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Завод «ВМЕ Новаки», Словакия, -  производитель 
оборудования с использованием новейших технологий

Современная технология вакуумной сушки древесины

в  сравнении с классической тепловоз­
душной сушкой вакуумная отличается 
тем, что воздействие градиента влажно­
сти, вызываюшее появление трещин в пи­
ломатериале, компенсируется воздей­
ствием градиентов давления и темпера­
туры. Сначала высушиваемый материал 
при нормальном давлении нагревается до 
заданной температуры при высокой 
влажности среды, что препятствует испа­
рению влаги с поверхности древесины. 
Затем создается вакуум, и влага из слоя 
древесины выходит в направлении более 
низкого давления, т.е. на ее поверхность. 
Кроме того: при низком давлении испа­
рение начинается при более низкой тем­
пературе, и влага, поступающая из внут­
ренних слоев, испаряется, одновременно 
увлажняя и охлаждая поверхность. Такой 
процесс способствует более равномерно­
му распределению влажности в слое дре­
весины, что значительно уменьшает ко­
личество трещин. Общий расход энергии 
на испарение 1 кг влаги при вакуумном 
методе составляет 3,7-5,5 МДж, что со­
поставимо с величиной рассматриваемо­
го показателя при классическом методе 
сушки, но процесс происходит в 2-3 раза 
быстрее.

Это особенно выгодно при сушке дре­
весины твердых пород, так как классичес­
ким методом ее следует выполнять очень 
осторожно (особенно на начальных ста­
диях), что приводит к значительному воз­
растанию продолжительности сушки. В 
процессе вакуумной сушки используют­
ся более низкая температура (45-65°С) и 
среда с уменьшенным содержанием кис­
лорода, благодаря чему не происходит 
изменения цвета древесины после сушки. 
Это имеет большое значение при сушке 
древесины ценных твердых пород, когда 
требуется сохранять в изделиях естествен­
ный цветовой оттенок и не ухудшить фи­
зико-механические показатели.

Завод «ВМЕ Новаки» произ­
водит вакуумные сушилки 

двух базовых типов:
• KVT (7 видов - с объемом камеры 

от 3 до 24 куб.м)

• RS (6 видов - с поперечным вентилиро­
ванием и объемом камеры от 10 до 60 куб.м)

Оба типа сушилок награждены Золотыми 
медалями международной выставки 
«EXPOLIGNUM» (Германия) и Золотым 
знаком качества «BAYERISCHER 
STAATSPREIS».

Преимущества вакуумных 
сушилок ВМЕ Новаки:

• низкий удельный расход электроэнергии 
на сушку

• высокие качество и скорость сушки
• малые потери тепла -  благодаря опти­

мальной теплоизоляции корпуса
• высокая надежность блока управления, 

обеспеченная применением высококаче­
ственных элементов фирм, пользующихся 
отличной репутацией

• автоматический процесс сушки, контро­
лируемый микропроцессором, термодатчи­
ком и датчиком влажности

• отвод конденсата без прерывания цикла 
сушки

• компактное расположение управляющих 
элементов в машинном отделении

• простота загрузки пиломатериалов в 
штабель

• равномерность проветривания возду­
ха в штабеле

• возможность подключения другого 
источника тепла (экономия до 40% элек­
троэнергии)

• простота монтажа и обслуживания
• возможность приспособления устрой­

ства в соответствии с требованиями по­
требителя

• цены ниже, чем у конкурирующих 
производителей, -  при сопоставимых тех­
нических параметрах

Котлы для сжигания 
древесных отходов

Завод изготовляет высокоэкономич­
ные (с автоматическим устройством) кот­
лы марки HAGER-BME -  пять видов 
мощностью от 23 до 110 кВт, приспособ­
ленные для сжигания опилок, коры и дру­
гих биологических твердых отходов 
(угольной крошки, сельскохозяйствен­
ных отходов и др.) с использованием теп­
ла в качестве альтернативного источни­
ка энергии для сушильных камер, для 
производственных нужд и отопления 
производственных и жилых помещений. 
Оборудование отличается высокой эко­
логичностью.

Условия поставки 
оборудования

Продажа на территории Российской 
Федерации оборудования, производимо­
го заводом «ВМЕ Новаки», осуществля­
ется его представительством со склада в 
Москве (расчеты в рублях).

По желанию покупателя возможна 
контрактная поставка с завода на усло­
виях СИФ-покупатель.

Завод-изготовитель обеспечивает: мон­
таж оборудования, обучение персонала 
и гарантийное обслуживание.

По вопросам технических характерис­
тик предлагаемого оборудования, инфор­
мации о другой номенклатуре произво­
димой заводом продукции, цен и условий 
расчетов просим обращаться:

113570, Москва, 
ул. Красного Маяка, 19, 
Торгово-технический центр 
Чешской и Словацкой республик, 
Представительство ВМЕ 
Тел./факс: (095) 314-39-95

а e le k tr if ik ^ ,  
ocStepny zdvod
972 71 Novdky, Slovensko repubhka
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ЦК 684 «313»

МЕБЕЛЬНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ РОССИИ: 
СОВРЕМЕННОЕ СОСТОЯНИЕ И АКТУАЛЬНЫЕ 
ЗАДАЧИ РАЗВИТИЯ
С. Н. Ш у л ь г и н ,  канд. экон. наук, руководитель Департамента экономики лесного комплекса 
Минэкономики России

Мебельное производство России 
всегда было и пока остается круп­
нейшей подотраслью отечественной 
деревообрабатывающей промыш­
ленности по производству товаров 
народного потребления.

В дореформенный период объем 
производства мебели в России еже­
годно возрастал на 6-8% и состав­
лял свыше 25% общего объема вы­
пуска продукции ее лесопромыш­
ленного комплекса (ЛПК) -  круп­
нейшего сектора отечественной эко­
номики. В период реформ в резуль­
тате кризисных явлений, всегда при­
сущих процессу становления новых 
хозяйственных механизмов, мебель­
ная промышленность России оказа­
лась в очень тяжелом положении. 
Оно обусловлено не только общеэко­
номическими, но и чисто отраслевы­
ми факторами. Так, отсутствие на 
большинстве предприятий совре­
менного оборудования и новейших 
технологий, эффективных материа­
лов, фурнитуры, комплектующих и 
других компонентов, во многом оп­
ределяющих внешний вид и потре­
бительские свойства мебели, не поз­
воляло им наладить выпуск конку­
рентоспособной отечественной ме­
бели.

В результате доля производства 
мебели в общем объеме выпуска 
продукции ЛПК сократилась до 
14,6%.

В настоящее время в мебельной 
промышленности России действуют 
3526 мебельных предприятий: 2696 
специализированы на выпуск гото­
вой продукции, 723 -  на изготовле­
ние и ремонт мебели и 107 заняты 
только ремонтом мебели. Все пред­
приятия приватизированы. Наиболь­
шая доля общего объема выпуска 
мебели в России приходится на Цен­
тральный район -  около 32%; на Юг 
России -  11%, на Западно-Сибир­
ский район -  12%, на Уральский -  
11%. В территориальном распреде­
лении мебельного производства вы­

деляются два региона, где сосредо­
точено наибольшее количество ме­
бельных предприятий: Москва и 
Московская область (25% всего объ­
ема выпуска мебели в стране) и 
Санкт-Петербург и Ленинградская 
область (7,9%).

Более 80% всей мебели выпуска­
ется в России на крупных фабриках, 
которые существуют уже в течение 
десятилетий. Они имеют хорошие 
производственные площади, разви­
тую инфраструктуру, но в большин­
стве случаев сегодня работают неэф­
фективно. Ориентированные на вы­
пуск больших объемов серийной 
продукции, они испытывают серьез­
ные трудности с ее сбытом, что вле­
чет за собой падение производства и 
снижение его рентабельности.

С начала рыночных реформ объемы 
производства всех фупп ассортимен­
та мебели значительно снизились. В 
наибольшей степени это коснулось 
детской мебели, мебели для школ, 
больниц, дошкольных учреждений и 
отдельных предметов: стульев, табу­
ретов, шкафов, кроватей и др. Сниже­
ние объемов выпуска некоторых 
Фупп изделий составило от 3,5 до 7 
раз. За годы реформ упал выпуск ме­
бели и на экспорт -  с 166,7 млн.долл. 
США в 1990 г. до 56 млн.долл. США 
в 1997 г. -  гфи этом объем поставок 
мебели в страны СНГ уменьшился до
24,7 млн.долл. США.

Коэффициент использования дей­
ствующих производственных мощ­
ностей на мебельных предприятиях 
России снизился в среднем с 97% в 
1990 г. до 41% в 1997 г. В структуре 
производственных затрат резко уве­
личились следующие статьи расхо­
дов: на электроэнергию (с 0,9% в
1990 г. до 5,7% в 1997 г.), на топливо 
(с 1,2 до 6,3%), на амортизацию ос­
новных фондов (с 1,6 до 3,1%), на 
транспортировку сырья, материалов 
и готовой продукции (с 2,6 до 4%) и 
на материалы (доля которых в себес­
тоимости мебели достигает 67%).

Удельные производственные затра­
ты выросли до 98,9 к. на 1 р. рыноч­
ной стоимости продукции. В связи с 
этим ранее высокорентабельная от­
расль промышленности (25-30%) 
значительно снизила эффективность 
работы. В настоящее время рента­
бельность на предприятиях, успеш­
но работающих в условиях рынка, 
не превышает 10-15%.

В мебельной промышленности 
численность производственного 
персонала в сравнении с уровнем
1991 г. уменьшилась на 68 тыс.чел., 
или на 22%.

Сформированная в годы плановой 
экономики система специализации и 
концентрации мебельного производ­
ства (с преобладанием крупных про­
изводств по выпуску стабильного 
узкого ассортимента моделей) оказа­
лась неприспособленной к работе в 
новых, рыночных, условиях, т.е. в 
условиях жесткой конкуренции. 
Крупные предприятия оказались в 
самом тяжелом положении, и необ­
ходимость их реструктуризации ста­
ла наиболее неотложной.

В дополнение к начавшим перест­
раивать себя крупным производст­
вам в этот период возникает много 
малых предприятий, способных бы­
стро приспособляться к меняющим­
ся требованиям рынка. Неотягощен- 
ные сопутствующими производства­
ми, социальной сферой и неэффек­
тивными трудовыми ресурсами, эти 
предприятия начали успешный биз­
нес и заняли свою нишу на россий­
ском мебельном рынке. Доля таких 
предприятий в общем о^еме выпу­
ска отечественной мебели составля­
ет около 10%.

Следует отметить, что наша ме­
бельная промышленность оказалась 
в условиях серьезной конкуренции с 
зарубежными мебельщиками: им­
портная мебель получила свободный 
доступ на российский рынок.

Доля импортной мебели в общем 
объеме продаж на рынке России воз­Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



росла с 9% в 1990 г. до 52% в 1995 г. 
По данным таможенной статистики, 
мебель в Россию экспортируют 107 
стран мира. Наибольший объем по­
ставок (72-75%) пришелся на основ­
ной ассортимент мебели, ранее вы­
пускавшийся отечественной промы­
шленностью: мебель для спален, 
гостиных, кухонь. Среди экспорте­
ров преобладают Италия, Германия, 
Польша, Финляндия и Словения. В 
крупных городах, где покупательная 
способность населения выше, доля 
импортной мебели в общем объеме 
продаж достигает более высокого 
уровня -  так, в Москве и Санкт-Пе- 
тербурге она составляет 70-75%.

Присутствие на рынке значитель­
ных объемов импортной мебели по­
родило определенные проблемы для 
отечественного покупателя:

-  во первых, гарантия на импорт­
ную мебель устанавливается продав­
цами на срок от 3 до 6 месяцев -  в то 
время как ГОСТ на отечественную 
мебель предусматривает 18 или 24 
месяца (в зависимости от ее вида);

-  во вторых, при сертификации 
импортной продукции выявлено, что 
ряд физико-механических и экологи­
ческих показателей не соответству­
ют требованиям действующих рос­
сийских стандартов.

В конкурентной борьбе за рынок 
России отечественные мебельщики 
коренным образом изменили ассор­
тимент продукции, ее дизайн, улуч­
шили качество, внедрили современ­
ные импортные материалы, фурни­
туру, комплектующие. В стране со­
здано 65 совместных предприятий 
по выпуску качественной разнооб­
разной мебели, использующих со­
временные методы организации тру­
да, маркетинга и менеджмента.

Российские предприятия научи­
лись активно использовать различ­
ные региональные и международ­
ные специализированные выставки 
для изучения и освоения новых рын­
ков сбыта продукции. Это выставки 
“Мебель” и “Евроэкспомебель” в 
Москве, “Петербургский мебельный 
салон” и “FIDExpo” в Санкт-Петер­
бурге, выставки в Новосибирске, 
Уфе, Омске и других городах. Воз­
растанию престижности и конкурен­
тоспособности отечественной мебе­
ли способствует и организованный 
Департаментом экономики лесного 
комплекса -  в рамках проводимых 
международных выставок -  смотр- 
конкурс лучших образцов мебели с 
присуждением дипломов, которые

предприятия используют в реклам­
ных целях.

Прошедший год для нашей ме­
бельной промышленности можно 
считать переломным. После катаст­
рофического падения объема произ­
водства почти в 2,8 раза (в сравне­
нии с 1990 г.) выпуск мебели в 1997 г. 
увеличился до 6,5 трлн.руб., что оз­
начает рост на 2,1% в сравнении с 
уровнем 1996 г Из 77 регионов 
страны в 39 объем выпуска мебели 
превысил уровни прошлого года. В 
целом следует отметить увеличение 
объема выпуска мебели для жилых 
комнат (с 37 до 43%), спален (с 15 до 
15,5%), прихожих (с 5 до 6%), сто­
лов, диванов (с 3,4 до 4%).

Наиболее успешно работают сле­
дующие предприятия: АО “Заречье” 
(г. Тюмень) -  объем выпуска соста­
вил 106,7%, АО “Мебель Чернозе­
мья” (г. Воронеж) -  105,1%, АО 
“Волгомебель” (г. Самара) -  101%, 
ОАО “Кавказ-М” (г. Краснодар) -  
110,8%, АО “Электрогорскмебель” 
(Московская обл.) -  112%, АО “Са­
ратовская мебельная фабрика № 2” -  
105,5%, АО “Энгельсская мебельная 
фабрика” -  103,7%, АО “Тамбовме- 
бель” -  244%, АО “Костромамебель”
-  150%, АО “Балтмебель” (г. Кали­
нинград) -  108%, АО “Ивановоме- 
бель” -  114,7%, АО “Стайлинг” (г 
Киров) -  120%, АО “Севзапмебель” 
(г Санкт-Петербург) -  113%, АО 
“Кузбассмебель” (г. Кемерово) -  
104,2%, ООО “Призма” (г. Борови- 
ч и )-  101%.

Среди успешно работающих в сво­
ей ассортиментной нише малых 
предприятий и заявивших о себе -  
фирмы “Васко”, “Самет-М”, “Воз­
рождение”, “Клифф”, “АФК” (все -  
г. Москва), фирма “Коралл” (Мос­
ковская обл.), АО “Стайлинг” (г. Ки­
ров), МЦ-5 (г. Кирово-Чепецк) и др.

На предприятиях за счет различ­
ных источников финансирования 
были осуществлены следующие ме­
роприятия, способствовавшие выпу­
ску конкурентоспособной мебели:

-  созданы мощности по изготовле­
нию различных деталей из массива 
древесины (АО “Мебель Чернозе­
мья”, АО “Сторосс”, АО “Истраме- 
бель”, АО “Дороховская МФ”, АО 
“Ульяновскмебель”, АО “Лесоси­
бирский ЛДК”, АО “Кузбассме­
бель”, АО “Артеммебель”, АО “Сре- 
дуралмебель” и др.);

-  внедрена технология облицовы­
вания кромок щитов методами 
“софт- и постформинг” (АО “Элект­

рогорскмебель”, АО “Москомплект 
мебель”, АО “Севзапмебель” и др.);

-  освоено производство мебели с 
использованием новых формообра­
зующих элементов: угловых и объ­
емно-выпуклых дверей, складных 
дверей типа “гармошка” (АО “Ива- 
новомебель”, АО “Мебель Чернозе­
мья”, АО “Заречье”);

-  применена система программно­
го проектирования и производства 
мебели на базе унифицированных 
элементов (АО “Интерьер”, МКО 
“Севзапмебель”);

-  укреплены конструкторские 
группы путем привлечения дизайне- 
ров-мебельщиков (АО “Москва”, АО 
“Заречье”, АО “Кузьминки”, АО 
“Эксперимент”, АО “Интерьер” и 
ДР-);

-  смонтированы местные кон­
трольно-измерительные счетчики 
для контроля поступления на пред­
приятие и расходования теплоэнер­
гетических ресурсов (АО “Шатура”, 
АО “Артеммебель”);

-  внедрены новые принципы обес­
печения качества работы: “не прини­
май”, “не делай”, “не передавай” 
(АО “ПМО Шатура”);

-  освоена безотходная технология 
раскроя тканей в производстве мяг­
кой мебели (СП “АМ-Куз”).

Успешная работа перечисленных 
предприятий по выпуску сравни­
тельно недорогой мебели современ­
ного дизайна с высокими потреби­
тельскими свойствами (европейско­
го уровня качества) обусловлена ис­
пользованием закупаемых по импор­
ту высококачественных облицовоч­
ных и отделочных материалов, лице­
вой фурнитуры, элементов транс­
формации, фасадных и других ком­
плектующих элементов мебели. Ука­
занные товары пока практически не 
выпускаются в России, так что зада­
ча создания у нас специализирован­
ных мощностей по их выпуску -  
весьма актуальна.

Качество мебели сильно зависит и 
от качества плитных материалов. 
Имеющиеся в России мощности по 
производству древесностружечных 
и древесноволокнистых плит в боль­
шинстве своем морально устарели и 
требуют модернизации и обновле­
ния. Производства таких перспек­
тивных плит, как МДФ, широко ис­
пользуемых за рубежом, в России до 
настоящего времени не было вооб­
ще. Только в августе 1997 г. пущен в 
эксплуатацию первый завод МДФ -  
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АО “Тольяттиазот” производитель­
ностью 50 тыс.м^ в год.

Несмотря на кажущееся насыще­
ние рынка мебелью, объем потреб­
ления ее в России остается довольно 
низким. По данным зарубежной ин­
формации, ежегодное потребление 
мебели на душу населения в странах 
Западной Европы составляет 
130-230 долл. США. А в России -  
всего около 18 долл. США. При этом 
на отечественную мебель приходит­
ся около 10 долл. США (55,6%). По 
экспертным оценкам, в настоящее 
время и на ближайшую перспективу 
потребность населения России в ме­
бели крайне велика, так что можно 
ожидать роста объемов ее производ­
ства и потребления в будущем.

В заключение назовем ряд акту­
альных задач, решение которых бу­
дет способствовать росту производ­
ства и потребления мебели в России:

-  модернизация и техническое пе­
реоснащение действующих произ­
водственных мощностей с целью со­

здания сети гибких мебельных про­
изводств;

-  совершенствование ассортимен­
та производимой бытовой мебели с 
учетом различия между соответству­
ющими запросами социально раз­
ных фупп потенциальных покупате­
лей;

-  развитие производства отдель­
ных видов мебели для удовлетворе­
ния спроса на офисную мебель, дет­
скую, дошкольную и для учрежде­
ний просвещения;

-  выделение бюджетных средств 
госучреждениям на приобретение 
только отечественной мебели для ка­
бинетов, школ, дошкольных дет­
ских, медицинских и других учреж­
дений;

-  уменьшение таможенных пошлин 
на не производимые в России высоко­
качественные облицовочные и отде­
лочные материалы, ткани, фурнитуру, 
комплектующие для производства ме­
бели -  все то, что обеспечивает требу­
емый уровень ее качества;

-  расширение экспорта мебели -  в 
первую очередь в страны СНГ, рын­
ки которых в период реформ были 
частично потеряны Россией (в 1997 г 
доля объема экспорта мебели в стра­
ны СНГ составила лишь 2% общего 
объема ее выпуска);

-  продажа отечественной мебели 
наряду с импортной в фирменных 
магазинах, мебельных салонах и 
других предприятиях торговли;

-  рекламная поддержка отечест­
венных производителей мебели в пе­
чати и телеэфире на льготных усло­
виях -  под девизом “Покупай сде­
ланное в России”.

