен и и  к о н тр ак то в  с 
партнерами дальнего зарубежья, ока- 
зьшаются в сложном положении из-за 
каж ущ егося заниж ения качества их 
продукции. Так, фирма-производитель 
смол для связующего "Neste - Resins" 
рекламирует такие величины содержа
ния ф ормальдегида в плите (произ
веденной с использованием ее продук
ции) класса В1: среднюю 6,5, макси
мальную 8 мг формальдегида на 100 г.

Использование фотоколориметрии 
вм есто  йодом етри и  п о зво л яет  в 
зн ач и тел ьн о й  степени у стран и ть  
систематическую ошибку определения 
содержания формальдегида перфора
торным методом. В 1>езультате этого 
предприятия-изготовители получают 
более объективную  оценку качества 
своей продукции и могут успешнее

кон ку р и р о вать  на ры нке плитной  
продукции. Новая методика была раз
работана в АО “ВНИИДРЕВ" и пред
ложена предприятиям при внедрении 
перфораторного метода. Некоторые 
из них (АО “П л и тсп и ч п ром ” , АО 
“Волгодонский КДП") начали широко 
применять ее в своей практике, в том 
числе при обеспечении экспортных 
поставок. Выданные нами ранее им 
рекомендации переработаны и гото
вятся для вклю чения в упомянутый 
стандарт в виде дополнения.

С ледует такж е о тм ети ть , что 
использование ф отоколорим етрии 
(вместо йодом етрии) обеспечивает 
существенное снижение трудоемкости 
анализа и расхода реактивов (йода и 
др .). О собенно это зам етно  при 
больш ом  количестве испы таний . 
Ф отоколорим етрия с применением

ацетилацетонового  р еак ти ва  такж е 
м ож ет вой ти  со ставн о й  частью  в 
широко используемый в лабораториях 
баночный метод определения содер
жания формальдегида.

Выводы

В статье показана техническая и 
эк он ом и ч еск ая  ц елесооб разн ость  
использования фотоколориметрии - 
вместо йодометрии - при определении 
содержания формальдегида в древес
ноструж ечны х п л и та х  и ф анере 
перф ораторны м  м етодом  по ГОСТ 
27678 - 88.

Соответствую щ ие рекомендации 
АО “В Н И И Д РЕВ ” по совершенство
ванию названного стандарта учтены в 
утвержденном Госстандартом России 
П лане государственной  стан д ар ти 
зации на 1995 г.

Координационный совет
по современным проблемам древесиноведения 

при Московском государственном университете леса (МГУЛ), 
действующий под эгидой Международной академии наук о древесине (ИАВС), 

проводит вторую международную конференцию 
“Строение, свойства и качество древесины *96".

Конференция состоится 22 - 24 октября 1996 г. в МГУЛе, Москва - Мытищи.
Тематика конференции :

- морс^логия, анатомия, физиология, экология, биоповреждения
и другие аспекты биологии древесины;

- физические, химические, технологические и эксплуатационные
свойства древесины и древесных материалов;

- качество древесины, древесных материалов, изделий и конструкций из них. 
Задачи конференции:
обмен научными и технологическими знаниями для повышения эффективности использования 

древесины и конкурентоспособности деревянных изделий и конструкций на отечественном и 
зарубежном рынках. 

Заявки на участие и тезисы докладов (до двух страниц) необходимо представить в оргеомитет 
не позднее 15 апреля 1996 г. Регистрационный взнос (100 тыс. руб.) желательно перевести до 
15.04.96.

Расчетный счет МГУЛа для Москвы и Московской обл.:
МГУЛ р/с141001 в Мьп-ищинском отделении С б е р б а н к а  7810 ОПЕРУ МБ СБ РФ 

г. Москва к/с 2164901 МФО 44583342 уч. ВА.
Расчетный счет МГУЛа для остальных регионов России и СНГ:
МГУЛ р/с 141001 ОПЕРУ МБ СБ РФ к/с 2164901 ГРКЦ ГУ ЦБ РФ г. Москва 

МФО 44583001 уч. 83 к/с 342161600.
Адрес оргкомитета:
Россия, 141005, Мьп-ищи-5, Моск. обл., МГУЛ, акад. ИАВС Б.Н.Уголев 
Тел.(095)588-52-25, факс (095) 586-91-34, E-m ail cosmos@glas.apc.org.
Все полученные оргкомитетом доклады будут опубликованы в сборнике трудов конференции.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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УДК 674.2:694:061.4

"СТРОЙИНДУСТРИЯ •АРХИТЕКТУРА-95"

П ятая  м еж д ун арод н ая  вы с та в к а , 
посвященная технологии изготовления 
строительны х м атери алов  и кон ст
рукций, строительной технике, прохо
дила в Москве, в выставочном ком
плексе на Красной Пресне, в середине 
сентября 1995 г. Предыдущая, состояв
шаяся в 1993 г. в том же комплексе, 
показала экспонаты  300 фирм из 17 
стран мира. Ее посетили свыше 100 
ты сяч человек, 60% из них - специ
алисты.

В нынешней выставке на площа
ди в 20 ты сяч  к в ад р ат н ы х  м етров 
демонстрировали свои достижения в 
строй и н дустри и  п ред п ри яти я  и 
организации  из 23 стран: А встрии, 
Болгарии, Великобритании, Венгрии, 
Германии, Дании, Испании, Италии, 
Канады , Л атвии, Л итвы , Н идерлан
дов , Н о р веги и , П ольш и, России, 
Словакии, СШ А, Турции, Финляндии, 
Ф ранции, Чехии, Э стонии. Д еловые 
лю ди из эти х  стр ан  получили  
прекрасную возможность установить 
прочные, взаимовыгодные контакты, 
р еа л и зо в а ть  ком м ерчески е п лан ы , 
обм еняться о п ы том  прим енения 
передовой техники и технологии.

Организаторы выставки - “Экспо
центр” , М инистерство строительства 
Российской Ф едерации и Союз архи
текторов  России - прави льн о  учли 
интерес, который проявляют отечест
венные и зарубежные строители и ар
хитекторы к происходящей в России 
экономической реформе. Достаточно 
ск азать , что  д оля  стр ои тельн ой  
отрасли  во  вн утрен н ем  вал о во м  
продукте России в 1994 г. составила 
8,5%  и со х р ан яет  тенденцию  к 
дальнейшему росту.

В своем приветствии к участникам 
вы ставки  м инистр  стр о и тел ьства  
Российской Ф едерац и и  Е .В .Б аси н  
отметил, что такие международные 
акции п о зво л яю т их у частн и кам  
“лучше узнать друг друга, обогатить
ся опы том  к о лл ег  по проф ессии, 
объеди н и ть  усилия по основны м  
направлениям  научно-технического 
прогресса” .