Есть все основания считать, что 
рост объемов производства отечест­
венной мебели обеспечит реальное 
возрастание доходной части бюдже­
та страны, уровня занятости населе­
ния и коэффициентов загрузки прак­
тически всех подотраслей лесопро­
мышленного комплекса и смежных с 
ним отраслей промышленности Рос­
сии.

УДК 674.047.3:66.047.38

ВАКУУМНО-КОНДУКТИВНАЯ СУШИЛЬНАЯ 
КАМЕРА С ГИБКИМИ ЭЛЕКТРОНАГРЕВАТЕЛЯМИ
Н. В. Исаев, Л.Ю .Кочмарев, Л.Н.Тереш ин, А.И.Чмиль, Е. Г. Шустин -  \Лнст\л1уг 
радиотехники и электроники РАН, Н.В. Скуратов- Московский государственный университет леса

Для вакуумной сушки древесины характерны высокая 
интенсивность процесса и хорошее качество сушки пи­
ломатериалов. Продолжительность сушки в 4-6 раз 
меньше, чем при обычном конвективном способе, что 
особенно важно для пиломатериалов из древесины труд- 
носохнущих лиственных пород. Относительные преиму­
щества вакуумной сушки древесины обусловлены тремя 
факторами. Во-первых, при понижении давления возра­
стает скорость движения пара и влаги из толщи матери­
ала и, следовательно, значительно ускоряется процесс 
его сушки. Во-вторых, кипение воды в вакууме происхо­
дит при существенно более низких температурах и прак­
тически при отсутствии кислорода, в результате интен­
сивное обезвоживание древесины не сопровождается 
ухудшением ее механических свойств и изменением цве­
та. В-третьих, разреженный пар -  хороший теплоизоля- 
тор, так что существенно снижаются конвективные по­
тери тепла от древесины через стенки камеры.

Одна из основных проблем сушки в вакууме -  обеспе­
чение эффективного нагрева древесины. Наибольшую 
скорость сушки (благодаря выделению тепла во всем 
объеме древесины) обеспечивают СВЧ- и ВЧ-источники 
энергии. Однако эти установки достаточно дороги и

имеют высокую эксплуатационную стоимость вследст­
вие низкой эффективности преобразования электричес­
кой энергии в тепловую, а также необходимости привле­
чения квалифицированного персонала для их обслужи­
вания. Эксплуатация ВЧ- и СВЧ-оборудования требует 
соблюдения достаточно жестких требований техники бе­
зопасности. При этих способах сушки не всегда удается 
обеспечить удовлетворительную однородность пилома­
териалов по конечной влажности (из-за неравномернос­
ти нафева по объему штабеля) и довольно сложно ло­
кально контролировать текущую влажность и темпера­
туру древесины, что необходимо для управления про­
цессом.

Циклический (с многократным чередованием процес­
сов конвективного нафева при атмосферном давлении и 
сушки при пониженном) и вакуумно-конвективный (с 
принудительной интенсивной циркуляцией перефетого 
пара при пониженном давлении) методы нафева неиз­
бежно сопровождаются значительными потерями энер­
гии и существенным усложнением системы управления 
процессом сушки. В таких камерах надо устанавливать 
калориферы и вентиляторы, а пиломатериалы уклады­
вать на прокладках -  отсюда относительное уменьшениеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Общий вид установки:
а - вид сбоку, б - вид с торца; 1 - корпус камеры; 2- крышка; 
5 - древесина; 4 - нагреватели; 5 - водосборник; б -о суш и те л ь  
пара; 7- патрубок откачки; 8- тепловой экран; 9- конденсор

полезного объема установки и увеличение ее себестои­
мости.

Кондуктивный (контактный) способ нагрева .древеси­
ны в вакууме представляется наиболее простым и в то 
же время достаточно эффективным. Обычно в качестве 
нагревательных элементов используются металлические 
плиты, прокладываемые между слоями древесины и на­
греваемые паром, водой или электричеством. При этом, 
однако, в случае использования простой и компактной 
конструкции нагревателя довольно трудно обеспечить 
равномерный нагрев древесины, а большая трудоем­
кость погрузочно-разгрузочных работ существенно сни­
жает эффективность эксплуатации таких камер.

В Институте радиотехники и электроники РАН (г Фря- 
зино. Московская обл.) разработана опытно-промыш­

ленная вакуумно-кондуктивная сушильная камера, в ко-< 
торой для нафева древесины используются специаль­
ные гибкие электронагреватели, выполненные из токо­
проводящей графитовой ткани (продукта космических 
разработок). Замена громоздких нагревательных плит 
легкими тканевыми нагревателями привела к значитель­
ному снижению трудоемкости погрузочно-разгрузочных 
работ и улучшению равномерности нагрева древесины. 
Эластичные электронагреватели “Карбон-СД” [1], вы­
полненные в виде ленты шириной 50 см из токопроводя­
щей графитовой ткани в лавсановой оболочке, прокла­
дываются между рядами досок при сборке плотного (без 
прокладок) штабеля и подключаются к сети. Пар уходит 
из штабеля через зазоры между кромками досок и меж­
ду досками и нагревателями.

Установка (рис. 1) представляет собой цилиндр из не­
ржавеющей стали длиной 4,1 и диаметром 2,3 м. Началь­
ная откачка воздуха до минимального (для данной рабо­
ты) давления 4 кПа, а также периодическая откачка оста­
точных паров воды осуществлялись двухступенчатым 
вакуумным насосом АВЗ-180 (скорость откачки -  
180 л/с). Для откачки водяных паров использовался на­
сос с балластным устройством, смешивающим откачива­
емые пары с воздухом. Для слива конденсируемой в на­
сосе воды был сделан специальный отвод из резервуара 
с маслом. Кроме того, дорогостоящее вакуумное масло 
было заменено существенно более дешевым моторным -  
М5-12Г, вполне обеспечивающим требуемое разреже­
ние. Использование вакуумного механического насоса 
вместо водокольцевого, обычно применяемого при про­
ведении вакуумной сушки, позволило провести опыты 
по влиянию вакуума на скорость и другие параметры 
сушки в существенно более широком диапазоне давле­
ний пара.

Основной отбор водяного пара осуществлялся путем 
конденсации его на водоохлаждаемых конденсорах (рас­
ход воды -  600 л/ч) -  с периодическим сливом конденса­
та через шлюзовую камеру. Конденсоры размещаются у 
боковых стенок камеры и экранируются от штабеля лис­
тами из дюралюминия (что приводит к уменьшению по­
терь тепловой мощности через излучение).

Ленточные нагреватели шириной 0,5 и длиной 16 м 
(сопротивление каждой ленты -  около 10 Ом) соединены 
параллельно -  по 3 шт. на каждую фазу электросети. 
Структурная схема электропитания с блоками управле­
ния и контроля температуры показана на рис. 2.

Многочисленные эксперименты показали, что даже 
при загрузке камеры однородным по размерам материа­
лом из одной партии и при достаточно равномерном рас­
пределении тепла по объему штабеля сушка массива до­
сок происходит неравномерно. Это связано с изменчиво­
стью свойств древесины, различным характером ее рас­
пиловки и разбросом материала по толщине при промы­
шленной распиловке. Поэтому одного контроля средней 
влажности (наиболее просто осуществляемого по коли­
честву сливаемого конденсата) недостаточно для управ­
ления процессом сушки и обеспечения ее высокого каче­
ства.

В разработанной установке непрерывный локальный 
контроль влажности древесины осуществляется измери­
телем электрического сопротивления древесины между 
парами металлических стержней, вводимых в доску на 
фиксированную глубину (как правило, равную половине
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толщины доски), и полупроводниковыми термодатчика­
ми температуры, также вводимыми в глубь доски. Тари­
рование датчиков сопротивления по влажности осуще­
ствляется весовым способом на образцах, отрезаемых от 
тех же досок, на которых устанавливаются датчики. Рас­
чет влажности по сопротивлению проводился на персо­
нальном компьютере -  по специальной программе, учи­
тывающей экспериментально определенную темпера­
турную зависимость электропроводности древесины. 
Достаточно больщой набор расчетных кривых позволил 
построить точную номограмму для фафического опре­
деления влажности образцов в процессе сушки по изме­
ряемым сопротивлению и температуре. Опыт показал: 
для надежного управления процессом сушки необходи­
мо осуществлять контроль по 4-5 образцам, помещен­
ным в различные зоны штабеля; при большом разбросе 
начальных влажностей это количество желательно уве­
личить до 8-10.

Электронный блок управления питанием нагревателей 
автоматически включает и выключает электропитание, 
сравнивая температурное показание одного из термодат­
чиков со значением, заданным оператором в соответст­
вии с технологическим режимом (кривой влажность- 
температура).

В качестве исходных были выбраны режимы вакуум­
но-диэлектрической сушки [2]. В ходе опытов (суммар­
ное количество циклов сушки -  свыше 30) режимы бы­
ли оптимизированы по затратам времени и электроэнер­
гии на обеспечение заданного качества сушки.

Почти двухлетняя эксплуатация гибких нагревателей 
не привела к заметным изменениям их электрических и 
механических параметров. Следует отметить, что устра­
нить случайное нарушение целостности лавсанового по­
крытия -  достаточно просто.

Основные технические показатели вакуумно- 
кондуктивной сушильной камеры

Вместимость камеры, м^................................................... 5
Длина доски, не более, м...................................................4
Продолжительность сушки дубовых обрезных 

пиломатериалов от начальной влажности 
70-80 до конечной 6-8%, ч:

при толщине доски 25 мм................................... 80-90
при толщине доски 50 м м .......................200-240

Отклонение влажности от средней, не более, %:
по всему штабелю........................................................... 2
по толщине доски ........................................................1,5

Условный показатель остаточных напряжений,
не более, % ......................................................................2

Мощность источника питания нагревателей, кВт........30
Мощность вакуумного насоса, кВт............................... 7,5
Удельный расход электроэнергии на сушку

различных пиломатериалов, кВт-ч/м^........250-350
Количество операторов.......................................................1

Для сравнения приведем данные из рекламного про­
спекта вакуумно-конвективной сушильной камеры 
MOLDRUP (фирмы “Iwotech Ltd”, Дания) вместимос­
тью 37 м̂ .

Удельные энергозатраты при сушке дубовых пилома­
териалов толщиной 50 мм от начальной влажности 35 до 
конечной 8% составляют: на нагрев и испарение влаги -

Рис. 2 . Блок-схема контроля и управления:
1 - релейный блок подачи питания нагревателей; 2- нагрева­

тель; 5 - древесина; 4 - датчик сопротивления; 5 - датчик темпе­
ратуры; 6 - измеритель электросопротивления; 7 -  измеритель 
температуры; 8 - задатчик температуры; 9 - схема управления 
релейным блоком

130 кВтч/м\ на питание электрооборудования -  
106 кВтч/м^ (продолжительность сушки -  195 ч). Рас­
четные величины показателей при начальной влажности 
70% -  соответственно 280 и 135 кВтч/м^ (при увеличе­
нии продолжительности сушки до 250 ч), что в сумме яв­
но хуже достигнутого нами уровня. При этом коэффици­
ент заполнения объема камеры древесиной составляет 
около 20%. Отметим, что даже в условиях нашей опыт­
ной установки -  с явно не оптимальным использованием 
ее объема -  этот показатель в 1,5 раза выше. А в промы­
шленной установке он может быть доведен до 50-60% 
(благодаря отсутствию в рабочем объеме вентиляторов и 
плотной укладке штабеля). Очевидно также, что потери 
тепловой энергии могут значительно снизиться при уве­
личении общего объема камеры и, соответственно этому, 
объема зафужаемого материала, а также в камере с 
двойной стенкой.

Таким образом, разработанная вакуумно-кондуктив- 
ная сушильная камера существенно лучше вакуумно­
конвективных функциональных аналогов по коэффици­
енту заполнения объема камеры высушиваемой древеси­
ной и удельному расходу электроэнергии на сушку.
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ОБОСНОВАНИЕ ВЫБОРА КОНТРОЛИРУЕМЫХ 
ПАРАМЕТРОВ ПРОЦЕССА МИКРОВОЛНОВОЙ 
СУШКИ ДРЕВЕСИНЫ
Н. Я , Ф е л ь д м а н ,  канд. техн. наук -  АО “ Новосибирский электроремонтный завод”

Значительная неоднородность древесины по влажности, 
скорости диффундирования влаги в процессе ее сушки, 
прочности, по диэлектрическим характеристикам (сле­
довательно, по коэффициенту поглощения воздействую­
щей на древесину СВЧ-энергии), а также зависимость 
многих из этих показателей от температуры в процессе 
сушки заставляют при разработке технологического про­
цесса ориентироваться на предельные (для обеспечения 
требуемого качества древесины) параметры. Это неиз­
бежно приводит к замедлению сушки, к снижению эко­
номических показателей процесса. Существенную по­
мощь в оптимизации процесса может оказать введение 
автоматического управления им. Последнее в принципе 
осуществимо потому, что возможны как текущее, прак­
тически безынерционное, измерение поглощенной дре­
весиной СВЧ-энергии [1] (обусловливающей прираще­
ние внутренней энергии материала и, следовательно, яв­
ляющейся основным задающим фактором процесса), так 
и быстрое изменение этой величины путем изменения 
воздействующей на древесину СВЧ-энергии.

Основной характеристикой древесины в процессе ее 
сушки является, естественно, влажность:

начальная влажность доски определяет исходный 
оптимальный режим сушки, т.е. воздействующую на 
древесину СВЧ-мощность и скорость движения до­
ски через установку (рассматривается установка конвей­
ерного типа);

текущее значение влажности доски Wj в процессе 
сушки определяет возможность увеличения на данном 
этапе сушки исходя из заранее найденной для дан­
ной породы древесины предельной величины (эта 
величина является функцией W ), еще не приводящей к 
растрескиванию древесины или ее пересушке; Wj опре­
деляет также момент необходимого снижения величины 
Р„.. для предотвращения перегрева срединной части до-во:у1
ски:

конечное значение влажности при прохождении 
доской последнего цикла сушки, определяет степень го­
товности продукции.

В многорядных установках волноводного типа, где ми­
кроволны последовательно проходят через одну доску 
на другую, для управления процессом сушки досок вто­
рого и последующих рядов необходима также информа­
ция о величине СВЧ-мощности, поступающей на эти ря­
ды. Эта мощность, уменьшенная поглощением в пред­
шествующих рядах, изменяется от цикла к циклу (от од­
ной волноводной ветви к другой) в зависимости от теку­
щих значений влажности и температуры древесины 
предшествующих рядов. Обобщенный анализ распреде­
ления мощности на входе данного j-ro ряда по всей дли­
не установки позволяет определить и установить опти­

мальную скорость движения j-ro ряда досок через уста­
новку. (Изменением Р̂ ^̂ , излучаемой генераторами, оп­
тимизировать сушку досок второго и последующего ря­
дов не представляется возможным, поскольку эта мощ­
ность устанавливается из условия оптимизации сушки 
досок первого ряда.)

Общий принцип всех электрических методов измере­
ния влажности древесины состоит в использовании за­
висимости ее сопротивления от влажности. При измере­
нии на СВЧ отношение прошедшей через доску 
СВЧ-мощности Р^ к Р^^  ̂ при данной температуре дос­
ки для данной породы древесины тесно связано с ее 
влажностью. Но поскольку в сушильной установке дос­
ка расположена в волноводе так, что она занимает не 
весь его объем, -  часть Р̂ ^̂  проходит мимо доски, а часть 
этой мощности отражается от доски (Рд.̂ р). Следователь- 

'̂ возд п̂ад “  при определении влажности по
величине отношения Р /Р  ̂ результат будет неверен. 
Поэтому необходимо в результатах измерения учитывать 
Р и ту часть Р^^, которая не проходит через доску.

Pjj^ может быть измерена, но для этого в волноводный 
тракт должен быть встроен направленный ответвитель, 
что увеличивает габарит установки и удорожает ее. В ус­
тановке, где доска вводится в волноводный тракт таким 
образом, что обеспечивается ее согласование с ним [2], 
показатель Po^/P„^ мал (« 0,05) и им можно пренббречь.

Разность величин Р^/Р.„,„ и Р„„/Р„.„ можно было бы за-пр 803Д пр пад
ложить в градуировку прибора, измеряющего влаж- 
ность, если бы измерения велись на доске постоянной 
толщины. Поскольку это не так, то приходится вводить 
поправку на толщину доски, от которой зависит доля 
Р„ , проходящая мимо доски.

Из рассмотренного следует, что для измерения до­
статочно знать две априорные зависимости:

W|^(a), где а  (интегральный показатель поглощения 
доской воздействующей на нее СВЧ-мощности) пропор­
циональна (1 -  Р„р/Р„̂ д), для каждой породы древесины;

а  (s), где S -  толщина доски.
Экспериментальная зависимость от а  при темпера­

туре 30-40°С (достигаемой доской к окончанию проме­
жутка времени т (»10 с), необходимого в эксперименте 
для установления показаний измерителей мощности) 
была снята на сосновой доске толщиной 25 мм при раз­
мещении ее в плоскости вектора электрического поля Ё, 
в срединной части волновода, при ориентации волокон 
древесины относительно Ё под углом ф = 90°. Всего был 
проведен 21 эксперимент. Результаты представлены на 
рис. 1.

Поскольку пофешность измерения а  слабо зависит от 
абсолютного значения влажности древесины, можно до­
пустить интегральную оценку погрешности всего масси-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Результаты эксперим ентов по определению  за ­
висимости начальной влажности доски  от интеграль­
ного показателя поглощ ения а

Рис. 2. Зависимость величины а  от момента его и з ­
мерения (номера цикла п) в процессе суш ки -  при  
W„ =раг

ва результатов измерений. Такой подход позволяет пред­
положить линейную зависимость от а. Средняя по 
всему диапазону величин влажности (6-87%) ошибка 
измерения влажности -  относительно проведенной на 
рис. 1 прямой, представляющей собой усредненную за­
висимость от а, -

/=1
(т  -  число усредняемых отсчетов) стремится к нулю.

Известно [3], что при большой диффузности объекта 
измерения (когда его собственные характеристики силь­
но изменяются от измерения к измерению) основной со­
ставляющей погрешности измерения является случай­
ная погрешность. В этом случае погрешность усреднен­
ного результата m измерений обратно пропорциональна

л/т .
В рассматриваемом случае, действительно, значитель­

ное изменение влажности и структуры древесины по 
длине доски определяет превалирование случайной со­
ставляющей погрешности над систематической. Однако 
при увеличении m роль систематической пофешности 
системы измерительных приборов становится более ве­
сомой, и потому значения т ,  превышающие 20, нецеле­
сообразны.

Реализация m измерений а  в установке конвейерного 
типа -  когда измерения проводятся на доске, проходя­
щей при сушке через волноводную ветвь, -  не требует ни 
дополнительного времени, ни сколько-нибудь сущест­
венного усложнения измерительного комплекса. Если 
продолжительность прохождения каждого участка доски 
через волновод равна 10-12 с, то при проведении после­
довательно, с тактом 10 с, 20 измерений погрешность из­
мерения влажности, усредненной по длине доски » 4_м, 
повысится относительно приведенной выше в 4,5 (л/20) 
раза. Из рис. 1 видно, что максимальное отклонение от 
усредненной зависимости измеренного значения со­
ставляет 16% (при а = 2,4-10'^). Очевидно, при 20-крат­
ном повторении этого измерения следует ожидать 
уменьшения погрешности до 4%.

Предельным значением а  как функции влажности дре­
весины W является интегральный показатель поглоще­
ния воды (W = с о ) . В серии из 10 экспериментов прово­
дилось измерение а  воды, залитой в радиопрозрачную

форму. Объем воды соответствовал форме и объему ис­
следуемых выше досок. Величина а  воды при 
Т = 30ч40°С (что примерно соответствует температуре 
древесины в момент измерения ее а) составила 7,2-10' .̂

При увеличении влажности древесины свыше 85-90% 
получить закономерную картину изменения ее а  -  в пре­
делах от 2,4-10'^ до 7,2-10‘̂  -  не удалось. Значения а  от 
образца к образцу изменялись в указанных пределах без 
видимой связи с величиной W. Поэтому рассматривае­
мую методику целесообразно использовать только для 
определения влажности W < 80% (при большей влажно­
сти приборы будут регистрировать W > 80%).

Что же касается определения W вблизи ее нижнего 
предела -  проблема в том, что здесь абсолютные значе­
ния а  очень малы (10'^- Ю' )̂ и для их измерения необ­
ходим измерительный комплекс с большими чувстви­
тельностью и точностью измерений, применение кото­
рого для контроля работы промышленной установки 
экономически нерационально. Поэтому автором рассма­
тривается измерение влажности доски в пределах от 10 
до 80%.

Для определения зависимости а  от s были проведены 
измерения а  при = 50% на сосновых досках толщи­
ной 20 мм, а затем -  на этих же досках, уложенных в два 
слоя. Такой метод определения зависимости а  от s поз­
волил избежать влияния на нее неоднородности досок 
по а. По результатам пяти измерений величина среднего 
арифметического отношений составляет 2. Это
позволяет считать, что измеряемая в волноводном трак­
те величина а  прямо пропорциональна толщине доски (в 
пределах толщин от О до 50 мм). Очевидно, для сниже­
ния пофешности определения целесообразно основ­
ную фадуировочную кривую (а) снимать на доске
средней толщины ( s = 30 мм).

Хотя этот метод измерения влажности значительно ус­
тупает стандартным влагомерам по пофешности, он 
имеет в сравнении с ними следующие принципиальные 
преимущества: 

измерение влажности производится объемно, т.е. оп­
ределяется средняя влажность по всему сечению доски, 
что именно и требуется для определения оптимального 
режима сушки;

это измерение осуществляется “на проходе”, т.е. оно 
не требует введения дополнительных операций в произ­
водственный процесс и, следовательно, не влечет за со­
бой дополнительных трудозатрат и затрат времени.

Для целей оптимизации процесса сушки реализуемая 
точность достаточна.

При измерении текущих и конечного значений влаж­
ности древесины на проблемы измерения накладыва­
ются происходящие при сушке увеличение температуры 
древесины и изменение распределения температуры по 
сечению доски, в значительной степени влияющие [4] на 
диэлектрические характеристики древесины. Поскольку 
температура по сечению доски распределена неравно­
мерно, а подробное измерение температуры в процессе 
сушки представляет значительные технические труднос­
ти, то даже при наличии априорных зависимостей; а(Т) 
и W(a,T) -  определение абсолютных значений текущей 
влажности было бы весьма проблематичным.

Следует также отметить, что и распределение влажно­
сти по сечению доски в процессе сушки существенно из­
меняется, а это влечет за собой изменение распределе-

2—660
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Рис. 3. Зависимость W ^/W , от а^ /а ,- Условия эксп ер и ­
ментов по кривым 1-5 приведены  в таблице

ния воздействующего на древесину электромагнитного 
поля и соответствующее изменение значения а. Общая 
картина изменения а  древесины в процессе ее сущки ил­
люстрируется представленными на рис. 2 кривыми зави­
симости а  от п (п -  номер Щ1кла сушки, при котором до­
стигается та или другая из двух указанных на рисунке 
величин влажности древесины). Анализ этих кривых по­
казывает: а  в большой степени зависит не только от аб­
солютного значения влажности древесины W , но и от 
момента его достижения в процессе сушки. Временной 
интервал от начала сушки до достижения древесиной 
данной влажности (т.е. номер цикла) определяется как 
режимом сушки (Рдщ,, t̂ )̂, так и начальной влажнос­
тью древесины .

Для определения влияния каждого из этих факторов 
были проведены две серии экспериментов: 

при неизменных и временных характеристиках
процесса и изменяющейся от эксперимента к экспери­
менту (в пределах от 20 до 80%);

при постоянных и временных характеристиках
процесса и изменяющейся от эксперимента к экспери­
менту (в пределах от 1,5 до 5,5 кВт).

Результаты по первой серии экспериментов показыва­
ют: при любой в пределах обследованного диапазона 
и неизменяющемся режиме сушки отношение 
для каждого i -го из п циклов сушки сохраняется посто­
янным, т.е.

il Ж.
( 1)

Результаты опытных сушек второй серии эксперимен­
тов приведены на рис. 3. Соответствующие кривые сня­
ты на сосновой доске, по расположению и размерам оди­
наковой с той, на которой проводились измерения на­
чальной влажности. Показатели условий проведения 
этих экспериментов приведены в таблице.

Кривая 
на рис. 3

w„ Р.ИД, кВт w„ Число циклов

1-я 0,59 1,5 0,24 24

2-я 0,60 3,0 0,19 14

3-я 0,58 4,0 0,23 13

4-я 0,58 5,0 0,23 10

5-я 0,58 5,5 0,19 8

Сопоставление кривых 1-5 на рис. 3 показывает, что 
отношение /'W- как функция отношения /а  ̂ зави-̂  
сит от Р , причем чем больше Р , тем больше величи-пад’ г" пад’
ны функции. Это можно объяснить возрастанием скоро­
сти парообразования с увеличением Р^^, что приводит к 
возрастанию отношения /W-. При этом под воздей­
ствием нагрева древесины уменьшается в меньшей мере 
-  так как при большом содержании влаги в древесине 
большая часть энергии расходуется на испарение воды, 
диэлектрические характеристики которой существенно 
выше, чем у древесины.

Цель настоящей работы -  исследование возможности 
определения истинного значения по результатам из­
мерения Kj -  отношения /а.. Отсюда необходимость 
введения поправки в измеренное значение К-, зависящей 
от величины Рпад

Исследования показали: если при сушке сосновой до­
ски взять за исходную кривую 5 (см. рис. 3), то расчет от­
ношения /Wj при уменьшении Р^^ в реальных преде­
лах ее изменения в микроволновой установке сушки 
древесины (1,5-5,5 кВт) может быть с учетом выраже­
ния (1) произведен по формуле

К
W.

W.. 1 где г = 1,14
г

0,125

(2)

На рис. 4 представлены расчетные -  по выражению 
(2) -  и экспериментальные кривые зависимости Wj от п: 
для Р̂^̂д = 4 кВт, = 42% (кривые У) и для = 22% 
(кривые 2). Экспериментальные кривые здесь получены 
текущим взвешиванием образцов в процессе сушки. Со­
поставление расчетных {1,2) и экспериментальных (/', 7) 
кривых показывает, что относительная ошибка опреде­
ления (5 = AW. /Wj) в обоих случаях не превосходит 
12% (в качестве базовой для расчета принята экспери­
ментальная кривая 3, снятая при Р = 5,5 кВт и 
W„ = 60%).

Из рассмотренного следует: если в микроволновой ус­
тановке иметь для каждой породы древесины базовую 
экспериментальную кривую зависимости ( /W. от
(ttj, /ttj )д для фиксированных значений и P„^o, то 
при Pjj^ j « const (первый ряд досок) можно ограничить­
ся измерением Р̂ ^̂  ̂и производить расчет /W. по вы­
ражению (2). В случаях же существенного изменения 
Рпад( от цикла к циклу (второй и последующий ряды, 
рис! 5) необходимо находить отношение /а̂ . Сопос­
тавляя найденное отношение /а- с величиной того же 
показателя по базовой кривой, определяем из равенства 

/а- = (а^ /а- )д цикл i; величину W. следует рассчиты­
вать по выражению (2), используя среднее значение Р̂  ̂
на участке от первой до i-й волноводной ветви.

С такой же относительной погрешностью в установке 
будет определяться и конечная влажность доски От­
носительная погрешность 5 = 12% при измерении конеч­
ной влажности = 15н-20% соответствует ошибке из­
мерения абсолютного значения влажности -  1,5-2,0%, 
что вполне приемлемо для решаемой задачи. (Реальная 
точность измерения характеристик влажности будет вы­
ше из-за m повторений измерения каждой величины.)

Значение измерения Р^^ на входе второго и последую­
щего рядов досок уже отмечалось выше. Примеры изме­
нения этой величины приведены на рис. 5, где кривые /,
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Рис. 4 . Расчетные (1, 2 ) и эксперим ентальны е (1 ',2 ')  
кривые зависимости W, от п
Рис. 5. Зависимость прош едш ей С В Ч -м ощ ности Р^  ̂ -  
для i-й  волноводной ветви установки (i = 1........ s) -  от п

2, 3, соответствующие Р сняты при W„ =
28-^30% и Pjj^, подаваемой на первый ряд досок, равной
5 кВт. Кривые 4 (Р ,) и 5 (P^ ĵ) сняты при = 59+60% 
и при Р^^ = 4 кВт Ошя кривой 4) и Р„зд,  ̂= 3 кВт (т.е. в 
каждом из первых 4 циклов в эксперименте, иллюстри­
руемом кривой 5), Р„ад5.8 = 4,5 кВт (в каждом из послед­
них 4 циклов упомянутого эксперимента).

Из фафиков следует, что даже мощность, воздействую­
щая на второй ряд досок (Р ,), при = 60% изменяется в 
пределах от 0,17 Р̂  до 0,85 Р^^. Мощность, падающая на 
третий ряд, при той же влажности составляет (0,03-0,4) 
Р . Эти данные наглядно показывают необходимость на-пад , ,
линия информации о Р̂ ^̂  по всем j рядам и i волноводным

ветвям установки -  как для определения текущей и 
конечной влажности досок, так и для оптимизации 
воздействующей на доски энергии путем подбора 
нужной скорости их движения через установку.

Таким образом, вся информация, необходимая 
для управления установкой в процессе сушки дре­
весины, может быть получена на основе измерений 
двух параметров: Р̂ ^̂  и Р̂ ,̂ производимых на входе 
и выходе каждого ряда досок в i волноводных вет­
вях. Реализация этих измерений возможна, и она не 
требует применения сложного дорогостоящего обо­
рудования. Поскольку цель измерений -  осуществ­
ление автоматического управления установкой, ко­

торое само по себе требует ее компьютеризации, предлага­
емая математическая обработка результатов измерений не 
влечет за собой сколько-нибудь значительного увеличения 
объема оборудования или усложнения установки.
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УДК 674.05

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЕ ОБОРУДОВАНИЕ 
НОВОЗЫБКОВСКОГО СТАНКОСТРОИТЕЛЬНОГО 
ЗАВОДА
■ Одноэтажные лесопильные ра­
мы -  для продольной распиловки 
бревен на брусья и доски 

Передвижные РПМ 
РПМ-01 (рис. 1) -  базовая мо­
дель с ходовой частью -  для ра­
боты в полевых условиях. РПМ- 
01Т -  с приводом от трактора 
МТЗ-80, РПМ-01 М -  с гидрав­
лическим приводом подъема и

опускания верхних вальцов. 
РПМ-02 (рис. 2) -  базовая мо­
дель без ходовой части. РПМ- 
02Т -  с приводом от трактора 
МТЗ-80, РПМ-02М -  с гидрав­
лическим приводом подъема и 
опускания верхних вальцов.

Особенности конструкции. Воз­
можность монтажа на подкладных 
брусьях без фундамента. Бесступен-

Рис.1 Р и с .2

чатый гидравлический привод пода­
чи позволяет изменять ее величину в 
широком диапазоне. Удаление опи­
лок из зоны резания механизирова­
но.

Передвижные ЛРВ-1 (ЛРВ-1М) -  
с ходовой частью и околорамным 
оборудованием.

Специализированные РК 
(рис. 3) -  для продольной распилов­
ки короткомерной древесины.

Особенности конструкции. РК-1А
-  оборудована тормозным устройст­
вом, обеспечивающим быстрый ос­
танов рамки при смене пил. Центра­
лизованная система смазки и приме­
нение разнородных трущихся по­
верхностей исключают чрезмерный 
нагрев ползунов и направляющих. 
Лесорама эксплуатируется в ком-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис.З

плекте с околорамным оборудовани­
ем или с ручными впереди- и поза- 
дирамными тележками.

РК-2 -  не требует смазки направ­
ляющих пильной рамки, отсутствует 
скобление зубьев пил о дно пропила 
при любых скоростях подачи, что 
повышает КПД. Не требует подсор­
тировки бревен по диаметрам. По­
вышена прочность пильной рамки и 
станины.
■ Прирезные десятипильные стан­
ки ЦМР-4 (ЦМР-4М) -  для продоль­
ного раскроя обрезных и необрез­
ных пиломатериалов (рис. 4)

Особенности конструкции. По­
вышена защишенность обслужива­
ющего персонала от травмирования. 
Пульт управления и рабочее место 
вынесены из зоны возможного вы­
броса сколов древесины. Станок 
имеет три ряда верхней, один ряд 
нижней когтевой защиты и пластин­
чатую боковую защиту повышенной 
надежности. Реверс подачи возмо­
жен только при отключенном приво­
де. Второй ряд верхней когтевой за­
щиты можно поднять вручную толь­
ко при невращающемся пильном ва­
ле.

Рис. 5

■ Комбинированные деревообра­
батывающие станки

КДС (рис.5) -  многооперацион­
ный станок -  для выполнения в 
различных сочетаниях операций 
продольного и поперечного пиле­
ния, строгания, фрезерования, 
сверления, пазования, рейсмусова- 
ния, шлифования, заточки ножей. 
Область применения -  предприя­
тия с единичным и мелкосерий­
ным производством продукции. 
КСБ-2 -  пильно-фуговальный 
сверлильный станок -  для выпол­
нения в любой последовательнос­
ти операций пиления, фугования, 
сверления, фрезерования древеси­
ны.
КСБ-4 -  бытовой станок -  для фу­
гования, рейсмусования, пиления 
(продольного, поперечного, под 
углом), сверления, фрезерования, 
точения, заточки режущего ин­
струмента.

■ Оборудование для подготовки и 
заточки дереворежущего инструмен­
та

ЛЗС-1 -  станок для заточки и раз­
вода зубьев рамных пил. 
Особенности конструкции. За­

точной станок и разводное приспо­
собление установлены на общей ра­
ме. Пилу затачивают на станке и пе­
реставляют в разводное приспособ­
ление для развода зубьев. Станок 
можно использовать для работы в 
полевых условиях на открытом

грунте при температуре наружного 
воздуха от -  10 до +40°С.

ПВ-35 -  станок для вальцевания 
рамных и ленточных пил шириной 
50-350 мм, а также круглых пил 
диаметром 300-800 мм и наиболь­
шей толщиной 3,6 мм. Благодаря 
специально изготовленным при­
способлениям возможно вальцева­
ние пил всех видов.

■ Оборудование для производства 
ДСП

ДМ-8А (рис.6) -  дробилка для пе­
реработки крупных древесных ча­
стиц, опилок, стружек-отходов, 
технологической щепы и получе­
ния стружки мелкой фракции. 
ДС-7А -  стружечный станок для 
переработки технологической ще­
пы в специальную стружку.

■ Оборудование для производства 
спичек

СпКН-10 -  автомат с загрузочным 
устройством для изготовления на­
ружной части спичечного коробка. 
СпШС-2.03 -  линия для шлифова­
ния сухой спичечной соломки и 
частичной очистки ее от дефект­
ной.

■ Станки для переработки древес­
ных отходов

ДОС-1 (ДОП-1) -  стационарная 
(передвижная) дробилка для дроб­
ления вершин деревьев, неконди­
ционных кусков, крупных сучьев и 
др. в технологическую щепу. Дро­
билки имеют встроенный вентиля­
тор.

Цены на оборудование ниже за­
водских на 10%.

Все станки укомплектованы запас­
ными частями.

Покупателю гарантирована до­
ставка.

Возможен бартер на пиломатериа­
лы, ДСП, мебель.

За справками по вопросам при­
обретения оборудования можно 
обращаться по телефонам:

в Москве -
тел. (095) 923-78-61, 

351-20-09; 
тел./факс (095) 351-29-69;

в Минске
1C л./фа КС (017) 210-24-93, 

210-20-92, 
210-20-95.
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УДК 674.214:69.028.2.02

КОНСТРУКТИВНЫЕ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ И 
ТЕХНИКО-ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ОСОБЕННОСТИ 
ПРОИЗВОДСТВА СОВРЕМЕННЫХ ДЕРЕВЯННЫХ 
ОКОН
В. И. Онегин, С. Г. Каратаев, >1. Я . V y ^ o s - С.-Петербургская лесотехническая академия,
А. Ю. Шестов, В. Е. Анисимов -  ЗАО “Технопарк ЛТД”

Развитие строительства коттеджей, многоэтажных до­
мов улучшенной планировки, реконструкция квартир 
старого жилого фонда и решение проблем энергосбере­
жения -  все это потребовало применения окон с высоки­
ми тепло- и звукоизоляционными свойствами, отличаю- 
шихся улучшенным дизайном. Наиболее перспективны­
ми в этом отношении являются окна со стеклопакетами. 
Такие окна регламентированы ГОСТ 24699-81 и ГОСТ 
24700-81. Однако конструкции их основных узлов прак­
тически не отличаются от конструкций традиционных 
окон с двойным остеклением. В связи с этим стандарт­
ные окна со стеклопакетами не в полной мере отвечают 
современным эксплуатационным и эстетическим требо­
ваниям.

В СПбЛТА совместно с ЗАО “Технопарк ЛТА” в рам­
ках федеральной научно-технической программы разра­
ботана техническая документация на современные кон­
струкции деталей и узлов деревянных окон, технологию 
и организацию их производства. Цель данной работы -  
подготовка столярно-строительных производств к выпу­
ску окон, отвечающих современным эксплуатационным 
и эстетическим требованиям.

На основании результатов анализа конструкций и тех­
нологий изготовления деревянных окон в европейских 
странах авторы выбрали наиболее рациональную и со­
временную конструкцию окна -  германской разработки

по нормам DIN 68121. 
Исходя из теплофизи­
ческих расчетов, для Се­
веро-Западного региона 
России приняли его ис­
полнение JV 78/78. Это 
одинарная конструкция 
(сечение деталей коро­
бок и створок 78x78 мм) 
с одно- или двухкамер­
ными стеклопакетами 
(толшиной до 36 мм). По 
эксплуатационным ха­
рактеристикам такие ок­
на не уступают изготов­
ленным из поливинилх­
лорида, а по экологично­
сти, долговечности и эс­
тетическим показателям 
значительно их превос­
ходят (рис. 1).

Рис. 1. Общий вид окна в исполнении JV 7 8 /7 8

Эксплуатационные показатели окон принятой конст­
рукции с однокамерными (в числителе) или двухкамер­
ными (в знаменателе) стеклопакетами даны ниже.
Приведенное сопротивление

теплопередаче, °С/Вт............................................. 0,42/0,56
Сопротивление воздухопроницанию

при 10 Па, м  ̂ч Па/кг........................................................0,5/0,5
Общий коэффициент светопропускания....................... 0,5/0,38
Индекс звукоизоляции воздушного шума, д Б .................. 28/32

Окна можно изготовлять: с импостами и без них; одно-, 
двух-, многостворные и с фрамугами; по способам от­
крывания -  распашными, откидными и поворотно-от­
кидными. Разработанная в Германии новая конструкция 
деталей створок и коробок (рис. 2) обеспечивает ста­
бильность их формы при температурно-влажностных 
перепадах в процессе эксплуатации и герметичность за­
крывания створок.

Согласно технологии детали изготовляют из клееных 
брусков сечением 79x78 мм. Бруски склеивают из трех 
(не менее) заготовок водостойким клеем на основе поли- 
винилацетатной дисперсии. Клеевые слои в деталях 
должны располагаться параллельно центральной плос­
кости симметрии окна. Исходные заготовки получают из 
пиломатериалов с радиальным или полурадиальным 
расположением годичных слоев и подразделяют на три 
категории качества. Для каждой из них авторами разра­
ботаны технические требования по допускаемым поро­
кам и дефектам обработки. С целью увеличения выхода 
заготовок из пиломатериалов короткомерные отрезки, 
образующиеся при удалении недопустимых пороков, ре­
комендуется склеивать по длине на зубчатый шип. Заго­
товки из отрезков длиной более 500 мм относят ко вто­
рой категории качества, а из более коротких (200-500 
мм) -  к третьей. Первая категория качества не допускает 
склеивания заготовок по длине. Заготовки первой и вто­
рой категорий качества предназначены для наружных 
слоев клееных брусков -  соответственно под прозрачное 
и непрозрачное отделочное покрытие, а заготовки треть­
ей категории -  для их внутреннего слоя.