Н ынеш няя вы ставка-ярм арка по 
строительном у делу  и архитектуре 
б ы ла п од д ер ж ан а  К ом и тетом  по 
машиностроению Российской Федера
ции, К ом и тетом  по оборонны м

отраслям промышленности. Россий
ским С ою зом  пром ы ш ленников и 
предпринимателей. Московским Ко
м итетом  по науке и технологии . 
Федеральным управлением специаль
ного  строи тельства. Российской 
лесопромышленной компанией.

О тематике выставки можно су
дить по ее основным разделам: архи
тектурных решений объектов строи
тельства, экологически чистого жилья, 
техн ологи и  и оборуд ован и я для 
изготовления строительных матери
алов, механизмов и оборудования для 
производства строительных и рестав
р ац и он н ы х  р аб о т , строительны х 
машин и оборудования, средств ох
раны труда и техники безопасности.

Впечатляющими экспозициями на 
выставке отличились ведущие строи
тельные фирмы, производители новей
ших м атери алов  и инструм ентов, 
разработчики прогрессивных строи
тельных технологий: “Блэк энд Де
кер” (Германия), “Фогель” (Австрия), 
“Касагранде” (Италия), “Главболгар- 
строй” (Болгария), “С тройдорм аш ” 
(Россия), “Партек” (Финляндия).

С пециалисты  д е р ев о о б р а б а ты 
ваю щ ей промыш ленности, посетив
шие вы ставк у , уделили достойное 
внимание производителям техники и 
материалов, имеющим отношение к 
их отрасли. Так, НПО “Прюмысел” 
(М осква) показало  себя лидером  в 
области разработки и производства 
отечественного  д ер ев о о б р аб аты 
ваю щ его оборудования. Оно произ
во д и т  рейсм усовы е, ф уговальны е, 
круглопильны е, обрезные, фрезер
ные, сверлильны е, ш лифовальные, 
форматные и ленточнопильные стан
ки. О бъединение такж е предлагает 
свои услуги по проектированию обо
руд о в ан и я , его сервисном у обслу
живанию, строительству коттеджей из 
бруса карельской сосны.

Среди участников выставки было 
немало фирм - производителей дере
вообрабаты ваю щ его оборудования. 
Так, “А .К оста С П А ” (Италия) пред
стави л а  станки  разли ч н ого  н азн а
чения: дисковы е м ногопильны е с 
одним  и двум я вал ам и , фрезерно- 
брусующие, кромкообрезные, шипо
резные, для обработки по периметру, 
профилирующие, для облицовывания

и о б р а б о тк и  к ром ок , ш и р о ко л ен 
точны е ш лиф овальны е; линии: для 
получения бруса, лесопильны е для 
тонкомера, комплектны е для произ
водства массивного и сборного (цвух- 
и тр ех сл о й н о го ) п ар к ета , а в т о 
матические для производства окон, для 
торцового гребенчатого сращивания, 
для облицовы вания панелей; прессы 
для брикетирования отходов.

Российское А О  “Ч урак-Л тд” реа
лизует со склада в М оскве по ценам 
заводов-изготовителей оборудование 
для всех ви д ов д е р е в о о б р а б а т ы 
ваю щ их производств: п и л о м атер и 
алов, столярно-строительных изделий 
и паркета, мебели, древесностружеч
ных плит, фанеры, комплектов дета
лей и конструкций для деревянного 
домостроения.

В вы ставке участвовало  нем ало 
фирм и организаций, занимающихся 
обеспечением  д ер ев ян н о го  д о м о 
строения. Так, фирма "Вайма" (Киров) 
п рои звод и т д ач н ы е  д о м а больш их 
размеров и недорогие легкосборочные 
садовы е дом ики лю бы х разм еров и 
конфигураций - в виде полных ком 
плектов деталей из древесины хвой
ных пород. Время сборки домиков от
2 до 16 часов.

Посетители вы ставки имели воз
можность ознакомиться с технологи
ями применения изделий из древеси
ны в строительстве и использования 
отходов производства и вторичны х 
энергоносителей при выработке стро
ительны х м атери алов , в том  числе 
древесн оволокн и сты х  и ц ем ен тн о 
стружечных плит, паркета, встроенной 
м ебели, изделий  из ар б о л и та . 
Э кспозиции  р азл и ч н ы х  фирм 
вклю чали  принадлеж ности  и м ате
ри алы  для п рои звод ства мебели, а 
такж е разнообразны е вспом огатель
ны е средства  для стр о и тел ь ства : 
антисептики, эмали, красящ ие веще
ства, консерванты  для древесины , 
водостойкие и влагостойкие уплот
няющие материалы, средства защиты 
от коррозии, краски и эмали.

О дноврем енно с международной 
выставкой в Москве проводился еже
годный российский фестиваль “ Зод
чество-95 “ , посвящ енный архитек
турно-строительном у творчеству. В 
дни фестиваля состоялись творческиеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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,конкурсы , в ы ставк и , презентации , 
конф еренции и д ел о вы е  встречи  
архитекторов, строителей, предста
вителей архитектурно-строительного 
бизнеса, деятелей  к ультуры  и и с
кусства.

У частн и ки  в ы ставк и  “’С трой- 
индустрия-Архитектура-95” использо

вали  возм ож ность  озн аком и ться  с 
перспективами развития градостро
ения в России, сориентироваться в 
выборе партнеров по бизнесу.

Состоявшийся смотр достижений 
и возможностей архитектурно-стро
и тельного  дела подтвердил  п р а 
вильность принятой руководством РФ

стратегии  - и н теграц и и  народ ного  
хозяйства России в мировую  эконо
мику, конкурентоспособность отечес
твенных строителей и зодчих, проде
монстрировал всеобщую выгодность 
международного делового общения.

Б. Л. Смоляков

УДК 674.061.4

МЕЖДУНАРОДНАЯ ВЫСТАВКА "ХИМИЯ - 95” 
ДЛЯ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ 
ПРОМЫШЛЕННОСТИ

с  11 по 16 сентября J995 г. в Москве, в 
выставочтом комплексе на Красной 
Пресне, проходила 3-я международная 
выставка “Химия - 95” , организован
ная ЗАО “Экспоцентр” при поддержке 
комитета Российской Ф едерации по 
химической и нефтехимической про
мышленности и АО “Росхимнефть”.

М осковская химическая выставка 
пользуется п оп улярн остью  у 
российских и зарубеж н ы х  фирм, 
организаций, предприятий. Она стала 
одним из значительных событий года. 
Сопутствующим выставке мероприя
тием бьш научно-технический симпо
зиум с участием специалистов фирм 
FVJCJ (США), Fikkurila (Финляндия), 
Linde, Lш•gi (ФРГ).