Заготовки в клееных брусках должны быть расположены 
симметрично относительно центральной оси их сечения. 
При этом, с целью экономии высококачественной древеси­
ны, заготовки для наружных слоев могут быть меньшей 
толщины, чем для внутренних. Обязательное условие ста­
бильности формы деталей и створок в процессе эксплуата­
ции -  расположение годичньк слоев в смежных исходных 
заготовках клееных брусков под углом не менее 40 фад.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2. Формы и размеры основных узлов окна (р а з ­
рез) в исполнении JV 7 8 /7 8

Детали створок и коробок окон принятого исполнения 
имеют достаточно сложные профили сечений и шипо­
вых соединений. В связи с этим целесообразно органи­
зовать производство окон на базе универсальных обра­
батывающих центров. Они выполняют фрезерование 
шипов, проушин и профилей деталей, обработку сбороч­
ных единиц по контуру. Такое оборудование выпускает­

ся рядом иностранных фирм„ например, Германии, Ита­
лии, а также разработано в России ВНИИ/^ашем.

В ЗАО “Технопарк ЛТА” успешно опробован техноло­
гический процесс изготовления окон. Он осуществляет­
ся в следующей последовательности: обработка загото­
вок (калибрование по сечению с целью создания базо­
вых поверхностей для склеивания и вскрытия пороков -  
вырезка пороков -  сращивание отрезков по длине (до 3 
м) -  поперечный раскрой на исходные заготовки требуе­
мой длины -  фрезерование по сечению, склеивание по 
толщине); фрезерование клееных брусков по сечению в 
размер 79x78 мм; изготовление деталей изделий и обра­
ботка створок после сборки на универсальном обраба­
тывающем центре; выполнение присадочных операций; 
нанесение защитно-декоративных покрытий; установка 
фурнитуры, стеклопакетов, уплотнителей; регулировка 
положения створок относительно коробки.

Приведенная схема технологического процесса изго­
товления окон реализуется на основе хорошо себя заре­
комендовавшего в течение 3-летнего срока эксплуатации 
(в части надежности и качества обработки) немецкого 
оборудования промышленной группы “Вайниг”. На 
станках (“Профимат 23” и “Квадрамат 18”) фирмы “Ми­
хаил Вайниг АГ” производят калибрование пиломатери­
алов и фрезерование клееных заготовок по сечению. 
Формирование шипов и проушин, профилей деталей и 
обработку сборочных единиц выполняют на обрабаты­
вающем центре “Униконтроль 10-7” с компьютерным 
управлением. Сращивание заготовок по длине осуще­
ствляют на линии фирмы “Димтер ГмбХ”. Для сборки 
коробок и створок, выполнения присадочных операций 
используют оборудование другой известной немецкой 
фирмы -  “Хесс”. Для поперечного раскроя исходных за­
готовок, склеивания брусков, монтажа фурнитуры и 
стеклопакетов разработали и изготовили специализиро­
ванное оборудование.

Опыт работы показал, что необходимо строго контро­
лировать соблюдение технологии на всех этапах произ­
водства: обрабатывающий центр “Униконтроль ТО-7” 
чувствителен к отклонениям размеров сечений загото­
вок, а надежность функционирования окон в большой 
степени зависит от качества операций склеивания, сбор­
ки. Несомненное преимущество обрабатывающего цент­
ра “Униконтроль 10-7” -  возможность его быстрой пере­
наладки на изготовление окон различных размеров. Это 
особенно важно в сегодняшних условиях, когда окна из­
готовляются по индивидуальным заказам небольшими 
партиями. В связи с этим большое значение имеют орга­
низация производства, учет и размещение заготовок раз­
личных типоразмеров на всех этапах технологического 
процесса, транспортные операции, оперативный прием 
заказов, разработка чертежей окон, расчет потребности в 
материалах, стоимости изготовления изделий.

В ЗАО “Технопарк ЛТА” создали промежуточные 
склады для хранения продукции, что позволило вести 
оперативный учет и контроль прохождения деталей и за­
готовок по стадиям обработки, а также соблюдать необ­
ходимые технологические условия, обеспечивающие по­
лучение изделий требуемого качества. Транспортные 
операции выполняют с помощью специализированных 
тележек. Вопросы, связанные с приемом и реализацией 
заказов, решили посредством компьютера, использую­
щего программу немецкой фирмы “Проложик”.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Изготовление окон различных конструкций из брусков 
одного сечения позволяет значительно упростить техно­
логию производства и снизить затраты на сырье. Расход 
древесины на выработку современных окон одинарной 
конструкции на 20% меньше, чем на выпуск стандарт­
ных окон с такими же тепло- и звукоизоляционными по­
казателями.

В настоящее время имеются предпосылки для массо­
вого изготовления на деревообрабатывающих предприя­
тиях России современных энергосберегающих окон: до­
статочно щироко освоен выпуск отечественных стекло­
пакетов различных конструкций, зарубежные фирмы по­
ставляют на строительный рынок долговечные уплотни­
тели, специальную фурнитуру и экологически чистые 
клеевые и лакокрасочные материалы на водной основе. 
Если отечественная промышленность освоит производ­
ство высококачественных клеевых и лакокрасочных ма­
териалов, приборов, уплотнителей и герметизирующих 
мастик, алюминиевых отливов и крепежных элементов, 
то это обеспечит значительное снижение себестоимости 
изготовления окон.

На окна и балконные двери, предлагаемые авторами к 
широкому освоению деревообрабатывающими предпри­
ятиями, разработаны технические условия, которые за­
регистрированы в ТЕСТ г. С.-Петербурга и согласованы 
с ведущей научно-производственной организацией по 
столярно-строительным изделиям “Научстандартдом -

Гипролеспром”. В настоящее время ведется работа по 
сертификации изделий в системах ГОСТ Р.

ЗАО “Технопарк ЛТА” в Северо-Западном регионе 
России представляет интересы концерна “Михаил Вай- 
ниг АГ” и ряда других немецких фирм, выпускающих 
деревообрабатывающее оборудование. На предприятии
-  при участии ведущих специалистов Лесотехнической 
академии и работников, прошедших обучение в Герма­
нии, -  создан учебный класс по освоению современных 
европейских технологий обработки древесины и изго­
товлению столярно-строительных изделий, в том числе 
современных окон и балконных дверей со стеклопакета­
ми.

Научно-производственное подразделение Технопарка, 
работающее в тесном сотрудничестве со специалистами 
академии, готово оказать деревообрабатывающим пред­
приятиям помощь в реконструкции и проектировании 
цехов, участков по выпуску современных окон, осущест­
вить технологическую подготовку производства при ус­
тановке оборудования германского концерна “Вайниг- 
Вако-Димтер” и фирмы “Хесс”, подобрать дереворежу­
щий инструмент фирмы “Фишер”, разработать вентиля­
ционную систему с возвратом теплого воздуха в цех и 
передвижные агрегаты по сбору стружки от станков, со­
здать техническую и технологическую документацию, а 
также проконсультировать по любым вопросам дерево­
обработки.

Закрытое акционерное общество
« ф / Г ”

п р е д л а г а е т :

С р е д с т в о  **Сенеж”
Эффективно защищает деревянные конструкции, наружные и внутренние стены 

жилых домов и хозяйственных построек от гниения и возгорания.

Предохраняет деревянные элементы жилых домов и надворных построек от 
разрушения домовым грибом и жучком-древоточцем.

Срок службы обработанной древесины больше в 2-3 раза.

Информация для справок: 157040, г. Буй, Костромской обл., ул.Чапаева, 1, ЗАО “ФК”

Факс: (09435) 2-41-31 
Телетайп: 129263 Кедр

Телефоны: директор
сбыт 
технологи

2-48-47
2-15-25
2-01-32, 2-21-36
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УДК 674.09:658.272.011.46

СОВРЕМЕННЫЕ ВОЗМОЖНОСТИ ДЛЯ 
ПОВЫШЕНИЯ ЭФФЕКТИВНОСТИ 
ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ВЫСОКОКАЧЕСТВЕННОЙ 
ДРЕВЕСИНЫ
И .С .Р ы к у н и н а ,  канд. экон. наук -  М осковский государственный университет леса

В связи с трудностями перехода к рыночной экономике 
произошло резкое падение спроса на древесные матери­
алы. Как следствие: расчетная лесосека используется 
примерно на 25%.

Так как Россия обладает огромным запасом древесины
-  у нас сосредоточено более 1/5 ее мировых запасов, -  ес­
тественно, что заготовители имеют широкий спектр воз­
можностей в области выбора участков лесного фонда.

При плановой системе составлялся сортиментный 
план, выполнение которого во многом зависело от степе­
ни его обеспеченности выделяемыми участками лесо­
сечного фонда. В настоящее время, когда предприятие 
само планирует свою деятельность и в большей степени 
ориентировано на рынок, целью любого заготовителя 
становится получение наилучшего участка леса, пред­
ставленного более качественным древостоем. В лесном 
хозяйстве сложилась такая ситуация, при которой у ле­
созаготовителей нет никаких ограничений при выборе 
участков лесосечного фонда: в условиях экономического 
кризиса плата за древесину на корню мала.

Проблема заключается в том, что высококачественная 
древесина часто не используется соответствующим об­
разом. Рыночные отношения многими производителями 
поняты еще не в достаточной мере. В мировой практике 
и теории существуют разные подходы к исследованию 
рынка, управлению качеством, методы снижения себес­
тоимости, рационального использования ресурсов, кото­
рые наработаны годами становления рыночной системы, 
в большинстве своем не известны российским хозяйст­
венникам. Кроме того, сам по себе отход от традицион­
ных методов и практики хозяйствования сложен и требу­
ет значительных усилий. И часто в переходный период 
получается так, что уже имеются определенные возмож­
ности повышения эффективности производства, но их 
трудно увидеть, находясь в рамках традиционных подхо­
дов.

Примером может служить традиция составления сор­
тиментного плана -  производственной программы лесо­
заготовительного предприятия. Уровень качества управ­
ления сортиментным планом определяет эффективность 
деятельности предприятия. На формирование сорти­
ментного плана влияет ряд факторов: рыночный спрос 
на различные виды древесины и их качество; структура 
лесосечного фонда; цель использования древесины (на­
личие деревообрабатывающих цехов и их мощности; 
связи с деревообрабатывающими предприятиями) и др.

На практике проект сортиментного плана в основном 
составляется на базе следующих показателей; сорти­
ментного плана прошлого года; динамики сортиментно­

го плана в течение последних лет; фактических объемов 
заготовки в текущем году; контрактов, заключенных в 
текущем году; структуры цен на древесину.

Возможный сортиментный план формируется во мно­
гом на основе показателей прошлых лет. Характеристи­
ки лесного фонда часто не рассматриваются с соответст­
вующим вниманием. Во многих случаях отсутствует 
экономическая оценка проектов решений.

Для того чтобы найти оптимальное или более при­
быльное решение, необходимо рассматривать различные 
варианты -  при этом часто нужны дополнительная ин­
формация и новые методы. Кроме того, необходим доб­
ротный анализ себестоимости и возможных выгод.

При обработке высококачественная древесина может 
использоваться нерационально -  когда она применяется 
для изготовления таких изделий, качество которых слабо 
зависит от качества древесины, так что последняя не до­
бавляет дополнительной стоимости изделию.

В зависимости от уровня развития общества и промы­
шленности меняются требования к качеству древесины 
в изделиях. Это можно проиллюстрировать на примере 
изменения этих требований в нашей стране начиная с 
послевоенного периода. В процессе послевоенного вос­
становления экономики значительное внимание уделя­
лось строительству. Основная масса вырабатываемых 
материалов шла на эти цели, и в первую очередь для 
производства столярно-строительных изделий. Для от­
делки этих изделий (оконных и дверных блоков, поло­
вых досок и др.), как правило, использовались непро­
зрачные защитно-декоративные покрытия (краски, эма­
ли). При этом главным показателем качества изделий 
была их прочность, а текстура древесины и наличие по­
роков, если они не влияли на прочность, на качестве из­
делий практически не сказывались. Для снижения влия­
ния пороков древесины приходилось несколько увеличи­
вать затраты труда. В эти годы было создано и широко 
использовалось оборудование для заделки сучков -  наи­
более распространенного порока в пиломатериалах.

В последующие годы цена пиломатериалов отборного 
сорта хвойных пород была в 2 раза выше, чем цена пи­
ломатериалов третьего сорта. Пиломатериалы высокого 
качества отдельно не отсортировывались: изделия, изго­
товленные только из них, имели высокую себестои­
мость, а отпускную цену на них не увеличивали. Внеш­
ний вид изделия практически ничем не отличался.

С 1954 г. в нашей стране началось производство дре­
весностружечных плит (ДСП). В связи с этим в мебель­
ной подотрасли также уменьшилась потребность в заго­
товках из древесины высокого качества.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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В настоящее время в связи с образовавшимся резким 
различием между доходами разных фупп населения 
спрос на изделия из высококачественной древесины стал 
возрастать. Этому способствовало также и то, что появи­
лось много информации о вредности свободного фор­
мальдегида, который выделяется из ДСП. Исторически 
изделия из натуральных материалов, каким является 
древесина, всегда ценились выше, чем изделия из мате­
риалов-заменителей.

Таким образом, качество древесины стало больше це­
ниться. В этих условиях использование высококачест­
венной древесины обеспечивает возможность резкого 
возрастания эффективности деятельности предприятия. 
Высказанное предположение можно подтвердить следу­
ющим примером.

Был сделан расчет плана раскроя пиломатериалов на 
заготовки для условий предприятия, производящего 
800 м̂  пиломатериалов в месяц. Распределение пилома­
териалов по сортам следующее: отборный сорт -  35,2 м^ 
первый сорт -  132,8, второй сорт -  170,4, третий сорт -  
243,2, четвертый сорт -  174,4, короткие пиломатериалы
-  13,6, обапол -  30,4 м^

Лесопильно-деревообрабатывающее предприятие со­
стоит из двух подразделений: раскроя круглых лесомате­
риалов на пиломатериалы, сушки пиломатериалов и их 
раскроя на заготовки;

обработки заготовок (или их части) и сборки готовых 
изделий.

Во втором подразделении производятся изделия двух 
видов: доски пола и оконные блоки. Следовательно, для 
его работы необходимы заготовки для досок пола, брус­
ки створок и бруски коробок для оконных блоков, и  до­
ски пола, и оконные блоки отделываются непрозрачны­
ми покрытиями, поэтому требования к качеству древе­
сины для этих изделий невысокие. Названные три вида 
заготовок могут производиться только из толстых пило­
материалов (толщиной 32 мм и более). При распиловке 
исходных круглых лесоматериалов доля толстых пило­
материалов составляет около 60% общего объема выра­
батываемой продукции.

Возможности первого подразделения значительно ши­
ре; оно может производить из пиломатериалов семь ви­
дов заготовок. Выход заготовок (%) из пиломатериалов 
различных сортов представлен в табл. 1.

Цены 1 м̂  заготовок, производимых первым подразде­
лением (на апрель 1995 г.), приведены ниже.

Вид заготовок Цена 1 заготовок, тыс. р.
Наличник.....................................................................580
Доски пола...................................................................750
Бруски створок для оконных блоков.................... 920
Бруски коробок для оконных блоков.....................840
Заготовки для фасада кухни..................................1620
Заготовки для облицовочной дощечки:

евростандарт.......................................................... 1700
вагонка....................................................................... 540

Интересы двух подразделений часто не совпадают, так 
как для каждого из них можно найти свой оптимальный 
план: для первого подразделения -  оптимальный план 
раскроя сырья; для второго -  оптимальную производст­
венную профамму. В плановой системе подобных про­
блем во взаимоотношениях двух подразделений не воз­
никало: жестко планировались объем выпуска и номенк-

Т а б л и ц а  1

Вид заготовок
Выход заготовок (%) из пиломатериалов

0 I II III IV
Наличник 84,0 84,0 73,5 58,8 45,7
Доски пола 98,0 98,0 98,0 87,0 70,9
Бруски створок для 

оконных блоков
86,2 86,2 78,1 64,5 62,5

Бруски коробок для 
оконных блоков

88,5 88,5 83,3 71,4 57,1

Заготовки для 
фасада кухни 

Заготовки для обли­
цовочной дощечки:

76,0 75,0 50,0 31,1 19,2

евростандарт 74,0 61,0 31,0 5,0 2,0
вагонка 98,0 98,0 98,0 87,0 70,9

латура изделий, и все подразделения предприятия рабо­
тали на выполнение этого комплексного плана.

Для решения задач оптимизации: плана раскроя сырья 
и производственной профаммы -  можно использовать 
математические модели на базе методов линейного про- 
фаммирования. В качестве критерия для задачи оптими­
зации плана раскроя сырья часто использовали минимум 
суммарных отходов или максимум выхода пиломатериа­
лов или заготовок. Однако эти критерии не полностью 
отражают требования рынка. Поэтому в качестве крите­
рия стали использовать прибыль.

Из-за необходимости рационального использования 
сырья, а также в связи с тем, что для первого подразделе­
ния трудно рассчитьшать себестоимость заготовок каж­
дого вида (так, из одного бревна могут получиться не­
сколько видов заготовок, используемых в разных целях, а 
также технологическая щепа, опилки), -  в качестве кри­
терия оптимизации плана раскроя принимают ценност­
ный выход: объем продукции первого подразделения в 
денежном выражении. Этот критерий приемлем: на дей­
ствующих лесопильно-деревообрабатывающих предпри­
ятиях изменение набора поставов или соотношения объ­
емов заготовок различного вида не приводит к сущест­
венному изменению объема затрат. В тех случаях, когда 
при изменении размеров и качества заготовок затраты 
живого труда могут значительно измениться, целесооб­
разно предусмотреть офаничения по этим затратам.

Модель оптимизации плана раскроя сырья для перво­
го подразделения в общем случае выглядит следующим 
образом.

Целевая функция

Xj ->  max.

Офаничения:
по объемам выработки заготовок

У=1
по ресурсам пиломатериалов

{k = l,L),
Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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неотрицательность неизвестных 

Х , > 0  ( ]  = Щ .

При этом используются следующие обозначения:

J -

п -
i -  
X  -

С -

ь -  
Г -

™к-

к -  
L -

номер варианта раскроя (выработка определен­
ного вида заготовок из определенного сорта пи­
ломатериалов);
количество вариантов раскроя; 
номер вида заготовки;
объем пиломатериалов, распиливаемых на заго­
товки по j -му варианту, м̂ ; 
ценностный выход заготовок (произведение цены 
единицы объема заготовок на коэффициент их 
выхода из пиломатериалов) по j -му варианту, р.; 
коэффициент выхода заготовок i-ro вида при рас­
крое по j -му варианту; 
требуемый объем i-ro вида заготовок, м̂ ; 
количество видов заготовок; 
имеющийся объем пиломатериалов определен­
ного сорта;
номер сорта пиломатериалов; 
количество сортов пиломатериалов.

Введем следующие обозначения для объемов пилома­
териалов определенного сорта, раскраиваемых на заго­
товки различного вида (табл. 2).

Т а б л и ц а  2

Вид заготовок
Обозначения для объемов пиломатериалов

0 I II III IV
Наличник X, Х2 Хз Х4 Xs
Доски пола Х б Х7 Х8 X, Х,о
Бруски створок для 

оконных блоков
х „ Х,2 Х,з Х,4 Х,5

Бруски коробок для 
оконных блоков

Х ,6 Х|7 X i8 Х,9 Х2 0

Заготовки для 
фасада кухни 

Заготовки для обли­
цовочной дощечки:

X : , Х2 2 Х2 3 Х 2 4 Х2 5

евростандарт Х26 Х2 7 Х2 8 Х 2 , Х зо
вагонка Х з , Х з2 ХЗЗ Хз4 Хз5

Для данного примера математическую модель оптими­
зации плана раскроя для первого подразделения -  без 
учета требований второго подразделения -  можно пред­
ставить следующим образом.

Ограничения: 
по пиломатериалам
Х , + Х,  + Х „ + Х , ,  + Х ,,+ Х ,, + Хз,<35,2,
- Х, + Х,2 + Х,7 + Х,2 + Х„ + Хз2< 132,8,

+ Х,з + X,, + Х,з + X,, + Хзз < 170,4,
х^ + X, + Х|^ + Xj5 + Xj  ̂+ Xjg + Хз̂  < 243,2,
Хз + Х,„ + Х„ + Х,„ + Х,з + Хз„ + Хзз ^ 174,4;

^2
Хз + Х.

по толстым пиломатериалам (отдельные виды загото­
вок могут изготовляться только из толстых пиломатери­
алов)

Х , + Х „ + Х , , <  21,12,
X, + Х ,2 + Х„ < 79,68,
Xg + X ,3 + X,3 < 102,24,
Х,  + Х „  + Х „ <  145,92,
-■ -■ Х^о< 104,64.

В результате решения этой модели на компьютере (по 
профамме “Simplex”) имеем:

1. Объем товарной продукции (в денежном выраже­
нии) составляет 574758,3 тыс.р./мес.

2. Пиломатериалы отборного сорта -  в объеме 35,2 м̂  -  
раскраиваются на заготовки для облицовочной дощечки 
(евростандарт); пиломатериалы первого, второго и треть­
его сортов раскраиваются на заготовки для фасада кухни 
-  в объеме 132,8; 170,4 и 97,3 м̂  соответственно; пилома­
териалы третьего сорта также раскраиваются на заготов­
ки досок пола -  в объеме 145,9 м ;̂ пиломатериалы чет­
вертого сорта раскраиваются на заготовки для облицо­
вочной дощечки (вагонка) -  в объеме 69,8 м̂  -  и на заго­
товки для створок оконных блоков -  в объеме 104,6 м̂ .

Второму подразделению для нормальной работы необ­
ходимо иметь 130 м̂  заготовок для досок пола, 110 м̂  
брусков створок для оконных блоков и 110 м̂  брусков 
коробок для оконных блоков, с  учетом требований вто­
рого подразделения модель можно представить следую­
щим образом.

Целевая функция

F = 487,20Х, + 487,20Х^ + 426,30Xj + 341,04Х, + 
+ 265,06Хз + 735,00Х, + 735,ООХ, + 735,00Х„ +
+ 652,50Х, + 531,75Х,о + 793,04Х,, + 793,04Х„ +
+ 718,52Х,з + 593,40Х,^ + 575,00Х,з + 743,40Х,, +
+ 743,40Х„ + 699,72Х,з + 599,76Х„ + 479,64Х,. +
+ 1231,20X2, + 1215,00X22 + 810,00Х + 503,82Х,,+ 
+ 311,04Х„+ 1258,00Х,, + 1037,00Х„ + 527,00Х 
+ 85,00Х + 34,00Хз„ + 529,20X3/  +
+ 529,20X^3 + 469,80Х,^ + 382,86X33

529,20X32* +

Ограничения:

Целевая функция

F = 487,20Х, + 487,20X2 + 426,30Хз + 341,04Х,
+ 265,06Хз + 735,ООХ, + 735,00Х, + 735,00Х„ ■
+ 652,50Х, + 531,75Х,_ + 793,04Х,, + 793,04Х,, +
+ 718,52Х,з + 593,40Х„ + 575,00Х,з + 743,40Х,, +
+ 743,40Х,7 + 699,72Х,. + 599,76Х,, + 479,64X2- +
+ 1231,20X2, + 1215,00X22 + 810,00X23 + 503,82X2,+ 
+ 311,04X25+ 1258,00X26 + 1037,00Х^, + 527,ООХ,. + 
+ 85,00X2, + 34,00Хз„ + 529,20X3, + 529,20X3, + 
+ 529,20X33 + 469,80Хз, + 3 82,86X33 ^  мах.

по заготовкам
0,980Х^ + 0,980Х, + 0,980Х^ + 0,870Х. + 0,709Х,_ > 130,
0,862Х„ + 0,862Х,2 + 0,781Х,з + 0,645Х + 0,625Х,з > 110,
0,885Х„ + 0,885Х„ + 0,833X,g + 0,714Х„ + 0,571X2  ̂> 1Ю;

по пиломатериалам 
X. "I + Х, + Х „ + Х , ,  + Х2, +Х2, + Хз,<35,2, 
Xj + X? + Х ,2 + Х,.̂  + Xj2 + Х27 + X32 < 132,8, 
X3 + X, + Х,з + Х,з + Х23 + Х2„ + Хз, < 170,4, 
X, + X, + Х„ + Х„ + Х2,  + Х2,  + Х”  < 243,2, 
^5 + + Х,з + Х20 + Х23 + Хз„ + Х33 < 174,4;
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по толстым пиломатериалам 
Х, + Х „ + Х , , <  21,12,
X, + X,, + Х„ < 79,68,
Хз + Х,з + Х, ,< 102,24,
X, + Х„ + Х„ < 145,92,
Х,„ + Х,з + Х,о< 104,64.

В результате решения этой модели на компьютере (по 
профамме “Simplex”) имеем:

1. Объем товарной продукции составляет 
527014,8 тыс.р./мес.

2. Пиломатериалы отборного сорта в о&ьеме 32,2 м̂  
раскраиваются на заготовки для облицовочной дощечки 
(евростандарт) и в объеме 3 м̂  -  на заготовки створок 
для оконных блоков; пиломатериалы первого сорта рас­
краиваются на заготовки для фасадов кухни (53,1 м )̂, за­
готовки створок для оконных блоков (48,7 м̂  ), заготов­
ки коробок для оконных блоков (31,0 м )̂; пиломатериа­
лы второго сорта раскраиваются на заготовки коробок 
оконных блоков (99,1 м )̂, заготовки для фасадов кухни 
(68,2 м )̂, заготовки досок пола (3,1 м )̂; пиломатериалы 
третьего сорта раскраиваются на заготовки досок пола 
(145,9 м )̂ и заготовки для фасада кухни (97,3 м )̂; пило­
материалы четвертого сорта раскраиваются на заготовки 
створок для оконных блоков (104,6 м )̂ и заготовки для

облицовочной дощечки (вагонка) (69,8 м )̂.
Сравнение двух результатов показывает, что объем то­

варной продукции во втором случае меньше на 
47743 тыс.р./мес.

Затраты на производство заготовок в раскройном отде­
лении зависят от среднего размера заготовок, который 
практически не зависит от специфики варианта модели 
(без учета требований второго подразделения; с учетом 
названных требований). Чем больше выход заготовок 
высокого качества при переработке пиломатериалов, тем 
экономически эффективнее работает раскройное отделе­
ние. Поэтому раскрой по первому варианту имеет пре­
имущества. При этом возрастание (в сравнении со вто­
рым вариантом) объема товарной продукции происходит 
без увеличения производственных затрат, что фактичес­
ки означает получение более высокой прибыли.

Для разрешения противоречия между двумя подразде­
лениями необходимо провести анализ результатов на 
предмет их сходимости. При этом могут оказаться целе­
сообразными следующие меры: 

нахождение компромисса между подразделениями; 
покупка недостающих заготовок и продажа лишних; 
установка оборудования, позволяющего рационально 

использовать древесину высокого качества во втором 
подразделении.

УДК 684:658.012.2

ОПТИМИЗАЦИЯ ОПЕРАТИВНОГО 
ПЛАНИРОВАНИЯ РАСКРОЯ ПЛИТНЫХ 
МАТЕРИАЛОВ В ГИБКОМ 
АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ
Д .Д . Муращенко, канд. техн. наук -  М осковский государственный университет леса

Присущие рыночной экономике динамизм, малочислен­
ность партий мебельных изделий, многообразие их ви­
дов -  все это вынуждает предприятия, выпускающие ме­
бель или мебельные детали, искать новые методы обес­
печения эффективности производства. Целями при этом 
должны быть: максимальная гибкость технологических 
процессов, высокая производительность основного и 
вспомогательного оборудования, высокое качество изде­
лий и полуфабрикатов, минимальные издержки произ­
водства, максимальная оперативность и грамотность уп­
равляющих при выработке и принятии решений.

Для реализации новых методов необходимо использо­
вать элементы гибких автоматизированных производств 
(ГАП). Типичный пример: участок (цех) раскроя плит­
ных материалов на базе форматно-обрезных станков с 
числовым программным управлением (ЧПУ), укомплек­
тованных необходимыми автоматическими (как прави­
ло, вакуумными) устройствами: загрузочным, разгрузоч­
ным и штабелирующим.

Управление таким гибким производственным участ­
ком должно основываться на применении персональной 
ЭВМ (ПЭВМ) -  возможного элемента локальной сети 
ПЭВМ интегрированной автоматизированной системы 
управления предприятием (ИАСУП).

В основе построения комплекса программ для упомя­
нутой ПЭВМ должны быть алгоритмы, опирающиеся на 
математические модели оптимизации раскроя плитных 
материалов.

Автоматизированные системы управления (АСУ) рас­
кроем должны решать следующие задачи: 

оптимизации оперативного планирования раскроя 
плитных материалов; 

разработки оптимальных схем раскроя; 
вывода графических изображений схем раскроя с соот­

ветствующей сопроводительной информацией;
вывода программы управления станком, предназна­

ченной для ввода в память микропроцессорной системы 
управления форматно-обрезным станком;Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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учета движения материальных потоков (плит, загото­
вок, отходов, брака) через участок раскроя в планируе­
мом периоде; 

учета загрузки (использования) оборудования; 
учета всех видов затрат, связанных с раскроем плит и 

хранением запасов заготовок после раскроя.
Внедрение таких АСУ сопряжено с большим инвести­

ционным риском, в особенности для небольших пред­
приятий. Поэтому использование оптимизационных 
программ -  даже на стадии обсуждения необходимости 
закупки нового раскройного оборудования -  для опреде­
ления эффективности его применения при выполнении 
типовых заказов, во избежание ошибочных решений, 
весьма актуально.

Необходимость использования АСУ раскроем в на­
стоящее время уже ни у кого не вызывает сомнений. 
Однако разработка качественного программного обес­
печения для этих систем по-прежнему остается про­
блемой, весьма далекой от полного разрешения. По­
этому работы в этом направлении очень актуальны. На 
кафедре технологии лесопиления и деревообработки 
МГУЛа под руководством акад. А.А.Пижурина с 
1977 г. активно ведутся работы по созданию методо­
логии, оптимизационных моделей, алгоритмов и про­
граммного обеспечения планирования и управления 
раскроем листовых древесных материалов. Это обус­
ловлено прежде всего сложностью данной проблемы, 
отсутствием математических моделей и методов их 
решения, а также все еще ограниченными возможнос­
тями ПЭВМ.

Трудности построения математических моделей для 
оптимизации раскроя возникают уже при выборе крите­
риев его оптимальности, которые являются противоре­
чивыми и субъективными.

В настоящее время известны следующие критерии оп­
тимальности раскроя; 

максимальный полезный выход заготовок при раскрое; 
минимальные отходы при раскрое; 
максимальная производительность оборудования; 
минимальные суммарные затраты на раскрой; 
минимальные удельные затраты на единицу площади 

выработанных заготовок.
Существуют два подхода к выбору критериев опти­

мальности;
необходимо минимизировать суммарные затраты на 

один заказ;
необходимо минимизировать расходы на 1 м̂  вырабо­

танных заготовок.
При этом такие виды затрат, как затраты на хранение 

заготовок после раскроя, вообще не учитываются.
Выбирать критерий оптимальности раскроя следует 

с учетом масштаба производства изделий (единичное 
и мелкосерийное, крупносерийное и массовое) и це­
лей организации. В соответствии с этим должны 
строиться и математические модели для оптимизации 
раскроя.

Для предприятий с единичным и мелкосерийным вы­
пуском изделий большой номенклатуры, когда очень 
важны малые сроки исполнения заказов и фактор эконо­
мии сырья, можно рекомендовать следующую математи­
ческую модель для оптимизации раскроя. В качестве 
критерия оптимизации нами выбран полезный выход за­
готовок при раскрое

Рх =
у=1

s,a..
V <=1 max,

У=1

(1)

где Sj -  площадь i-й заготовки, м ;̂
m -  число типоразмеров заготовок в спецификации; 
ajj -  число заготовок i-ro типа в j -й схеме раскроя;
Xj -  число плит, раскраиваемых по j -й схеме рас­

кроя;
п -  число допустимых схем раскроя.

Офаничениями модели являются потребности в заго­
товках

/=1
X j > 0 ,  У =  1,

(2)

(3)

где bj -  потребность в заготовках i-ro типоразмера.
Модель (1) является статической с дробно-рациональ­

ной целевой функцией. Используя метод Чарнса и Купе­
ра, ее можно преобразовать к виду обычной модели ли­
нейного программирования

-> т а х .
у=1

Ограничения модели (4) следующие;
П

м

(4)

(5)

(6)

Двойственная -  к рассматриваемой -  задача будет ха­
рактеризоваться следующим;

целевое значение функции v„ -  минимальное 
( Vg—> min ); ограничения;

V,
т

/=1
v , > 0 ,  i =

(7)

(8)

где V -  двойственные переменные.
Используя выражение для gj, формулу (7) можно пере­

писать в виде
т

/=1

(9)
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Из этого выражения следует, что ограничения для 
двойственной функции имеют размерность площади 
(м )̂. Это позволяет сделать вывод о том, что переменная 
V. ( i= l,..., m) -  это норма расхода плитного материала на 
выработку заготовок i-ro типоразмера, а -  недоис­
пользованная площадь плиты. Отсюда можно заклю­
чить: чем ближе величина к нулю, тем ближе план 
раскроя к оптимальному.

На предприятиях с крупносерийным или массовым про­
изводством для оптимизащш раскроя необходимо исполь­
зовать динамическую математическую модель. В этом слу­
чае в качестве критерия оптимальности раскроя следует 
выбрать минимальную величину суммарных затрат на про­
изводство и хранение заготовок в планируемом периоде.

Применение соответствующей математической моде­
ли для оптимизации раскроя плитных материалов позво­
ляет учесть все необходимые расходы: на эксплуатацию 
оборудования, по использованию плитного материала, 
на хранение заготовок в запасах после раскроя.

Систематическое осуществление оптимального 
раскроя плитных материалов -  на основе использо­
вания предложенных математических моделей -  в 
гибких автоматизированных производствах корпус­
ной мебели обеслечит значительное снижение по­
терь сырья, объемов незавершенного производства, 
а также возрастание коэффициента загрузки обору­
дования и, следовательно, производительности тру­
да.

КОНЦЕРН “ВАМИТ” предлагает Вашему вниманию вакуумно-конвективные 
и конвективные сушильные камеры для качественной сушки пиломатериалов.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ СУШИЛЬНЫХ КАМЕР

Марка СКЭН 8/80 СКЭН 14/80 СКЭН 5/50 СКЭН 5/80

Тип камеры Вакуумно-конвективные Конвективные

Принцип действия
Циклическая сушка: 

конвективный нагрев - 
охлаждение в вакууме

Сушка пиломатериалов 
в паровоздушной среде

Годовая производительность, уел. п/м 1000 2000 500 650
Габаритные размеры штабеля, м 6,5x1,0x1,5 6,5x1,8x1,8 6,5х1,1х1,5 6,5х1,2х1,5
Рабочая зона, м 12x3,0x3,0 13x4,5x3,5 15x3x2,5 18x4,5x3,0
Мощность усгановленного 
оборудования, кВт

80 100 50 90

Средняя потребляемая мощность, кВт 25...5S 30...70 15...35 25...60

Вакуумно-конвективные и конвективные камеры по желанию заказчика могут изготавливаться с паровыми 
или водяными калориферами.

Наше предприятие также изготавливает системы управления процессом сушки для установки в 
модернизируемые сушильные камеры. Системы изготавливаются в различных вариантах (от простейших до 
систем на базе микропроцессоров).

По отдельным заказам производим разработку и изготовление камер 
для сушки лакокрасочных покрытий.

КОНЦЕРН “ВАМИТ”
603134, г  Н. Новгород, ул.Костина, 2/196, телУфакс 30-16-43, тел. 30-25-42, 68-94-69
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УДК 674:543.27

НОВЫЙ ХРОМАТОГРАФИЧЕСКИЙ МЕТОД 
АНАЛИЗА СОСТАВА ВОЗДУХА

Н, В. Маковская -  кОЪЛ “ПКТИ” (Стройкорпорация), И .М .Л есно в-к001  “Севзаппроектмебель”

Среди существующих хроматогра­
фических методик анализа состава 
воздуха трудно найти такие, в числе 
достоинств которых были бы и вы­
сокая чувствительность (на уровне 
ПДК для атмосферного воздуха), и 
низкая трудоемкость выполнения 
анализа. Как правило, высокочувст­
вительные методики включают в се­
бя сравнительно сложные операции 
подготовки проб и использование 
нестандартной вспомогательной ап­
паратуры. Часто такие методики 
требуют глубокой модернизации се­
рийно выпускаемых газовых хрома­
тографов. Это в полной мере отно­
сится и к методике анализа атмо­
сферного воздуха на выявление лег­
ких ароматических углеводородов 
[1]. Ее основные недостатки, кото­
рые авторы стремились устранить 
при разработке новой методики, 
приведены ниже.

1. Отбор проб производится на 
твердый сорбент “полисорб-10”. Его 
сорбционная способность довольно 
мала, в связи с чем масса сорбента в 
поглотительной трубке должна быть 
сравнительно больщой.

2. Достаточно полная десорбция 
выявляемых веществ с такой массы 
“полисорба-10” водяным паром воз­
можна лишь при весьма большом 
количестве последнего. Это приво­
дит к появлению в приемном сосуде 
(после десорбции) двух фаз: паро­
вой и жидкой, между которыми раз­
личные вещества распределяются 
по-разному. Работа с таким количе­
ством водяного пара требует исполь­
зования предварительно вакуумиро- 
ванного приемника и громоздкой 
термодесорбционной установки, ра­
ботающей с избыточным давлением, 
т.е. необходима высокогерметичная 
система коммуникаций.

3. Проводимый после десорбции 
раздельный анализ жидкой и паро­
вой фаз требует включения в мето­
дику операции термостатирования 
двухфазной системы до момента до­
стижения ею равновесия. Данная 
операция затрудняет процедуры ана­

лиза и калибровки. Главное же -  при 
такой методике в хроматограф мо­
жет быть подана лишь небольшая 
часть пробы: объем жидкости, кото­
рый можно подавать в хроматограф, 
ограничен.

Анализируя возможные пути уст­
ранения этих недостатков, авторы 
пришли к следующим выводам.

1. При отборе проб надо использо­
вать сорбенты со столь высокой 
сорбционной способностью, чтобы 
количество сорбента в поглотитель­
ной трубке могло быть сведено к ми­
нимуму. Вместе с тем сорбент дол­
жен достаточно легко отдавать выяв­
ляемое вещество при десорбции во­
дяным паром.

2. Количество воды, подаваемой 
на сорбент, должно быть оптималь­
ным: достаточно большим для обес­
печения интенсивной десорбции вы­
являемых веществ; но не настолько, 
чтобы после десорбции в приемнике 
образовывалась жидкая фаза.

Если при разработке методики 
анализа соблюсти предлагаемые ус­
ловия, новая методика будет обла­
дать следующими преимуществами.

1. В хроматофаф может быть по­
дан весь объем среды (паровой), по­
лученный после десорбции, что 
обеспечивает многократное возрас­
тание чувствительности анализа.

2. Процесс термодесорбции мож­
но проводить в конструктивно про­
стой установке (достаточно стан­
дартного хроматографа), и процеду­
ра подготовки проб не будет содер­
жать трудоемких операций.

3. Анализ не будет парофазным в 
обычном смысле, хотя десорбция и 
проводится водяным паром, при 
этом значительно упрощаются ана­
лиз и калибровка.

Рассмотренная методика анализа 
была реализована авторами. Приме­
нялся ряд сорбентов, но наилучшие 
результаты были получены при ис­
пользовании углеродного волокнис­
того сорбента УВС-1. Ранее его при­
меняли для концентрирования проб 
в методике [2], при которой десорб­

цию выявляемых веществ осущест­
вляли с помощью диметилформами- 
да. Однако эта методика имеет низ­
кую чувствительность (поскольку в 
хроматофаф может подаваться лишь 
малая часть полученного при де­
сорбции раствора) и малую произво­
дительность -  из-за слишком боль­
шой продолжительности выхода 
растворителя (диметилформамида) 
из колонки. Продолжительность де­
сорбции с УВС-1 в жидкость также 
значительна (30 мин).