В смотре “Химия - 95” участвовало 
557 фирм из 25 стран, в том числе из 
А встри и , Б елоруссии , Б олгари и  
Великобритании, Венгрии, Германии 
Д ан и и , И спании , И тали и , К итая 
Н идерландов, Польши, России, Сло 
вакии, СШ А, Узбекистана, Украины 
Финляндии, Франции, Чехии, Швей 
царии, Эстонии.

Среди экспонентов - такие круп 
нейш ие к о рп орац и и  к ак  "БА СФ " 
"Б ай ер ” , “Л урги  “ ( Г ерм ания ) 
“Ю нион К арбайд” ( СШ А), "ЭЛЬФ 
Атокем" (Франция), “Сандоз” (Швей 
цария) и др. Х имическую  промыш  
ленность Китая представляли более 30 
фирм. Р епрезентативна экспозиция 
Германии, организованная Nowea In
ternational : она охватывает свыше 100 
фирм .

Российская химическая промыш 
ленность  б ы л а  п ред ставл ен а  на 
вы ставк е  более чем 100 п ред
приятиями, организациями, научно- 
исследовательскими институтам и и

ф ирм ам и разли ч н ы х форм со б 
ственности из М осковской области, 
Москвы, Санкт-Петербурга, Кемеро
ва , Н ижнего Н овгорода, Б арнаула, 
Новосибирска, Волгограда.

Российские хим ические п ред 
приятия имеют высокий экспортный 
потенциал. Из отечественных пред
п ри яти й , эксп он и ровавш и х свою  
продукцию  на вы ставке, вним ания 
деревообработчиков заслуживают АО 
“Н ПФ  Пигмент” (г. С.-Петербург) и 
ассоциация “Центрлак", объединя
ющая несколько предприятий шести 
городов России. Они создают конку
рентоспособны е лакокрасоч н ы е 
материалы, позволяющие отказаться 
от закупок зарубежных аналогов.

Н а рынке России хорошо известны 
финский концерн “Н есте” и его 
химическое подразделение “Несте Ке- 
микалс” . Это обусловлено, в первую 
очередь, географической близостью  
России и больш им опы том , н ак о п 
ленны м  в торговле  с ней. “Н есте” 
закупает в России сырую нефть уже 
десятки лет. С 1990 г. деловая актив
ность концерна в Россия возросла. 
Теперь он а распространяется и на 
нефтехимическую промышленность.

Н а основе продуктов переработки 
нефти “Несте Кемикалс” производит 
продукцию  для д е р ев о о б р а б а ты 
ваю щ ей пром ы ш ленности: ок-
сосинтетические растворители (оксо- 
спирты ), клеящ ие см олы , н ен асы 
щенные полиэфиры и полиэфирные 
краски  (гелевы е отделочны е м ате
риалы), полистирол и изоляционные 
материалы, композиты, перхлорвинил 
и латексы.

К ом пания располагает более 40 
производственными предприятиями в

11 странах Европы, Северной Амери
ки и ю го -в о сто ч н о й  А зии . П о д а в 
ляющее большинство заводов “Несте 
К емикалс” в Европе имеет сертифи
ц и рован н ую  систем у обеспечения 
качества согласно стан д арту  ИСО 
9002.

К леящ ие ф орм альд еги д н ы е и 
други е см олы  “Н есте К ем и к ал с” 
поставляет также в больших объемах 
американской корпорации “Вилламет 
Индастриез” . О на является ведущим 
изготови телем  ф ан еры , слоисты х 
клеены х деревянны х конструкций , 
Д С П  и Д ВП  средней плотности  на 
родине д ер ев о о б р аб аты ваю щ ей  
промышленности - в штате Орегон.

Свои предприятия по производству 
смол “Несте” располагает поблизости 
от заводов “В иллам ет” . В С Ш А  не 
им еет см ы сла т р а н с п о р ти р о в а ть  
смолы, например из северо-западных 
ш татов в южные или наоборот из-за 
вы сокой  стои м ости  п еревозок . 
Длительное транспортирование смол 
ухудш ает их техн ологи ч ески е 
св о й ств а , а в к он еч ном  счете и 
качество продукции на их основе.

В д е р ев о о б р аб аты в аю щ ей  п р о 
мыш ленности С Ш А  на ближайш ую  
перспективу нам етилась  тенденция 
дальнейш его повы ш ения спроса на 
Д В П  средней  п л о тн о сти , а следо
вательно, - и роста объемов их произ
вод ства. Э ти плиты  являю тся пре
красны м  зам ен и телем  м ассивной  
древесины. Уровень применения ДСП, 
хотя и сохраняется постоянны м , но 
значительного его роста не предпола
гается.

У силение тр еб о в ан и й  к защ ите 
окружающей среды стало фактором, 
стимулирующим увеличение выпускаВологодская областная универсальная научная библиотека 
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менее токсичных полиэфирных смол. 
В связи с тем, что  концерн "Несте" 
им еет более чем 10-летний оп ы т 
р аб о ты  по вы п уску  п родукции  из 
стеклопластиков, он обладает пере
довыми технологиями производства, 
средствам и и способам и  сниж ения 
вредн ого  во зд ей стви я  сти р о л а  на 
окружающую среду. Стиролы исполь
зую тся для растворения вы соком о
лекулярных полиэфирных продуктов.

Ещ е одним  п р ед стави телем  
химической пром ы щ ленности Ф ин
лян ди и , п ред лагаю щ и м  дерево- 
обработчикам свою продукцию - клеи 
и покрытия, является АО "Дюнорезин". 
О но в х о д и т  в со став  м и рового  
концерна "Дюно Индустриер А.С."

В технологии склеивания наиболее 
известны клеи Д ю норит, Дю номел, 
Д ю носол. "Д ю норезин" п оставляет 
основную  м ассу клеев для п рои з
водства древесностружечных плит в 
Ф инляндии. Д ю норит и Д ю ном ел - 
общепризнанные клеи для этого вида 
плит. Ши]юкий ассортимент фанерной 
продукции  треб ует  от  п оставщ и ка 
клеев р азн о сто р о н н и х  зн ан и й . 
П оэтом у  "Д ю норезин" и хорош о 
влад еет  тех н о л о ги ей  склеивания 
специальных видов фанеры, и знает 
требования к качеству склеивания в 
м ассовом  п р о и зво д стве . Клеи 
Д ю носол пригодны  для получения 
ф анеры  из березового , хвой н ого  и 
ком бинированного ш пона. Клеевые 
соединения надежны в эксплуатации.