Особенностью данного сорбента 
является сочетание в нем двух спо­
собностей: очень высокой сорбцион­
ной (при отборе проб) и сравнитель­
но высокой к отдаче выявляемых ве­
ществ при десорбции водяным па­
ром. Таким образом, был разработан 
новый метод анализа (запатентован­
ный в 1995 г), сущность которого за­
ключается в следующем.

Пробу воздуха отбирают на сорб­
ционную трубку, содержащую

Устройство Д Л Я  проведения терм о­
десорбции прим есей воздуха из 
сорбента УВС-1Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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120-40 мг уплотненного сорбента 
УВС-1. В качестве корпусов трубок 
могут быть использованы стеклян­
ные трубки от набора УГ-2. Объем 
отбираемого воздуха (обычная про­
ба -  0,1-2 л) зависит от концентра­
ции содержащихся в нем веществ. 
Сорбционная способность сорбента 
УВС-1 позволяет отбирать практи­
чески любые объемы воздуха. Отоб­
ранные пробы можно хранить дли­
тельное время. Скорость пропуска­
ния воздуха при отборе на сорбент 
составляет 0,1-0,5 л/мин.

Прежде чем определять величины 
содержания выявляемых веществ, 
проводят их термодесорбцию из 
сорбента УВС-1 током водяного па­
ра (см. рисунок). Для этого в сорбци­
онную трубку 2 микрошприцем по­
дают небольшое (5-10 мкл) количе­
ство дистиллированной воды. Затем 
к сорбционной трубке присоединя­
ют с помощью резинового переход­
ника 5 медицинский шприц I на 
5-10 мл и помещают ее в трубчатый 
нагреватель 3. В качестве последне­
го удобно использовать отключен­
ный от колонки и газовой линии вто­
рой испаритель с заглушкой 4 того 
же хроматографа. Температура испа­
рителя составляет 300-350°С. Ток 
водяного пара обеспечивается по­
степенным отведением -  в течение
1 мин -  поршня медицинского 
шприца до отметки 5 мл. Шприц 
присоединяют к тому концу сорбци­
онной трубки, через который закачи­
вали воздух при отборе пробы. Важ­
ная особенность предлагаемого ме­
тода: термодесорбцию проводят в 
негерметичной системе коммуника­
ций при нормальном давлении, что 
значительно упрощает процедуру 
подготовки проб.

Как было сказано выше, в основе 
данного метода анализа лежит со­
здание и соблюдение оптимальных 
условий (количества сорбента в 
сорбционной трубке; объема воды, 
поданной в нее; температуры труб­
чатого нафевателя; скорости и про­
должительности пропускания возду­
ха при десорбции, нафева и продол­
жительности его прокачки через по­
глотитель) термодесорбции выявля­
емых веществ водяным паром. Экс­
перименты подтвердили возмож­
ность создания таких условий, при 
которых при десорбции выявляемых 
веществ с УВС-1 водяным паром ко­
личество последнего достаточно для 
обеспечения нужной интенсивности 
процесса, но еще мало для образова­

ния в приемнике (медицинском 
шприце) жидкой фазы. После де­
сорбции на медицинский шприц на­
девают иглу для инъекций и подают 
весь объем среды (5 мл), получен­
ный после десорбции, в соседний 
рабочий испаритель того же хрома- 
тофафа, соединенный с газовой ко­
лонкой. Условия хроматофафирова- 
ния зависят от состава анализируе­
мой смеси.

Разработанная авторами методика 
не требует использования нестан­
дартных устройств при проведении 
подготовки проб и анализа. Для ее 
применения достаточно располагать 
любым серийно выпускаемым газо­
вым хроматофафом с детектором 
ионизации пламени (или фотоиони- 
зационным детектором). Следует 
подчеркнуть; хотя в методике для 
десорбции используется водяной 
пар, парофазной (в привычном 
смысле) она не является. Это значи­
тельно упрощает проведение анали­
за и калибровки.

Сорбционные трубки с УВС-1 
можно использовать многократно (не 
менее 1000 раз) -  при условии их ре­
генерации после проведения анали­
за. Ее осуществляют путем последо­
вательного проведения десорбции -  
в условиях анализа -  несколько раз 
подряд. Возможен и другой способ: в 
сорбционную трубку подают 0,5 мл 
воды, подключают ее к микроком­
прессору и помещают в трубчатый 
нафеватель (отключенный от колон­
ки и газовой линии испаритель хро- 
матофафа), используемый при ана­
лизе проб, на 15 мин. Чистоту реге­
нерированных сорбционных трубок 
проверяют, проводя с ними холостой 
опыт по рассмотренной методике.

Отбор проб при данном методе 
можно проводить с помощью раз­
личных аспирационных устройств: 
электроаспиратора, ручного насоса, 
шприца большого объема, набора 
УГ-2.

При практическом применении 
метода целесообразно использовать 
вычислительную технику -  при по­
строении калибровочных фафиков, 
оценке их достоверности, прогнози­
ровании погрешности анализа, 
оценке воспроизводимости его ре­
зультатов. Для этого весьма удобны 
распространенные программируе­
мые микрокалькуляторы “Citizen”; 
SPR-75, SPR-80, SPR-175. Они со­
держат постоянные запоминающие 
устройства, в которые вводят требу­
емые профаммы. Эти микрокальку­

ляторы автоматически обрабатыва­
ют данные -  в частности, с примене­
нием метода наименьших квадратов.

Таким образом, предлагаемая хро- 
матофафическая методика анализа 
состава воздуха имеет следующие 
преимущества;

высокую чувствительность -  на 
уровне ПДК СС атмосферного воз­
духа (практически определяется 
объемом пробы);

высокие технологичность и произ­
водительность, низкую трудоем­
кость процедуры подготовки проб;

возможность определения концен­
траций (в воздухе) разнообразных 
летучих органических соединений 
(углеводородов, спиртов, кетонов, 
сложных эфиров, галогенорганичес- 
ких соединений и др.);

отсутствие потребности в нестан­
дартной аппаратуре на всех стадиях 
анализа;

многократность использования 
пробоотборных трубок;

незначительные финансовые за­
траты на освоение и применение.

Методику можно использовать для 
анализа состава воздуха рабочей зо­
ны промышленных предприятий, 
вентиляционных выбросов цехов, 
атмосферного воздуха, воздушной 
среды испытательных климатичес­
ких камер.
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ПРИМЕНЕНИЕ ФУРАНОВЫХ СМОЛ В 
ПРОИЗВОДСТВЕ ФАНЕРЫ
И. С. Межов, Ф . Ф . Соколов, С. А. Угрюмов -  Костромской государственный технологический
университет

В отечественной деревообработке 
многие годы не уделялось достаточ­
ного внимания экологическим про­
блемам. Однако сегодня ученые и 
специалисты всех стран поставили 
их на одно из первых мест. Поэтому 
производители фанеры и других 
клееных материалов должны обес­
печивать изготовление экологически 
чистой, или малотоксичной продук­
ции.

На кафедре МТД КГТУ проводят­
ся исследования по применению ма­
лотоксичных фурановых смол на ос­
нове фурфурола в производстве фа­
неры и плит, разработке технологии 
их производства и определению оп­
тимальных режимов склеивания.

Вопрос производства клееных ма­
териалов с применением фурановых 
смол в качестве связующих мало 
изучен по причине отсутствия тако­
вого.

Связующие на основе фурфурола 
по экономическим и экологическим 
показателям значительно лучше 
применяемых в деревообрабатываю­
щей промышленности карбамидо- 
формальдегидных и фенолофор- 
мальдегидных смол. Продукция, из­
готовленная с применением фурано­
вых смол, обладает высокой прочно­
стью, малым водопоглощением, ма­
лым разбуханием после вымачива­
ния, выдерживает кипячение. По­
добные клееные материалы стойки к 
действию кислот, солей, щелочей, 
растворителей даже при температу­
рах 100-120°С. Незначительная по­
ристость клеевых швов обеспечива­
ет непроницаемость для воды, неф­
тепродуктов и газов. Пропитка дре­
весины фурфуролацетоновым моно­
мером ФА или склеивание им фане­

ры делает материал трудносгорае­
мым, устойчивым к действию фиб- 
ков и гниению.

Фанера и плиты, изготовленные с 
применением фурановых смол, от­
личаются пониженной токсичнос­
тью. Опасность интоксикации фур­
фуролом и его производными мало­
вероятна вследствие малой летучес­
ти этих продуктов при комнатной 
температуре [1], а его предельно до­
пустимые концентрации выше ПДК 
формальдегида в 10-20 раз.

Эффективность производства низ­
котоксичных клееных материалов 
характеризуется следующим. Соот­
ветствующие плиты в отличие от ра­
нее выпускаемых могут без ограни­
чения использоваться во всех сферах 
народного хозяйства; увеличивают­
ся объемы поставки клееных мате­
риалов на экспорт; улучшаются са­
нитарно-гигиенические условия 
труда и быта; уменьшается заболева­
емость людей в результате снижения 
загазованности формальдегидом ра­
бочих мест в цехах и соблюдения 
нормы на содержание вредных ве­
ществ в воздухе жилых помещений, 
где установлена мебель и имеются 
строительные конструкции на осно­
ве фанеры или другой клееной про­
дукции; уменьшается ущерб, нано­
симый окружающей среде.

Основной компонент фурановых 
смол -  фурфурол [2], который можно 
получать из отходов лесозаготовок 
(лесосечных отходов), лесопиления 
и деревообработки, составляющих 
от 30 до 45% объема перерабатывае­
мой древесины. На тех предприяти­
ях, где отсутствует производство 
древесностружечных плит, эти отхо­
ды практически не используются

или используются как топливо. По­
этому производство фурфурола и 
клееных материалов на его основе 
не только позволит получать мало­
токсичную продукцию, но и обеспе­
чит повышение комплексности ис­
пользования сырья.

На предприятиях Костромской 
обл., заготовляющих около 5-6 
млн.м^ древесины в год, образуется
1,5-2,5 млн.м^ древесных отходов. 
Переработка их с целью получения 
фурфурола вполне целесообразна в 
данном регионе, имеющем два круп­
ных предприятия по производству 
фанеры и ДСП: Костромской и Ман- 
туровский фанерные комбинаты.

Предварительные запрессовки фа­
неры с применением мономера ФА в 
качестве связующего дали высокие 
физико-механические показатели 
полученного клееного материала: 
прочность такой фанеры при скалы­
вании составляет 1,2-1,3 МПа, раз­
бухание по толщине -  после выма­
чивания в воде в течение 24 ч -  
13-15%, водопоглощение 40-50%.

Таким образом, фанера на основе 
мономера ФА по физико-механичес- 
ким показателям удовлетворяет тре­
бованиям, предъявляемым ГОСТ 
3916.1-96 к водостойкой фанере 
марки ФСФ.
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ИЗДЕЛИЯ МАЛЫХ ФОРМ ИЗ ДРЕВЕСНЫХ 
ОТХОДОВ
В. И. Бызов, С.А. Кошелева -  М арийский государственный технический университет

Высокие цены на сырье и энергоно­
сители в современных условиях за­
ставляют предпринимателей более 
полно использовать все виды отхо­
дов основного производства. 
МарГТУ по запросам предприятий 
разработал целый ряд новых направ­
лений комплексной переработки 
древесных отходов. В частности, ку­
сковые отходы лесопильного, сто­
лярного и мебельного производства
-  их обычно предприятия реализуют 
населению на дрова по 15-30 
тыс.р./м^ (цены 1997 г) -  отличное 
сырье для изготовления полочек, 
этажерок, ковриков и сидений для 
ванн, игрушек и других видов изде­
лий малых форм, которые пользуют­
ся массовым спросом, но практичес­
ки нигде не выпускаются серийно.

Организация производства таких 
изделий не связана ни с существен­
ными материальными затратами, ни 
со сложной технологической подго­
товкой, ни с обеспечением сертифи­
кации продукции, а само оно, как 
правило, не вызывает экологических 
проблем. Основное преимущество 
этого производства -  его мобиль­
ность, или способность к быстрому 
реагированию на требования рынка.

Организация производства изде­
лий малых форм начинается обычно 
с изучения спроса. Для этого фирма 
анализирует покупательский спрос и 
насыщенность рынка изделиями для 
кухни, детских комнат и др. Сфера 
влияния фирмы формируется в зави­
симости от ее производственных 
мощностей и связей с регионами, 
поэтому специфика конкретных ус­
ловий может порождать различные 
варианты маркетинговых мер. Одна­
ко чаще всего покупательский спрос 
формируется с помощью опытных 
партий, запускаемых в торговую 
сеть.

Выбор изделия и величина опыт­
ной партии также определяются с 
учетом местных условий. Однако в 
условиях жесткой конкуренции 
предприниматель должен весьма 
оперативно решать проблему каче­

ства и функциональных потреби­
тельских свойств своей продукции. 
Например, полочка для икон -  свят­
цы практически нигде не выпускает­
ся серийно, хотя на потребительском 
рынке пользуется весьма широким 
спросом. Она может иметь несколь­
ко типоразмеров, форм и вариантов 
отделки: быть одноэтажной, двухэ­
тажной, белой, мореной, лакирован­
ной и т.д. Аналогично решается кон­
струкция полочек для ванной комна­
ты или для книг, полки для телефона 
и др.

В последнее время в оформлении 
жилого интерьера используются не­
большие картины, семейные фото­
графии, своеобразные “трюмо” и 
“псише” на туалетных столиках. 
Рамки для них также можно изготов­
лять из отходов цельной древесины, 
сращивая их на зубчатые шипы и за­
крывая стыковочные швы накладны­
ми декоративными элементами из 
цельной древесины или переклеен­
ного лущеного шпона.

Такой декор, да и сами рамки мож­
но изготовлять путем прессования 
рельефов на древесине или совме­
щением этой операции со склеива­
нием лущеного шпона и облицовы­
ванием его строганым шпоном цен­
ных пород.

На дамских туалетных столиках 
можно размещать различные точе­
ные шкатулки для косметики и пар­
фюмерии, комплекты из двух-трех 
подсвечников, выполненных в кра­
сивых пропорциональных соотно­
шениях, гармонирующих друг с дру­
гой!.

Возвращаются из забытого про­
шлого в офисы и кабинеты руково­
дителей высшего ранга настольные 
наборы из древесины ценных пород
-  таких, например, как дуб. Ведь 
именно из дуба при несоблюдении 
режимов сушки образуется большое 
количество отходов. В такие наборы 
могут входить: шкатулка для сигар 
или табака; подставка под перекид­
ной календарь; настольный контей­
нер для бумаг; подставка для каран­

дашей, ручек, канцелярских принад­
лежностей; рамка для фотографии; 
небольшой ящик для картотеки и др.

Конечно, дизайн и качество испол­
нения (подгонка, зачистка поверхно­
стей, защитно-декоративное покры­
тие) таких изделий, выполненных в 
едином архитектурно-художествен­
ном стиле, должны быть безупреч­
ными. В них могут использоваться 
контрастные по цвету вставки из 
древесины разных пород (интарсия). 
Или изделия могут быть изготовле­
ны из предварительно склеенных за­
готовок разных пород и оттенков 
(столярного щита).

Особое место среди изделий ма­
лых форм из отходов столярного, ме­
бельного производства занимают из­
делия, размещаемые на рабочих по­
верхностях, открытых полках кухон­
ной мебели. Такая ниша, как изделия 
народного промысла: точеные, из бе­
ресты, ивовых прутьев, -  давно за­
полнена. Но как часто взгляд эле­
гантной хозяйки кухни падает на 
изящные вещицы в проспектах (су- 
хонных интерьеров зарубежных 
фирм! Именно они, созданные рука­
ми умельцев из теплого дерева, со­
здают уют и неповторимый микро­
климат, вызывают восхищение и за­
висть соседок. Это и всевозможные 
подставки, и стойки для навески ча­
шек, рюмок, ножей, и футляры для 
ножей, и деревянные столовые при­
боры (вилки, ложки-мешалки, лопа­
точки), так необходимые при поль­
зовании современной тефлоновой 
посудой и напоминающие о старине.

Что касается организации техно­
логического процесса изготовления 
изделий малых форм из кусковых 
отходов -  конечно же, потребуется 
немалая доля ручного труда; но надо 
учесть и то, что современное отече­
ственное и зарубежное оборудова­
ние позволяет сращивать и обраба­
тывать короткомерные заготовки, 
получать необходимые профили по 
контуру на фрезерно-копироваль­
ных станках, шлифовать рельефные 
поверхности и т.д.
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С учетом конструкции изделия вы­
бираются вариант сочленений и кре­
пежные элементы. Чаще всего проч­
ное крепление деталей хорошо обес­
печивается шурупами или гвоздями. 
Однако наибольшую надежность 
конструкщ1и обеспечивает соедине­
ние с помощью вставных шипов 
(шкантов) на клею. Конструкщм из­
делия и способы соединения его эле­
ментов выбираются с учетом наибо­
лее приемлемого для конкретных ус­
ловий варианта технологического 
процесса и требуемого оборудования.

Технологический процесс изго­
товления изделий в общих чертах 
включает следующие операции: 

сортировку отходов по породам, 
влажности и типоразмерам (куско­
вые отходы на ДОЗе “Аленкино”, 
например, -  это горбыль толщиной

до 150 мм, длиной до 6 м; рейки ши­
риной до 100-120 мм, толщиной 
25-50 мм и длиной до 6 м; обрезки 
досок длиной до 1300 мм);

сушку заготовок (если это необхо­
димо);

изготовление черновых и чисто­
вых заготовок (раскрой сырья, при­
фуговка, строжка, фрезерование и 
шлифование лицевых поверхнос­
тей); 

сборку изделий;
отделку собранных изделий с уче­

том всех возможных вариантов: про­
зрачную, непрозрачную и др.;

контроль качества, маркировку, 
упаковку.

Специально следует заметить, что 
в современных условиях привлека­
тельный вид и форма упаковки игра­
ют важную роль в формировании

покупательского спроса и рознич­
ной цены. По нашим наблюдениям, 
затраты ряда фирм на упаковку 
предметов быта и изделий малых 
форм составляют не менее 10-15% 
стоимости самого изделия.

Эффективность производства из­
делий малых форм может значитель­
но колебаться в зависимости от 
мощности предприятия. Так, наши 
наблюдения на ДОЗе “Аленкино”, в 
АО “Мебельная фабрика” (г Йош- 
кар-Ола), на Красногорском комби­
нате автофургонов и других пред­
приятиях Республики Марий Эл по­
казали, что создание участков для 
выпуска изделий малых форм из от­
ходов деревообработки весьма при­
быльно: чистая прибыль от реализа­
ции изделий часто составляет от 3 до
7,5 руб. на 1 руб. затрат.

НОВЫЕ КНИГИ:
для деловых людей

Образцы договоров с комментария­
ми. Международный коммерческий 
арбитраж (конвенции, регламенты).
-  Минск: Амалфея, 1997.

Эта книга подготовлена в полном 
соответствии с Гражданским кодек­
сом РФ. В ней представлены все ви­
ды договоров, предусмотренные ГК 
РФ, многие из них публикуются 
впервые. Каждый раздел снабжен 
примечаниями и комментариями, а 
конкретные формы договоров пре­
дусматривают многовариантность 
практических решений. Образцы, 
помешенные в книге, могут успешно 
использоваться на территории Рос­
сии, а также при заключении догово­
ров с зарубежными партнерами, в 
том числе и из стран СНГ.

Интеллектуальная собствен­
ность. -  Минск: Амалфея, 1997.

Книга 1 -  Авторское право.
Книга 2 -  Промышленная собст­

венность.
Двухтомник содержит тексты 

международных конвенций н согла­
шений, законы и постановления пра­
вительств РФ и Республики Бела­
русь, регулирующие отношения в 
области авторского права и смежных 
прав, промышленной собственнос­
ти, а также комментарии к ним. Во­
просы интеллектуальной собствен­
ности стоят сегодня наиболее остро 
и актуальны практически для каждо­
го предприятия: это название, ди­
зайн продукции, компьютерные про­

граммы, конструкции изделий и тех­
нологий их изготовления, ноу-хау и 
многое другое.

Санкции (с учетом материального 
вреда) за нарушение авторского 
права и промышленной собственно­
сти могут быть очень значительны­
ми. Избежать их, а также защитить 
ваши права помогут материалы 
сборника. Любая интеллектуальная 
собственность представляет собой 
нематериальные активы. Сделать 
их стоимостную оценку поможет 
книга.

Форсайт П. Делу -  время / Пер. с 
англ. -  Минск: Амалфея, 1997.

Время -  бесценный дар. Исполь­
зуйте его разумно -  и вы будете воз- 
нафаждены. В этой книге вы найде­
те десятки рекомендаций -  как рас­
порядиться своим временем с макси­
мальной отдачей. Вы научитесь не 
тратить его впустую на ежедневную 
текучку, а использовать рациональ­
но. С чего начать и чему отдать 
предпочтение в работе? Расставив 
приоритеты, вы повысите произво­
дительность труда в несколько раз. 
Книга научит вас ценить время -  как 
свое, так и чужое.

Льюис Г. Менеджер-наставник / 
Пер. с англ. -  Минск: Амалфея,
1997.

Книга посвящена роли наставника 
в рыночных условиях. Наставниче­
ство сегодня -  эффективный метод 
повышения квалификации и продви­

жения по службе. Эта книга позво­
лит руководителю любого уровня 
создать самую лучшую команду. 
Кроме того, вы узнаете -  как должен 
поступать руководитель в конкрет­
ной ситуации, о новых стилях руко­
водства, о роли общения...

Ходжсон Д. Переговоры на рав­
ных / Пер. с англ. -  Минск: Амал­
фея, 1997.

Хорошими дипломатами, как изве­
стно, не рождаются -  ими становят­
ся. Эта книга поможет достичь успе­
ха в ведении любых переговоров. 
Как побороть неуверенность в своих 
силах и вести себя так, чтобы парт­
нер видел только ваши сильные сто­
роны? Что нужно, чтобы переговоры 
были удачными? Как заставить парт­
нера уступить? Как вывести перего­
воры из тупиковой ситуации? На эти 
и другие вопросы вы найдете ответ в 
издании. Кроме того, практические 
упражнения помогут вам закрепить 
полученные знания.

Харрисон М. Стратегия операци­
онного менеджмента / Пер. с англ. -  
Минск: Амалфея, 1997.

Книга рассказывает о практичес­
ком применении операционных сис­
тем, которые позволят добиться ве­
сомых результатов в любой отрасли 
бизнеса. Вы узнаете о том, как нала­
дить сотрудничество между струк­
турными подразделениями, плани­
ровать производство и сбыт, приме­
нять компьютеры...Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 630*902

200-летний юбилей Лесного департамента
л. А. Алексеев -  Союз лесопромышленников и лесоэкспортеров России

Издавна Россия совершенно спра­
ведливо считается ведущей лесной 
державой. С древних времен страна 
славилась огромными лесными мас­
сивами. Уникальные богатства рос­
сийских лесов (в них сосредоточено 
около четверти всех запасов древе­
сины нашей планеты) исторически 
являлись одной из важнейших основ 
отечественной экономики. Они со­
ставляли и продолжают составлять 
исключительно благоприятные ус­
ловия для жилищного и промышлен­
ного строительства, для производст­
ва многообразной продукции дере­
вообработки, для выпуска целлю­
лозно-бумажных изделий, для широ­
комасштабного расширения экспор­
та лесопродукции. Все без исключе­
ния отрасли народного хозяйства в 
той или иной степени используют 
лесное сырье и изделия из древеси­
ны. Сам человек с момента своего 
рождения и до последних мгновений 
жизни непосредственно связан с ле­
сом, его дарами и продукцией дере- 
вопереработки.

Понятно, что с давних времен за­
бота об охране лесов и рациональ­
ном их использовании была одной 
из задач органов государственного 
управления.

Первая попытка создания специ­
альной службы надзора за лесами, 
как и многие другие начинания, бы­
ла предпринята в годы царствования 
Петра I. Именно тогда была органи­
зована “Вальдмейстерская канцеля­
рия” при Адмиралтейской компа­
нии, которая регламентировала веде­
ние и охрану лесного хозяйства. Тог­
да же был издан ряд указов по упо­
рядочению рубки деревьев ценных 
пород и сохранению лесных масси­
вов, прилегающих к водоемам. К со­
жалению, многое из решений, при­
нятых этим великим реформатором 
страны, было предано забвению по­
сле его смерти.

Однако развитие экономики и хо­
зяйственного использования лесов, 
хищническая рубка их помещиками 
и местными начальниками, отсутст­
вие должного контроля -  все это по­
требовало создания специального 
государственного органа.

Таким органом, учрежденным 
Павлом I в составе Адмиралтейств- 
коллегии в 1798 г., стал Лесной де­
партамент. Он хозяйствовал в ка­
зенных (государственных) лесах, 
способствовал сбережению част­
ных лесов, поощрял осуществление 
мер по лесоразведению. Были при­
няты соответствующие решения по 
правовому регулированию лесного 
дела, по установлению такс на про­
дажу древесины и самого порядка 
торговли лесопродукцией. Вновь 
были приняты постановления, ана­
логичные петровским, о запреще­
нии рубить дуб, лиственницу и де­
ревья других ценных пород для лю­
бых целей, кроме как на казенные 
нужды. Особое значение придава­
лось получению наивысшего дохо­
да от ведения лесного дела и свое­
временному восстановлению выру­
баемых лесов.

Для придания значимости Лесно­
му департаменту и укрепления его 
авторитета было установлено, что 
его директор ни от кого не принима­
ет повелений и никому не присыла­
ет рапортов и донесений, кроме са­
мого императора. Сената и Минис­
терства финансов. Департамент осу­
ществлял меры по организации кон­
троля за неукоснительным исполне­
нием принятых решений -  в частно­
сти, было издано распоряжение о 
назначении особых инспекторов для 
надзора за лесами нескольких гу­
берний.

С годами менялась структура сис­
темы государственного управления 
страной, происходили столь харак­
терные для лесной отрасли реорга­
низации, но неизменной оставалась 
роль Лесного департамента как цен­
трального органа государственного 
управления лесами и лесным делом 
и контроля за выполнением лесного 
законодательства.

После революции цели и задачи 
Департамента резко укрупнились. 
Это и понятно: ведь земля, леса и 
недра перешли в исключительное 
пользование государства. Подав­
ляющее большинство лесозагото­
вительных и деревообрабатываю­
щих предприятий также стали го­

сударственной собственностью.
Лесной департамент сначала был 

передан в ведение Наркомзема, а за­
тем, в июне 1918 г., преобразован в 
его Центральный лесной отдел. В 
дальнейшем последовательно появ­
ляются центральные органы госу­
дарственного управления лесным 
комплексом: Центролес, Главлес, 
Главлеском, Союзлес и др.

В январе 1932 г был создан Нарко­
мат лесной промышленности (один 
из первых трех общесоюзных нарко­
матов), которому были переданы 
функции управления лесной, дере­
вообрабатывающей, целлюлозно-бу­
мажной промышленностью и лес­
ным хозяйством.

Централизованное управление 
лесным комплексом страны просу­
ществовало вплоть до ликвидации 
СССР в декабре 1991 п

Централизованное регулирование 
лесного дела в России традиционно 
подкреплялось поддержкой со сто­
роны общественных кругов. Уже в 
1832 г создается первая обществен­
ная организация специалистов лесо- 
хозяйственников и лесопромышлен­
ников -  Петербургское общество для 
поощрения лесного хозяйства. С 
1872 г стали регулярно созываться 
съезды лесовладельцев и лесохозя- 
ев. На них обсуждался широкий 
круг вопросов, касающихся ведения 
лесного хозяйства, лесоторговли, со­
действия развитию деревоперераба­
тывающих производств.

Кстати: вопросы защиты интере­
сов лесопромышленников и лесо­
торговцев, которые рассматривались 
съездами, напрямую перекликаются 
с тематикой проблем, которыми за­
нимается в современных условиях 
Союз лесопромышленников и лесо­
экспортеров России. Приведу только 
один пример. Состоявшийся в 1914 г 
съезд выступил против повышения 
повагонной нормы погрузки лесома­
териалов до 750 пудов. И сегодня 
Союз ведет работу с МПС по поводу 
установления с 1998 г нормы загруз­
ки вагона, правда, уже в 45 тонн. И 
таких примеров, касающихся усло­
вий продажи лесоматериалов, нало­
гообложения, местных сборов, цено­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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образования, можно привести до­
вольно много.

Конечно, общественные организа­
ции и ассоциации не могут заменить 
полнокровного государственного ор­
гана, координирующего и регулиру­
ющего работу лесохозяйственных, 
лесозаготовительных и деревообра­
батывающих организаций, создаю­
щего правовую основу для их эф­
фективной деятельности.

В данной статье нет смысла по­
дробно анализировать преимущест­
ва и недостатки исторически сло- 
живщейся системы регулирования

производственных отнощений в лес­
ном деле. Практика последних лет 
работы ЛПК и лесного хозяйства яс­
но показывает: отсутствие государ­
ственного органа, способного осу­
ществлять координацию работы 
многочисленных производителей 
лесной отрасли и способствовать их 
развитию, привело к кризисному со­
стоянию подавляющего большинст­
ва организаций.

200-летний опыт государственно­
го регулирования работы лесного 
комплекса России очень пригодился 
бы в современных условиях. При­

знание значения этого опыта на- 
щло, в частности, свое выражение в 
Указе Президента Российской Фе­
дерации № 994 от 26 июня 1996 г, 
которым одобрено проведение в 
1998 г мероприятий, посвященных 
200-летию создания Лесного депар­
тамента.

В трудные периоды отечественной 
истории лесной комплекс неизменно 
был локомотивом развития экономи­
ки. Нет сомнения, что уже в ближай­
шем будущем он сможет внести до­
стойный вклад в преодоление спада 
народного хозяйства России.

УДК 630*3:061.3

СОВЕЩАНИЕ В МИНИСТЕРСТВЕ ЭКОНОМИКИ 
РОССИИ

В начале марта 1998 г в Министер­
стве экономики Российской Федера­
ции прошло совещание руководите­
лей департаментов лесного комплек­
са регионов. Оно было посвящено 
итогам работы лесопромышленного 
комплекса за 1997 г и его задачам на 
1998 г, а также профамме реструк­
туризации лесного комплекса, его 
координации и совершенствованию 
структуры управления им.

В работе совещания приняли учас­
тие представители федеральных ис­
полнительных органов государст­
венной власти, департаментов Мин­
экономики РФ, Департамента эконо­
мики лесного комплекса Минэконо­
мики России, республик Башкортос­
тан, Бурятия, Коми, Марий-Эл, Саха 
(Якутия), Татарстан; Краснодарско­
го, Красноярского, Хабаровского 
краев; Амурской, Архангельской, 
Владимирской, Вологодской, Киров­
ской, Костромской, Нижегородской, 
Новгородской, Омской, Пермской, 
Псковской, Сахалинской, Свердлов­
ской, Тверской, Томской, Тюмен­
ской, Читинской, Ярославской обла­
стей и др.

Руководитель Департамента эко­
номики лесного комплекса
С.Н.Шульгин в своем докладе 
“Итоги работы лесопромышленного 
комплекса за 1997 г и задачи отрас­
ли на 1998 г” отметил: в 1997 г 
предприятия лесопромышленного 
комплекса (ЛПК) не смогли в пол­
ной мере обеспечить эффективное

использование лесных ресурсов и 
экспортного потенциала. Продолжа­
лось снижение объемов производст­
ва основных видов лесобумажной 
продукции по сравнению с уровнем 
1996 г: деловой древесины -  на 
13,3%, пиломатериалов -  на 10,9, 
фанеры -  на 0,4, товарной целлюло­
зы -  на 5,8, бумаги -  на 3,1%. В пер­
вом полугодии 1997 г наметилась 
тенденция к постепенному сокраще­
нию темпов спада и к стабилизации 
промышленного производства, обус­
ловленная спросом на такую про­
дукцию.

Лесобумажных товаров в 1997 г 
было выпущено на 48,7 трлн.р. От­
ношение этой величины к уровню 
предыдущего года составило 
101,2%: по картону -  119,8%, по 
плитам древесностружечным -  
100,8%, древесноволокнистым -  
108,3% (в результате увеличения 
объема выпуска мебели, а также рас­
ширения жилищного строительства, 
в том числе индивидуального в лет­
ний период). Лесопромышленные 
предприятия ряда регионов обеспе­
чили рост объемов промышленной 
продукции к уровню 1996 г: Архан­
гельская (13%), Вологодская (12%), 
Ленинградская (13,8%) и Пермская 
(9,2%) области, а также Республика 
Бурятия (37,4%).

В 1997 г объем продукции, отгру­
женной на экспорт, составил 97% 
уровня предыдущего года. Однако 
отсутствие контроля за ценами и

консолидации лесоэкспортеров в во­
просах экспортной политики приво­
дит не только к валютным потерям, 
но и к падению престижа россий­
ских товаров на внешнем рынке.

Инвестиционная политика в 1997 г 
была направлена на поддержание 
действующих мощностей, их техни­
ческое перевооружение и реконст­
рукцию. В этих целях за счет всех 
источников финансирования были 
освоены капитальные вложения в 
объеме 3137,4 млрд.р., из них за счет 
средств федерального бюджета -
37,7 млрд.р. (при установленном ли­
мите в 90,5 млрд.р.). На ряде дерево­
обрабатывающих предприятий в 
прошлом году введены новые мощ­
ности: на Шекснинском комбинате 
древесных плит, Яйвинском ДСК, 
АО “Саратовская фабрика № 1” и др. 
Однако этих средств было недоста­
точно для ввода мощностей, предус­
мотренных федеральной целевой на­
учно-технической программой раз­
вития ЛПК.

Несмотря на некоторое улучшение 
работы отрасли, финансовое состоя­
ние большинства предприятий ЛПК 
остается кризисным. Количество 
убыточных предприятий составляет 
более 70% их общего числа, а сумма 
понесенных ими убытков -  6819 
млрд.р. Практически во всех регио­
нах ЛПК убыточен, за исключением 
Владимирской, Калужской, Москов­
ской и Челябинской областей, Моск­
вы, Санкт-Петербурга и Приморско­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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го края. В среднем каждый работник 
не получает зарплату в течение
3 мес. Только на пятой части пред­
приятий ее выплачивают вовремя.

Департаментом экономики лесно­
го комплекса в 1997 г. с участием 
представителей ряда лесообеспечи­
вающих регионов был разработан 
комплекс мер, направленных на пре­
одоление спада производства и обес­
печение выпуска конкурентоспособ­
ной продукции -  на основе макси­
мального использования внутренних 
резервов отрасли и при ограничен­
ном выделении государственных 
средств.

Заместитель руководителя Депар­
тамента экономики лесного ком­
плекса В.А.Кондратюк рассказал о 
профамме реструктуризации и ко­
ординации лесного комплекса, а так­
же о совершенствовании структуры 
управления им.

В настоящее время практически 
полностью приватизированы пред­
приятия деревообрабатывающей, 
плитной, фанерной, мебельной по­
дотраслей и около 70% лесозагото­
вительных предприятий. Однако 
смена формы собственности на 
предприятиях не привела к ощути­
мому повыщению эффективности 
их работы. Около 70% предприя­
тий убыточны, некоторые из них 
находятся на грани банкротства. 
Экономика предприятий отягоще­
на социальной сферой, новые соб­
ственники предприятий не инвес­
тируют средства в развитие произ­
водства.

Одна из важнейщих задач Минэко­
номики России и администраций 
субъектов РФ -  обеспечение разра­
ботки программы реструктуризации 
ЛПК и ее реализации. Основными 
хозяйствующими субъектами следу­
ет считать вертикально интегриро­
ванные структуры, обеспечивающие

развитие товарных рынков, восста­
новление технологических, коопе­
рированных связей. Необходимо со­
действовать развитию малого бизне­
са в лесном секторе.

По итогам работы совещания при­
няты следующие рекомендации:

Департаменту экономики лесного 
комплекса Минэкономики России;

1. Внести в Правительство РФ 
проект постановления о выделении 
предприятиям ЛПК в 1998 г. бюд­
жетных ссуд для создания межсезон­
ных производственных запасов.

2. Подготовить и направить в Фе­
деральную службу по регулирова­
нию естественных монополий на 
транспорте предложения для разра­
ботки программы дифференциации 
железнодорожных тарифов на пере­
возку лесных грузов.

3. Проанализировать таможенно­
тарифную политику в части уста­
новления ставок ввозных таможен­
ных пощлин и направить в Комис­
сию по защитным мерам во внещней 
торговле предложения по их измене­
нию -  в частности, по уточнению пе­
речня ввозимого технологического 
оборудования, не производимого в 
России.

4. Принимать активное участие в 
согласовании проектов норматив­
ных правовых актов, разрабатывае­
мых Рослесхозом, в связи с приняти­
ем Лесного кодекса РФ.

5. Принять участие в разработке 
Отраслевого тарифного соглащения 
и обеспечить эффективный контроль 
за его выполнением.

Исполнительным органам госу­
дарственной власти субъектов РФ:

1. Разработать конкретные меры 
по стабилизации работы лесопромы­
шленных предприятий, учитываю­
щие приоритет региональной под­
держки потенциально эффективных 
предприятий.

2. Изыскать возможность разра­
ботки механизма пополнения обо­
ротных средств, включая выделение 
товарных кредитов на закупку горю­
че-смазочных материалов для созда­
ния производственных межсезон­
ных запасов.

3. Разработать меры по эффектив­
ному лизингу с целью обеспечения 
предприятий лесозаготовительной 
техникой и деревообрабатывающим 
оборудованием.

4. Завершить передачу объектов 
социально-бытового и культурного 
назначения с баланса предприятий в 
ведение местных исполнительных 
органов государственной власти.

5. Проанализировать политику та­
рифного регулирования, проводи­
мую региональными энергетически­
ми комиссиями, и внести предложе­
ния по изменению тарифов для 
предприятий ЛПК.

6. Проанализировать итоги конкур­
сов по продаже акций с инвестицион­
ными условиями на предприятиях 
ЛПК и -  в случае невыполнения ин­
вестиционных обязательств -  побу­
дить инвесторов к их выполнению, в 
том числе и через арбитражный суд.

7. Завершить вместе с предприяти­
ями разработку программы их 
структурной перестройки и обеспе­
чить ее выполнение.

8. Организовать проведение ре­
формы предприятий ЛПК в соответ­
ствии с постановлением Правитель­
ства РФ № 1373 от 30.10.97.

9. Провести работу по организа­
ции отраслевых региональных ассо­
циаций предприятий ЛПК.

Совещание одобрило инициативу 
администраций Архангельской, Во­
логодской, Кировской и Нижегород­
ской областей по предоставлению 
ряда льгот лесопромышленным 
предприятиям, направленных на по­
вышение эффективности их работы.

УДК 674.004.67:061.4

IV ВЫСТАВКА-ЯРМАРКА 
“РЕМОНТНО-СТРОИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ-98”
Эта красочная надпись встречала 
гостей выставки у входа на выста­
вочный комплекс “Росстройэкспо”, 
что на Фрунзенской набережной, 30,

в Москве. 24 марта -  день открытия щих среди них было немного -  шли
выставки выдался солнечным -  по- семьи, собирающиеся сделать дома
сетители шли нескончаемым пото- ремонт своими руками; шли специа-
ком. Зевак и просто любопытствую- листы строители и ремонтники, же-
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лающие познакомиться с новинками 
отечественной и зарубежной ре­
монтно-строительной техники и тех­
нологии; шли бизнесмены, цель ко­
торых -  установление контактов с 
представителями интересующих их 
фирм, а то и заключение выгодных 
контрактов.

На этот раз (а подобные выставки 
проводятся с 1995 г.) количество 
фирм-экспонентов резко возросло. В
6 павильонах выставки размещены 
стенды около 500 фирм -  из России, 
Белоруссии, Австрии, США, Тур­
ции, Эстонии и других стран. Среди 
российских участников выставки -  
представители Москвы и Москов­
ской обл., Санкт-Петербурга, Белго­
родской обл., Бурятии (пос. Агин­
ское), Горно-Алтайска, Калуги и Ка­
лужской обл., Калмыкии (г Элиста), 
Нижнего Новгорода, Смоленской 
обл. и др.