К ром е клеев А О  "Д ю норезин" 
разрабатывает покрытия, в частности 
для фанеры, древесных плит, и других 
древесны х м ате р и ал о в . П окры ти я 
поставляют на внутренний рынок и на 
экспорт в страны  Европы, Д альнего 
Востока и Ю жной Америки. Основу 
этого  ви д а  продукции  со ставл яю т 
фенольны е пленки и покры тия для 
использования в фанерной индустрии. 
В зави си м ости  о т  н азн ач ен и я  
плотность их разли ч н а. Ф ирм а вы 
пускает такж е феноло- и меламино- 
формальдегидные пленки для при
клеивания микрош пона и получения 
специальных видов фанеры. Все эти 
покры тия вы пускаю тся под маркой 
Дюнопрег.

Д ругой важ ный вид продукции - 
меламиновые покрытия для древесно
струж ечны х и ф анерны х плит. Эти 
покрытия удовлетворяют требованиям 
эксплуатации современны х вь|соко- 
п рои звод и тельн ы х  ли н и й  для их 
нанесения на основу. Н а выпускаемую 
продукцию фирма имеет сертификат 
качества "SFS-ISO 900Г.

Деревообрабатывающая промыш
ленность  п ред лагает  потребителю  
широчайший ассортимент разнообраз
ных изделий из древесины. При отдел
ке их лакированием особое значение 
имеют структура и свойства матери
алов, из которых они изготовлены, а 
также их дальнейшее применение.

В зависим ости  от назначения 
изделий (мебель для спальни, кухни, 
панели для задних стенок) различные 
тр еб о в ан и я  предъявляю тся и к 
лак и р о ван н о й  поверхности . Они 
касаются эксплуатационных качеств 
изделия и его внешнего вида. В этом 
плане лаки - в первую очередь как 
м атер и ал  для покры тия м ебели - 
тр ад и ц и о н н ы . Л аковое  покры тие 
п ри влекает м ягкостью  цвета, 
шелковистой матовостью и строгим 
блеском.

Промышленная корпорация "Вуд 
-I- Ф ойл К оутинг ВА СФ  + АО 
Ф арбен" (Герм ания) с н ач ал а  70-х 
годов р азр аб аты вает  соврем енны е 
лаки, технологии их производства и 
нанесения на поверхность . Ц ель 
деятельности корпорации - заменить 
трад и ц и он н ы е лаки  (наприм ер, 
нитроцеллю лозны е) более эк о ло 
гичными полиуретановыми: средней и 
вы сокой  тверд ости , а такж е 
ультраф и олетового  отверж ения со 
100% -ным содерж анием  тверд ого  
вещества.

Параллельно с получением новых 
видов лака фирма работала ( в тесном 
сотрудничестве с производителями 
технологических линий и оборуд о
ван и я , установок  и маш ин) над  
новы м и , более соврем енны м и и 
рац и он альн ы м и  технологиям и  
нанесения лаковых покрытий. Везде, 
где то л ько  возм ож но, с целью  
избеж ания больш их потерь при 
разбрызгивании и распылении лаков 
зам енили  способы  их нанесения: 
распьшение - валиконаливом , а налив
- валиковы м . П оскольку при этом 
соображения экологической чистоты 
им ели первостепенное значение, 
предпочтение было отдано развитию 
производства полиуретановых лаков 
УФ-отверждения .

П олиуретановы е лаки представ
ляю т двухком понентную  систему. 
О б лад аю т вы сокими эк сп л у атац и 
онными свойствами, поэтому находят 
широкое применение. Компоненты их 
смеш иваю т лиш ь непосредственно 
перед использованием. Н аносят эти 
лаки на поверхность деталей валиком, 
наливом или разбрызгиванием.

Большое содержание в них твер

дого вещ ества, достигаем ое за счет| 
особ ого  сп особа  и зготовлен и я  
связую щ их к ом п о н ен то в , и со о т 
ветствую щ ий расход их количества 
при получении покрытия позволяю т 
д о б и вать ся  важ н о го  п о к азател я  
внешнего вида обработанной поверх
ности  - эф ф екта "закры ты х  пор". 
П оследнее н еоб ходим о при п р о и з
водстве мебели для кухонь и спален, 
стульев и кресел, а такж е при вн ут
ренней отделке помещений. Лаки со 
средним  содерж анием  тв ер д о го  
вещества применяются для получения 
открыто-пористых покрытий.

Схема технологического процесса 
обр аб о тки  поли уретан овы м  лаком  
детали корпусной мебели из древесно
струж ечной  п ли ты , об л и ц о в ан н о й  
дуб овы м  ш поном , так о в : грубое 
шлифование поверхности шлифоваль
ной бумагой 180 зерен/мм^ - морение 
водным раствором ХВ-62 при расходе 
36 г/м^ - сушка при температуре 80 “С 
в течение 70 с - грунтование бесцвет
ным полиуретановы м  лаком  ХМ44- 
ХС27 с отвердителем  (методом р аз
бры згивания) при расходе 100 г/м^ - 
сушка при 70 “С в течение 1 ч - шли
ф ование по лаку  бум агой  с числом 
зерен 400 - заклю чительное лакиро
вание тем же полиуретановым лаком 
с отвердителем и при том же расходе - 
заклю чительная суш ка при 70 °С в 
течение 1 ч. Образованное таким путем 
п окры ти е о б л а д а ет  вы сокой  ст о й 
костью  к дей стви ю  агрессивны х 
растворителей, поверхностной проч
ностью (выдерживая механическое и 
световое воздействие), имеет ш иро
кий ди ап азон  цветовы х оттенков и 
блесков (от зеркального до матового).

Л аки  У Ф -отверж дения, п ерехо
дящ ие в тверд ое  состоян и е под 
действием ультрафиолетовы х лучей, 
п р ед ставл яю т собой  о д н о к о м п о 
нентные системы. Сфера применения 
и спектр технологически  полезны х 
свойств этих лаков столь широки, что 
с их пом ощ ью  можно достичь всех 
необходимых показателей лакового 
п о кры ти я п оверхностей . О собо 
п ред п очти тельн ы  эти  л ак и  при 
нанесении на плоские детали мебели.

Схема технологической обработки 
п ол и эф и р ак р и л атн ы м  л ак о м  УФ - 
отверждения детали корпусной мебе
ли, облицованной дубовым шпоном, 
следую щ ая: грубое ш лиф ование
поверхности бумагой 180 зерен/мм^ - 
гр у н то ван и е  (ж естким  резиновы м  
валиком) водным раствором лака ХВ- 
62 - сушка (сопловая) при температуре 
80 “С в течение 60 с - ш лиф ованиеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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бу м аго й  320 зерен/мм^ - морение (на
несение каучуковым мягким валиком) 
водным раствором ХВ-1 при расходе 15 
г/м^ - сушка при 80 “С в течение 60 с - 
повторное грунтование (двойным в а 
ликом ) п о л и эф и р акр и л атн ы м  бес
цветным лаком ХС-42 при расходе 
16г/м^ - УФ-отверждение ( с помощью
4 ламп СК ) - ш лифование (400 зерен/ 
мм^ лакового покрытия - заключи

тельное лакирование (гщойным в а
ликом) бесцветным лаком ХС-47 
при расходе 12 г/м^ - УФ-отвержде- 
ние. В результате образуется лако
вое покрытие, стойкое к действию 
растворителей и прочное. Полиуре
тан о вы е  и поли эф и ракри латн ы е 
лаки УФ-отверждения экологичнее 
нитроцеллюлозных лаков с высо
ким содержанием растворителей.

Международная выставка "Химия- 
95" предоставила возможность озна
ком иться с ассортим ентом  отечест
венной  и зарубеж н ой  хим ической 
продукции, в том числе и для дерево
обрабаты ваю щ ей промыш ленности. 
Выставка "Химия-95" содействует раз
витию  ц и ви ли зован н ы х  ры ночны х 
форм и методов хозяйствования.

С ОГНЕМ ШУТКИ п л о х и

Вряд ли можно представить что-либо 
страш нее стены  буш ую щ его огня - 
огня, от которого нет спасения. Д ар 
Прометея, спасающий человечество от 
холода и мрака, в любую минуту готов 
обернуться врагом, особенно в местах 
массового скопления людей - театрах, 
гости н и ц ах , м н огоэтаж н ы х  ж илы х 
дом ах... Удручающ е наглядный при
мер: пожар с катастрюфическими пос
ледствиям и  в иркутской  гостинице 
"Сибирь", случившийся 13 марта 1995г. 
Сгорели все четыре этажа левого кры
л а  гости н и ц ы . Из 170 п остояльц ев  
пожарные спасли 90, 11 человек погиб
ли в огне, 20 - тяжело пострадали. А 
вот совсем свежий пример из столич
ной хроники; пожар в здании П ром 
стройбанка (Тверской бульвар , 13), 
который уничтожил четыре этаж а (с 
3-го по 6-й), нанес материальный ущерб 
в размере 3 млрд. руб.; в огне погиб 
один человек, трое пострадали.

Сухой язык цифр свидетельст
вует: в М оскве в 1993 г. от огня 
погибли 452 человека, в 1994 г. - 527 
человек.

Теперь о главном. Как отмечают 
специалисты  пож арной  охран ы , 
виновником почти каждой трагедии 
является Человек - будь то  просто 
гражданин или облеченный властью 
хозяйственны й руководи тель , от 
которого зависит осуществление мер 
пожарной безопасности.

В осенне-зимний период число 
пож аров во зр астает . О сновны е 
причины : прим енение эл ек тр о 
нагревательны х приборов в целях 
обогрева  пом ещ ений, та к  как  
ц ен тр ал и зо ван н о  тепло  еще не 
поступает; нарушение правил пожар
ной безопасности  при проведении 
кровельны х р аб о т , связанны х с 
разогревом  битум а; разведение 
костров в целях сжигания отходов при

осенней уборке терри тори й  
предприятий и приусадебных участков 
садоводов и частных домовладельцев.

М естны м и о р ган а м и  власти  
принято распоряжение, в котором до 
руководителей предприятий всех форм 
собственности, жилищных, строитель
ны х и дру ги х  о р ган и за ц и й  р а з ъ 
ясняется вся серьезность проблемы  
защ иты  от п о ж ар о в  и д оводи тся  
перечень п р о ти в о п о ж ар н ы х  мер, 
к оторы е необ ходи м о  вы п о л н и ть  в 
данный период.

Естественно, могут понадобиться 
к о н су л ьтац и и  и р азъ ясн ен и я  по 
конкретны м  вопросам  обеспечения 
пож арной безопасности . Их всегда 
можно получить, обратившись в доб
ровольное пожарное общество ( Мос
ква) по тел. 231-12-08.

А.С. Палехов, председа'1'ель 
ТС ВДПО

ЖУРНАЛУ "ЛЕСНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ’’ - 75 ЛЕТ

Н аш ему соб рату , ж урналу  "Л есная 
промышленность" — три четверти века. 
Н а протяжении всех этих лет он был 
спутником  труж ен и ков лесной 
и ндустрии , служ ил им полезны м  
пособием , зн ако м и л  с последним и 
достиж ениям и  н ауки , техники  и 
технологии в области лесозаготовок, 
н астой ч и во  боролся  за  внедрение 
передового производственного опыта, 
публиковал аналитические обзоры по 
экономике лесного дела.

Проблемные статьи, печатавшиеся 
в ж урнале, ав то р ам и  к оторы х  
вы ступ али  ру к о во д и тел и  отрасли , 
ученые и специалисты, будили тв о р 

ческую  мысль у м ногочисленны х 
читателей журнала, способствовали 
возникновению рационализаторских 
предложений, росту производитель
ности труд а, эконом ии ресурсов, 
повы ш ению  технического уровня 
производства.

Выйдя в свет в январе 1921 г. под 
названием "Бюллетень Ц ентраль
ного управления лесной промышлен
ности (Главлескома) и Центрального 
К ом итета профсою за деревообра- 
ботчиков", он сразу же приобрел 
популярность среди деловых людей, 
практиков. Они его не только читали, 
но и прибегали к его содействию,

чтобы выгодно продать или закупить 
древесину, обменять свою продукцию 
на м ануфактуру, соль, хлебофураж, 
то п о р ы , н ап и л ьн и ки : ж урнал
буквально пестрел рекламами акцио
нерных общ еств и государственны х 
трестов, возникших в период нэпа.

В течение своего длительного су
ществования юбиляр не раз менял 
название ("Лесопромышленное дело", 
"Лесная индустрия") пока с 1941 г. не 
стал  н азы ваться  "Л есная пром ы ш 
ленность". П од этим  названием  его 
знают и выписывают в России и дру
гих бы вш их респ уб ли ках  С С С Р , а 
также в странах дальнего зарубежья.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Начиная с 1952 г., когда был осно
ван журнал “Деревообрабатывающая 
п р о м ы ш л ен н о сть” , сп ец и али зац и я 
ю биляра - это  содействие техничес
кому и экономическому прогрессу в 
области  л есо заго то в и тел ьн о й  п ро 
мышленности.

А вторитет ж урналу создали  его 
м ногочисленны й авторски й  актив ,

р ед акц и он н ая  коллегия. М ногие 
авторы  “Лесной промыш ленности” , 
например: М .И.Салтыков, И.И.Суд- 
ницы н, С .И .О реш кин, П .Э .Т изен- 
гаузен, Н .П .А нучин, Е .И .Л опухов, 
Ф.Д.Вараксин, Г. К. Ступнев - хорошо 
известны и читателям нашего журнала.

Наши коллеги встретили славный 
ю билей своего ж урнала в тяж елы х

экономических условиях - инфляци 
онного роста цен на бумагу, полигра
фические и почтовые услуги. Редакция 
ж урн ала “Д ер ево о б р аб аты ваю щ ая  
промышленность” поздравляет их с 75- 
летием ж урнала и желает им “всего 
самого” - дальнейших успехов в работе 
И удач в борьб е за сущ ествование 
журнала “Лесная промышленность” .

УДК 684.43

КРОВАТИ
А.А.Барташевич - Белорусский государственный технологический университет

И зго то ви ть  к р о в ат ь  в д ом аш н и х  
условиях - де^о, посильное многим. 
О собенно часто  в о зн и к ае т  в этом  
необ ходи м ость  при о б о р у д о ван и и  
дачных домов.

го элемента под нагрузкой) положи
тельно влияет на человека при увели
чении лишь до определенного предела, 
после чего мягкость идет ему во вред.

Если кровать очень мягкая, при

Вид по стр. Б

А - А

Рис. 1. Кровать, собранная "в лапу"

О т конструкции кровати зависит 
не только удобство сна и отдыха, но 
и состояние зд о р о вья  человека . 
П оэтом у в н а ч а л е  следует реш ить, 
какую кровать надо делать.

Бытует мнение: чем мягче изделие, 
тем оно лучше (мягче сидеть, спать). В 
действительности же мягкость (ее по
казателем является деформация мягко

леж ании на ней происходит изгиб 
п озвон оч н и ка , что ведет к в ы д а 
вливанию межпозвоночных дисков и 
ущемлению нервных окончаний. Пос
ле сна на такой кровати болит спина. 
Особенно коварны кровати на сетках, 
создающие эффект гамака. Человек на 
такой кровати оказывается в искрив
ленном положении, что недопустимо.

О снование кровати должно быть 
р овн ы м . К огд а  человек леж ит на 
ровной постели, вес его тела распре
деляется равн ом ерн о , м ы ш цы  р ас 
слабляются, позвонки не сдавливают 
нервы  и к ровен осн ы е сосуды . Э то 
значит, что внутренние органы , ко
торые недополучали кислород в тече
ние дня, начинают им обогащаться - и 
шлаки, накопивш иеся за день, сго
рают. Кроме того, снижаются искрив
ление п озвон оч н ого  сто л б а  и см е
щ ение отд ельн ы х п о зво н к о в . В 
противном случае возрастает давле
ние на нервы и кровеносные сосуды в 
м еж позвоночны х пром еж утках, что 
приводит к их параличу, который, в 
свою очередь, порождает заболевание 
многих органов.

Твердая ровная постель предох
раняет печень от опущения, стимули
рует также функционирование кожи: 
активизирует работу кожных веноз
ны х сосудов , что  ускоряет к р о в о 
обращение в коже. Это улучшает сон 
и самочувствие после него, сжигает 
накопивш иеся в о рган и зм е ш лаки . 
Х орош ий сон у креп ляет  нервную  
систему. Все это благотворно влияет 
на здоровье организма в целом.

Итак, сделайте кровать с ровным 
ж естким  о сн ован и ем . В кач естве  
мягкого элемента используйте тюфяк. 
В крайнем случае - два, если вы уж так 
привыкли спать на мягкой постели и 
при одном тюфяке вам  непривычно 
жестко. Главное преимущество такой 
кровати: вы не будете на ней проги
баться, и после сна у вас  не будет 
болеть спина.

П ри и зготовлен и и  к р о в ати  в 
дом аш н и х  условиях  ж елательн о , 
чтобы конструкция ее бы ла простой, 
без сложных деталей и соединений.
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Н а рис.1 показана кровать, несу
щая основа которой изготовлена из 
четырех досок толщиной примерно 
30 мм (двух продольных и двух

ванне - доски или фанера толщиной 8- 
10 мм. Чтобы фанера не прогибалась, 
под нее можно положить два - три бру
ска (и х  надо прикрепить к фанере

Рис. 2. Кровати из доски одного сечения Рис. 3. Кровать спортивного типа

поперечных царг). Они соединяются 
между собой "в лапу", как показано на 
этом  рисунке, без дополнительны х 
креплений. К продольным царгам  с 
внутренней  стороны  прибиваю тся 
опорные бруски сечением примерно 
30x30 мм. Н а них укладывается осно-

снизу или врезать в опорные бруски). 
Торцы царг следует закрыть досками, 
которы е мож но присоединить к 
царгам с помощью уголков или кре
пежных брусков и болтов (см. рис. 1).

Второй вариант кровати показан 
на рис. 2. Для ее изготовления можно

в зять  доски  о д и н а к о в о го  сечения 
толщиной 20 - 25 мм и шириной 100 - 
120 мм. Соединения царг с ножками 
следует сделать на болтах (для обеспе
чения жесткости), а остальные - с по
мощью ш кантов или металлических 
уголков. Уголки надо ставить с неви
димой стороны.

Д ля детей  старш его  в о зр а ст а  и 
молодежи, а также для людей любого 
возраста, ведущих спортивный образ 
ж изни, хорош о п о д о й д ет  к р о в ат ь , 
показанная на рис.З. С трех сторон 
она имеет шведские стенки. Достоин
ства такой крювати очевидны.

В заключение отметим приня
тые нормы проектирования крова
тей. Высота установленного на кро
вати матраса должна быть не более 
500 мм, длина - 1950, 2030 ( 1860, 
1900) мм, ш ирина - 900, 1400 (700, 
800, 1100, 1200 ) мм. В скобках ука
заны допустимые, но не реком енду
емые размеры.
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Сборник нормативных актов по курсу “Правовое регулирювание внешнеэкономической деятельности” / 
Финансовая академия при правительстве РФ. - М., 1994. - 210 с.

Коровкин В.В., Кузнецова Г.В. Подготовка к налоговой проверке. - М.: Приор, 1995. - 144 с.
Сборник нормативных актов о налогообложении: В 4 ч. / Мос. гос. юрид. академия. - Вологда: ПФ 

“Полиграфист”, 1995. - 606 с.
Сборник норм ативны х актов  по государственной поддерж ке предприятий  и б ан кротству . - М.: 

Информагробизнес, 1995. - 150 с.
Банковский надзор и аудит: Учеб. пособие / Под ред. И.Д.М амоновой. - М.; ИНФРА-М ., 1995. - 112 с.
Васильева Н.Э., Козлова Л.И. Формирование цены в рыночных условиях. - М.: АО “Бизнес-Ш кола” 

Интел-Синтез”, 1995. - 64 с.
Денежные и финансовые проблемы переходного периода в России: Рос.-франц. диалог / Кн. подготовлена 

под рук. В.Ивантера, Ж .Сапира. - М.: Наука, 1995. - 302 с.
Мескон М., Альберт М., Хедоури Ф. Основы менеджмента / Пер. с англ. - М.: Дело Лтд, 1995. - 702 с.
Подоходный налог: исчисление и уплата: С изм. и доп. - М.: Приор, 1995. - 80 с.
Составление бизнес-плана / Пер. с англ. - 2-е изд. - М.; Джон Уайли энд Санз, 1995. - 224 с.
Азизов Ф.Х., Мальцев В.Н. Поддержка управленческих решений. - М.: Балн; ИРДАШ , 1994. - 128 с.
Акбердин Р.З. Основы экономики предприятия в условиях рынка: Ч. 2 / ГАУ им. С.Орджоникидзе. -М., 

1994. - 80 с.
Багиев Г Л ., Томилов В.В., Чернышева З.А. Маркетинг и культура предпринимательства. - СПб.: Изд-во 

СПбУЭФ, 1995. - 116 с.
Баткаева И.А. Организация оплаты труда в условиях перехода к рьшочной экономике: Учеб. пособие / 

ГАУ им. С.Орджоникидзе. - М., 1994. - 52 с.
Инструкция Государственной налоговой службы РФ от 20 марта 1995. № 8 “О подоходном налоге с 

физических лиц” по состоянию на 1 июня 1995 г.: Экспресс-выпуск / С коммент. А.А.Лапиной. - М.: Инвест 
Фонд, 1995. - 126 с.

Налог на добавленную стоимость: Сб. нормат. документов / Авт. коммент. составил В.Г.Пансков. - 4-е 
изд. перераб., доп. - М.: Издательский дом “Консультант”, 1995. -228 с.

Налоговое законодательство , бухгалтерский учет и отчетность: Сб. норм ативно-м етодических 
материалов. Вып. 3 / Ин-т независимых соц.-экономических исследований. - СПб., 1995.Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



НАУЧНО-ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ФИРМА СЕМИЛ 
Разработка и производство 
деревообрабатывающего оборудования

Станок координатно-фрезерный с программным з^правлением КФПУ-63.90. ‘̂ КАМЕЯ" 
предназначен для нанесения рельефного рисунка на детали из массивной древесины с помощью 
концевых профильных фрез.

Эффективен в условиях деревообрабатывающих предприятий с малым и средним объемом 
производства продукции при гибко меняющейся ее номенклатуре.

Система управления выполнена на базе персонального компьютера типа IBM 486 
стандартной конфигурации. Исполнение шкафа управления - пылезащищенное. Программное 
обеспечение позволяет оператору со средним образованием после недельного профобучения, 
осуществляемого изготовителем, проводить пуско-наладочные работы и обслуживание станка, 
а также самостоятельно разрабатывать рабочие программы рисунков.

Техническая характеристика

Площадь обработки за установ, м м ..............  600x900
Скорость подачи по любой из
трех координат, м /м и н ......................................0,05 - 0,5
Дискретность шага по любой
координате, м м .................................................................. 0,1
Точность позиционирования, мм ............................ 0,3
Частота вращения фрезы, мин ' .......................... 18000
Мощность на шпинделе, к В т.................................... 0,55
Потребляемая мощность, к В т .....................................1,5
Электропитание, В /Г ц ...................................  220,380/50
Занимаемая площадь, м ^................................................... 5
Масса, к г ............................................................................400
Режим работы - АВТОМ АТ, РУЧНОЙ, ОТЛАДКА

Станок координатный токарно-фрезерный с программным управлением КТФПУ-15.80. 
"РОБОР” предназначен для получения профилированных тел вращения (балясин) из 
массивной древесины с помощью дисковой фрезы. Эффективен в условиях 
деревообрабатывающих предприятий с малым и средним объемом производства продукции 
при гибко меняющейся ее номенклатуре. Система управления - как для КФПУ-63.90.

Техническая характеристика

Высота центров над станиной, мм ................. 125
Длина заготовки, м м ....... ......................... .................800
Скорость подачи по любой
из двух координат, м /м и н ........................ 0,05 - 0,5
Частота вращения фрезы, мин"'............. ..............  3000
Частота вращения заготовки, мин ' 50 - 500
Потребляемая мощность, к В т ............... ..................... 2
Занимаемая площадь, м ^.......................... ..................... 4

................ 350

Оборудование изготовляется и поставляется по хоздоговорам. В стоимость оборудования 
входит стоимость станка со щкафом управления, программного обеспечения, обучения оператора, 
комплжта ЗИП, руководства по эксплуатации, полугодового гарантийного обслуживания. 

426069, Ижевск, а/я 678. Тел. (3412) 78-05-46. Факс 78-70-10
(со ссылкой на тел. 78-05-46)
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ЭКСПОЦЕНТР EXPOCENTR
МЕЖДУНАРОДНЫЕ ВЫСТАВКИ И ЯРМАРКИ ▼  ▼  INTERNATIONAL EXHIBITIONS AND FAIRS

Выставки в Москве в 1996 г.

З-я международная ярмарка продовольстветых 
товаров и сырья для их производства
- ПЮ ДЭКСПО-96..............................................................................................................5 -9  февраля
3rd International Fair of Foodstuffs and Basic Food Raw Materials
- PRODEXPO ’96 ................................................................................................................5 -9  February

7-Я международная выставка “Медицинская техника”
- МЕДТЕХНИКА-96..........................................................................................................  11 - 15 марта
7th International Exhibition “Medical Engineering”
- MEDTEKHNIKA ’96..........................................................................................................11-15 March

7-Я международная выставка “Оптика на службе человека”
- ОПТИКА -96..................................................................................................................... 12-16 марта
7th International Exhibition “Optics at Man’s Service”
-OPTICS ’96 ......................................................................................................................... 12- 16 March

6 -Я  международная выставка техники для кино, радио и телевидения
- ТЕЛЕКИНОРАДИОТЕХНИКА-96..............................................................................  12-16 марта
6th International Exhibition TV-, Cine- and Radio Engineering
- TELEKINORADIOTEKHNIKA ’96............................................................................... 12-16 March

8 -Я  международная выставка “Системы и средства связи”
- СВЯЗЬ-ЭКСПОКОММ-96................................................................................................  13 - 17 мая
8th International Exhibition “Communication Systems and Facilities”
- SVIAZ - EXPOCOMM ’96................................................................................................. 13-17 May

6 -Я  международная выставка “Оборудование для нефтяной 
и газовой промышленности”
- НЕФТЕГАЗ-96 ..................................................................................................................  17- 22 июня

6th International Exhibition “Equipment for the Oil and Gas Industry”
- NEFTEGAS ’96 ................................................................................................................... 17- 22 June

4-Я международная выставка товаров народного потребления
- БЫТ И МОДА-96................................................................................................................2 - 6 июля
4th International Exhibition Lifestyle & Fashion
- BYT & MODA ’9 6 .....................................................................................................................2 - 6 July
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6-я международная выставка
“Электротехническое оборудование и линии электропередачи”
- ЭЛЕКТРО-96..........................................................................................................................2 - 6 июля
6th International Exhibition “Electrotechnical Equipment and Power Transmission Lines”
- ELEKTRO ’96............................................................................................................................2 - 6 July

3-Я международная выставка “Специальные средства автотранспорта”
- СПЕЦАВТОТРАНСПОРТ-96..........................................................................................22 - 26 июля
3rd International Exhibition “Special Рифозе Motor Vehicles”
- 8РЕТ2АУТОТКАН8ЮКТ ’96 .........................................................................................22 - 26 July

5-я международная выставка “Оборудование для авторемонта 
и технического обслуживания и гаражного оборудования”
- АВТОСЕРВИС-96.............................................................................................................. 22 - 26 июля
5th International Exhibition “Automobile Repair, Maintenance and Garage Equipment”
- AVTOSERVIS ’9 6 ................................................................................................................... 22-26 July

2-Я международная выставка “Инфраструктура и развитие современных городов”
- ЭКСПОГОЮД-96............................................................................................................  22 - 26 июля
2nd International Exhibition “Urban Infrastructure and Municipal Management”
- EXЮGOROD ’96 ................................................................................................................ 22 - 26 July

6 -Я  международная выставка “Машины, оборудование и приборы
для лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей промышленности”
- ЛЕСДРЕВМАШ-96........................................................................................................ 2 - 6 сентября
6th International Exhibition “Machines, Equipment
and Instruments for the Timber, Pulp-and-Paper and Wood-Working Industry”
- LESDREVMASH ’9 6 ...................................................................................................  2 - 6 September

2-Я международная выставка “Музыкальные инструменты и оборудование сцены”
- МУЗЫКА- ШОУ-ТЕХНИКА-96.............................................................................. 16 - 20 сентября
2nd International Exhibition “Musical Instruments. Show and Stage Equipment”
- MUSIC - SHOW EQUIPMENT ’96........................................................................  16- 20 September

4-Я международная выставка технологического оборудования для АПК
- ИНПРОДМАШ-96 .........................................................................................30 сентября - 4 октября
4th International Exhibition “Production Equipment for Agroindustry”
- INPRODMASH ’9 6 .......................................................................................  30 September - 4 October

6 -Я  международная выставка “Оборудование и средства механизации малых 
сельскохозяйственных предприятий и фермерских хозяйств”
- МАЛАЯ СЕЛЬХОЗМЕХАНИЗАЦИЯ-96 .................................................30 сентября - 4 октября
6th International Exhibition “Mini-Machines for Farming”
- MALAYA SELKHOZMEKHANIZATSIYA ’96 ...................................... 30 September - 4 October
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6-я международная выставка “Оборудование для оснащения банков”
- БАНК И ОФИС-96......................................................................................................... 14-18 октября
6th International Exhibition “Equipment for Banks”
- BANK & OFFICE ’9 6 ......................................................................................................14-18 October

7-Я международная выставка “Вычислительная техника и информатика”
- ИНФОРМАТИКА-96..................................................................................................... 14-18 октября
7th International Exhibition “Computers and Information Science”
- INFORMATIKA ’9 6 ........................................................................................................ 14-18 October

8 -Я  международная выставка “Мебель, фурнитура и обивочные материалы”
- МЕБЕЛЬ-96........................................................................................................ 29 октября - 2 ноября
8th International Exhibition “Furniture, Fittings and Upholstering Materials”
- MEBEL’96 .....................................................................................................  29 October - 2 November

2-Я международная выставка товаров
для детей и подростков, новых программ обучения и развития
- МИР ДЕТСТВА-96.............................................................................................29 октября -2 ноября
2nd International Exhibition
“Goods for Kids and Teenagers,
New Educational and Personality Shaping Programmes”
- MIR DETSTVA ’96 ....................................................................................... 29 October - 2 November

4-Я международная выставка “Реклама и рекламные средства”
- РЕКЛАМА-96 ..................................................................................................................18-22 ноября
4th international Exhibition “Publicity and Advertising Facilities”
- REKLAMA ’96 .........................................................................................................  18- 22 November

5-Я международная выставка “ Оборудование для химико-фармацевтического и 
микробиологического производства”
- ФАРМБИОПЮМ-96....................................................................................................  18 - 22 ноября
5th International Exhibition “Equipment for manufacturing chemical, pharmaceutical
and microbiological products”

- PHARMBIOPROM ’96 ............................................................................................  18- 22 November

5-Я международная выставка “Автоматизация и механизация складских и 
погрузочно-разгрузочных работ”
- СКЛАД-96.........................................................................................................................  3 - 6 декабря
5th International Exhibition “Storage and Handling Automation and Mechanization”
- SKLAD ‘9 6 .......................................................................................................................3 - 6 December
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Индекс 70243 

НАУЧНО-

ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ

ОБЪЕДИНЕНИЕ ПР@/Иэ1С=/1

РЕЙСМУСОВЫЙ СТАНОК 
СР4-П2

Предназначен для точного 
чистового строгания заготовок 
и получения деталей заданной 
толщины

Наибольшая ширина строгания, мм ..................................................... 400
Толщина обрабатываемой заготовки, мм:

наибольшая ....................................................................................... . 160
наименьшая .............................................................................................  10

Наибольшая толщина снимаемого слоя, мм ...................................  3
Диаметр окружности резания ножевого вала, м м .......................... 125
Число ножей, шт.............................................................................................. 4
Частота вращения ножевого вала, мин ........................................  4900
Скорость подачи (трехступенчатая), м/мин ......................................  8; 15;

18
Мощность электродвигателя, кВт;

привода ножевого вала ...................................................................... 3
привода подачи ...................................................................................... 0,75

Габаритные размеры, мм:
дл'Ина ..........................................................................................................  1280
ширина ....................................................................................................... 800
высота ........................................................................................................ 1350

Масса, кг ...........................................................................................................  800

Ждем вас по адресу:

Россия, 129085, Москва, Звездный бульвар, 19. 
Тел.: (095)217-29-06, 217-29-91, 216-68-84 

Факс: (095) 216-90-45
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