Как утверждают представители 
организаторов выставки -  Госстроя 
России и ОАО “Росстройэкспо”, -  
состав ее участников обновился бо­
лее чем на 50%, при этом увеличи­
лось количество экспонентов, пред­
ставляющих новые технологии и ма­
териалы; почти в 3 раза по сравне­
нию с уровнем прошлого года вы­
росло число предприятий и фирм, 
предлагающих комплексные услуги 
в области ремонтно-строительных 
работ, выполнения специальных и 
отделочных работ, в области разра­
ботки дизайна и др. Причем на сме­
ну мелким фирмам-экспонентам 
пришли более крупные предприя­
тия. Резко возрос авторитет выстав­
ки, интерес к ней посетителей. И это 
неудивительно: где еще можно уви­
деть такую широчайшую (способ­
ную удовлетворить все требования и 
вкусы) гамму продукции россий­
ских и мировых лидеров ремонтно- 
строительной индустрии?

Выставка включала 6 тематичес­
ких разделов; услуг по выполнению 
строительных работ, реконструкции, 
ремонту зданий, сооружений, разра­
ботке дизайна и отделке помещений; 
строительных материалов, конст­
рукций, мебели; отделочных и обли­
цовочных материалов; гидроизоля­
ционных, кровельных, теплоизоля­
ционных и других защитных мате­
риалов; средств механизации ре­
монтно-строительных работ, обору­
дования и инструмента; средств ин­
женерного оборудования зданий и 
сооружений.

Посетители выставки смогли озна­
комиться с такими чудесами ремонт­
но-строительного производства, как 
“жидкие” обои, наливные самовы- 
равнивающиеся полы, натяжные по­
толки, использование которых со­
ставляет самый быстрый и чистый 
способ отделки, строительные клеи 
“жидкие гвозди”, теплые полы, ан­
тиобледенители для крыш и др.

Несмотря на широкое внедрение 
новых конструкционных материа­
лов, экспонировавшихся на выстав­
ке, дом человека без древесины 
представить себе невозможно. Этот 
самовозобновляющийся экологичес­
ки чистый, красивый и технологич­
ный материал придает нашему жи­
лищу теплоту и уют, создает пре­
красное настроение. Словом, росси­
янин никогда не захочет покончить с 
привычкой быть окруженным не 
только лесом, но и деревянными из­
делиями.

Возможно, именно поэтому более 
20 российских фирм предлагали та­
кую продукцию деревообработки, 
которая демонстрировала эффектив­
ность лучших достижений отечест­
венных и зарубежных технологий и 
соответствовала мировым стандар­
там качества. Это -  столярные и по­
гонажные изделия из древесины 
ценных пород и сосны; межкомнат- 
ные и входные двери, арки из дуба и 
сосны (по эскизам заказчика); деко­
ративные накладки из древесины ду­
ба на металлические двери; мебель­
ные фасады; стеновые панели; окон­
ные блоки и подоконники (дуб, со­
сна); экраны (каштан); лестницы по 
индивидуальным проектам (дуб, со­
сна); подвесные потолки из древеси­
ны ценных пород; стеновая деревян­
ная обшивка, воспроизводящая не­
повторимый эффект старинных анг­
лийских замков; филенчатые двер­
ные полотна, выполненные из мас­
сива древесины, отделанные нату­
ральным шпоном дуба; карнизы из 
древесины ценных пород; налични­
ки, плинтуса, раскладки, уголки, 
штапики из массива древесины ду­
ба; высококачественный дубовый 
паркет с подбором по распилу; ради­
альный, тангенциальный, перламут­
ровый; высокохудожественный пар­
кет; аналог любого дворцового пар­
кета; эксклюзивный паркет по са­
мым современным технологиям, ку­
хонные гарнитуры, спальни, гости­
ные, столовые, прихожие, детские и 
ряд других изделий. Среди фирм-

экспонентов, предлагающих такой 
широкий ассортимент изделий дере­
вообработки, -  ЗАО “Абей”, “Аль- 
кон-сервис”, ООО “А.М.Т. компа- 
ни”, ЗАО “Асто-Люберцы”, ООО 
“Галит”, “Золотое сечение”, ЗАО 
“Интеграф-М”, “Ковчег”, АОЗТ 
“Красная гора” и многие другие.

Главной задачей выставки ее уст­
роители считают показ и пропаганду 
высокоэффективных технологий ре­
монтно-строительных работ В этом 
плане представляют интерес экспо­
зиции ЗАО “Класс” (Н.Новгород) и 
ООО компании “Интерремстрой” 
(Москва). Нижегородская фирма ос­
воила производство цветной троту- 
арно-дорожной брусчатки и бордюр­
ного камня, имеющих ряд уникаль­
ных свойств и высоких технических 
показателей благодаря использова­
нию при их изготовлении передово­
го метода -  вибролитья. Московская 
фирма предлагает новую пропиточ­
ную гидроизоляцию и восстановле­
ние непроницаемости эксплуатируе­
мой кровли, стен, подвалов -  в том 
числе инъекционную пропитку кон­
струкций из бетона, кирпича и кам­
ня, обеспечивающую возрастание 
прочности бетона в 1,5-3 раза, водо­
непроницаемости, сопротивления 
замораживанию (до 500 циклов), а 
также возрастание стойкости к кис­
лотам, щелочам и нефтепродуктам.

IV выставка-ярмарка “Ремонтно- 
строительные работы-98” заверши­
лась 28 марта. Надо отметить, что все 
4 дня работы выставки здесь царила 
серьезная деловая атмосфера. Мно­
гие посетители не только любовались 
выставленными образцами, но тут же 
покупали их. В рамках выставки не­
которые фирмы провели семинары, 
где знакомили специалистов со свои­
ми новыми разработками. Завязыва­
лись полезные контакты, подписыва­
лись взаимовыгодные соглашения. 
Словом, шла нормальная работа. Ее 
результаты проявятся позднее!

Хочется верить, что проходивший 
на выставке широкий показ передо­
вых достижений отечественной и за­
рубежной н^ки и техники в области 
ремонтно-строительных работ будет 
способствовать переходу этой отрас­
ли к широкому использованию вы­
сокоэффективных технологий. А это
-  важный шаг на пути решения задач 
жилищно-коммунальной реформы, 
государственной целевой профам- 
мы “Жилище” и федеральной целе­
вой программы “Свой дом”.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



31

Зорису Исааковичу Карантбайвелю -  90 лет

4 июня 1998 г. исполнилось 90 лет 
одному из основателей системы на­
учно-технических обществ в целлю­
лозно-бумажной и деревообрабаты­
вающей промыщленности страны, 
патриарху НТО бумдревпрома -  Бо­
рису Исааковичу Карантбайвелю!

Трудовая деятельность Бориса 
Исааковича началась в 1920 г., а с 
1921 г. она неразрывно связана с 
целлюлозно-бумажной промышлен­
ностью.

Сначала он трудится на Коросты- 
щевской бумажной фабрике на рабо­
чих должностях -  прессовщиком, 
накатчиком, сушильщиком, машини­
стом буммашины.

В 1930 г. он переезжает в Ленин­
град. Здесь он учится -  в техникуме, 
затем в Лесотехнической академии -  
и одновременно работает, принимая 
активное участие в общественной 
жизни.

В 1934 г. Борис Исаакович избира­
ется ответственным секретарем Ле­
нинградского научного инженерно- 
технического общества (НИТО) об­
кома профсоюза бумажников.

С 1936 г. и по настоящее время 
юбиляр трудится в системе научно- 
технического общества бумажной и 
деревообрабатывающей промыш­
ленности (НТО бумдревпрома) -  
сначала ученым секретарем, а затем 
и заместителем председателя прав­
ления Ленинградского областного и, 
позднее, Санкт-Петербургского НТО 
бумдревпрома.

Широкие технические знания, ис­
ключительные организаторские спо­
собности, высокая ответственность 
за порученное дело, прекрасные че­
ловеческие качества -  все это завое­
вало Борису Исааковичу заслужен­
ный авторитет и глубокое уважение

руководителей, ученых, производст­
венников наших отраслей промыщ­
ленности.

За время работы под руководством 
Бориса Исааковича проведены сотни 
различных научно-технических ме­
роприятий: конференций, семина­
ров, симпозиумов, совещаний, кон­
курсов, смотров, творческих коман­
дировок и др., -  которые способст­
вовали широкому внедрению в про­
изводство научно-технических до­
стижений, техническому прогрессу 
в наших отраслях промышленности.

Благодаря организаторскому та­
ланту Б.И.Карантбайвеля Ленин­
градское (затем -  Санкт-Петербург- 
ское) НТО бумдревпрома все эти го­
ды было ведущим как в бумажной и 
деревообрабатывающей, так и в дру­
гих отраслях промышленности 
СССР и России. Работа Общества 
неоднократно отмечалась и награж­

далась в приказах Министерства 
лесной, бумажной и деревообраба­
тывающей промышленности СССР, 
благодарностями и премиями Союза 
НИО СССР, ЦП НТО бумдревпрома, 
ЛОС НТО и другими организация­
ми.

С 1942 по 1945 гг Борис Исаако­
вич находился на фронтах Великой 
Отечественной войны, за свой рат­
ный труд майор Б.И.Карантбайвель 
удостоен семи правительственных 
наград.

Со дня основания НТО бумдрев­
прома Борис Исаакович являлся чле­
ном его Центрального правления, 
неоднократно входил в состав его 
ревизионной комиссии. Юбиляр ак­
тивно пропагандировал передовой 
технический опыт ведущих пред­
приятий наших отраслей промыш­
ленности, его статьи часто публико­
вались в отечественной научно-тех- 
нической периодике.

Несмотря на свой солидный воз­
раст, Борис Исаакович продолжает 
успешно трудиться в своем люби­
мом Обществе. Его опыт, мудрость, 
компетентность, его энергия в зна­
чительной степени определяют жиз­
неспособность Общества в наши 
дни.

Правление Санкт-Петербургского 
НТО бумдревпрома и все-все, кто 
знает и глубоко уважает Бориса Иса­
аковича, сердечно поздравляют его 
со столь славным юбилеем и желают 
ему и его жене Анне Григорьевне 
доброго здоровья, счастья и долгих 
лет плодотворной жизни.

Редакционная коллегия и редакция 
журнала “Деревообрабатывающая 
промышленность” с удовольствием 
присоединяются к этим поздравле­
ниям и пожеланиям.

НОВЫЕ КНИГИ:
для деловых людей

Линтон И. Маркетинг по базам дан­
ных / Пер. с англ. -  Минск: Амал- 
фея, 1997.

Издание рассказывает о богатей­
ших возможностях, которые откры­
вает для бизнеса маркетинг по базам 
данных: как использовать информа­
цию о ваших клиентах, как привлечь

новых потенциальных клиентов... 
Книга поможет вам точно отслежи­
вать и вовремя исправлять все допу­
щенные промахи и ошибки.

Ленгдон К. Основные объекты 
сбыта различны / Пер. с англ. -  
Минск: Амалфея, 1997.

В издании дана уникальная мето­

дика планирования торговых меро­
приятий и проведения кампаний. 
Книга станет незаменимым руковод­
ством к действию на пути завоева­
ния новых рынков сбыта. В ней до­
ступно рассказывается об основных 
методах планирования торговли, их 
преимуществах и недостатках.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ПО СТРАНИЦАМ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИХ 
ЖУРНАЛОВ

Компания "Сомиллс" стремится 
занять новую нишу в производст­
ве строительных лесоматериалов.
Sagewerk nimmt neue Marktnische fur 
Holzbauteile in Angriff / Jean Hyland 
// FDM: Furniture Design &
Manufakturing Mobeldesign und - 
Fertigung. -  1997. -  №1. (Winter). -  
Ss. 6- 14.

Компанией "Ил ривер сомиллс" 
(штат Северная Каролина) израсхо­
довано около 3 млн.долл. США на 
оборудование нового производст­
венного участка (цеха) по изготовле­
нию деревянных строительных ма­
териалов на базе своего лесозавода. 
При этом использованы лучшие, на­
иболее передовые технологии из су­
ществующих в настоящее время. 
Структура цеха достаточно гибкая 
для быстрого реагирования на ры­
ночный спрос. Это первая попытка 
проведения вторичной обработки 
древесины на лесопильном заводе.

Основное оборудование: много­
пильный станок для продольной 
распиловки древесины фирмы "Се- 
лектрип компани Мид-Орегон инда- 
стриз"; два поперечнопильных стан­
ка с системой оптимизации раскроя 
Димтер; станок для шипового соеди­
нения пиломатериалов в сочетании с 
8-метровым прессом FJA-3870 ком­
пании "Индастриал вудворкинг ма­
шин"; ребросклеивающий станок 
компании "Розенквист" (размеры 
125x490 см). Продукцию от попе­
речнопильных станков и к ним пере­
мещают технологические линии 
компании "Машин системз". К чис­
лу основного оборудования относит­
ся устройство для сортировки корот­
ких отрезков пиломатериалов, ста­
нок для продольной повторной тор­
цовки и удаления дефектов, а также 
шестишпиндельный фасонно-фре- 
зерный станок модели 22AL фирмы 
"Вайниг".

После установки нового оборудо­
вания предприятие выпускает не 
только строительные заготовки -  
продукты первичной обработки 
хвойной древесины, но и продук­
цию, получаемую путем переработ­
ки ее отходов: материалы, соединен­
ные на шип, погонаж, щиты и обрез­
ные заготовки. Новый цех способен 
перерабатывать 2947,5 м̂  древесины

в месяц. При этом она будет окорена, 
распилена, соединена с помощью 
шипового соединения и склеена по 
кромкам в изделия размерами 
30,5x244; 30,5x305; 30,5x366 см и 
др. Цена пиломатериалов составляет 
менее 170 долл. США за кубометр. 
Продукция, полученная после вто­
ричной обработки на созданном уча­
стке, будет стоить 750-1100 долл. 
США.

Лесозаводы сохраняют все отходы 
от первичной обработки древесины 
размерами не менее 5x7,5 см и куски 
любой ширины длиной не менее 
15 см и поставляют их на новый уча­
сток. На основе использования этой 
древесины, которая раньше перера­
батывалась в щепу, компания эконо­
мит более 2777 м̂  сырья.

Куски пиломатериалов разных 
размеров, не имеющие дефектов, 
сбрасывают на подвесной конвейер, 
где они автоматически сортируются 
и сбрасываются на площадку вниз 
через соответствующие отверстия. 
Далее вручную их сортируют и ук­
ладывают на поддоны (120x120 см). 
Последние подают к станку для вы­
полнения шипового соединения пи­
ломатериалов.

Одновременно большие по разме­
ру заготовки низкосортного пилома­
териала стандартных размеров, по­
лученные на лесозаводе, обрабаты­
вают до требуемой ширины на мно­
гопильном станке для продольной 
распиловки. Основная задача рас­
кроя -  отделение дефектов и получе­
ние отрезков пиломатериалов макси­
мальной длины. Затем продольные 
заготовки подают на технологичес­
кую линию фирмы "Димтер", обес­
печивающую их оптимальный попе­
речный раскрой. В настоящее время 
два поперечнопильных станка про­
изводят 15166 поп м продукции за 
8-часовую смену.

После поперечной распиловки об­
резки пиломатериалов, в которых 
еще имеются бездефектные места и 
которые признаны годными для по­
вторной продольной распиловки, 
поступают на систему SR-4 для вы­
полнения этой операции. После вто­
ричной продольной обработки куски 
пиломатериалов сбрасывают в бун­
кер, подаваемый к станку FJA-3870

для обработки шипового соединения 
пиломатериалов. Линейный размер 
зашипованных досок -  от 600 до 
732 см. Такие заготовки либо сразу 
продают, либо сначала склеивают на 
ребро.

Склеивание производят на станке, 
позволяющем получать щиты шири­
ной 120 см, длиной от 60 до 488 см и 
толщиной до 15 см. Использование 
488-сантиметрового пресса не тра­
диционно. Его большая длина обус­
ловлена спросом внешних рынков 
сбыта (например, Японии). Новый 
цех работает успешно, объем сбыта 
его продукции постоянно растет.

Современное шведское лесо­
пильное производство. Nynejsi 
svedska pilarska vyroba / Simanov V. // 
Drevo. -  1997. -№ 10. -  Ss. 224 -  226.

Показаны состояние и тенденции 
развития лесопильной промышлен­
ности Швеции, особенности ее тех­
нологии и характер выпускаемой ею 
продукции. Приведены данные по 
выходу пиломатериалов и произво­
дительности труда, рассмотрены 
экономические аспекты этого произ­
водства. В заключении статьи пока­
зана структура занятости в назван­
ной отрасли промышленности.

Методические инструменты уп­
равления качеством на предприя­
тиях деревообрабатывающей про­
мышленности. Metodyczne instru- 
menty zarz^dzania jakos'ciq. w przed- 
sig-biorstwach przemysfu draewnego / 
Matuszewski A., Stanova A. // 
PrzemysJ Drzewny. -  1997. -  №11. -  
Ss. 3 - 6 .

В работе представлены предвари­
тельные результаты исследований по 
организации и действию контроля 
качества продукции на предприятиях 
мебельной промышленности Поль­
ши и Словакии, а также по обоснова­
нию выбора его методов. В результа­
те установлено: для обеспечения 
требуемого качества изделий дерево­
обрабатывающей промышленности 
при его контроле можно использо­
вать диаграммы Ишикавы, метод Па­
рето, контрольные карты Шьюхарта. 
Это потребует изменений в управле­
нии качеством продукции на пред­
приятии и создания организацион­
ных условий, способствующих раз­
решению возникающих вопросов.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Станьте сильнее
Обрабатывающий центр Униконтроль 
от фирмы ВАЙНИГ поможет Вам быстро 
войти в число сильнейших производителей 
современных деревянных окон.
С ним станут выгодными любые заказы: 
отдельные переплёты или серийные рамы.

Новая удобная система управления 
в режиме диалога — о такой Вы и мечтали. 
Фантастическая экономия времени 
и гибкость в производстве. Потому что 
на Униконтроле можно изготавливать 
рамы разных размеров из различных 
профилей, не меняя инструмента.
Самые замысловатые рамы в штучном 
исполнении Вы изготовите быстро 
и с непревзойдённым качеством.
Униконтроль -  великое 
приобретение для малого предприятия

Униконтроль 10 — станок-автомат для изготовления деревянных 
окон — автоматически поможет Вам достичь производственных 
вершин. На него стоит хотя бы посмотреть!

Представительства в СНГ и Балтии:

Москва
Новосибирск
М инск
Екатеринбург
Киев
Сыктывкар
Красноярск
Ростов-на-Дону
Вологда
Таллин
Рига
Вильнюс

4947019 
213574 

2524683 
747305 

5199589 
425633 
361611 
535809 

(812) 4665787 
6380268 

381473 
617151

Michael Weinig AG, Weinigstrasse 2-4 
D-97941 Tauberbischofsheim
Телефон (49) 9341/86-1677, факс (49) 9341/86-1693

О братись  
к «Вайнигу»
С ЭТОГО нужно начатьВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Форматные пилы “Альтендорф”
для абсолютно точного раскроя плитных материалов

Wilhelm Altendorf GmbH + Co. KG Maschinenbau, D-32377 Minden, Postfach 20 09, телефон (49) 571/9550-0, факс (49) 571/9550-111

Партнёры “Альтендорф” по сбыту в СНГ
121471 Москва,
ул. Рябиновая 45, офис 58,
фирма “ Кожин + Со.”
Тел.: 4464864 
Факс: 4465854

196199 Санкт-Петербург, 
Витебский пр. 13, 
фирма “Фаэтон”
Тел.: 2982118 
Факс: 2985022

620137 Екатеринбург, 
ул. Ботаническая 30, 
фирма “Телси”
Тел.: 749699 
Факс: 745822

В иыиешием ГОДУ 
мы надеемся 

чаще встречаться 
с вами на вы ставках. 

Ждём всех на 
«Лесдревмаш е» 

в Москве 
на Красной Пресне 
с 7  по 11 сентября.
Наш стенд в павильоне 2 .2

660012 Красноярск, 
ул. Семафорная 123, 

фирма “ И & К & С” 
Тел.: 612533 

Ф акс: 361611

252022 Киев, 
ул. Боженко 84, 

фирма “ Маркетлис” 
Тел./факс: 2692532

220079 Минск, 
ул. Кальварийская 33, 

фирма “Л Д М ” 
Тел.: 540030 

Ф акс: 556869

480002 Алматы, 
ул. Пушкина 41-27, 

фирма “ ИММА” 
Тел ./факс: 426907

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru




