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Вниманию авторов статей!

При подготовке н^но-техни- 
ческих статей для журнала "Де
ревообрабатывающая про
мышленность" рекомендуем 
авторам учитывать следующее.

Каждая статья, публикуемая в 
журнале, должна иметь точный 
адрес, те. автор обязан четко 
представлять, на какой круг чи
тателей она рассчитана. Реко
мендуем соблюдать некоторые 
общие правила построения науч
но-технической статьи: сначала 
должна быть четко сформулиро
вана задача, затем изложено ее 
решение и, наконец, сделаны вы
воды. Статья должна содержать 
необходимые технические ха
рактеристики описываемых тех
нических схем, устройств, сис
тем, приборов, однако в ней не 
должно быть ни излишнего опи
сания истории вопроса, ни из
вестных по учебникам иллюст
раций, сведений, математиче
ских выкладок. Желательно, что
бы в статье были даны практиче
ские рекомендации производст
венникам.

Обьем статей не должен превы
шать 10 страниц текста, перепе
чатанного на машинке через два 
интервала на одной стороне стан
дартного листа (в редакцию сле
дует присылать 2 экземпляра -  
первый и второй).

Все единицы физических вели
чин необходимо привести в соот
ветствие с Международной сис
темой единиц (СИ), например 
давление обозначать в Паскалях 
(Па), а не кгс/см ,̂ силу -  в ньюто
нах (Н), а не в кгс и т.д.

Желательно составить аннота
цию статьи и индекс УДК (Уни

версальной десятичнои класси
фикации). Название статьи и 
аннотацию просим давать на 
двух языках: русском и анг
лийском.

Формулы должны быть вписа
ны четко, от руки. Во избежание 
ошибок в них необходимо разме
тить прописные и строчные бук
вы, индексы писать ниже строки, 
показатели степени -  выше стро
ки, греческие буквы нужно об
вести красным к^андашом, ла
тинские, сходные в написании с 
русскими, -  синим. На полях ру
кописи следует помечать, каким 
алфавитом в формулах должны 
быть набраны символы.

Приводимая в списке литерату
ра должна быть оформлена сле
дующим образом:

в описании книги необходимо 
указать фамилии и инициалы 
всех авторов, полное название 
книги, место издания, название 
издательства, год выпуска книги, 
число страниц;

при описании журнальной ста
тьи следует указать фамилии и 
инициалы всех авторов, название 
статьи, название журнала, год из
дания, номер тома, номер выпус
ка и страницы, на которых поме
щена статья;

фамилии, инициалы авторов, 
названия статей, опубликованных 
в иностранных журналах, долж
ны быть приведены на языке ори
гинала.

Статьи желательно иллюстри
ровать рисунками (фотография
ми и чертежами), однако число 
их должно быть минимальным. 
Все фотографии и чертежи сле
дует присылать в двух экземпля

рах размером не более машино
писного листа. Чертежи (первый 
экземпляр) должны быть выпол
нены тушью по стандарту. Фото
снимки должны бьггь контраст
ными, на шянцевой бумаге.

В тексте необходимо сделать 
ссылки на рисунки, причем пози
ции на них должны быть распо
ложены по часовой стрелке и 
строго соответствовать приве
денным в тексте. Каждый рису
нок (чертеж, фотография) дол
жен иметь порядковый номер. 
Подписи составляются на от
дельном листе.

При подготовке статьи необхо
димо пользоваться научно^хни- 
ческими терминами в соответст
вии с действующими ГОСТами 
на терминологию.

В таблицах следует точно обо
значать единицы физических ве
личин, в наименованиях граф не 
сокращать слов. Слишком гро
моздкие таблицы составлять не 
рекомендуется.

Рукопись должна быть подпи
сана автором (авторами). Редак
ция тфоснг авторов при пересыл
ке статьи указывать свою фами
лию, имя и отчество, место рабо
ты и должность, домашний ад
рес, номера телефонов.

Отредактированную и направ
ленную на подпись статью автор 
должен подписать, не перепеча
тывая ее на машинке. Поправки 
следует внести ручкой непосред
ственно в текст.

Просим особое внимание обра
тить на необходимость высылать 
статьи в адрес редакции заказны
ми, а НЕ ЦБЬШЫМИ письмами 
или бандеролями.
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УДК 674:658.012.2«313»

СОВРЕМЕННОЕ СОСТОЯНИЕ 
ЛЕСОПРОМЫШЛЕННОГО КОМПЛЕКСА РОССИИ 
И АКТУАЛЬНЫЕ ЦЕЛИ СИСТЕМЫ ЕГО 
ГОСУДАРСТВЕННОГО РЕГУЛИРОВАНИЯ
С. г. Кржижановская, заместитель руководителя Департамента промышленности и инновационной 
политики в лесопромышленном комплексе Минпромнауки России

Лесопромышленный комплекс 
(ЛПК) России -  один из важнейших 
секторов её экономики. Его относи
тельная доля в промышленности 
страны в настоящее время составля
ет 4%, а в 45 субъектах Российской 
Федерации доля предприятий регио
нального ЛПК -  от 10 до 50% про
мышленности региона. ЛПК России 
обладает 3% основных фондов про
мышленности страны. Объём инвес
тиций в ЛПК (за счёт всех источни
ков финансирования) составляет 
около 4% общего объёма инвести
ций в промышленность страны. 
ЛПК обеспечивает более 2% суммы 
налоговых платежей в бюджеты ре
гионов, а весь ЛПК России -  около 
2% суммы налоговых платежей про
мышленности в федеральный бюд
жет. В настоящее время лесопро
мышленной деятельностью занима
ются более 20 тыс. предприятий с 
численностью работников свыше 1 
млн.чел. (8,3% общей численности 
работников промышленности).

В пределах последнего 10-летия 
позитивные тенденции в производ
ственно-хозяйственной деятельнос
ти ЛПК сложились в конце 1998 г. и 
сохраняются в настоящее время. 
Темп роста годового объёма произ
водства лесопродукции (%/год) в
1998 г. составил 0,4, в 1999 г  -  18, в 
2000 г. -  13. В 2001 г. объём выпуска 
лесопродукции за январь-сентябрь 
составил 159193 млн.руб., что на 
2,5% больше уровня того же (за 9 
мес.) показателя за 2000 г.

Лесной потенциал России -  наи
больший среди всех стран мира, 
объём её запасов древесины состав
ляет более 20% мирового. Общий 
объём запасов древесины -  более 
81 млрд. м ,̂ в том числе спелых и пе
рестойных насаждений -  44 млрд. м .̂ 
Отличительная особенность лесных 
ресурсов -  их возобновляемость.

Объём ежегодного прироста леса 
составляет около 900 млн.м^. Расчёт
ная величина лесосеки -  551 млн.м^. 
Коэффициент использования лесо
секи составляет 24, а по хвойному 
хозяйству -  30%. Эти цифры говорят
о наличии значительного потенциа
ла для развития ЛПК России с обес
печением рационального и непре
рывного лесопользования.

Лесозаготовительная промышлен
ность -  базовая отрасль для других 
отраслей ЛПК (относительная доля 
её товарной продующи в годовом 
общем объёме производства товар
ной лесопродукции составляет око
ло 18%), а также для горнодобываю
щей, строительной и других отрас
лей промышленности и сельского 
хозяйства. Величины основных про
изводственных показателей лесоза
готовительной промышленности в 
1998-2001 гг. приведены в табл. 1.

В настоящее время финансово- 
экономическое положение отрасли 
крайне сложное. Объём кредиторс
кой задолженности на 01.10. 2001. 
превысил объём выпуска товарной 
продукции на 4 млрд.руб.

Одна из главных причин этого: по
теря лесозаготовительными предп
риятиями собственных и приравнен
ных к ним оборотных средств -  раз
мер последних (по причине сезон

ности) требуется поддерживать на 
уровне 40-50% годового объёма вы
пуска товарной продукции, а на 
предприятиях, осуществляющих 
сплав древесины, -  до 90%.

Относительная доля товарной 
продукции деревообрабатывающей 
промышленности в годовом общем 
объёме выпуска товарной лесопро
дукции составляет 35,5%. После ав
густа 1998 г. наблюдается рост про
изводства продукции деревообра
ботки, обусловленный снижением 
импорта соответствующих товаров 
из-за девальвации рубля (табл. 2).

В 2001 г. объём производства пи
ломатериалов за январь-октябрь 
составил 14,7 млн.м^ (92,9% уровня 
того же -  за 10 мес. -  показателя за 
2000 г), фанеры -  1,3 млн. м  ̂
(106,5%), древесностружечных плит
-  2 млн. м  ̂(107,4%), древесноволок
нистых плит -  227 млн.м^ (101,4%).

Основные причины низкой конку
рентоспособности продукции дере
вообрабатывающей промышленнос
ти: высокий износ и моральное ста
рение имеющегося парка технологи
ческого оборудования.

В настоящее время до 90% пило
материалов (в физическом выраже
нии) производят с использованием 
лесопильных рам. Относительные 
доли оборудования с чрезмерно

Т а б л и ц а  1

2000 г. к За 10 мес.
Показатели 1998 г. 1999 г. 2000 г. 1998 г.,% 2000 г. 2001 г. 2001 г. к 

2000 г., %
Объём, тыс.м^:

вывозки древесины 
(по промышленным 
предприятиям)

78300 90052 94817 121,1 71585 69852 98

производства деловой 
древесины

63970 75788 80600 126,0 64118 63622 99

производства круглых 
лесоматериалов

58609 69095 73000 125,0 57652 57149 99

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



большим сроком использования 
, 15-20 лет и более) составляют от 50 
до 90% количества единиц соответ
ствующего парка.

Анализ состояния основных фон
дов мебельных предприятий показы
вает, что степень их износа высока. 
Коэффициенты износа основного 
технологического оборудования 
(оно преимущественно импортное): 
автоматических линий, станков с 
программным управлением -  сос
тавляют до 70-80%.

Подавляющее большинство 
средств производства, выпускаемых 
в настоящее время отечественным 
машиностроением для деревообра
батывающей промышленности, -  
это простейшие позиционные стан
ки. Так что провести замену основ
ных фондов мебельных предприя
тий отечественным оборудованием 
не представляется возможным.

Относительная доля товарной 
продукции целлюлозно-бумажной 
промышленности (ЦБП) в годовом 
общем объёме выпуска товарной ле
сопродукции составляет примерно 
46%.

ЦБП является высокотехнологич
ной отраслью, работает на возобнов
ляемом сырье; в процессе производ
ства целлюлозы, бумаги, картона и 
продукции на их основе создаётся 
значительная добавленная стои
мость. При глубокой химической пе
реработке определённого количест
ва заготовленной древесины в Рос
сии получается в 3-4 раза меньше 
продукции (в физическом выраже
нии), чем в развитых странах. Годо
вой объём производства бумаги и 
картона на душу населения в России 
составляет 16-18 кг, что в 8-12 раз 
ниже уровня названного показателя 
в таких странах, как Швеция, Фин
ляндия, Канада, США.

В 2000 г. годовой объём производ
ства целлюлозы, бумаги и картона 
превысил уровень 1999 г. на 15%, 
это существенно больше величины 
относительного роста годового объ
ёма производства по ЛПК в целом 
(9,5%). Увеличение объёмов произ
водства в ЦБП достигнуто путём по

вышения коэффициентов использо
вания производственных мощнос
тей:

-  по варке целлюлозы -  до 71% (в
1999 г -61% );

-  по производству товарной цел
люлозы -  до 80“/о (в 1999 г. -  70%);

-  по изготовлению бумаги -  до 
73% (в 1999 г. -  69%);

-  по производству картона -  до 
64% (в 1999 г. -  52%).

Возрос объём экспорта, годовая 
сумма валютной выручки ЦБП в
2000 г. на 35% превысила уровень
1999 г.

Несмотря на рост тарифов на элект
роэнергию, топливо, транспортные 
услуги, введение экспортных пошлин 
с продукции ЦБП, рентабельность 
производства на её предприятиях ос
талась достаточно высокой.

Особую озабоченность вызывает 
техническое состояние основного 
технологического оборудования. Бо
лее 60% основных видов оборудова
ния (варочные установки, бумаго- и 
картоноделательные машины) име
ют возраст более 30 лет, 40% бумаго
делательных машин установлено до 
1950 г. Несмотря на то, что в послед
ние два года наблюдался существен
ный рост объёмов инвестиций в тех
ническое перевооружение комбина
тов (в 1999 г. -  в 2-3 раза по сравне
нию с 1998 г), состояние основных 
фондов на большинстве комбинатов 
остаётся неудовлетворительным, не 
соответствует современному науч
но-техническому уровню и сдержи
вает дальнейшее расширение произ
водства.

В настоящее время в Минпромна
уки России создана рабочая группа 
по разработке программы развития 
ЦБП. Кроме того, ГНЦ ЛПК по по
ручению Департамента промышлен
ности и инновационной политики в 
лесопромышленном комплексе про
рабатывает вопросы целесообраз
ности создания современных мощ
ностей по выпуску товаров ЦБП в 
центральном регионе России.

В 2001 г. о ^ ё м  внешней торговли 
продукцией ЛПК за январь-сен
тябрь составил 4177 млн.долл. США

Т а б л и ц а  2

Величина годового объёма производства

Годы пиломатериалов,
млн.м^

фанеры,
тыс.м’

ДСП,
тыс.м^

ДВП,
млн.м^

1998 18,6 1101,8 1567,9 188,4
2000 20,0 1484,4 2334,8 272,1
2000 к 1998, % 107,5 134,7 148,9 144,4

(USD), при этом сумма валютной 
выручки от экспорта -  около 3218 
USD , что на 7,8% выше уровня того 
же (за 9 мес.) показателя за 2000 г. 
Относительная доля объёма экспор
та в общей сумме внешнеторгового 
оборота ЛПК составила 77%; за ука
занный период импортировано ле
сопродукции на сумму 959 млн. 
USD (23% общей суммы внешнетор
гового оборота ЛПК).

В структуре экспорта и импорта 
изменений нет: как и прежде, выво
зят из России преимущественно 
сырьевые ресурсы и пиломатериа
лы; ввозят в Россию в основном про
дукцию с высокой добавленной сто
имостью, преимущественно потре
бительские товары.

В 2001 г. объёмы поставки (в фи
зическом выражении) за январь-сен
тябрь круглых лесоматериалов, фа
неры, целлюлозы и продукции дру
гих видов (за исключением пилома
териалов и газетной бумаги) превы
сили уровни тех же (за 9 мес.) пока
зателей за 2000 г. Объём поставки 
газетной бумаги уменьшился на 1% 
(по сравнению с соответствующим 
периодом 2000 г.), а сумма валютной 
выручки увеличилась на 16%. По 
целлюлозе ситуация диаметрально 
противоположная: объём поставки 
возрос на 7%, а сумма валютной вы
ручки уменьшилась на 10% (в 2000 г. 
цены на целлюлозу всё время снижа
лись). По остальным видам лесопро
дукции цены были близки к уровням
2000 г.

В 2001 г были следующие направ
ления инновационной деятельности 
в ЛПК: реализация ФЦП "Развитие 
лесопромышленного комплекса Рос
сийской Федерации"; разработка 
программ технологического разви
тия подотраслей ЛПК; проведение 
прикладных экономических иссле
дований; реализация переходящих 
работ с 2000 г., а также инновацион
ных проектов и дополнительных 
НИОКР, финансируемых из средств 
Министерства промышленности, на
уки и технологий России. Лимит 
суммы бюджетных средств на про
ведение в 2001 г. НИОКР составлял 
67,14 млн. руб. За 10 мес. 2001 г. из
расходовали 57,92 млн.руб.

В инвестиционной сфере основ
ным источником финансирования 
субъектов капитальных вложений 
являлись собственные средства 
предприятий (амортизационные от
числения и прибыль). В 2001 г. сум
марный объём инвестиций в ЛПК заВологодская областная универсальная научная библиотека 
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9 мес. (январь-сентябрь) составил 
11,22 млрд.руб. (в том числе за счёт 
собственных средств -  9,82
млрд.руб.), что составляет 80,3% (а в 
отношении собственных средств -  
86,3%) уровня того же (за 9 мес.) по
казателя за 2000 г. Отметим, что в 
1999 г. годовая общая сумма инвес
тиций в J111K России превысила уро
вень 1998 г. на 119% (см. жури. "Де
ревообрабатывающая пром-сть". -
2 0 0 0 .-№ 3 ._ с .  4).

Годовые лимиты капитальных 
вложений в производства ЛПК за 
счёт средств федерального бюджета 
в период 199^2000 гг. были крайне 
незначительны -  соответствующие 
суммы направляли преимуществен
но на государственные предприятия 
и в открыгые акционерные общества 
с государственной долей акций.

Актуальные (долгосрочные и те
кущие) цели системы государствен
ного регулирования деятельности 
ЛПК -  с учётом стратегии развития 
отрасли и общих целей системы го
сударственного регулирования эко
номики страны -  таковы:

-  обеспечение внутреннего и 
внешнего рынков необходимым ши
роким ассортиментом конкурентос
пособной лесопродукции;

-  существенное повышение рен
табельности производства и дости
жение устойчивого финансового по
ложения всех отраслей ЛПК; ориен

тация предприятий ЛПК на самофи
нансирование и осуществление те
кущих и единовременных затрат на 
развитие производства за счёт 
собственных средств;

-  увеличение -  путём совершен
ствования структуры лесопромыш
ленного производства -  относитель
ной доли продукции глубокой хими
ческой и химико-механической пе
реработки всей заготовленной дре
весины (включая древесные отходы, 
в том числе вторичные) в общем 
объёме изготовления лесопродук
ции;

-  повышение относительных до
лей видов продукции высокотехно
логичных производств в общем объ
ёме изготовления лесопродукции: 
пиломатериалов -  до 32, бумаги -  до 
60%;

-  увеличение показателя иннова
ционной активности ЛПК до 10%;

-  повышение годового объёма эк
спорта пиломатериалов в 1,7 раза, 
бумаги и картона -  в 1,5 раза, сокра
щение годового объёма вывоза из 
России круглых лесоматериалов на 
6% -  путём совершенствования 
внешнеэкономической деятельности 
и ориентации предприятий ЛПК на 
экспорт продуктов глубокой хими
ческой и химико-механической пе
реработки древесины;

-  создание -  путём реструктури
зации ЛПК -  широкого слоя эффек

тивных собственников средств про
изводства, ориентированных на дол| 
госрочное развитие предприятий, 
оптимизацию количества объектов 
государственной собственности, 
создание крупных субъектов лесоп
ромышленной деятельности, ликви
дацию убыточных и неперспектив
ных предприятий.

На первом этапе (2001-2005 гг.) 
работы по достижению сформулиро
ванных целей развития ЛПК необхо
димо создать -  путём совершенство
вания нормативной правовой базы -  
благоприятные внешние условия 
для функционирования лесопро
мышленных предприятий; а в пери
од с 2006 г  по 2010 г. -  посредством 
реализации этих мер обеспечить 
стабильное и поступательное разви
тие производства в соответствии с 
намечаемыми приоритетами в про
ведении структурной и промышлен
ной политики. Совершенствование 
структуры лесопромышленного про
изводства России, которое, в част
ности, должно обеспечить возраста
ние удельной доли объёма изготов
ления продукции глубокой механи
ческой, химической и химико-меха- 
нической переработки всей заготов
ляемой древесины, обусловит необ
ходимое возрастание конкурентос
пособности отечественной лесопро
дукции как на внутреннем, так и на 
внешнем рынках.

Вниманию учёных, специалистов и производственников, связанных с 
разработкой технологий, производством и применением древесных плит!

ЗАО “Научно-исследовательский институт ВНИИДрев” в марте 2002 г. проводит пятый 
научно-практический семинар “Состояние и перспективы развития производства древесных 
плит”.

Тематика семинара: совершенствование технологии производства древесных плит, 
оборудование, связующие, реформирование предприятий по выпуску древесных плит, 
экологические вопросы.

К участию в семинаре приглашаются научно-исследовательские и проектные организации, 
предприятия-изготовители древесных плит, производители смол и оборудования.

По всем вопросам обращаться по адресу:
249000, г. Балабаново, Калужской обл., пл. 50 лет Октября, д. 1.
Тел. (095) 546-25-77, тел./факс (08438) 2-21-62.
E-mail:vniidrev(^balabanovo.ru
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УДК 674.09:674.053:621.934

КРУГЛЫЕ ПИЛЫ В ЛЕСОПИЛЕНИИ

В, Ф , Щеглов, канд. техн. наук -  ЦНИИМОД

Чем распилить бревно? Как это сде
лать с наибольшим эффектом? Из 
века в век стоят перед лесопильщи- 
ками одни и те же вопросы.

В 1672 г. в Голландии, недалеко от 
Амстердама, Сильвестр Корнелиус 
построил ветряную лесопильную 
мельницу, получившую название 
"чёрная курица". В 1694 г. она при
вела в восторг русского царя Пет
ра I, хотя ещё в 1691 г. в правитель
ственной грамоте говорилось о трёх 
водяных пильных мельницах в райо
не Архангельска.

В начале XVIII в. подобные лесо
пильные мельницы, или рамы пос
редством государевых указов были 
"внедрены" в лесных угодьях Ар
хангельской, Петербургской, Оло
нецкой, Новгородской и Воронежс
кой губерний [1].

В 1820 г. на средства архангельс
ких промышленников Брандта и 
Штольца была построена первая па
ровая лесопильная рама [2].

Хорошо известная и ныне шведс
кая фирма "Содерхамнс" свою пер
вую 12-пильную раму с паровым 
приводом запустила в г. Матфорс 
только в 1864 г  Рама имела колос
сальную, по тогдашним меркам, 
производительность -  12 брёвен/ч 
(современные лесорамы успевают за 
1 ч распилить 300 брёвен). Эта же 
фирма на базе целлюлозных руби- 
тельных машин спроектировала 
принципиально новый станок для 
получения бруса, позволявший про
изводить последний без использова
ния пил -  путём окантовки бревна 
методом фрезерования. Этот станок 
вошёл в историю лесопиления под 
названием "золотая курица".

Что касается круглых и ленточных 
пил для древесины -  они появились 
в Западной Европе только в начале
XIX в. Первая из них была запатен
тована во Франции Л.Альбертом в 
1799 г., вторая -  В.Ньюберри в Анг
лии в 1807 г [3].

Наиболее широкое распростране
ние ленточные пилы получили в 
Америке, где истощение лесов и не
обходимость распиливать брёвна ди
аметром 15-50 см (ещё в 20-х годах

XX в. их оставляли в лесу как тонко
мер) заставили заняться изучением 
и освоением рамной распиловки. 
Для этого в 1925 г. в бывших тогда 
Североамериканских Соединённых 
Штатах (САСШ) был создан Нацио
нальный комитет по утилизации 
древесины, результаты работы кото
рого позволили начать производство 
в Америке лесорам шведского типа. 
По американским данным тех лет, 
рамный способ распиловки брёвен 
диаметром до 40-50 см оказался эф
фективнее ленточного.

В начале прошлого века была 
признана целесообразной продоль
ная распиловка брёвен диаметром 
до 30 см круглыми пилами на двух
пильных станках. В 20-х годах в Ев
ропе уже работали круглопильные 
станки для брёвен двух типов: нор
вежского (с подачей брёвен на карет
ках) и немецкого -  с цепной подачей 
брёвен (фирма "Вюрстер и Дитц"). 
Применяли пилы диаметром 800 и 
толщиной 3,4 мм.

И вот уже в наши дни, а точнее 
02.03.99., в профессиональной все
российской "Лесной газете" читаем 
безоговорочное утверждение о том, 
что при раскрое бревна на ленточно
пильном станке выход пилопродук- 
ции на 30% больше по сравнению с 
лесопильной рамой и круглопиль
ным станком. Основывается такое 
утверждение на том, что якобы ши
рина пропила в случае ленты сос
тавляет 2 мм, лесорамы -  4 мм, круг
лопильного станка -  6 мм.

Где же истина? Обратимся к н^^ч- 
ным исследованиям основных пара
метров режима проведения техноло
гического процесса пиления древе
сины разным инструментом: рамны
ми, круглыми и ленточными пилами.

Толщина пилы и потери выхода 
продукции. В современных лесо
пильных рамах используют пилы 
толщиной 2,5 мм. Ленточнопильные 
станки для распиловки брёвен име
ют пилы толщиной 1,08 мм. В круг
лопильных станках для распиловки 
брёвен применяют пилы толщиной 
3,2, для распиловки бруса -  2,2 мм.

В соответствии с технологически-

Степень заполнения опилками впадины зуба

Граф ики зависимости уш ирения пи
лы от степени заполнения опилками  
впадины зуба -  при различных зна 
чениях толщины  пилы:
1 -   ̂,(Я мм\ 2  -  1,47 мм; 3 -  1,25 мм

ми режимами подготовки пил к ра
боте (РИ-01-00 и РИ-06-00), разра
ботанными в ЦНИИМОДе, все пилы 
подвергаются плющению или разво
ду. Величина уширения на сторону 
зубьев рамных пил -  0,7, круглых -
0,85 мм.

Детальное исследование процесса 
ленточного пиления было выполне
но в 1981-1983 гг. в Шведском НИИ 
деревообработки Х.Блюмером и 
И.Сандквистом. Они доказали: оп
тимален такой развод зубьев ленточ
ной пилы, при котором между по
лотном пилы и бревном, которое она 
пропиливает, находится смесь из 
65-75% опилок и 25-35% воздуха. 
Этому требованию соответствует 
развод на сторону величиной 0,7 мм 
для пилы толщиной 1,07 мм (см. ри
сунок).

Фирма-поставщик ленточных пил 
"Саймондс" (США), основываясь на 
своём опыте, утверждает: пилой с 
одним и тем же разводом нельзя пи
лить брёвна диаметром 20 и 40 см, 
так как во втором случае ей придёт
ся удалять из пропила вдвое больше 
опилок. Рекомендация: следует уве
личить развод на 20% -  иначе нужно 
будет сортировать брёвна по диамет
рам [9]. Таким образом, величинаВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Рынок, коммерция, бизнес

уширения на сторону зубьев ленточ
ной пилы для брёвен должна быть не 
менее 0,84 мм. Итак, ширина пропи
ла в случае использования рамной 
пилы составляет 3,9, 1фуглой -  4,9, 
ленточной пилы -  2,8 мм.

Анализ работы [4] показывает: 
при замене некоторого станка стан
ком с меньшей шириной пропила от
носительное возрастание коэффици
ента выхода пилопродукции (5К̂ )̂ 
составляет

Т аб л и ц а  2

H + h, 
H + h,

-1

где Н -  толщина доски (бруса); 
hj, hj -  ширина пропила для 

сравниваемых видов 
оборудования (Ц > hj).

Тогда 5К  ̂ (%) при замене кругло
пильного станка или лесопильной 
рамы ленточнопильным станком 
составит (см. табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Заменяемое обо
рудование

8 Кв (%) для досок

25 50 100 150
Лесопильные 4,0 2,1 1,1 0,7
рамы
Круглопильные 7,6 4,0 2,0 1,4
станки

И.Туомала (фирма "Альстрём") 
ещё в 1980 г. проводил сравнитель
ные исследования брусового спосо
ба распиловки брёвен на пиломате
риалы на ленточнопильном и круг
лопильном станках. При этом круг
лые пилы давали пропил на первом 
проходе шириной 4,5, на втором -
3,8 мм. Вывод такой: если бы все 
круглопильные станки в лесоцехе 
заменить ленточнопильными, то об
щий выход пиломатериалов вслед
ствие уменьшения пропила повы
сился бы только на 1,2% [5].

Точность распиловки. Обеспечи
ваемая станком точность распилов
ки брёвен на пиломатериалы суще
ственно влияет на расход древесины 
при последующей обработке пос
ледних.

Анализ результатов исследований, 
проведённых Канадским лесным де
партаментом [6], показывает: при 
использовании ленточнопильных 
станков, особенно горизонтальных, 
относительная доля досок толщи
ной, меньшей заданной номиналь-

Относительная доля досок (%) толщиной,
Вид оборудования равной номи меньшей номи большей номи

нальной нальной нальной
Лесопильные рамы 94 4 2
Круглопильные станки для брёвен 81 1 18
Ленточнопильные станки;

вертикальные 76 6 18
горизонтальные 76 21 3

НОЙ, больш е по сравнению  с други
ми видами лесопильного оборудова
ния (табл. 2).

Точность распиловки на лесопиль
ных рамах находится в пределах
0,35-0,45 мм [7]. Х.Блюмер в 1983 г. 
выполнил специальное исследова
ние по выявлению точности про
дольной распиловки на круглопиль
ных и ленточнопильных станках -  с 
целью определения оптимальной ве
личины припуска на последующее 
строгание пиломатериалов. Иссле
дования показали: величина станда
ртного отклонения (показателя точ
ности обеспечения размера) состав
ляет:

-  для круглопильного станка (в за
висимости от скорости подачи) -
0,15-0,3 мм;

-  для ленточнопильного станка 
(независимо от скорости подачи) -
0,35 мм.

Припуск на строгание досок, пове
рхность которых формировалась на 
круглопильном станке, должен сос
тавлять 0,5-0,6 мм, а на ленточно
пильном -  1-1,5 мм [8]. В случае 
распиловки на лесопильной раме он 
должен равняться 1,3-1,5 мм.

Очевидно, что меньший на 1 мм 
припуск на строгание досок практи
чески уравнивает круглопильный 
станок с ленточнопильным по расхо
ду древесины (меньше образуется 
стружки).

Эти цифры полностью соответ
ствуют результатам подобных иссле
дований, выполненных Государ
ственным техническим исследова
тельским центром Финляндии в 
1977 г.

Качество поверхности распи
ловки. Качество поверхности рас
пиловки определяется показателем 
шероховатости этой поверхности, 
который во многом зависит от ско
рости резания древесины. Упомяну
тая скорость (м/с) находится в пре
делах:

5-10 -  для лесопильных рам;
25-50 -  для ленточнопильных 

станков;

50-70 -  для круглопильных стан
ков.

Предельные значения показателя 
шероховатости стандартизованы 
(ГОСТ 7016-82):

для лесопильных рам -  500-1600 
мкм;

для круглопильных станков -  
40-800 мкм.

Расходы на инструмент. Эконо
мически значимый недостаток лен
точнопильных станков (по сравне
нию с круглопильными станками и 
лесопильными рамами) -  малый ре
сурс пил (расход пил на один станок 
в месяц составляет 15 шт.), обуслов
ленный знакопеременными нагруз
ками на полотно пилы.

Сравним затраты на приобретение 
пил, их заточку и техническое обслу
живание для трёх вариантов бревно
пильного оборудования:

-  горизонтального ленточнопиль
ного станка LT-40 фирмы "Wood- 
Mizer" (США) -  с пильным полот
ном шириной 32 мм с разведённым 
зубом;

-  горизонтального ленточнопиль
ного станка Т о т  Sawyer фирмы 
"Forestor" (Англия) -  с пильным по
лотном шириной 100 мм с плющен
ным зубом;

-  горизонтального круглопильно
го станка КР-58 фирмы "StrojCAD" 
(Словакия) -  с двумя пилами, зубья 
которых оснащены пластинками 
твёрдого сплава.

Размеры и качество распиливаемо
го материала, квалификация опера
торов и прочие условия приняты на 
основании данных, опубликованных 
в печати. Величины необходимых 
промежуточных и итоговых показа
телей сопоставляемых станков при
ведены в табл. 3.

Анализ данных табл. 3 показыва
ет: затраты на инструмент при 
эксплуатации круглопильных стан
ков в 2,5-3,5 раза меньше, чем при 
использовании станков с ленточной 
пилой. Разница между сопоставляе
мыми затратами достигает 1500 
USD в месяц.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Т а б л и ц а  3

Расчётные показатели

Срок службы режущего инст
румента, ч 

Продолжительность эксплуа
тации инструмента до заточ
ки, ч

Стоимость заточки инстру
мента, USD 

Общая стоимость заточки ин
струмента за срок службы, 
USD

Цена комплекта инструмента, 
USD

Суммарные затраты на инст
румент, USD 

Стоимость 1 ч эксплуатации 
инструмента, USD 

Затраты на инструмент в ме
сяц (на 400 ч работы станка), 
USD

Величины показателей станков
LT-40

24

21

(20/4)21 = 
= 105

28

133

5,64

2216

Тот Sawyer
500

22,6

(494/6)22,8 = 
= 1877

250

2127

4,25

1702

КР-58
400

20

5,4-2 = 10,8

(380/20)10,8 = 
= 205,2

200-2 = 400 

605,2 

1,51 

604

Затраты энергии при распилов
ке. Теоретические и эксперимен
тальные исследования затрат энер
гии при различных способах распи
ловки древесины бьши выполнены в 
ЦНИИМОДе в 1938 г.

Производительность станка опре
деляли как площадь распила (м^), 
осуществляемого за 1 мин.

Если для лесопильной рамы ско
рость резания равна 8 м/с, для лен
точнопильного станка -  35 м/с, то 
удельный расход энергии составля
ет: для лесопильной рамы -  6,84, 
для ленточнопильного станка -  
3,2 кВтмин/м^.

По опытным данным ЦНРШМО- 
Да, удельный расход энергии для 
круглопильного станка при резании 
со скоростью 60 м/с составляет
3,5 кВт-мин/м^.

Производительность оборудова
ния. Для сравнения рассматривае
мых видов оборудования по произ
водительности удобнее всего поль
зоваться таким показателем, как 
суммарная длина распила за 1 смену 
-А (м ).

Для лесопильной рамы

Ар = 0,001КДпТ,

Для круглопильного станка

А, = иКТ,
где U -  скорость подачи, м/мин.

Для ленточнопильного станка

A^ = uKT/z,
где Z -  число резов на бревне.

Рассчитаем производительность 
станков разного типа на примере 
распиловки бруса высотой 150 мм 
на пиломатериалы поставом из пяти 
пил. Однопильному ленточнопиль
ному станку для этого потребуется, 
естественно, пять резов.

Исходные данные для расчёта:
Д = 40 мм, п = 325 МИН"', Т = 480 мин.

Для лесопильных рам и кругло
пильных станков К = 0,85, для лен
точнопильных станков К = 0,3. Ско
рость подачи круглопильного станка 
составляет 20, ленточнопильного -  
30 м/мин.

В результате выполнения матема
тических расчётов получаем:
А =5300, А  ̂= 8160, А  ̂= 860м.

Мными словами, ленточнопиль
ные станки в 6 раз менее производи
тельны, чем лесопильные рамы, и в
9,5 раз -  чем круглопильные много
пильные станки.

Стоимость оборудования и вели
чина инвестиций. Уровни цен на 
бревнопильное оборудование разно
го вида и разной производительнос
ти приведены в табл. 4. Сравнивают
ся станки российского производства
-  цены на импортные аналоги обыч
но в 2-3 раза выше.

И, наконец, об инвестициях. На 
базе результатов выполненных в 
Финляндии исследований можно ут
верждать: при годовом объёме рас
пиловки сырья более 50-60 тыс.м^ 
строительство лесопильного цеха на 
основе круглопильных станков свя
зано с наименьщими -  по сравнению 
с другими возможными видами обо
рудования -  капитальными затрата
ми.

По расчётам Лесмосфонда, затра
ты на организацию малого лесо
пильного производства (23-30 
тыс.м^/год) в европейской части Рос
сии составляют -  при наличии бла
гоприятной инфраструктуры -  около
1 млн. USD (половина этой суммы -  
стоимость оборудования, его достав

Т а б л и ц а  4

где Д - посылка, мм; 
п -  частота вращения колен

чатого вала, ми1г ';
Т -  продолжительность сме

ны, мин;
К -  коэффициент использова

ния оборудования.

Вид и тип оборудования Модель Уровень цены на 
01.01.2001., тыс.руб.

Лесопильные рамы:
двухэтажные 2Р75-1А 1160

2Р75-2А 1100
одноэтажные и передвижные Р40-1 310

Р63-4Б 210
РПМ-02К 305

Круглопильные станки:
для брёвен ЦМКД-28А 300

ЦМД 300
для бруса ЦМ-200 275

Ц8Д8-03 460
Ц10Д-18 350

Ленточнопильные станки:
"тяжёлого типа" (ширина пи Тайга-100 485
лы -  60-100 мм) ЛПУ-1000 500

ПЛР-1Г/1200 750
"лёгкого типа" (ширина пи Гравитон КЛГ-05 200
лы -  25-40 мм) ПЛП-1Э 220

ЛГУ-7000М 220Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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ки и монтажа); срок окупаемости 
затрат -  2-2,5 года.

Выводы
1. Как и 100 лет назад, сегодня в 

лесопильном производстве России 
основным бревнопильным оборудо
ванием являются лесопильные ра
мы. И хотя они характеризуются 
сравнительно большим энергопот
реблением и невысоким качеством 
поверхности распила, современное 
состояние экономики подотрасли, 
очевидно, не позволит в короткие 
сроки осуществить её техническое 
перевооружение.

2. Ленточнопильные станки, име
ющие малую производительность и 
недостаточную точность распилов
ки, можно эффективно использовать 
лишь при раскрое крупногабарит
ных брёвен ценных пород на специ
фические сортименты или в случае 
небольших ("фермерских") объёмов 
выработки пиломатериалов. Они от
личаются высокой стоимостью и 
сложностью подготовки и эксплуа
тации режущего инструмента и тре
буют высокой квалификации обслу
живающего персонала.

3. Круглопильные станки, облада
ющие высокой производитель
ностью и хорошим качеством распи

ловки при сравнительной простоте 
конструкции и эксплуатационной 
надёжности, должны стать в начале
XXI в. основным лесопильным обо
рудованием. Станки этого типа поз
воляют иметь в лесопильном цехе 
режущие инструменты одного вида
-  круглые пилы диаметром 300-800 
мм. При использовании круглопиль
ного оборудования капитальные и 
эксплуатационные затраты на произ
водство продукции минимальны. 
Что же касается повышенного рас
хода пиловочника из-за большей -  
по сравнению с другими видами рас
пиловки -  ширины пропила, то соот
ветствующее превышение компен
сируется экономией деловой древе
сины благодаря меньшей величине 
припуска на последующую обработ
ку досок.
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Анализ развития деревообрабаты
вающей промышленности.
Analyza vyvoja^ drevospracujiiceho 
priemyslu SR / S.Fabry // Drevo. -
2001.- N  5 -6 .-S s .  97-103.

В статье приведены результаты ана
лиза развития деревообрабатывающей 
промьшшенности Словакии, показана 
её роль в экономике страны и конку
рентоспособность в отношении ана
логичных отраслей развитых стран.

Гумококос -  природный матери
ал для производства элементов 
мягкой мебели. Gumokokos -  
pfi'rodni material pro vyroby 
dalounSnych v^obku / A.Chvala // 
Drevo. -  2001.- N  5 -6 .-S s . 112-114.

Предложен экологически чистый 
материал для изготовления мебель
ных изделий -  кокосовое волокно, 
представляющее собой латекс нату

рального каучука. Исследованы 
свойства волокна, способ его про
мышленного производства, приведе
ны результаты его механических ис
пытаний.

Слоистая древесина Kerto -  ис
пользование в деревянных 
конструкциях. Vrstvene drSvo Kerto
-  pouziti, dfevene konstrukce / 
T.Nokelainen // Drevo. -  2001. -  N 8. 
-S s . 156-158.

Приведена схема технологическо
го процесса получения нового клеё
ного материала Kerto. Она характер
на для любого производства слоис
той клеёной древесины: разделка 
сырья по длине -  лущение -  раскрой 
ленты шпона -  сушка листов -  нане
сение клея -  сборка пакета бесконеч
ной длины -  склеивание (прессова
ние) -  раскрой ленты клеёного сло

истого материала по длине -  раскрой 
форматов по ширине -  складирова
ние. Показаны примеры использова
ния несущих элементов из слоистого 
материала Kerto в строительстве -  
при возведении крыш, навесов и 
других сооружений.

Статическое электричество и 
мебель. Staticka etektrina а nabytok /
I.Makoviny // Drevo. -  2001. -  N 8. -  
Ss. 162-164.

В статье рассмотрены некоторые 
стороны проблемы статического 
электричества в мебели: сформули
рованы причины его возникновения; 
показано его нежелательное воздей
ствие на человека; приведены мето
ды ограничения и даже устранения 
этого явления -  они зависят от 
электростатических свойств мебель
ных изделий.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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9 Экономия сырья, материалов, энергоресурсов

УДК 674.8:662.9:621.182

ТЕПЛОВАЯ СХЕМА КОТЕЛЬНОЙ НА ДРЕВЕСНЫХ 
ОТХОДАХ С СИСТЕМАМИ НОДАЧИ ТОПЛИВА И 
УДАЛЕНИЯ ГАЗОВ
А . Ф . Быстров, канд. техн. наук -  ЗАО ’’Престиж”, А .М .П о л у б е л о в  -  ЦКБ машиностроения

Древесные отходы (в дальнейшем -  
отходы) неизбежны при использова
нии существующей технологии заго
товки и переработки древесины на 
деревообрабатывающих предприя
тиях (в дальнейшем -  предприятиях) 
различного профиля.

В статье [1] рассмотрена методика 
теплотехнической оценки отходов 
как топлива, путём сжигания кото
рого в топках котлов получают теп
лоту для отопительно-вентиляцион
ных и технологических целей предп
риятия. Если оценка показывает дос
таточность и экономическую целе
сообразность использования отхо
дов в качестве топлива, то затем 
важно выбрать наиболее простой и 
эффективный способ их сжигания.

Современное состояние деревооб
рабатывающей промышленности ха-

Рис. 1. Компоновка водогрейного  
варианта котла типа Е с шахтной  
топкой для сжигания отходов:
1 -  котёл типа Е\ 2 -  металлический несу
щий каркас котла; 3 -  фундамент котла и 
топки; 4 -  под топки; 5  -  зольниковая 
дверца; 6 -  горизонтальная колосниковая 
решётка; 7 -  наклонная колосниковая ре
шётка; 8 -  дверца ручной загрузки топли
ва; 9  -  обмуровка; 10 -  винтовой кон
вейер; 11 -  загрузочный патрубок с МЭО;
12 -  фронтальная металлическая дверь;
13 -  воздушные заслонки позонного под
вода воздуха для горения отходов

рактеризуется приходом большого 
числа мелких частных предприятий 
на смену немногочисленным круп
ным государственным. В связи с 
этим возникла потребность в срав
нительно небольших по теплопроиз- 
водительности, эффективных и 
простых котельных, работающих на 
отходах. По существу потребовалось 
решить комплекс проблем техничес
кого обеспечения эффективного 
сжигания отходов, их внутриплоща- 
дочного транспортирования, хране
ния, подготовки для сжигания, меха
низированной подачи топлива и уда
ления газов без вреда для окружаю
щей среды.

Наиболее полно эти проблемы ре
шены в ЦКБ машиностроения в 
Санкт-Петербурге при участии ЗАО 
"Престиж". В течение последних 3 
лет по их проектам смонтированы и 
успешно эксплуатируются 7 котель
ных на отходах в С.-Петербурге и 
Ленинградской обл. При этом наме
тились два варианта проектов ко- 
тельньпс, работающих на отходах: 

первый предполагает строитель
ство новых котельных на базе отече-

ственного котла типа Е с шахтной 
топкой, переоборудованного под во
ду в качестве теплоносителя (рис. 1);

второй базируется на реконструк
ции существующих котельных с ис
пользованием действующих котлов 
и запроектированных выносных 
шахтных топок (рис. 2).

И в том, и в другом варианте теп
лоносителем является вода, нагретая 
до температуры t̂ , < 115°С. Выбор 
теплоносителя с указанным пара
метром обусловлен стремлением, 
во-первых, снизить уровень опас
ности эксплуатации котлов и вывес
ти их из-под контроля органов Кот
лонадзора [2, 3, 4]; во-вторых, сде
лать котёл универсальным (отопле
ние, вентиляция, технология); в- 
третьих, облегчить количественно
качественное регулирование котла; 
в-четвёртых, обеспечить высокую 
теплоинерционность котла (позволя
ющую, например, в сушильных ка
мерах легко поддерживать постоян
ный тепловой режим); в-пятых, уве
личить срок службы котла и упрос
тить его обслуживание и ремонт.

Двухбарабанные водотрубные па

/Зг

¥Z
/

/

\  \
:

Рис. 2 . Компоновка сущ ествую щ его чугунного секционного котла с вынос
ной шахтной топкой для сжигания отходов:
1 -  винтовой конвейер; 2 -  загрузочный патрубок с МЭО; 3 -  фронтальная металличес
кая дверь; 4 -  воздушные заслонки позонного подвода воздуха для горения отходов; 5 
-  под топки; 6 -  фундамент топки; 7 -  зольниковая дверца; 8~  горизонтальная колосни
ковая решётка; 9 -  наклонная колосниковая решётка; 10 -  дверца ручной загрузки топ
лива; //-обмуровка; / 2 - газоход; /3  -  существующий чугунный секционный котёл

2 - 3 1 3 3
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Рис. 3 . Принципиальная тепловая схема котельной на древесны х отходах с 
выносной топкой котла:
1 -дымовая труба; i" -  дымосос; 3 -  циклон золоулавливающей установки; 4 -  расшири

тельный бак; 5 - циркуляционный сетевой насос; 5 - грязевик; 7 - чугунный секционный 
котёл; 8 -  выносная шахтная топка; 9 -  загрузочный патрубок с МЭО; 10 -  винтовой кон
вейер; 11 -  бункер; 12 -  скребковый конвейер; 13 -  гидравлический рамный толкатель; 
14-  гидравлическая станция; 1 5 -  циклон пневмотранспортной установки; 1 6 -  пылевой 
вентилятор; / 7 - дозатор; /в -  бункер для сбора цеховых древесных отходов

ровые котлы (Е-1-9, Е-1,6-9 и Е-2,5-9 
теплопроизводительностью соответ
ственно 733, 1163 и 1860 кВт) реко
мендуется применять на небольших 
предприятиях в режиме нагрева во
ды до tj, < 115°С. (В настоящее время 
разрабатывается компоновка котла и 
топки для котлов Е-1,6-9 и Е-2,5-9).

Представленная принципиальная 
тепловая схема котельной на древес
ных отходах (рис. 3) даёт представ
ление о необходимом оборудовании, 
взаимосвязи между его единицами, 
отображает технологию получения 
выбранного теплоносителя и систе
му теплоснабжения предприятия 
[5, 6].

Схема может быть одноконтурной 
(при наличии отопительно-вентиля- 
ционной или технологической наг
рузки) и двухконтурной (при нали
чии одновременно двух нагрузок). 
Во втором случае для обеспечения 
технологической нагрузки теплотой 
устроен второй самостоятельный 
циркуляционный контур со своим 
котлом и циркуляционным насосом. 
Оба контура будут работать по сво
им графикам подачи теплоты. С 
целью повышения живучести и на
дёжности системы теплоснабжения 
предприятия оба контура целесооб
разно соединить между собой ава
рийной перемычкой с запорной ар

матурой, действующей в двух нап
равлениях.

В обоих вариантах проектов ко
тельных основной элемент -  слоевая 
шахтная топка с наклонной колосни
ковой решёткой, полумеханизиро- 
ванная для сжигания отходов в виде 
опилок, стружки и топливной ще
пы. Под последней следует пони
мать измельчённые в рубительной 
машине крупномерные древесные 
отходы: горбьшь, рейки, срезы, ко- 
роткомеры.

Температура наружной поверхнос
ти металлической обшивки обму
ровки топки не должна превышать 
температуру воздуха в помещении 
более чем на 30°С. С этой целью на
ружные поверхности топки защища
ют внутренней огнеупорной кладкой 
толщиной не менее 1,5-2,0 кирпича, 
теплоизоляционным слоем (жёстки
ми минераловатными плитами) тол
щиной не менее 180 мм и металли
ческой обшивкой толщиной 1 мм.

Котлы с топками работают с ды
мососами; дымовые газы очищают
ся от золы в циклонах ЦН-15, уста
новленных на всасывающей стороне 
дымососов. Степень очистки -  при
мерно 85-95%. Воздух, обеспечива
ющий горение отходов, подаётся в 
топки через воздушные заслонки по- 
зонного подвода -  обычно благодаря

разрежению, создаваемому дымосо
сом.

При котельной должны быть узел 
дробления и расходный склад отхо
дов вместимостью в пределах Ъ- -̂ 
суточной потребности в обеспече
ние расчётной теплопроизводитель- 
ности [5]. Здание расходного склада 
может либо стоять отдельно от ко
тельной, либо примыкать к ней. В 
последнем случае между ними уст
раивают кирпичную стену толщи
ной в 1,5 кирпича и противопожар
ный тамбур. Поступление отходов 
на расходный склад осуществляется 
в основном внутризаводскими уста
новками пневмотранспорта или ав
тосамосвалами.

Расходный склад оборудуется пло
щадкой, с которой толкателями гид
равлического типа с помощью гид
равлической станции с электропри
водом отходы подаются на скребко
вый (или другого типа) конвейер -  
последний перемещает отходы в 
бункер, расположенный в котельной. 
Из бункера отходы винтовым кон
вейером подаются через загрузоч
ные патрубки с МЭО в топки.

Котельные работают на закрытую 
систему теплоснабжения, поэтому 
обьёмы подпитки незначительны.

Использовались комплектующие 
узлы, механизмы и детали топок, 
систем подачи топлива и удаления 
газов, рубительные машины и дру
гие технические средства, разрабо
танные на предприятиях С.-Петер
бурга.

Выводы
Описанные котельные, работаю

щие на древесных отходах, для не
больших деревообрабатывающих 
предприятий позволяют сделать 
производство безотходным и обес
печить его теплоснабжение без заку
пок топлива и загрязнения атмос
ферного воздуха.

Выбор направления работы над 
созданием котельной определяется 
существующими конкретными усло
виями теплоснабжения того или 
иного предприятия.
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ЭКОНОМИЧНОЕ ТЕПЛОЭНЕРГЕТИЧЕСКОЕ 
ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ДЕРЕВООБРАБОТЧИКОВ
Г.М.Бахнрева -  ППФ ’’Георгий”

Если Вам необходим источник дешёвой тепловой энер
гии для отопления или сушки пиломатериала, проектно
производственная фирма "Георгий" поможет решить эти 
проблемы. Она производит мобильные тепловые стан
ции с воздушным и водяным теплоносителем, топливом 
для которых служат отходы лесозаготовок и деревообра
ботки (в том числе опилки, щепа, кора с естественной 
влажностью). Тепловая мощность установок с воздуш
ным теплоносителем составляет от 100 до 600 кВт, с во
дяным теплоносителем -  от 100 до 3000 кВт. Их легко 
подсоединить к системам водоснабжения и отопления.

При изготовлении этого оборудования используют жа
ропрочные материалы и новые технологии.

Температура теплоносителя регулируется автомати
чески с точностью до ±2°С и составляет не более 95 °С.

Накопленный опыт применения предлагаемых тепло
вых станций в различных регионах страны показывает: 
себестоимость 1 Гкал производимой ими теплоты в 7; 
11; 2,5 раза ниже, чем при использовании угля, мазута, 
природного газа соответственно. При наличии собствен
ного деревообрабатывающего производства получаемая 
теплота не просто бесплатная, а характеризуется как бы 
отрицательной величиной стоимости: нет необходимос
ти тратить средства на вывоз и утилизацию отходов.

Мобильные тепловые станции потребляют -  в каждую 
единицу времени -  минимальное количество электроэ
нергии (только на работу вентилятора или насоса).

Предусмотрена ручная и механизированная загрузка 
топлива. Загрузочный механизм представляет собой 
винтовой конвейер для подачи опилок, щепы или коры с 
оперативным бункером и автоматическим шкафом уп
равления.

Мобильные тепловые станции легко подсоединить к 
сушильным камерам любого типа, их можно использо
вать для реконструкции давно эксплуатируемых камер и 
при организации нового сушильного хозяйства. Напри
мер, замена электродвигателя аэродинамической су
шильной камеры мобильной тепловой станцией, работа
ющей на отходах деревообработки, позволяет сократить 
расходы на электроэнергию в 10,2 раза. При этом качест
во сушки повышается, а конечная влажность составляет 
6- 8% .

Фирма предлагает своим клиентам проекты недорогих 
сушильных камер с источником тепловой энергии на от
ходах деревообработки. Такие камеры (рис. 1) можно

построить собственными силами из местных материа
лов и оснастить необходимым оборудованием. Это осо
бенно актуально для тех, кто только начинает собствен
ное дело и ограничен в оборотных средствах. Для фирм 
с большими объёмами сушки пиломатериала ППФ "Ге
оргий" предлагает мощные установки с дополнительны
ми вентиляторными блоками и автоматической системой 
управления ими, устройством для механизированной по
дачи топлива, ворота с подъёмно-сдвижным механизмом 
для камер с фронтальной загрузкой пиломатериала.

Новая разработка фирмы -  тепловоздушный модуль 
для конвективной сушки пиломатериала, который уста
навливают внутри любой камеры (рис. 2, 3). В комплект 
модуля входят тепловая станция, работающая на отходах 
деревообработки, вентиляторный блок с вынесенным 
двигателем и шкаф автоматического управления процес
сом сушки. Вентилятор подаёт горячий воздух через 
трубы теплообменника и обеспечивает нужные величи
ны аэродинамических параметров сушильного процес
са. Шкаф автоматического управления процессом сушки 
с психрометром и выпарками позволяет выводить все 
показатели на дисплей, поддерживать заданные значе
ния температуры и влажности.

Фирма производит также отдельные узлы и механиз-

Рис. 1. Двухштабельная сушильная камера со встроен
ной теплопроизводящ ей установкой и винтовым кон
вейеромВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2 . Схема разм ещ ения тепловоздуш ного модуля в 
четырёхштабельной сушильной кам ере;
1 -  тепловоздушный модуль мощностью 300 кВт; 2  -  конвейер с 
оперативным бункером; 3  -  утеплённые фронтальные ворота; 
4 - сушильная камера; 5 - экран; б-вентиляторный блок; 7 - ды
мовая труба; 8 -  проём двери оператора; 9 -  гнездо психрометра

МЫ ДЛЯ сушильных камер: утеплённые герметичные 
дверные блоки, треки, подштабельные тележки и рель
совые пути к ним, вентиляторные блоки с системой ре
версирования, автоматический шкаф управления про
цессом сушки, подъёмно-сдвижной механизм с балкой 
для ворот к камерам с фронтальной загрузкой пиломате
риала. Мобильные тепловые станции с воздушным и во
дяным теплоносителем -  универсальные источники теп
лоты, созданные специально для российских условий. 
Их можно устанавливать снаружи или внутри помеще
ний, при этом не требуется сооружения котельной. Пре
дусмотрена автоматическая система управления

\ .  3

Рис. 3 . Схема разм ещ ения тепловоздуш ного модуля в 
двухштабельной сушильной кам ере:
1 -  тепловоздушный модуль мощностью 150 кВт с воздушным 
теплоносителем; 2  -  конвейер с оперативным бункером; 
3 -  утеплённые фронтальные ворота; 4 -  сушильная камера; 5 -  
экран; 6 -  вентиляторный блок

тепловой станцией и механизмом подачи топлива.
Сфера применения теплоустановок не ограничивается 

сушкой пиломатериала, они широко используются для 
отопления помещений различного назначения.

Масса и габаритные размеры оборудования, произво
димого проектно-производственной фирмой "Георгий", 
позволяют доставлять его автомобильным или железно
дорожным транспортом в любой регион России и ближ
него зарубежья.

В настоящее время открыто представительство 
ППФ "Георгий" в Москве по адресу: ул. Промышлен
ная, д. И, тел.: (095) 730-00-98, 110-37-60.

Адрес и телефоны фирмы "Георгий": 601902, Вла
димирская обл., г. Ковров, ул. Дегтярёва, д. 99. 
Тел./факс: (09232) 2-12-19, 2-20-52, 2-17-56
E-mail: georg@kc.ru

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Белковые клеи как модифици
рующие добавки к карбамидо- и 
фенолоформальдегидным клеям.
Bielkoviny ако nadstavovadlo рге 
mocovinove а fenolicke lepidla / 
M.SedliaCik, J.Sedliacik, J.Ma- 
tyaSovsky, J.Kopny // Drevo. -  2001. -  
N 8 .-S s .  164-165.

Авторы исследовали свойства кар- 
бамидоформальдегидных (Diakol М) 
и фенолоформальдегидных (Fenokol 
43) клеёв, модифицированных путём 
добавления к ним в различных коли
чествах белковых (протеиновых) 
клеёв. О характере воздействия до
бавок на свойства клеёв судили по 
прочности склеивания материалов 
модифицированными клеями. В ре
зультате установлено: величина по
казателя прочности клеевого соеди
нения на модифицированных клеях

обеих марок -  при содержании бел
кового клея до 20% -  выше станда
ртной.

Барташевич А.А., Романовский
А.М. История интерьера и мебели.
Ч. VI: Дизайн современной мебе
ли. -  Минск: УП “Технопринт”,
2001. -  52 с.

Проследив историю интерьера и 
мебели на протяжении почти всей 
цивилизации человечества, нетруд
но заметить: у большинства совре
менных изделий найдётся немало 
прототипов и аналогов из далёкого 
прошлого. Современные производ
ственные возможности позволяют 
выпускать мебель на любой вкус -  
от исторических стилей до постмо
дернистских. Необходимо отметить, 
что многие специалисты и периоди
ческие издания слишком легко отно

сятся к определению стилей совре
менной мебели. Стиль часто путают 
с модой.

Стиль -  это устойчивая общность 
содержания, художественно-образ- 
ных принципов, средств и приёмов 
вьфажения наиболее существенных 
признаков предметов. Кратковре
менные, неглубокие изменения 
внешних форм -  это всего лишь мо
да. Поэтому не нужно стараться для 
каждого изделия придумывать наз
вание стиля -  тем более что назва
ния историческим стилям давали, 
как правило, потомки, а не их авто
ры. Следует говорить о направлени
ях дизайна современной мебели и 
лишь те изделия относить к опреде
лённым стилям, форма и конструк
ция которых особенностям этих сти
лей вполне соответствуют.Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru
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Научно-исследовательский 
институт "ВНИИДрев" 
249000, Калужская обл., г. Балабаново, 
пл. 50 лет Октября, 1

СТАНДАРТИЗАЦИЯ И СЕРТИФИКАЦИЯ ПРОДУКЦИИ 
ДЕРЕВООБРАБОТКИ И СИСТЕМ КАЧЕСТВА

ВНИИДрев совместно с аккредитованной 
автономной некоммерческой организацией 
"Центр по сертификации лесопродукции 
(АНО ц е л )  "Лессертика" и Калужским цент
ром Госсанэпиднадзора РФ оказывает комп
лексные услуги по стандартизации (разработ
ка ГОСТ, о с т ,  ТУ), консультированию, сер
тификации продукции деревообработки (с 
выдачей санитарно-эпидемиологических зак
лючений и сертификатов соответствия на 
продукцию), а также консультационные услу
ги по созданию и сертификации систем уп
равления качеством -  по стандартам Между
народной организации по стандартизации 
(ИСО) серии 9000 -  древесностружечных и 
древесноволокнистых плит; заготовок и дета
лей из плит; фанеры; спичек; мебели; облицо
вочных материалов для мебели; круглых ле
соматериалов; деревянных заготовок; цель
нопрессованных деталей из отходов древеси
ны.

По состоянию на 1 октября 2001 г. Центр 
"Лессертика" выполняет услуги по сертифи
кации продукции деревообработки по заяв
кам 160 предприятий России и 12 зарубеж
ных фирм, а также провёл сертификацию 
систем управления качеством (по стандартам 
ИСО серии 9000) продукции ООО "Княжпо- 
гостский завод ДВП", ОАО "Фанплит" (г. 
Кострома) и ООО "Сыктывкарский фанер
ный завод". При этом ОАО "Фанплит" полу
чило международный сертификат на систему 
управления качеством в TUV-CERT (Герма
ния), а ООО "Сыктывкарский фанерный за
вод" -  в "Бюро Веритас" (Франция).

В 2001-2002 гг. ВНИИДрев оказывает кон
сультационные услуги в разработке систем 
управления качеством (по стандартам ИСО 
серии 9000) следующим предприятиям от
расли: ОАО "Юг", ОАО "Усть-Илимский де
ревообрабатывающий завод", ЗАО 
"Пермский фанерный комбинат", ОАО "МЭЗ 
ДСП и Д", ОАО "Экспериментальный завод 
ДСП" (г. Сергиев Посад). Впервые в отрасле
вой практике рассматривается возможность 
внедрения систем управления качеством про
дукции на основе стандартов ИСО серии 
9000 в версии 2000 г. с использованием прин
ципов CALS-технологий.

Учредители АНО ЦСЛ "Лессертика": Калу
жский центр стандартизации, метрологии и 
сертификации Госстандарта России, Центр 
государственного санитарно-эпидемиологи
ческого надзора в Калужской обл. Минздрава 
России, физические лица -  эксперты по про
дукции деревообработки. Деятельность Ис
пытательной лаборатории лесопромышлен
ной продукции. Органа по сертификации 
продукции деревообработки. Органа по сер
тификации систем управления качеством 
продукции деревообработки лицензирована 
Госстандартом России.

Директор Центра -  Бардонов Василий 
Андреевич, канд. техн. наук, действитель
ный член Российской академии проблем ка
чества.

Контактные тел. (095) 546-25-77;
(08438) 2-15-36, факс 2-21-62.

E-m ail: vniidrev@ balabanovo.ru
E-m ail: lessert@ balabanovo.ru

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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УДК 674.8

ТЕХНОЛОгаЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ТЕХНИЧЕСКИХ 
УГЛЕРОДОВ из ИЗМЕЛЬЧЁННЫХ ДРЕВЕСНЫХ 
ОТХОДОВ
ЗАО "ВНИИДрев" совместно с рядом других научно-ис
следовательских и проектно-конструкторских организа
ций разработало эффективную и высокоэкономичную 
технологию и оборудование для производства техничес
кого углерода из измельчённых углеродсодержащих от
ходов.

Известна технология производства углеродных мате
риалов (технических углеродов и активных древесных 
углей) из цельной или крупнокусковой высококачествен
ной древесины. Она характеризуется высокими энерго
затратами и металлоёмкостью оборудования, большой 
стоимостью древесного сырья и низким выходом про
дукции и, как следствие, не позволяет производить угле
родные материалы с достаточной рентабельностью и 
приемлемой ценой.

Предлагаемая технология получения технических уг
леродов, защищённая патентом РФ № 2174098, обеспе
чивает переработку мелкодисперсного углеродсодержа
щего сьфья. Эффективно её внедрение на предприятиях 
деревообрабатывающей промышленности, имеющих не
используемые сухие древесные отходы, -  в частности на 
заводах ДСП, где в достаточном количестве образуется 
такое сырьё для производства технических углеродов, 
как шлифовальная пыль, отходы от обрезки плит по фор
мату и др.

В технологии применён замкнутый цикл переработки 
сьфья -  на принципе низкотемпературного термохими
ческого крекинга с использованием катализаторов в сре
де азота.

Применение разработанной технологии вместо тради
ционной позволяет создать экологически безопасное 
производство технических углеродов и обеспечивает су
щественное снижение энергозатрат (в 2-3 раза), метал
лоёмкости технологического оборудования (в 5-6 раз) и 
себестоимости продукции (примерно в 2-3 раза).

Принципиальное отличие технического углерода, по
лучаемого по новой технологии, -  его высокая гидро- 
фобность; такой материал -  незаменимый сорбент для 
очистки жидкостей и газов. Основные потребители тех
нического углерода: нефтегазодобывающие, химичес
кие, металлургические отрасли промышленности, раз
личные природоохранные службы, эксплуатационные 
предприятия ГСМ, предприятия ТЭК, ГРЭС, АЭС и др. 
Технический углерод можно использовать в качестве:

-  основы фильтров для очистки жидкостей и газов;
-  сорбентов для сбора загрязнений с поверхности поч

вы и воды;
-  восстановителей в металлургии;
-  для защиты от радиоактивного излучения атомных 

реакторов и ядерных объектов.
Переработка углеродсодержащих промышленных и 

бытовых отходов обусловливает улучшение экологичес
ких показателей регионов их образования; кроме того, 
получаемый продукт можно использовать для оздоров

ления окружающей среды.
Применяемые в качестве сорбентов технические угле- 

роды могут быть подвергнуты 5-6-кратной регенерации 
известными методами, после чего их можно использо
вать при устройстве дорожных покрытий или в качестве 
топлива.

Ориентировочная годовая потребность секторов на
родного хозяйства России в углеродных материалах 
(УМ), тыс.т:

химическая промышленность -  100;
нефтегазовый комплекс -  100;
атомная энергетика и очистные системы 

промышленных предприятий -  10;
металлургическая промышленность -  400;
сфера применения УМ в качестве абсорбентов -  30.

Цена технического углерода составляет от 1000 до 
5000 долл. США ( U SD ) за 1 т при себестоимости от 500 
до 2000 USD за 1 т. Предполагаемая величина объёма 
инвестиций на строительство одного завода (для изго
товления технического углерода по предлагаемой техно
логии) производительностью 3000 т/год -  1,0-1,5 
млн.USD. Срок окупаемости финансовых затрат на соз
дание производства технического углерода -  около одно
го года.

Обращайтесь к нам по адресу: ЗАО "ВНИИДрев", 
249000, г. Балабаново, Калужской обл., пл. 50 лет Октяб
ря, 1.

Тел./факс (08438) 2-21-62; тел.: (095) 546.-25-77; 
(08438) 2-16-38.

Альфа-БИБЛИОС
предлагаем вниманию руководителей 

НТБ и ОНТИ

«Каталог технической и деловой 
литературы». 

Серия «Промышленность».

(Более 1500 наименований, 8 номеров в год) 
Заявки на бесплатное получение каталога 

принимаются по тел./факсу (095) 933-81-08, 
298-06-41 или по адресу: 109240, Москва, 
ул. Гончарная, д. 3, стр. 1, офис 15 

ИНТЕРНЕТ-сайт: www.d-p.ru 
E-mail; book@d-p.ruВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ТЕНДЕНЦИИ РАЗВИТИЯ ПРОИЗВОДСТВА 
ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ ЗА РУБЕЖОМ
Н, А. Бурдин, В. В. Пешков  -  О А О ’’НИПИЭИлеспром"

Мировой объём потребления листо
вых материалов из древесины за 
последние два десятилетия возрас
тал довольно высокими темпами: с 
1980 г. по 2000 г. он вырос почти в 
1,6 раза.

В 2000 г. в мире было выпущено 
160 млн.м^ листовых материалов. В 
табл. 1 представлены объёмы произ
водства и потребления таких мате
риалов по странам мира в 1985 г. и 
1999 г.

В производстве листовых материа
лов первое место занимают США, 
на втором -  Китай, на третьем -  Ка
нада, на четвёртом -  Германия.

В потреблении этих материалов на 
первом месте -  США (примерно 
33% мирового объёма потребления 
данной продукции), на втором -  Ки
тай (15% мирового объёма потребле
ния), на третьем -  Германия, на чет
вёртом -  Япония.

Заметную долю объёма производ
ства листовых материалов составля
ют древесные плиты, что в стоимо
стном выражении оценивается в 
45-50 млрд.долл. США (USD ). Дре
весные плиты находят широкое при
менение в различных областях мате
риальной деятельности человека. 
Строительство, ремонт жилого фон
да и хозяйственных построек, произ
водство мебели -  вот далеко не пол
ный перечень сфер их применения.

За рубежом наметилась тенденция

к расширению ассортимента древес
ных плит. За последние 15-20 лет 
появились новые прогрессивные ви
ды древесных плит. Это плиты с 
ориентированной стружкой (ОСБ) и 
древесноволокнистые плиты сред
ней плотности (ДВП СП, или МДФ). 
Производство ОСБ было организо
вано в США, и эта продукция начала 
довольно быстро завоёвывать ры
нок.

ОСБ -  это плиты, изготовленные 
из длинных узких частиц древесной 
стружки, ориентированных парал
лельно друг другу и проклеенных 
водостойким клеем. Производят как 
трёхслойные, так и пятислойные 
плиты, причём наружные слои вы
полняются в направлении движения 
древесностружечного ковра, а про
межуточные -  поперёк ковра. ОСБ 
отличаются высокой изгибочной 
прочностью и жёсткостью (сопоста
вимой с твёрдостью цельной древе
сины), а также высокой формоустой- 
чивостью. Технология изготовления 
ОСБ отличается от технологии ДСП 
только наличием процесса ориенти
рования частиц древесной стружки.

ОСБ конкурируют с фанерой из 
древесины хвойных пород на рынке 
материалов для производства малоэ
тажных деревянных домов. Благода
ря своей влагоустойчивости, низкой 
гидронасыщенности и малому набу
ханию они широко применяются

Т а б л и ц а  1

Годовой объём производства Годовой объём потребления
Страны листовых материалов тыс.м листовых 1материалов, тыс.м

1985 г. 1999 г. 1999г. к 
1985 г.

1985 г. 1999 г. 1999г. к 
1985 г.

Весь мир 110931 159961 1,44 110733 159224 1,44
Европа 31678 54349 1,72 34600 55088 1,59
в том числе:

Германия 8034 12155 1,51 8827 12459 1,41
Франция 2473 5154 2,10 2899 4410 1,52
Польша 2105 3917 1,86 2051 3176 1,55

Северная Америка 37895 55569 1,47 39322 56913 1,45
в том числе:

США 30870 41296 1,34 33592 51283 1,53
Канада 6063 13959 2,30 4543 4530 1,00

Азия 22150 38846 1,75 18698 38543 2,10

при строительстве домов каркасного 
типа. Их можно использовать в каче
стве кровельного покрытия, основы 
полов, в качестве стропил, перекры
тий и др. ОСБ имеют ряд преиму
ществ перед фанерой:

-  в качестве сырья можно исполь
зовать дешёвую древесину -  от тон
комерных круглых лесоматериалов 
до лесосечных отходов, щепы и др.;

-  выход ОСБ при переработке 
сырья составляет 45-50% -  против 
30-35% для фанеры;

-  издержки на рабочую силу при
мерно в 2 раза ниже;

-  ОСБ не подвержены коробле
нию;

-  стоимость хранения снижается, 
так как существует одна категория 
качества.

Вследствие изложенного ОСБ на 
25-30% дешевле хвойной фанеры.

Первоначально для изготовления 
ОСБ использовали древесину осины 
и клёна, затем стали применять дре
весину сосны и ели.

Наиболее интенсивно производ
ство ОСБ развивалось в США и Ка
наде. С 1984 г. по 2000 г. в США и 
Канаде годовой объём производства 
таких плит (включая вафельные 
плиты) вырос с 2,5 до 18,2 млн.м^ 
или в 7,3 раза. Ожидается, что и в 
ближайшие годы производство и 
потребление ОСБ в странах Север
ной Америки и особенно в евро
пейских странах будут расширяться 
(табл. 2).

Нынешний этап развития рынков 
ОСБ характеризуется устойчивым 
ростом доли этой продукции. В 
США намечают построить в период 
2001-2002 гг. 12 заводов по произво
дству ОСБ общей мощностью 5,5 
млн.м^/год. Растёт интерес к таким 
плитам и в Европе, где собираются 
построить в названный период 8 за
водов суммарной мощностью 2,4 
млн.мVгoд.

Доля ОСБ на рынке конструкцион
ных плит в Северной Америке пре
высила 50%. Ожидается, что она бу
дет продолжать расти в ущербВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Показатели

Годовой 
объём, тыс.м^: 

производства 
импорта 
экспорта

Европа
годы

2000

ИЗО
1524
1049

2001
(прогноз)

1685
1490
1104

2002
(прогноз)

2280
1451
1316

США
годы

2000
(факт)

10537
6754

159

2001
(прогноз)

10877
6897

163

2002
(прогноз)

11007
6900

164

Канада
годы

2000

7847
ПО

6932

2001

(прогноз)

8000
90

6950

2002
(прогноз)

8600
80

7200

доле фанеры хвойных пород.
ДВП СП нашли широкое примене

ние в мебельной подотрасли и стро
ительстве. За период с 1980 г. по 
2000 г. объём их производства вырос 
с 1,8 до 16,3 млн.м^ -  в 9,1 раза.

ДВП СП представляют собой во
локнистые полутвёрдые плиты, из
готовленные сухим способом, кото
рый сходен со способом изготовле
ния древесностружечных плит 
(ДСП). (При производстве как ДСП, 
так и ДВП СП в качестве связующе
го используется карбамидоформаль- 
дегидная смола.)

ДВП СП однородны по всему по
перечному сечению: они состоят из 
древесных волокон -  морфологичес
ких элементов исключительно ма
лой массы (она в 1000 раз меньше 
массы частиц стружки). Это обус
ловливает сравнительно высокую 
стабильность размеров ДВП СП и 
лёгкость их обработки по всему се
чению. ДВП СП в некоторых случа
ях могут успешно заменять цельную 
древесину, гладкая поверхность этих 
плит позволяет наносить на них 
текстуру и облицовывать их плёнка
ми. Кромки этих плит высококачест
венны. Эти свойства ДВП СП осо
бенно ценятся в производстве мебе
ли таких стилей, для которых харак
терно использование закруглённых, 
профилированных и фигурных эле
ментов. При применении ДВП СП 
вместо ДСП существенно снижают
ся затраты материалов и энергии при 
выполнении операций облицовыва
ния криволинейных элементов. Про

изводство ДВП СП возникло в США 
в середине 60-х годов XX в. -  преи
мущественно для внешнего облицо
вывания домов. Значительный рост 
объёмов производства ДВП СП наб
людался с начала 70-х годов, когда 
их стали широко применять для из
готовления мебели. Так, в период 
1971-1975 гг. было введено соответ
ствующих мощностей в 3,5 раза 
больше, чем в период 1964-1970 гг. 
На начало 2000 г  в мире функциони
ровало 206 установок по производ
ству ДВП СП общей мощностью 
23,5 млн.м^/год. Из них 45% нахо
дятся в Европе, 23% -  в Азии и 19% 
-  в Северной Америке. Наибольшая 
концентрация мощностей на 1 
предприятие в Северной Америке -  
140 тыс.м^, Европе -  135 тыс.м^, 
Азии -  80 тыс.м^.

По количеству предприятий по 
выпуску ДВП СП на первом месте 
стоят США (23), на втором -  Китай 
(21), далее следуют Германия (15), 
Малайзия (13) и Италия (10). По ус
тановленной мощности с большим 
отрывом идут США (их доля состав
ляет 13%) и Германия (11%), далее 
следуют Италия (6%), Канада и Ки
тай (по 5,5%).

В 2000 г. наблюдался рост объёма 
производства ДВП СП в Западной 
Европе, обусловленный в первую 
очередь расширением производства 
ламинированного паркета (в качест
ве его основы используют ДВП СП), 
а также увеличением спроса на ла
минированные древесные плиты со 
стороны мебельной подотрасли. По

Европа США Канада
Показатели годы годы годы

2000
(факт)

2001
(прогноз)

2002
(прогноз)

2000
(факт)

2001
(прогноз)

2002
(прогноз)

2000
(факт)

2001
(прогноз)

2002
(прогноз)

Г одовой 
объём, тыс.м^: 

производства 8317 8646 8876 2501 2505 2525 859 900 950
импорта 3402 3281 3319 2049 1500 1750 76 60 60
экспорта 3008 3390 3741 247 250 266 749 875 900

Таблица 2 Европейс-
кого союза произ
водителей ламини
рованных полов 
(EPLF), мировой 
годовой объём 
производства ла
м и н и р о в ан н о го  
паркета в 2000 г. на 
58% превысил 
уровень 1999 г.
Высокие эксплуа

тационные свойства, технологич
ность и сравнительно низкая себес
тоимость ламинированного паркета 
(она в 2,0-2,5 раза меньше себестои
мости аналогичного паркета из 
цельной древесины) способствовали 
быстрому расширению его исполь
зования в мире. Полы на основе ла
минированного паркета -  экологи
чески чистый материал, в них прак
тически отсутствует формальдегид. 
К 2002 г. тенденция роста объёма 
производства ДВП СП в Запалной 
Европе сохранится. Особенно это 
будет заметно в Германии (показа
тель роста за 2 года составит 10%), 
где в 1999 г  введены в строй четыре 
завода по производству ДВП СП 
мощностью от 150 до 280 
тыс.м^год, и Румынии (показатель 
роста за 2 года составит 5,3 раза) -  в 
последней в 1999 г  введён в 
действие один из крупнейших в ми
ре заводов по производству ДВП СП 
мощностью 290 тыс.м^/год (един
ственный в Румынии), работающий 
по непрерывному способу прессова
ния (длина прессовой установки -  
50,8 м). В связи с изложенным объём 
импорта ДВП СП в Западную Евро
пу несколько сократится, а объём их 
экспорта из этого региона за 2001 г. 
и 2002 г. может вырасти примерно 
на 25%. Значительная часть этого 
прироста может быть направлена в 
Россию. Намечается также заметный 
рост в ближайшие два года объёма 
экспорта ДВП СП из Северной Аме
рики и снижение объёма их импорта 
в неё (табл. 3).

Первые заводы 
по производству 
ДВП СП оснащали 
установками пери
одического спосо
ба прессования. 
Но со второй поло
вины 1980-х годов 
их стали вытес
нять установки 
непрерывного спо
соба прессования.

Таблица 3

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



17 За рубежом

у которых, при прочих равных усло
виях, выше производительность, ни
же материалоёмкость и удельный 
расход энергии при работе.

По данным зарубежных фирм, на 
начало 2000 г. в мире были широко 
распространены следующие уста
новки непрерывного способа прес
сования для производства ДВП СП: 
"Контироль" (60 шт.), "Кюстерс" (32 
шт.), "Менде" (46 шт.).

В сфере производства основного 
технологического оборудования для 
подотрасли древесных плит работа
ют десятки фирм, но из них наибо
лее известны следующие:

-  "Дефибратор" (Швеция) -  47% 
технологических линий в мире осна
щены рафинёрами этой фирмы;

-  "Флект" (Швеция) -  40% линий 
оснащены сушилками этой фирмы;

-  "Зимнелькамп" (Германия) -  
36% линий оснащены формирующи
ми машинами, прессами-подпрес- 
совщиками и горячими прессами 
этой фирмы.

Из 74 установок для производства 
ДВП СП, задействованных в 
1996-1999 гг, 65 -  это установки 
непрерывного и 9 -  периодического 
способа прессования. Общая произ
водительность установок непрерыв
ного способа прессования составля
ла 9574 (93% суммарной производи
тельности установок непрерывного 
и периодического способов прессо
вания), а периодического -  730 
тыс.м^/год (7%). Средняя производи
тельность (тыс.м^/год) установок 
непрерывного способа прессования, 
введённых в 1996-1999 гг., составля
ла 140,9 (введённых в 1996 г. -  117,4, 
в 1997 г -  115,6, в 1998 г. -  136,0, в
1999 г. -  194,6).

В 1996-1999 гг. установки перио
дического способа прессования в ос
новном размещали в странах с низ
кой стоимостью рабочей силы: Эк
вадоре, Китае, Индонезии.

Более всего в 1996-1999 гг выпус
тили установок непрерывного спо
соба прессования на ширину ДВП 
СП 2,44-2,55 м (31 шт.); на ширину 
2,59-2,65 м изготовили 13 шт., на 
ширину 2,70-2,95 м -  13 шт., на ши
рину 3,05-3,30 м -  4 шт., на ширину 
2,1 м -  2 шт.

Наиболее распространён размер 
2,44 м (25 установок -  40% общего 
количества).

Первая установка для производ
ства ДВП СП в России пущена в 
1991 г в ПМДО "Юг" (пос. Мостовс- 
кой, Краснодарского края) -  с ис
пользованием оборудования фирмы 
"Бизон-Менде" (Германия) по вы
пуску тонких ДВП СП (толщиной 
2,5-8,0 мм). Всего было закуплено 
шесть установок Бизон-Менде -  из 
них находятся в эксплуатации пять 
установок. Для обеспечения потреб
ностей мебельной подотрасли в 
ДВП СП толщиной 16 мм и более 
были закуплены у фирмы "Бизон" 
(Германия) две установки общей 
производительностью 100
тыс.м^/год и одна линия у фирмы 
"Зимнелькамп" производитель
ностью 100 тыс.м^год -  из них лишь 
одна установка находится в эксплуа
тации в ООО "Шекснинский комби
нат древплит" (Вологодская обл.).

Структура номенклатуры ДВП СП 
в России характеризуется избытком 
тонких плит (их доля составляет 
почти 80%). Такая структура сложи
лась в дорыночный период, когда 
был высокий спрос на ДВП со сто
роны строительного комплекса. Во 
второй половине 90-х годов мебель
ная подотрасль стала заказывать 
много ДВП СП толщиной 16 мм и 
более. Но в настоящее время только 
два предприятия в России могут 
обеспечивать мебельщиков плитами 
такой толщины. Эти предприятия 
общей мощностью 80 тыс.м^/год (в 
отношении ДВП СП толщиной 16 
мм), по разным оценкам, выпустили 
в 2000 г. примерно 50 тыс.м^ плит 
(органами статистики учёт по ДВП 
СП не ведётся). Остальные установ
ки, имеющиеся в России и способ
ные выпускать ДВП СП толщиной 
16 мм и более, из-за финансовых 
затруднений не построены -  это 
обусловливает необходимость за
купки таких плит за рубежом.

В 2000 г. Россия импортировала 
примерно 60 тыс.м^ ДВП СП (доля 
необлицованных плит составила 
20-25, а облицованных -  75-80%). 
Плиты поступают различной толщи
ны (от 3 до 40 мм), в связи с чем не

имеет смысла их учёт в квадратных 
метрах. Необходимо переходить на 
учёт в кубических метрах (как это 
принято во всём мире) либо вести 
учёт в единицах площади по каждой 
номинальной толщине. Цены (в 
USD) на зарубежные необлицован- 
ные плиты зависят от их толщины и 
страны производителя: 170-200
(Польша), 200-280 (Германия) и т.д.

Среди импортных облицованных 
ДВП СП преобладают прирезанные 
по размерам детали: ламинирован
ные панели для облицовывания по
лов, ламинированные панели для об
лицовывания стен, а также погонаж
ные изделия (подоконники, плинту
са и др.); поступают также облицо
ванные полноформатные плиты для 
производства мебели.

После 1990 г в России строитель
ство заводов по производству ДВП 
СП приостановилось. Основная при
чина: высокая капиталоёмкость та
ких объектов. Объём инвестиций в 
строительство завода мощностью 
100 тыс.м^ плит/год ориентировочно 
составляет 60-70 млн. USD. Увели
чить эффективность производства 
ДВП СП можно путём повышения 
степени обработки продукции (вве
дения операций облицовывания плит 
и прирезки облицованных плит, ор
ганизации изготовления профильно
го погонажа и др.). Для повышения 
степени обработки нужны дополни
тельные инвестиции, что сдерживает 
отечественных инвесторов.

Иностранные инвесторы воздер
живаются от крупных инвестиции в 
промышленное производство в Рос
сии из-за высоких рисков, предпочи
тая инвестиции в те сферы, где они 
быстрее окупаются и приносят вы
сокую прибыль.

Отечественное станкостроение не 
имеет технического опыта производ
ства основного технологического 
оборудования для изготовления 
ДВП СП: сушилок для волокна, фор
мирующих машин для волокна, лен- 
точно-вальцовых прессов и др. В 
связи с этим в ближайшем будущем 
развитие производства ДВП СП в 
России возможно лишь на основе 
использования импортного оборудо
вания.
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НАПРЯЖЕНИЙ НА ПРИРАБОТОЧНЫЙ ИЗНОС 
ТВЕРДОСПЛАВНЫХ НОЖЕЙ ПРИ 
ФРЕЗЕРОВАНИИ ДВП СРЕДНЕЙ ПЛОТНОСТИ
А. П.Клубков, А .А . Клубков
университет

В. И. Гиль -  Белорусский государственный технологический

Износостойкость рабочего материа
ла режущего инструмента (его соп
ротивление износу) -  один из основ
ных факторов, определяющих эко
номический эффект от использова
ния режущего инструмента данной 
конструкции.

Вследствие износа рабочих пове
рхностей режущего инструмента 
ухудшаются его функциональные 
свойства, показатель энергопотреб
ления деревообрабатывающего обо
рудования, снижаются его произво
дительность, качество и точность 
обработки, возрастает вероятность 
отказа инструмента.

Первичный (за время приработки) 
износ дереворежущего инструмента 
может достигать 40-60% предельно
го [1].

Приработка режущего инструмен
та -  естественный процесс, от харак
тера протекания которого зависит 
скорость его износа в нормальный 
период работы. Однако всегда следу
ет стремиться к снижению первич
ного износа, так как на эту величину 
уменьшается и предельный износ.

Приработочный этап износа дере
ворежущего инструмента определя
ет долговечность и работоспособ
ность последнего. Если о физичес
кой сущности нормального (моно
тонного) периода износа инструмен
та за последние годы накоплено дос
таточно много теоретического и экс
периментального материала, то о ха
рактере приработочного износа пол
ных и достоверных данных мало.

Изучение характера приработоч
ного износа рабочего материала 
твердосплавных ножей при фрезеро
вании позволяет охарактеризовать 
влияние условий работы режущего 
инструмента на начальном этапе 
процесса резания остро заточенным 
лезвием; обнаружить недостаточ

ную прочность вновь заточенного 
лезвия ножа при его соударении с 
обрабатываемым материалом (явле
ние удара), прерывистость процесса 
фрезерования, дефекты шлифования 
и заточки рабочих поверхностей но
жа, остаточные напряжения в твёр
дом сплаве при его охлаждении пос
ле пайки, структуру металла и дру
гие явления.

От качества изготовления твердо
сплавного инструмента во многом 
зависят его стойкость и работоспо
собность -  как в начальный период 
работы, так и в последующем. Для 
изготовления фрезерного твердосп
лавного инструмента применяют в 
основном процесс пайки на генера
торе ТВЧ. Вследствие различий в 
физико-механических свойствах 
между корпусом ножа и твердосп
лавной пластиной в паяной 
конструкции твердосплавного ножа 
при охлаждении происходит его де
формация (коробление) в двух плос
костях относительно главных осей 
инерции. В результате этого в попе
речном сечении ножа возникают так 
называемые остаточные напряжения 
сжатия (в корпусе ножа) и растяже
ния (в твердосплавной пластине). 
Как деформации, так и напряжения в 
ноже можно определить по форму
лам, приведённым в работе [2]. Из
меняя величины параметров, входя
щих в упомянутые формулы, можно 
управлять и напряжённо-деформи- 
рованным состоянием в режущем 
инструменте на этапах приработоч
ного и монотонного износа.

Для установления влияния оста
точных напряжений на показатель 
приработочного износа были прове
дены экспериментальные исследова
ния по фрезерованию древесново
локнистой плиты средней плотности 
(ДВП СП, или МДФ).

При выполнении данных исследо
ваний изучали характер износа фре
зерного твердосплавного инстру
мента на этапе приработочного пе
риода работы ножа, определяли при
сущие ножу зависимости при фрезе
ровании кромок ДВП СП, устанав
ливали связь между остаточными 
напряжениями и показателями изно
са, формулировали выводы и пред
ложения для промышленности.
„Эксперименты проводили на че

тырёхстороннем продольно-фрезер
ном станке С26-2М при следующих 
параметрах режима резания: ско
рость резания -  28 м/с, подача на ре
зец -  1,2 мм, толщина срезаемого 
слоя -  4 мм, диаметр окружности ре
зания -  180 мм, материал режущей 
части ножа -  твёрдый сплав ВК15, 
угол заострения ножа -  45 град., на
чальный радиус округления режу
щей кромки ножа -  6 мкм. ,

В качестве обрабатываемого дре
весного материала использовали 
перспективную для деревообрабаты
вающей промышленности ДВП СП 
зарубежного производства. Харак
терная особенность ДВП СП -  отно
сительно высокая изотропия матери
ала, позволяющая при испытаниях 
дереворежущего инструмента на из
носостойкость исключить влияние 
дефектов обрабатываемого материа
ла на результаты исследований.

Нами были определены величины 
основных физико-механических по
казателей плиты, влияющих на про
цесс износа инструмента. Так, плот
ность плиты составила 780 кг/м^; 
предел прочности на растяжение -  
9,53 МПа (5,4%), на сжатие -  25,6 
МПа (5,8%), на изгиб -  37,1 МПа 
(4,8%); модуль упругости при растя
жении -  4,9 МПа (14,2%), при сжа
тии -  4,5 МПа (11,0%). В скобках да
ны коэффициенты вариации.
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Рис. 1. Кривые зависимости показателя линейного  
износа твердосплавных ножей от пути резания;
1 -  корпус ножа из стали ЗОХГСА, толщина подложки h, = 3 
мм; г  - J 0 же, из стали 40Х, h, = 3 мм; 5 -  то же, из стали 
ЗОХГСА, h, = 4 мм; 4 -  то же, из стали 40Х, h, = 4 мм; 
5 - то же, из стали 40Х, h, = 5 мм; твёрдый сплав с меха
ническим креплением пластины ВК15

На основе результатов исследова
ния построены графики зависимос
ти поьсазателя износа твердосплав
ного паяного инструмента от того 
или иного параметра.

Анализ графиков рис. 1 показыва
ет: в начальный период резания (на 
участке 0-1) кривая линейного изно
са инструмента имеет выпуклый ха
рактер; на следующем участке (I-II) 
она представляет собой практически 
наклонную прямую, т.е. здесь наб
людается монотонный вид износа 
инструмента.

Рис. 2. Кривы е зависимости пока
зателя линейного износа от величи
ны послепаяльных остаточных нап
ряжений на реж ущ ей кром ке твер
досплавного ножа:
1 -  длина пути резания L = 320 м\ 2  ~ 
L =  1280 м

Так как при резании 
древесины катастро
фического износа 
(третий период изно
са) инструмента 
почти не происходит, 
то данный вид кривой 
износа позволяет счи
тать -  при обработке 
ДВП СП твердосп
лавным инструмен
том существуют два 
периода его износа, 
различающиеся по 
скорости.

Таким образом, 
вновь заточенный ре
зец сначала -  в преде
лах короткого проме
жутка времени -  из
нашивается с очень 
большой скоростью, 

затем скорость износа уменьшается 
до принятого критерия затупления 
(второй этап работы инструмента). 
На этом этапе происходит износ объ
ёма материала, имеющего остаточ
ные напряжения растяжения после 
пайкй'(рис. 2), а также после шлифо
вания и заточки. Кроме того, проч
ность остро заточенного клина не 
настолько велика, чтобы он мог вы
держать контактные нагрузки от уда
ра, усилия резания и инерционной 
нагрузки при выходе ножа из кон
такта с обрабатываемым материа
лом.

Влияние других факторов процес
са резания на износ на этапе прира
ботки, по-видимому, будет незначи
тельно. Так как резец остро заточен, 
то влияние термоциклической уста
лости не должно сказываться на по
казателе износа.

При рассмотрении изношенного 
лезвия под микроскопом с увеличе
нием 100 было выявлено, что на пе
редней и задней поверхности 
инструмента отсутствовали явно вы
раженные участки износа. В основ
ном лезвие резца имело округлость 
радиусом от 8 до 22 мкм. При этом 
число циклов нагружения до перво
го замера составило 375, а в конце 
эксперимента -  4750. Это значитель
но меньше, чем число циклов между 
границей малоцикловой и много
цикловой усталости (в данном слу
чае граница малоцикловой усталос
ти составляет 5-10'* циклов).

Анализ кривых рис. 2 показывает; 
на показатель износа инструмента 
существенно влияют величина и 
знак послепаяльных остаточных 
напряжений.

При определённых геометричес
ких соотношениях и материалах 
корпуса и твердосплавной пластин
ки -  при охлаждении составного но
жа после пайки на поверхности ре
жущего инструмента возникают 
напряжения растяжения или сжатия, 
которые значительно влияют на его 
износостойкость в период приработ
ки. Поэтому следует применять 
конструктивные и технологические 
методы, исключающие появление на 
поверхности твердосплавной плас
тинки растягивающих напряжений. 
Такие методы разработаны, и они 
довольно эффективны.

Выводы
С целью повышения износостой

кости фрезерного .инструмента не
обходимо: 

строго соблюдать научно обосно
ванные режимы шлифования и за
точки режущего инструмента;

в обязательном порядке осущес
твлять доводку рабочих поверхнос
тей инструмента -  как стального, так 
и твердосплавного;

постоянно контролировать угловые 
параметры и показатель шероховатос
ти режущего инструмента, обеспечи
вая необходимую статическую и цик
ловую прочность и жёсткость ножа;

регулировать характер остаточных 
напряжений в паяном соединении и 
их величину путём применения кор
пуса ножа и твердосплавной плас
тинки рациональных геометричес
ких размеров;

проводить работы по созданию 
фрезерного дереворежущего инстру
мента с механическим креплением 
пластин.
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ОЧЕРЕДНЫЕ ЗАДАЧИ СОЮЗА 
ЛЕСОПРОМЫШЛЕННИКОВ И 
ЛЕСОЭКСНОРТЁРОВ РОССИИ
Л , А, Алексеев -  Союз лесопромышленников и лесоэкспортёров России

В наступившем году исполняется 10 
лет со дня учреждения Союза лесоп
ромышленников и лесоэкспортёров 
России. В этом десятилетии в жизни 
страны (а следовательно, и её лесоп
ромышленного комплекса -  ЛПК) 
произошло много решающих собы
тий, которые коренным образом из
менили её политическую и экономи
ческую системы. Нельзя не отме
тить, что ликвидация Советского 
Союза и появление всевозможных 
границ и ограничений на террито
рии некогда единого экономического 
пространства привели в очень корот
кие сроки к почти полному наруше
нию сложившихся хозяйственных 
связей, кризису финансовой систе
мы, резкому падению жизненного 
уровня населения, сокращению 
внутреннего рынка и, как следствие, 
к обвальному падению объёмов про
изводства продукции в первые 6-7 
лет последнего десятилетия. В этот 
период отечественная экономика 
прошла трудный путь катаклизмов и 
безостановочного воплощения раз
рушительных ("шоковых") реформ, 
закономерно приведший к дефолту 
всей финансовой системы в августе 
1998 т.

Результаты последнего 10-летия 
не могут радовать. По объёму вало
вого внутреннего продукта, прихо
дящегося на душу населения, Россия 
сейчас не входит даже в первую сот
ню государств мира. За эти годы на
родное хозяйство в целом и его ЛПК 
были отброшены назад по всем по
казателям.

Уже отмечалось, что с 1999 г. наб
людаются некоторые положитель
ные сдвиги в деятельности ЛПК. 
Однако отсутствие структурных 
преобразований (и прежде всего за
держка технического обновления 
комплекса), сохраняющийся небла
гоприятный инвестиционный кли
мат не позволяют нормализовать по
ложение дел на предприятиях и в ор
ганизациях, привлечь необходимые

финансовые средства для дальней
шего развития производства.

Поэтому уже в конце 2000 г. поя
вились тревожные признаки исчер
пания действенных источников 
подъёма. И прежде всего -  снижение 
темпа роста годового объёма выпус
ка продукции в физическом выраже
нии (%/год). Так, если в 1999 г. этот 
показатель составил 18, в 2000 г. -  
13,4, то в 2001 г. (по итогам его пер
вых 9 мес.) он составил только 2,5.

Замедлилось расширение произво
дства продукции основных видов. В
2001 г. объём выпуска за январь-сен
тябрь древесностружечных плит 
(ДСП) превысил уровень того же (за 
9 мес.) показателя за 2000 г  на 6,8, 
древесноволокнистых плит (ДВП) -  
на 1,2, фанеры -  на 5,2%. А объёмы 
производства пиломатериалов и ме
бели снизились -  соответственно на
4,8 и 5,8%, что является крайне нега
тивным признаком. Одновременно 
ухудшаются и экономические пока
затели работы предприятий: снижа
ется прибыль, растут убытки.

Анализ показывает: в ЛПК не ре
шены кардинальные проблемы, на
копившиеся в последние годы. Это 
прежде всего критическое состояние 
основных производственных фон
дов. Средний возраст машин и обо
рудования, находящихся в эксплуата
ции, достиг 25 лет. Коэффициент из
носа оборудования в целом по ЛПК 
составляет более 57%, а в лесозаго
товительной промышленности (базо
вой отрасли ЛПК) он ещё выше.

Сопоставительный анализ номе
нклатуры и технического уровня де
ревообрабатывающей продукции 
отечественного и зарубежного ма
шиностроения показывает: провести 
замену основных фондов деревооб
рабатывающих предприятий России 
новым отечественным оборудовани
ем пока не представляется возмож
ным.

Прямое следствие недостаточно 
высокого технического уровня тех

нологических систем ЛПК -  низкая 
конкурентоспособность выпускае
мой продукции. Большинство отече
ственных производителей пиломате
риалов, столярно-строительных из
делий, древесных плит пока ещё не 
могут успешно конкурировать с из
готовителями аналогичной продук
ции из развитых лесопромышлен
ных стран.

Сложившееся положение дел нас
тоятельно требует технического об
новления производства, внедрения 
современных технологических про
цессов. Следовательно, крайне необ
ходим приток инвестиций для разви
тия ЛПК.

Несмотря на некоторое увеличе
ние в 2000 г. объёма инвестиций в 
ЛПК (он составил 16,4 млрд.руб.), 
этих средств явно недостаточно. Их 
основной источник -  собственные 
средства предприятий, удельная до
ля которых составила около 85%.

Продолжает оставаться малоэф
фективным экспорт лесопродукции. 
В его структуре преобладают пос
тавки необработанной древесины. 
Отсутствует должный порядок в ор
ганизации и координации деятель
ности лесоэкспортёров. Это в значи
тельной мере обусловлено несовер
шенством проводимой в стране 
внешнеторговой политики, отсут
ствием в законодательстве чётких 
правил регулирования деятельности 
экспортёров. Огромное число орга- 
низаций-лесоэкспортёров, разоб
щённость и несогласованность их 
действий -  всё это приводит к сни
жению цен на внешних рынках, к ан
тидемпинговым расследова:ниям, 
как это было при поставках ДВП. 
Эти и другие накопившиеся в ЛПК 
проблемы требуют своего решения.

В конце 2001 г. состоялся очеред
ной, VI съезд Союза лесопромыш
ленников и лесоэкспортёров России. 
Съезд подвёл итоги работы Союза за 
последние 2 года (прошедшие после 
предыдущего форума) и определилВологодская областная универсальная научная библиотека 
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основные направления своей дея
тельности на 2001-2003 гг.

В работе съезда приняли участие 
руководители ряда федеральных ми
нистерств и ведомств: Минпромнау
ки России, МПР России, Минэко
номразвития России, Минфина Рос
сии, МПС России; ответственные 
работники Аппарата Правительства, 
главы администраций ряда субъек
тов Российской Федерации, члены 
Союза -  руководители предприятий 
и организаций ЛПК. С докладом на 
съезде выступил президент Союза 
лесопромышленников и лесоэкспор- 
тёров России М.В.Тацюн.

На съезде отмечалось, что в пос
леднее время продолжала ослабе
вать система государственного регу
лирования деятельности ЛПК. Как 
известно, ещё ранее, в 1997 г. был 
ликвидирован Государственный ко
митет по лесной, целлюлозно-бу
мажной и деревообрабатывающей 
промышленности (на его основе был 
создан соответствующий департа
мент в составе Минпромнауки Рос
сии). В 2000 г  бьша ликвидирована 
Федеральная служба лесного хозяй
ства. В этих условиях роль Союза 
лесопромышленников и лесоэкспор- 
тёров России, который в соответ
ствии с уставом должен представ
лять и защищать интересы работода
телей ЛПК, значительно возрастает.

В целях создания условий для бо
лее эффективного решения стоящих 
перед ЛПК задач Союзом бьши зак
лючены соглашения о сотрудничест
ве в сфере деятельности ЛПК с ря
дом ведущих федеральных минис
терств и ведомств: Минпромн^ки 
России, Минфином России, Мини
мущества России, МНС России, 
Минтрансом России, ФСФО. Подго
товлены к подписанию аналогичные 
соглашения с Минэкономразвития 
России, МПР России и другими фе
деральными органами.

Союз и Минпромн^ки России ор
ганизовали проведение ряда совеща
ний общероссийского масштаба, в 
которых принимали участие руково
дители федеральных органов госуда
рственной власти, депутаты Госуда
рственной Думы, руководители ве
дущих предприятий. Так, в конце
2000 г. в Архангельске по инициати
ве Союза было проведено совеща
ние у Председателя Правительства 
Российской Федерации М.М.Касья- 
нова.

В марте-апреле 2001 г. были про
ведены три отраслевых совещания, в

работе которых активно участвовали 
представители предприятий и орга
низаций ЛПК, руководящие работ
ники министерств и ведомств. На со
вещаниях были рассмотрены перс
пективы развития подотраслей мебе
ли и древесных плит, целлюлозно- 
бумажной промышленности, вопро
сы их государственной поддержки, а 
также пути привлечения инвестиций 
в ЛПК с использованием возмож
ностей Внешэкономбанка и Рос
сийского банка развития. Кстати, с 
этими двумя ведущими финансовы
ми учреждениями страны Союзом 
заключены соглашения о сотрудни
честве в области ЛПК.

Известно, что мебельная подот
расль деревообрабатывающей про
мышленности -  одна из основных в 
ЛПК России. За годы экономических 
преобразований годовой объём вы
пуска мебели основных ассортиме
нтных групп снизился более чем в 3 
раза, и сегодня уровень её потребле
ния -  по сравнению с развитыми 
странами -  у нас крайне низкий: по 
данным за 2000 г , в нашей стране 
годовой душевой (в расчёте на душу 
населения) объём продажи мебели (с 
учётом импорта) составляет пример
но 10 долл. США (USD); в Западной 
Европе тот же показатель составляет 
от 140 до 200 USD.

В последние годы положение ме
бельных предприятий постепенно 
стабилизировалось, возрос годовой 
объём выпуска изделий, расширился 
их ассортимент. В условиях расши
рения производства мебельщики ис- 
пьггывают острую нужду в отечест
венных плитных материалах. Конку
рентоспособность и структура ассор
тимента отечественной мебели всё 
ещё не отвечают современным тре
бованиям. Острой остаётся проблема 
обеспечения мебельных предприя
тий эффективными конструкцион
ными и отделочными материалами.

Для обсуждения проблем повыше
ния эффективности мебельных 
предприятий Союзом совместно с 
Минпромн^ки России бьшо прове
дено совещание. Его участники под
готовили проекты соответствующих 
мер, которые целесообразно осуще
ствить на федеральном уровне. Бы
ли определены меры по совершен
ствованию таможенно-тарифного 
регулирования рынка мебели и дре
весных плит, повышению эффектив
ности системы экспорта мебели и её 
компонентов, активизации инвести
ционной и инновационной деятель

ности. После этого совещания Пра
вительством России были даны по
ручения по этим вопросам соответ
ствующим федеральным министер
ствам.

Выступавшие на совещаниях ру
ководители предприятий и организа
ций положительно оценили инициа
тиву Союза по рассмотрению на фе
деральном уровне проблем ЛПК и 
высказались за проведение в даль
нейшем подобных мероприятий. Од
новременно они выразили пожела
ние усилить работу Союза по реше
нию проблем подотраслей ЛПК.

В целях повышения эффективнос
ти связей с предприятиями и органи
зациями и активизации работы по 
защите интересов подотраслей ЛПК 
в структуре Союза был организован 
на общественных началах ряд коми
тетов и ассоциаций: ассоциация по 
мебельной подотрасли и производ
ству древесных плит (руководитель 
А.А.Ковалёв), ассоциация по лесо
пилению и деревообрабатывающей 
промышленности (руководитель
А.С.Рубцов), ассоциация по произ
водству фанеры и спичек (руководи
тель Л.Е.Загорулько) и др.

Ассоциации сформировали свой 
состав, определили основные нап
равления своей деятельности и 
приступили к выполнению намечен
ных программ. На прошедшем съез
де руководители ассоциаций избра
ны вице-президентами Союза.

Из практических результатов ра
боты Союза во внешнеэкономичес
кой сфере следует отметить разра
ботку индикативных цен на экспор
тируемую лесопродукцию. На осно
вании получаемых с мест конъюнк
турных обзоров по основным рын
кам сбыта ежеквартально определя
ются -  с учётом предложений веду
щих лесоэкспортёров -  цены на 
круглые лесоматериалы, пиломате
риалы, фанеру, целлюлозно-бумаж
ную продукцию. Их рекомендуют 
поставщикам в качестве минималь
ных, и они служат ориентирами для 
экспортёров. В данном случае Союз 
лесопромышленников и лесоэкспор
тёров России осуществляет коорди
нацию внешнеторговой деятельнос
ти предприятий и организаций ЛПК 
в отношении условий поставки това
ров.

Следует отметить, что в результате 
работы Союза совместно с соответ
ствующими федеральными органа
ми в 2000-2001 гг. бьши приняты ре
шения Правительства России о сниВологодская областная универсальная научная библиотека 
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жении ставок экспортных пошлин с 
хвойных и берёзовых лесоматериа
лов и отмене экспортных пошлин с 
лесопродукции из осины.

Вмешательство Союза помогло 
добиться годовой отсрочки на введе
ние новых требований со стороны 
КНР к карантину импортируемых 
этой страной круглых лесоматериа
лов. Действия Союза предотвратили 
сворачивание экспорта продукции 
большинства лесозаготовительных 
предприятий Красноярского, Хаба
ровского и Приморского краёв и 
приграничных с Китаем областей.

Проводится работа по защите ин
тересов предприятий и организаций 
JU1K и по другим направлениям ус
тавной деятельности Союза.

Прошедший VI съезд Союза ле
сопромышленников и лесоэкспортё- 
ров России не только подвёл итоги 
его работы в последние два года, но 
и определил основные направления 
деятельности Союза на 2001- 
2003 гг.

В предстоящий период, как и в 
предыдущие годы, приоритетное 
направление работы -  это отстаива
ние и защита интересов членов Со
юза (предприятий и организаций 
ЛПК) на федеральном и региональ
ном уровнях, создание условий для 
их эффективной деятельности. На
мечается значительно расширить эту 
работу -  с учётом сложившейся тен
денции к сокращению возможнос
тей системы государственного регу
лирования деятельности ЛПК.

В связи с этим намечается даль
нейшее совершенствование органи
зационной структуры Союза. Будут 
осуществлены меры по расширению 
деловых связей и сотрудничества с 
соответствующими федеральными 
органами и администрациями субъ
ектов Российской Федерации -  с 
целью более эффективного исполь
зования возможностей и авторитета 
этих организаций при выполнении 
работы по решению проблем ЛПК.

Союз будет продолжать активно 
работать в комитетах Государствен
ной Думы, с её депутатами по подго
товке законопроектов по социаль
но-экономическим вопросам.

В бюджетно-налоговой сфере ста
вится задача добиваться включения 
в ежегодные федеральные бюджеты 
средств по государственной подде
ржке ЛИК -  в частности, осущес
твляемого им лизинга современной 
техники. Союзом будет продолжена 
работа по введению особого поряд

ка реструктуризации задолженности 
предприятий отрасли перед бюдже
тами всех уровней. В этом докумен
те необходимо предусмотреть гра
фик погашения задолженности с 
учётом сезонного характера дея
тельности предприятий, в частнос
ти, лесозаготовительных и лесосп
лавных.

Особое внимание будет уделено 
мерам по активизации инвестици
онной сферы. Давно назрела необ
ходимость модернизации многих 
деревообрабатывающих произ
водств. Для её осуществления пот
ребуется привлечение дополнитель
ных средств со стороны отечествен
ных и зарубежных инвесторов. Что
бы создать более благоприятный 
инвестиционный и предпринима
тельский климат, необходимы вве
дение льготного налогообложения 
той части прибыли, которая направ
ляется на развитие производства, 
наличие возможности получения 
государственных гарантий для наи
более эффективных экспортоориен
тированных инвестиционных про
ектов и ряд других мер. Предложе
ния по этим вопросам, а также по 
внесению изменений в Налоговый 
кодекс Российской Федерации нап
равлены Союзом в федеральные ор
ганы; ведётся работа по их реализа
ции. На парламентских слушаниях 
в октябре 2001 г., посвящённых за
конодательному обеспечению раз
вития ЛПК, депутаты Государствен
ной Думы высказались за поддерж
ку предложений Союза по созда
нию благоприятных условий для 
привлечения инвестиций в комп
лекс.

Намечено расширять взаимодей
ствие с Внешэкономбанком и Рос
сийским банком развития по финан
сированию инвестиционных проек
тов. В соответствии с соглашениями
о сотрудничестве с этими финансо
выми органами Союз лесопромыш
ленников и лесоэкспортёров России 
будет проводить совместно с предс
тавителями банков оценку, экспер
тизу и отбор проектов для инвести
ционных программ. В последнее 
время Союзом бьшо оказано содей
ствие предприятиям ЛПК в разра
ботке таких проектов и бизнес-пла
нов с учётом требований банков. 
Среди подготовленных проектов -  
строительство заводов по выпуску 
ДВП СП (МДФ) на мебельном ком
бинате в Великих Луках и на Солом- 
бальском ЛДК, создание деревооб

рабатывающего комплекса в Апше- 
ронске и другие.

Для повышения эффективности 
предприятий ЛПК надо нормализо
вать их взаимоотношения с естест
венными монополиями. Безудерж
ный рост тарифов на топливо, энер
гию, горючесмазочные материалы, 
непрерывное повышение тарифов на 
железнодорожные перевозки (темпы 
их роста значительно превышают 
темпы роста цен на лесопродукцию)
-  всё это сводит на нет попытки 
предприятий поправить своё эконо
мическое положение. Особенно бес
покоит ухудшающаяся ситуация в 
области железнодорожных перево
зок. Здесь помимо роста тарифов 
постоянно возникают проблемы с 
выделением подвижного состава. 
Фактически сегодня МПС России 
обеспечивает не более 45-50% объё
ма потребности отрасли в вагонах. 
Положение осложняется тем, что 
железнодорожники активизировали 
распродажу подвижного состава 
различным посредникам. По оценке 
специалистов, это может очень ско
ро привести к удорожанию перево
зок лесных грузов в 1,3-1,5 раза.

Сохранение такого положения с 
перевозками лесоматериалов поми
мо ухудшения экономических пока
зателей предприятий ведёт к сдер
живанию роста объёма заготовок 
древесины, образованию дефицита 
сьфья у изготовителей лесопильно- 
деревообрабатывающей продукции. 
Союз лесопромышленников и лесоэ
кспортёров России намерен ровме- 
стно с Минпромнауки России и 
МАП России активизировать работу 
по упорядочению положения дел с 
перевозками лесопродукции.

Во внешнеэкономической сфере 
Союз продолжит работу по поэтап
ному снижению ставок вывозных 
таможенных пошлин с продукции 
переработки древесины, а также ста
вок ввозных пошлин с оборудования 
и материалов, не имеющих отечест
венных аналогов.

Будут предприняты шаги с целью 
отмены заградительной (ввозной) 
таможенной пошлины стран ЕС с 
ДВП российского производства.

Намечено продолжить работу по 
координации деятельности лесоэкс
портёров. Либерализация внешне
торговой политики привела к несог
ласованности и разобщённости в 
действиях экспортёров и, как след
ствие, к неоправданному снижению 
цен на экспортируемую лесопродукВологодская областная универсальная научная библиотека 
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цию и частичной потере внешних 
рынков. Огромное число организа
ций (преимущественно перекупщи
ков лесоматериалов) зачастую про
дают лесотовары по демпинговым 
ценам, стремясь извлечь сиюминут
ную выгоду. По экспертным оцен
кам, из-за занижения контрактных 
цен на экспортируемую лесопродук
цию Россия недополучает ежегодно 
до 200-300 млн. USD.

Союзом подготовлены и внесены в 
соответствующие федеральные ор
ганы предложения по возможным 
мерам государственного регулирова
ния деятельности лесоэкспортёров. 
В частности, предлагается провести 
сертификацию услуг специализиро
ванных организаций лесоэкспортё
ров. При этом экспортёр, получив
ший сертификат, должен иметь оп
ределённые преимущества по срав
нению с обычным экспортёром. 
Например, для него может бьггь ус
тановлен упрощённый порядок 
возврата НДС и рассмотрения пре
тензий по возврату валютной вьфуч- 
ки и др.

По поручению Правительства Рос
сии Союз продолжит работу по сог
ласованию с государственными ор
ганами проекта постановления "О 
мерах по стабилизации работы ле
сопромышленного комплекса" и 
приложит усилия к тому, чтобы в 
нём нашли своё решение предложе
ния и рекомендации участников про
ведённых отраслевых совещаний и 
делегатов съезда.

В связи с усложнением задач, ко
торые предстоит решать Союзу ле
сопромышленников и лесоэкспортё
ров России в предстоящий период, 
будет совершенствоваться структура 
его региональных подсистем. В нас
тоящее время региональные отделе
ния и союзы лесопромышленников и 
лесоэкспортёров действуют почти в

50 субъектах Российской Федера
ции. Будет продолжена работа по 
созданию отделений и союзов в дру
гих регионах страны, по привлече
нию в ряды Союза руководителей 
предприятий и организаций, специа
листов, научных работников и 
предпринимателей, работающих в 
сфере ЛПК.

Союз выступает за сотрудничест
во с другими действующими ассоци
ациями и объединениями лесопро
мышленников, за совместную рабо
ту по защите интересов предприя
тий ЛПК.

В своей деятельности Союз лесоп
ромышленников и лесоэкспортёров 
России опирается на поддержку глав 
администраций основных лесопро
мышленных регионов страны. Так 
бьшо при работе над поправками к 
законопроекту по федеральному 
бюджету, при подготовке решений 
по снижению ставок вывозных та
моженных пошлин, при организации 
совещаний по проблемам отдельных 
подотраслей входящих в ЛПК отрас
лей промышленности. С 23 админи
страциями субъектов Российской 
Федерации Союзом уже заключены 
соглашения о сотрудничестве по 
вопросам регулирования деятель
ности ЛПК, а глава администрации 
Архангельской обл. А.А.Ефремов, 
губернатор Вологодской обл.
В.Е.Позгалёв, первый заместитель 
Главы Республики Коми А.А.Карак- 
чиев избраны вице-президентами 
Союза. Союз и дальше будет разви
вать и укреплять взаимодействие с 
региональными органами государ
ственной власти.

В области стратегического плани
рования будет уделено большое вни
мание участию в разработке и утве
рждении национальной лесной поли
тики. Из опыта развитых лесопро
мышленных стран известно, что

стратегический прорыв в развитии 
лесного сектора начался именно с то
го момента, когда само государство 
стало руководителем и организато
ром системы формирования государ
ственной лесной политики. Только 
государство способно наиболее эф
фективно консолидировать -  в соот
ветствии с выработанной лесной по
литикой -  усилия и средства участ
ников лесных отношений на приори
тетных направлениях развития лес
ного сектора в рамках соответствую
щих стратегических программ. По 
этому пути шли США, Канада, Япо
ния, Великобритания, скандинавские 
страны. Так что вопрос о необходи
мости разработки и утверждения на
циональной лесной политики следу
ет поднять на уровень высших орга
нов государственной власти. Следует 
отметить, что при активном участии 
Союза ведётся работа по подготовке 
проекта Концепции национальной 
лесной политики. Главная цель осу
ществления Концепции -  создание 
условий для формирования устойчи
вого и динамично развивающегося 
лесного сектора, обеспечивающих 
возможность эффективного исполь
зования всех лесных богатств страны 
и развития промышленной перера
ботки древесины. Предполагается, 
что Концепция будет рассмотрена и 
утверждена на самом высоком в 
стране уровне.

Конечно, изложенные здесь основ
ные направления работы Союза на 
2001-2003 гг., принятые его VI съез
дом, не охватывают всей гаммы 
больших и малых дел, которыми 
предстоит заниматься Союзу. Вы
полнение намеченных задач позво
лит улучшить техническое и эконо
мическое состояние предприятий и 
организаций ЛПК, а также создаст 
благоприятные условия для его 
дальнейшего развития.

УДК 674:061.4

МЕЖДУНАРОДНЫЙ ЛЕСОПРОМЫШЛЕННЫЙ 
ФОРУМ

С 16 по 20 октября 2001 г. в С.-Пе- 
тербурге проходили III Международ
ный лесопромышленный форум 
"Лесопромышленный комплекс Рос
сии XXI века" и международные

специализированные выставки "Тех
нолес", "Интерлес", "Интерлесбир- 
жа", "Древхим".

На пятой международной специа
лизированной выставке "Технолес"

(в выставочном комплексе "Ленэкс- 
по" в Гавани) демонстрировались 
новейшие высокие технологии, обо
рудование и инструмент лучших 
отечественных и зарубежных произВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Четырёхсторонний строгальный станок С 25-6А

водителей для подотраслей дерево
обрабатывающей промышленности 
(лесопильной, плитной, фанерной, 
мебельной, производства изделий из 
массивной древесины, домострои
тельной). Её организаторы: Выста
вочное объединение "Рестэк", Ассо
циация итальянских производителей 
оборудования и инструмента для де
ревообработки "ACIMALL", Феде
ральный государственный научный 
центр лесопромышленного комплек
са ФГУП Т Н Ц  ЛПК", Ассоциация 
предприятий мебельной и деревооб
рабатывающей промышленности 
России, Общероссийская ассоциа
ция работников мебельной промыш
ленности и торговли "Мебельщики 
России", Гильдия мебельщиков, С.- 
Петербургская государственная ле
сотехническая академия. Союз ле
сопромышленников и лесоэкспортё- 
ров России. Спонсор выставки -  Се- 
веро-Западная лесопромышленная 
компания. Выставка организована 
при поддержке со стороны Полно
мочного представителя Президента 
Российской Федерации в Северо- 
Западном федеральном округе.

"Интерлес" -  выставка технологий 
и оборудования для лесного хозяй
ства и первичной обработки древе
сины в лесу -  единственная в России

Рис. 2. Ф резерны й станок СФБ-1

экспозиция, где в реальных услови
ях, на разработанной площадке в ле
су (Ленинградская обл., 62-й км 
трассы Е18 "Скандинавия"), демон
стрируются лесозаготовительная 
техника; подъёмно-транспортное 
оборудование; машины для транс
портировки лесоматериалов, для их 
переработки, для переработки отхо
дов в лесу. На выставке были предс
тавлены современное лесное хозяй
ство и быт в лесу, экипировка, сред
ства лесовосстановления, пожароту
шения.

"Интерлесбиржа" -  выставка лес
ной промышленности, на которой 
демонстрировалась продукция круп
нейших российских и зарубежных 
фирм -  производителей и поставщи
ков изделий из древесины.

"Древхим" -  выставка сферы хи
мической переработки древесины -  
представил продукцию ведущих 
предприятий целлюлозно-бумажной 
и лесохимической промышленнос
ти, производителей оборудования, 
средств автоматизации, химикатов 
для глубокой химической переработ
ки древесного сырья.

Официальная поддержка выставки 
"Технолес" со стороны Европейской 
Федерации производителей дерево
обрабатывающего оборудования 
EUMABOIS (пользующейся неоспо
римым авторитетом среди лесопро
мышленников всего мира) -  это по
казатель её солидного международ
ного статуса. Министерство про
мышленности Чешской Республики 
сформировало национальную экспо
зицию общей площадью 400 м .̂ В 
выставке "Технолес" приняли учас
тие более 15 зарубежных стран, в 
том числе Италия, Германия, Чехия, 
Тайвань, Латвия и др. Повышенный 
интерес к выставке со стороны зару
бежных и российских компаний объ
ясняется местом её проведения -  это 
Северо-Западный регион России, на 
который приходится более полови

ны лесных ресурсов её европейской 
части и где действуют более 30Q| 
предприятий ЛПК, для которых 
очень важны новые технологии и 
оборудование.

На выставке "Технолес" оборудо
вание для различных подотраслей 
деревообрабатывающей промыш
ленности предлагали сами российс
кие фирмы-изготовители, а торговые 
учреждения выставляли в основном 
оборудование иностранных фирм. 
Среди российских предприятий де
ревообрабатывающего машиностро
ения отметим Боровичский завод де
ревообрабатывающих станков "Век
тор" (со 100-летней историей). Его 
оборудование известно в России и 
многократно отмечено дипломами и 
медалями крупнейших российских и 
международных выставок.

Основное выпускаемое оборудо
вание -  четырёхсторонние строгаль
ные (продольно-фрезерные) станки: 
С 16-42, С 16-51, С25-5А, С25-6А, 
С25-5АБ, СФБ-1. Они предназначе
ны для плоскостной и профильной 
обработки досок, брусков, брусьев и 
бруса с четырёх сторон за один про
ход. Механизмы станка смонтирова
ны на литой станине, что обусловли
вает сравнительно небольшую виб
рацию и достаточно высокую точ
ность обработки. В моделях станков 
с калёвочным шпинделем можно ус
танавливать фрезы для плоскостной 
обработки или пилы для продольной 
распиловки. Профильные работы 
выполняются фрезами, установлен
ными на шпинделях (кроме нижне
го). Механизм подачи имеет верхние 
полиуретановые и нижние ролики, 
расположенные по всей длине стан
ка. Это гарантирует надёжную пода
чу заготовок. Станки оснащены пре
дохранительными устройствами и 
блокировками, обеспечивающими 
безопасность работы. Станки С25- 
6А (С25-5А) способны обрабатывать 
заготовки древесины шириной 
50-250 мм, толщиной 12-160 мм, 
длиной не менее 630 мм -  при ско
рости подачи 15-60 (10-40) м/мин и 
частоте вращения фрез 6200 мин ' 
(рис. 1). Фрезерный станок СФБ-1 
(рис. 2) с четырьмя фрезерными го
ловками предназначен для обработ
ки пазов под замковое соединение 
строительного бруса шириной 
65-176 мм, толщиной 92-242 мм, 
длиной 1590-8000 мм.

Кроме рассмотренных станков Бо
ровичский завод "Вектор" выпуска
ет комплект оборудования для проВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Прижимные тиски и подпружиненные ролики

Рис. 3 . Универсальный калибро- 
вально-шлифовальный станок

изводства штучного паркета по 
ГОСТ 862.1-85 из древесины любой 
породы. В комплект входит четырё
хсторонний продольно-фрезерный 
паркетный станок С 16-51.07, пред
назначенный для обработки в размер 
по толщине и ширине паркетной до
щечки, выборки пазов и обработки 
гребня на её продольных боковых 
кромках. Пятый горизонтальный 
суппорт станка служит для установ
ки инструмента при чистовой обра
ботке поверхности. Поштучную по
дачу заготовок в станок С 16-51.07 
осуществляет питатель. Производи
тельность комплекта оборудования 
для выработки штучного паркета 
составляет не менее 2,5 MVcMeny. 
Для оторцовки штучного паркета с 
двух сторон -  с одновременной вы
боркой паза с одной стороны и обра
зованием гребня с другой -  выпуска
ется двухсторонний паркетный кон- 
церавнитель ДНК.

Итальянскую часть выставки 
"Технолес" организовала Ассоциа
ция итальянских производителей 
оборудования и инструмента для де
ревообработки "ACIMALL". Она 
представила экспозицию от более 30 
своих предприятий, специализирую
щихся в области производства тех
нологий, оборудования, инструмен
та и полуфабрикатов для деревооб
работки. Италия занимает второе 
место в мире по объёму выпуска ма
шин и оборудования для лесной и 
деревообрабатывающей промыш
ленности, а Ассоциация "ACI
MALL" ставит своей главной зада
чей максимально способствовать 
развитию этой отрасли машиностро
ения.

В настоящее время итальянские 
машиностроители выпускают не

Рис. 4 . Схема компоновки основных узлов универсального калибровально
шлифовального станка;
1 -  строгальный вал; 2 -  удаляемый слой; 3 -  защита против слишком толстых загото
вок; 4 -  защита против выброса заготовок; 5 -  секционные прижимные подающие роли
ки; 6 -  обрезиненный ролик привода подающего конвейера; 7 -  пневматический ци
линдр; 8  -  контактный цилиндр

только небольшие станки для кус
тарных производств, но и гибкие ав
томатизированные линии, которые 
можно легко и быстро перенастраи
вать в соответствии с требованиями 
заказчика. В 2000 г итальянское де
ревообрабатывающее машинострое
ние выпустило продукции на 1,8 
млрд. долл. США (USD), при этом 
объём экспорта составил 1,4 млрд. 
USD. В России в 2000 г. поступило 
из Италии оборудования для дерево
обработки на сумму около 25 млн. 
USD. Столь значительные объёмы 
торговли обусловлены высоким ка
чеством и конкурентоспособностью 
итальянской техники, а также более 
выгодным (по сравнению с конку
рентами) соотношением её цены и 
качества.

На выставке "Технолес" итальянс
кие производители предлагали рос
сийским предпринимателям широ
кий спектр машин, оборудования, 
инструмента для всех подотраслей 
деревообрабатывающей промыш
ленности: от машин для первичной 
обработки древесины до станков для 
изготовления изделий из массивной

(столов, стульев) и измельчённой 
(древесностружечных плит и полу
фабрикатов для мебельного произ
водства) древесины, раскроя дере
вянных панелей, сверления отверс
тий и окончательной отделки дре
весных поверхностей.

Итальянская фирма "Costa 
Levigatrici S.p.A." выпустила новую 
серию универсальных калиброваль
но-шлифовальных станков для вы
полнения различных технологичес
ких операций в деревообрабатываю
щей промышленности: от калибро
вания массивной древесины и шпо
на до шлифования лакокрасочных 
покрытий (рис. 3).

Шлифовальные станки с абразив
ными лентами длиной 2620 мм име
ют контактные цилиндры двух ви
дов: стандартный диаметром 250 мм 
и для отделочных операций -  диа
метром 330 мм. Основные рабочие 
узлы и агрегаты станка: агрегаты для 
очистки поверхности заготовок 
(щётки, воздуходувки); обрезинен- 
ные ролики диаметром 80 мм с при
жимными пружинами для удержа
ния обрабатываемых заготовок; ме

Рис. 5 . М ембранны й прессВологодская областная универсальная научная библиотека 
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LS/CA

Рис. 6. Прессы (L S /C A , LS ) с вертикальным загрузочны м устройством для 
горячего склеивания щитов из массивной древесины

ханизм для предварительной наст
ройки и быстрой установки рабоче
го цилиндра в требуемое положение
-  в зависимости от зернистости 
шлифовальной ленты; устройство 
вакуумного прижима; подающий 
плавающий стол; строгальный вал.

Вакуумный прижим осуществля
ется высокоскоростным вентилято
ром. Он создаёт воздушное разреже
ние под рабочими агрегатами, что 
способствует удержанию коротких 
заготовок (длина которых меньше 
расстояния между прижимными ро
ликами).

При выполнении операции калиб
рования подающий стол должен 
быть жёстким -  для обеспечения вы
сокой степени точности обработки 
заготовок по толщине. Прижимные 
узлы делают подвижными. При 
шлифовании поверхностей, облицо
ванных шпоном или покрытых ла
кокрасочными материалами, исполь
зуют плавающий стол. Прижимные 
узлы при этом жёстко фиксируют с 
помощью пневматического устрой
ства, а давление на подающий стол 
ослабляют, для того чтобы избежать 
прошлифовок при возможной разно- 
толщинности заготовок.

Строгальный вал 1 диаметром 180 
мм имеет 520 режущих пластинок. 
За один проход материала можно 
удалять слой 2 толщиной в среднем
1-2 мм (до 4 мм) -  при мощности 
двигателя привода 22 кВт и скорости 
подачи 4-10 м/мин. Первый -  после 
строгального вала -  шлифовальный 
агрегат 8 может снимать слой тол

щиной 0,2 мм при зернистости шли
фовальной ленты 100-120, а на вто
ром агрегате 7 (цилиндре или утюж
ке) можно выполнять чистовое шли
фование лентой зернистостью 
150-180. Разнотолщинность при 
этом составляет ± 0,1 мм.

Универсальная схема компоновки 
узлов станка приведена на рис. 4. В 
зависимости от области применения 
и назначения универсальные калиб- 
ровально-шлифовальные станки вы
пускают нескольких моделей: А СС
-  со стандартным контактным цили
ндром 8 диаметром 250 мм; А ССЗЗО
-  с контактным цилиндром диамет
ром 330 мм; А СТ -  с прижимным 
утюжком; А ССК -  с комбиниро
ванным прижимным утюжком;

А W180C -  со строгальным валом 
диаметром 180 мм (есть и другие 
модели).

Фирма "Orma macchine " специа
лизируется на выпуске различного 
рода прессов для склеивания и обли
цовывания массивной древесины и 
древесных материалов: одноэтаж
ных с плоскими плитами; для холод
ного и горячего склеивания с мемб
раной ( одной или двумя) -  при об
лицовывании профилированных по
верхностей синтетическими плёнка
ми или строганым шпоном -  с обес
печением возможности автоматичес
кой загрузки и выгрузки (рис. 5); для 
горячего склеивания щитов из мас
сивной древесины (рис. 6, модель 
LS). Пресс LS может быть базовым в 
линии LS /СА, состоящей из верти
кального устройства для подачи за
готовок, клеенаносителя, стола для 
сборки щита и его загрузки в пресс, 
пресса и разгрузочного блока. Раз
меры выпускаемой продукции: 
2500x3000x3500 мм. Фирма "Огша" 
производит аналогичную автомати
ческую линию, но с горизонтальным 
загрузочным устройством ковёрного 
типа, клеенаносителем, сборочным 
столом и загрузочным устройством, 
таким же горячим прессом, а также с 
устройствами поперечной и про
дольной распиловки готовой про
дукции в размер (рис. 7).

Фирма "Orma" выпускает прессы 
для штамповки древесины с под
вижной верхней или нижней плитой, 
обогреваемой до температуры 
250°С. Прессы рассчитаны на давле
ние 100-1000 тс. Прессы для гнутья 
древесины комплектуют в целые ли
нии. Последняя содержит два пропа

Рис. 7. Пресс с горизонтальным загрузочны м устройством для горячего 
склеивания щитов из массивной древесины
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ривающих автоклава; пресс для 
предварительного получения особо 
сложных изгибов; собственно пресс; 
высокочастотный генератор для уда
ления влаги, отверждения клея и 
стабилизации формы изделия из 
древесины. Прессы для гнутья могут

Рис. 8 . Гидродинамическая вайма 
DE двойного воздействия давления  
для сборки окон

быть с подвижной верхней или ниж
ней плитой, с 1-8 вертикальными 
цилиндрами для создания давления 
и 2 боковыми регулируемыми по 
высоте цилиндрами. Размеры плит 
пресса определяет заказчик.

Фирма " О гта " предлагает гидро
динамические займы для сборки 
оконных рам и пневматические вай- 
мы для сборки корпусной мебели. 
Первые могут быть одинарного (в 
одном направлении) или двойного 
воздействия давления -  с различным 
числом гидроцилиндров (рис. 8). 
Ваймы для сборки корпусной мебели 
выполняют с различными рабочими 
размерами (число пневмоцилиндров 
составляет 10-16). Есть сборочные 
ваймы с автоматической ориентаци
ей рабочих органов (рис. 9).

В номенклатуре продукции фирмы 
"Огта" много моделей оборудова
ния и линий для склеивания (обли
цовывания) древесных материалов.

Рис. 10. Линия для склеивания (облицовы вания) древесны х материалов с 
горизонтальным дисковы м конвейером

Линии для склеивания могут быть 
укомплектованы по-разному -  в за
висимости от технологического наз
начения и конкретных потребностей 
заказчика. Обычно в линию включа
ют: загрузочный стол, который слу
жит подстопным местом для обраба
тываемого материала; клеенанося
щий станок со щёткой или без неё; 
перемещающийся дисковый кон
вейер с системой поворота на 90°С 
или без неё; загрузочное устройство; 
пресс; разгрузочное устройство 
(рис. 10, 11).

Промышленная группа "Weinig" 
(Германия) -  один из крупнейших в 
мире производителей деревообраба
тывающих станков, а по объёму вы
пуска продольно-фезерных станков 
она удерживает первое место в мире. 
Фирма предлагает заказчикам и за
интересованным инвесторам гото
вые проекты цехов (оснащённых 
своим оборудованием) для изготов
ления шпунтованных досок, про
фильного погонажа, наборного пар
кета и паркетных щитов из массив

ной древесины, окон и дверей, дере
вянных строительных деталей, реек 
из массивной древесины, комплек
тов мебели.

Среди универсальных калёвочных 
станков определённым спросом 
пользуется Profimat 26, снабжённый 
4-6 шпинделями. Его оснастка мо
жет быть самой разнообразной. По 
цене он устраивает покупателей. Ка
лёвочные станки Unimat более про
изводительные и наиболее часто по
купаемые. Unimat 3000 Brilliant поз
воляет вести обработку и выпуск 
продукции без останова. Переосна
стка инструмента на нём автомати
зирована и занимает очень мало вре
мени (не более 5 мин). Управляет 
станком компьютер, что обеспечива
ет высокую точность обработки из
делий и экономию сырья. Hydromat
-  это более мощный и быстродей
ствующий калёвочный станок. Чис
ло рабочих шпинделей определяет 
заказчик. Скорость подачи достигает 
150 м/мин. Чтобы обеспечить такую 
скорость подачи калёвочных стан

Рис. 9. Пневматическая автом ати
ческая вайма для сборки корпусной  
мебели

Рис. 11. Линия для склеивания (облицовы вания) с системой наклона д и с
кового конвейераВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 12. Обрабатывающий центр Unicontrol 10 для изготовления деревян
ных окон и дверей

ков, фирма выпускает соответствую
щие средства околостаночной меха
низации.

Кроме калёвочных станков Weinig 
предлагает высокопроизводитель
ные обрабатывающие центры 
Unikontrol (рис. 12) для изготовле
ния деревянных окон и дверей, в том 
числе единичных изделий и неболь
ших партий. На обрабатывающем

центре можно производить следую
щие операции: торцовку на задан
ный размер, нарезание щипов, про
дольное профилирование, обгоноч- 
ное фрезерование склеенных рам.

Для обеспечения работы станков 
фирма выпускает такое оборудова
ние: Rondamat 950 и 960 -  для заточ
ки прямолинейных и профильных 
ножей; Rondamat 970 -  для автома

Рис. 13. Установка U ltra для шипового сращ ивания массивной древесины

тического изготовления любых про
фильных ножей; Rondamat 168 -  для 
заточки строгальных ножей в голов
ках, фрез и пильных дисков.

Фирма "GreCon Dimter" этой же 
промышленной группы специализи
руется на выпуске пильных станков 
с системой оптимизации раскроя 
массивной древесины (пиломатериа
ла). Универсальная торцовочная пи
ла OptiCut торцует пиломатериал, 
удаляя дефекты и пороки древеси
ны. Кроме того, фирма выпускает 
компактные установки Ultra (рис. 
13) для шипового сращивания пило
материала -  разной производитель
ности и с разной степенью автомати
зации. Соединение возможно как на 
вертикальные, так и на горизонталь
ные шипы. Конструкция Ultra посто
янно совершенствуется. Их можно 
применять в различных производ
ствах.

Установки GreCon Dimter непре
рывного действия для склеивания 
реек на гладкую фугу можно успеш
но применять для изготовления щи
тов из массивной древесины, а так
же в производстве клеёных деревян
ных элементов и изделий. Установка 
обеспечивает получение прочного 
клеевого соединения, исключая его 
повреждение при дальнейшей обра
ботке. Новый модульный принцип 
компоновки позволяет подобрать 
для каждого заказчика вариант с на
иболее подходящими параметрами -  
от недорогой модели до установок 
высокой производительности.

Высокопроизводительный . калё
вочный станок Maxi фирмы "Waco" 
отличается от всех известных анало
гов тем, что его скорость подачи 
максимальна. Работая на нём со ско
ростью подачи 350 м/мин только в 
одну смену в сутки, можно за год 
выпустить до 45000 м  ̂ профилиро
ванного или гладко строганного по
гонажа. На малом производстве, вы
полняющем много небольших зака
зов, такой станок тоже выгоден: его 
переоснастка занимает очень мало 
времени.

Делительные ленточнопильные 
станки Waco BKW-Twin имеют ско
рость подачи до 80 м/мин. Механизм 
подачи снабжён подпружиненными 
прижимными вальцами с индивиду
альной пневматической поднастрой- 
кой, благодаря чему при обработке 
заготовок неравномерной толщины 
вальцы не оставляют рисок на обра
батываемом материале. Станок поз
воляет распиливать под углом до 45°Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 14. Продольно-строгальный станок S K P -500

И снабжён запоминающим устрой
ством, в котором записаны 30 обра
батываемых размеров. Он выпуска
ется с одной ленточной пилой.

Впервые на выставке "Технолес" 
свою продукцию представил Тай
вань. Фирма "ROM machinery indus
trial Co.,Ltd" предлагала промыш
ленные калёвочные станки 
SHK-8-180, SHK-5-180, SHK-3-180.

Они предназначены для изготовле
ния жалюзи, тонкого паркета, дверей 
и других подобных изделий. Станки 
можно укомплектовать магазином 
для подачи заготовок.

Фирма "SK machinery Co., Ltd" 
экспонировала продольно-строгаль- 
ные станки SK-300 (SKP-500) с бло
ком из шести пил. Станки способны 
производить продольное чистовое

деление древесины шириной 300 
(500) мм при толщине 90 мм -  пила
ми диаметром 355 мм со скоростью 
подачи 7-20 (5-15) м/мин. Станок 
SKP-500 (рис. 14) кроме блока пил 
имеет горизонтальный строгальный 
вал с верхним расположением пос
леднего.

На проходившем форуме "Лесоп
ромышленный комплекс России XXI 
века" бьши организованы круглые 
столы и проведены отраслевые кон
ференции. На них бьши рассмотре
ны следующие вопросы: модерниза
ции управления и развития лесного 
комплекса; современных методов 
привлечения инвестиций и передачи 
технологий; экспорта лесных това
ров; образования, управления кадра
ми, карьеры; информационных тех
нологий, логистики, складских сис
тем; современного состояния и обес
печения развития лесопильных, де
ревообрабатывающих и мебельных 
предприятий; перспективных техно
логических процессов переработки 
и рационального использования дре
весины.

УДК 684.4

МЕБЕЛЬНЫЙ МИНИМАЛИЗМ ПРИХОДИТ В 
БЕЛОРУССИЮ
А.А. Барташевич -  Белорусский государственный технологический университет, И. С. Сухорукое 
Белорусская государственная академия искусств

Демократичная европейская мебель
ная мода уже проникла в Белорус
сию. Это было продемонстрировано 
на республиканской выставке "Ме
бель-2002". Выставка была весьма 
представительной и проходила во 
всех выставочных павильонах г. 
Минска, включая на этот раз и вспо
могательные помещения. В ней 
участвовали все предприятия кон
цернов "Беллесбумпром" и "Белмес- 
тпром", многие малые и совместные 
предприятия, а также МК "Шатура" 
(Россия) и фирма "Хефеле" (Герма
ния).

Экспонировалась не только тради
ционная мебель демократичного и 
художественного направлений (вы
полненная из древесины дуба, оль

хи, сосны, ламинированных или об
лицованных древесностружечных 
плит), но и мебель новых направле
ний. На одном из наиболее ярких из 
них (минимализме) мы и хотим ос
тановиться.

Минимализм в проектировании и 
производстве мебели -  это направле
ние, приверженцы которого стре
мятся к рационализации и упроще
нию конструкции, минимизации ма
териалоёмкости мебели, полному 
отказу от элементов декора и даже 
ряда конструктивных элементов 
(например, дверей в корпусной ме
бели). Формы минималистской ме
бели облегчены, дизайн строг и 
прост, рисунок носит геометричес
кий характер.

Приверженцы минимализма долж
ны отказаться от ряда функциональ
ных удобств (например, когда шкаф 
заменяется открытой полкой). Ми
нимализм в мебели и интерьере -  
это явно аскетический образ жизни, 
иначе он становится слепым подра
жанием моде.

Минимализм (на Западе ему около 
7 лет) -  в принципе явление не но
вое. Его частные проявления: склад
ные и трансформируемые изделия, 
рациональные конструкции стел
лажного типа, простые изделия 
1960-х годов -  возникли у нас давно. 
Только тогда скромность этих изде
лий ассоциировалась чуть ли не с 
бедностью, которую старались прик
рыть скатертями, покрывалами, сал-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Мебель для общ ей комнаты , 
рабочего кабинета

фетками, вазочками и др. Напоказ 
выставлялась лишь дорогая мебель.

Отличие нынешнего минимализма 
в том, что он стал нарочито откро
венной модой и простоту возвёл в 
ранг эстетической категории, стара
ется проявить себя во всём и скатер
ти с салфетками уже не применяет,
а, наоборот, обдуманно игнорирует. 
Но наш "начальный минимализм" 
ещё не доведён до крайностей, до 
голого утилитаризма.

Рис. 2 . Набор мебели для кухни

Оказавшись на выставке самой 
модной, мебельная фирма "Пан-ин- 
вест" удачно эксплуатировала попу
лярные решения западных аналогов, 
их колористику (рис. 1, 2). Особенно 
проявилось новое веяние в кухонной 
мебели. Кроме "Пан-инвеста" мини
малистские кухни на выставке 
представили Барановичская мебель
ная фабрика (рис. 3) и Бобруйская 
мебельная фабрика имени П.Оси- 
пенко (рис. 4). Последняя показала 
также и изделия для других функци
ональных зон жилища. В мебели для 
общих комнат принцип минимализ
ма осуществило СП "Фурнитура 
люкс": предложенный им набор не 
имеет ни одной двери (рис. 5).

Минималистская мебель встрече
на по-разному. Это скорее молодёж
ное направление: старшее более кон-

Рис. 3 . Ф рагм ент кухонного набора

сервативно, к тому же оно ещё не за- 
бьшо набивший оскомину прообраз 
минимализма -  "ящичный стиль" 
60-х годов.

Молодые проектировщики, не об
ременённые грузом прошлого, сме
ло скопировали западные принципы 
минимализма. Дизайнеры нового 
поколения не стесняются и в прояв
лении собственной фантазии. Впол
не возможно, что Белоруссия, грани
чащая с Западом и часто с ним кон
тактирующая, будет способствовать 
проникновению модных западных 
веяний в Россию, с которой она 
очень тесно взаимодействует в отно

шении мебельного производства.
Отметим, что во время работы 

выставки-ярмарки проводятся кон
курсы среди мебельных предприя
тий и по отдельным видам мебели. 
Кроме концерна "Беллесбумпром" и 
Национального выставочного цент
ра "Белэкспо" в их организации ак
тивное участие принимают Белорус
ская академия архитектуры и вузы -  
Белорусский государственный тех
нологический университет и Бело
русская государственная академия 
искусств.

Среди предприятий гран-при 
(большой приз) выставки второй год 
подряд получило ЗАО "Молодечно- 
мебель" -  за наибольший вклад в ме
бельную отрасль республики. Из 
"минималистов" дипломом "Белэкс
по" отмечена фирма "Пан-инвест".

Рис. 4 . Посудный шкаф из кухонно
го набора

Рис. 5 . Универсальное изделие для 
общ ей комнаты

Среди зарубежных экспонентов наг
раждены МК "Шатура" (который всё 
активнее выступает на белорусском 
рынке) и фирма "Хефеле". Послед
няя через своего представителя 
обеспечивает белорусские предпри
ятия фурнитурой высшего качества. 
А качество фурнитуры во многом 
определяет качество мебели. Почти 
все победители конкурсов и произ
водители элитной мебели использу
ют фурнитуру этой известной фир
мы. Так что вполне закономерно, что 
из всех зарубежных мебельных 
фирм только фирма "Хефеле" удос
тоена диплома Белорусской акаде
мии архитектуры.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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К У Л Ь Т У Р Н О - В Ы С Т А В О Ч Н Ы Й  Ц Е Н Т Рокольники
107113, Москва, Сокольничес1сий вал, 1, пав. 4. Тел.; (095) 268-63-23, факс (095) 268-08-91, 

E-mail:info@exposokol.ru, http://www.exposokol.ru

ПЛАН ВЫСТАВОК на 2002 год

ФИГУРА И ЗДОРОВЬЕ
www.figure.ru

ТЕЛОГРЕЙКА
www.telogreyka.ru

АВТОТЕХЭКСПО
www.avtoteh.ru

ПРОМТРАНС
www.promtrans.ru

СИТИТРАНСЭКСПО
www.citytrans.ru

Broadband Communications CABLE 
& SATELLITE Russia

СТРОЙТЕХ
www.stroytekh.ru

МИР ИНСТРУМЕНТА
www.tool-world.ru

ДЕКОР СТЕН, ПОТОЛКОВ
www.walls-ceilings.ru

МИР КОВРОВ и  НАПОЛЬНЫХ 
ПОКРЫТИЙ
www.floorcovers.ru

МИР ОКОН и  ДВЕРЕЙ
www.windowsdoors.ru

э т и к е т к а /l a b e l s h o w
www.labelshow.ru

DIGIPRINTMEDLV
www.digiprintmedia.ru

АРХИМЕД 

ФОТОФОРУМ 

SPORT FASHION SHOW 

EXSTREME EXPO 

ДЖИНСЫ

AUTO ELECTRONICS SHOW 

ШКОЛА
www.schoolexpo.ru

ЕВРОЭКСПОМЕБЕЛЬ
www.euroexpofimiiture.ru

МАГАЗИНОСТРОЕНИЕ
www.shopfittingexpo.ru

ЕВРОХОЛОД
www.eurocool.ru

31.01-02.02 

1 2 -  15.02 

12-15 .02  

12-15 .02  

12-15 .02  

13 -  15.02

25.02-01.03

25.02-01.03

25.02-01.03

25.02-01.03

25.02-01.03 

13 -  16.03 

25 -  28.03

27-31 .03

10-13 .04  

11 -  14.04

11-14.04 

11-14.04 

19-21 .04  

19-23 .04

14-18 .05

28-31 .05  

28-31 .05

ТЕХНОЛОГИИ ПИТАНИЯ 28-31 .05
www.foodtech.ru

ВИТРИНАЭКСПО 28 -  31.05
www.vitrinaexpo.ru

МЕДИЦИНА ДЛЯ ВАС 28.05 -  03.06

SNACKEXPO 29.05 -  02.06
www.snackexpo.ru

РОСУПАК 18-22.06
www.rosupak.ru

УПАКПЛАСТИК-РОССИЯ 18 -  22.06
www.packplastic.ru

LIC Russia 02 -  05.07
www.licexpo.ru

ЭКВИРОС 14-19.08
www.equiros.ru

ЗООЭКСПО 14-19.08
www.zooexpo.ru

Ю ВЕЛИР 03 -  09.09

РОССВАРКА 17-20.09
www.rossvarkaexpo.ru

НАСОСЫ, КОМ ПРЕССОРЫ  И 17 -  20.09
АРМАТУРА
www.pcvexpo.ru

АРТМ ЕБЕЛЬ 19 -  22.09
www.artfiimiture.ru

М И Р Н О О Д Ы  19-22.09

КАБЕЛЬ, ПРОВОД И АКСЕССУАРЫ
www.cableexpo.ru 01-04 .10

SPORT FASHION SHOW 02 -  05.10

EXSTREME EXPO 02-05 .10

ДЖ ИНСЫ  02-05 .10

МУЗЫКА-МОСКВА 10-13.10

ИНТЕРШ АРМ 24-28 .10

ПОЛИГРАФИНТЕР 18 -  22. И
www.polygraphinter.ru

ИНТЕРКОМ ПЛЕКТ 09 -  12.12
www.interkomplekt.ru

ДИЗАЙН ГОДА 09 -  13.12
www.bestdesign.ru

МОТОРСПОРТШ ОУ ДЕКАБРЬ
www.motorsportshow.ruВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ВНИМАНИЮ ЧИТАТЕЛЕИ!

Напоминаем, что подписная кам
пания проводится 2 раза в год (по 
полугодию).

В розничную продажу наш жур
нал не поступает, в год выходит 6 
номеров, индекс журнала по ката
логу газет и журналов Агентства 
"Роспечать" 70243.

Если вы не успели оформить под
писку с января, это можно сделать с 
любого месяца.

Кроме того, по вопросам подписки 
читатели могут обращаться в ре
дакцию журнала "Деревообрабаты
вающая промышленность" по ад
ресу: 103012, Москва, Никольская 
ул., дом. 8/1 (телефоны в Москве: 
(095) 923-7861, (095) 923-8750).

Зарубежные читатели могут офор
мить подписку на журнал "Дерево
обрабатывающая промышлен
ность" с доставкой в любую страну

по адресу: 129110, Москва, Россия, 
ул. Гиляровского, дом 39, 
ЗАО "МК -  Периодика", телефоны 
(095) 281-9137,281-3798, факс 281-3798.

Подписка производится по экс
портному каталогу ЗАО "МК -  Пе
риодика", цены которого включа
ют авиадоставку. Оплата -  или в 
иностранной валюте, или в рублях 
с пересчетом по курсу ММВБ на 
день платежа.

Подписчикам в ЗАО "МК -  Пе
риодика" предоставляется скидка 
10%, доставка с любого срока, под
писка может быть оформлена на 
любой срок.

Кроме того, подписаться на наш 
журнал можно через фирмы и орга
низации любой страны, имеющие 
деловые отношения с ЗАО "МК -  
Периодика".

Редакция.

Вниманию читателей!

В ближайшее время изменятся адрес и номера 
телефонов редакции нашего журнала. Новые дан
ные будут приведены в журнале.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



МЕЖДУНАРОДНЫЕ ВЫСТАВКИ и ЯРМАРКИ 2002 г.
КОНСУМЭКСПО-2002
14-я международная ярмарка 
товаров народного потребления

ЕВРОРЕМОНТ-2002
3-я международная выставка 
■Реконструкция, ремонт и дизайн помещений"

ПРОДЭКСПО-2002
9-я международная ярмарка 
продовольственных товаров 
и сырья для их производства

БЫТХИ М-2002
3-я международная выставка 
“Бытовая химия”

МСОО-2002
6-й международный салон 
очковой оптики

ОПТИКА-2002
10-я международная выставка 
“Оптика на службе человека"

КАНЦЭКСПО-весна-2002
6-я международная выставка 
канцелярских и офисных товаров

МЕДТЕХНИКА-2002
13-я международная выставка 
медицинской техники

ВЫСОКИЕ ТЕХНОЛОГИИ 
ОБОРОННОГО К01\ЛПЛЕКСА-2002
3-й международный форум и выставка 
Организатор: Правительство г Москвы

СВЯЗЬ-ЭКСПОКОММ-2002
14-я международная выставка
систем и средств связи, компьютеров и оргтехники. 
Организуется совместно с фирмой 
“И. Джей Краузе знд Ассошиэйтс Инк.”

ОБУВЬ. МИР КОЖИ-2002
16-я международная выставка 
“Обувь, готовые изделия из кожи, сырье, 
комплектующие и оборудование для их производства" 
Организуется совместно с фирмой 
“БолоньяФьере” (Италия)

МЕТАЛЛООБРАБОТКА-2002
7-я международная вьютавка 
"Оборудование, приборы и инструменты для 
металлообрабатывающей промышленности"

ИНТЕРМЕБЕЛЬ-2002
4-я международная выставка мебели

КОТТЕДЖ-2002
7-я международная выставка 
коттеджного строительства

ЭЛЕКТРО-2002
11-я международная выставка 
“Электротехнические изделия, бытовая 
электротехника и электроника, технологии, 
оборудование и материалы для их производства”

% МИР СТЕКЛА-2002
|||| 4-я международная выставка

НЕФТЕГАЗ-2002
9-я международная вьютавка 
Оборудования для нефтяной и газовой 
промышленности. Организуется совместно 
с фирмой “Мессе Дюссельдорф ГмбХ” (1ёрмания)

ИНЛЕГМАШ-2002
8-я международная выставка 
“Оборудование и технологические процессы 
в легкой промышленности" Организуется совместно 
с фирмой "Мессе Дюссельдорф ГмбХ" (Германия)

14.-18.01.
® О

14.-18.01.

04.-08.02.

® С

18.-22.02.

04.-07.03.

04.-07.03.

11.-15.03.

25.-29.03.

22.-26.04.

13.-1705.
О

27-30.05.
О

Казань
03.-0706.

О
10.-14.06.

10.-14.06.

О

10.-14.06.

24.-28.06.
О

24.-28.06.
О

СТРОЙИНДУСТРИЯ и АРХИТЕКТУРА-2002
10-я международная выставка 
"Архитектура, строительство, стройиндустрия”

ЭКСПОГОРОД-2002
8-я международная выставка 
“Инфраструктура и развитие современного города"

ЛЕСДРЕВМАШ-2002
9-я международная выставка
“Машины, оборудование и приборы для лесной, 
целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей 
промышленности" при поддержке международной 
организации "EUMABOIS”

АГРОПРОДМАШ-2002
7-я международная выставка 
"Машины и оборудование для 
агропромышленного комплекса"

ИНФОКОММУНИКАЦИИ РОССИИ -  XXI ВЕК
2-я международная выставка

БАНК и ОФИС-2002
12-я международная вьютавка 
“Оборудование для банков и мини-типографий. 
Офисная мебель”

КАНЦЭКСПО-осень-2002
7-я международная выставка 
канцелярских и офисных товаров

НАУКА. НАУЧНЫЕ ПРИБОРЫ-2002
6-я международная выставка 
приборов для научных исследований

02.-06.09.
О

02.-06.09.

02.-06.09.
® О

07-11.10.
О

21.-25.10.

21.-25.10.

21.-25.10.

21.-25.10.

ОБУВЬ. МИР КОЖИ-2002 22.-25.10.
17-я международная вьютавка
"Обувь, готовые изделия из кожи, сырье, >
комплектующие и оборудование для их производства” ^
Организуется совместно с фирмой 
“БолоньяФьере" (Италия)

СПЕЦТРАНСПОРТ-2002
7-я международная выставка 
специальных и специализированных 
средств транспорта

СКЛАД. ТРАНСПОРТ ЛОГИСТИКА-2002
9-я международная выставка 
систем логистики, транспортного 
обслуживания, средств автоматизации 
и механизации складских и погрузочно- 
разгрузочных работ

РЕКЛАМА-2002
10-я международная выставка 
рекламы

МИР ДЕТСТВА-2002
8-я международная выставка 
"Товары и услуги для детей и подростков. 
Новые программы обучения и развития"

МЕБЕЛЬ-2002
международная выставка 

/НЕСЕШЬ "Мебель, фурнитура и обивочнью материалы"

ЗДРАВООХРАНЕНИЕ-2002
12-я международная выставка 
“Здравоохранение, медицинская 
техника и лекарственные препараты"

28.10.-01.11.

28.10.-01.11.

03.-0711.

О
04.-08.11.

О

18.-22.11. 

® О

02.-06.12. 
® О

UFI ИнтерЭкспо
Союз выставок 
и ярмарок

Дополнительную информацию можно получить по адресу: Россия, 123100, Москва, Краснопресненская наб., 14, ЗАО “Экспоцентр” 
фирма “Межвыставка” • Телефон 095-255 37 23, 255 37 33 • Телефакс 095-205 60 55 • E-mail: mezvist@expocentr.ru • http://www.ex- 
pocentr.ru
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фСбкблШйкй
в 1998 году выставка Евроэкспомебель 

^ ^  \  удостоена Знака качества 
° 5 Союза выставок и ярмарок

СНГ и стран Балтии

1 0 - я  МЕЖДУНАРОДНАЯ СПЕЦИАЛИЗИРОВАННАЯ 

ВЫСТАВКА-ЯРМАРКА МЕБЕЛИ И СОПУТСТВУЮЩИХ ТОВАРОВ

www.allexpo.ru

w w w . e u r o e x p o f u r n i t u r e . r u

Организаторы выставки;

Культурно-выставочный центр «Сокольники» 
Министерство промышленности, науки и 
технологий РФ

Союз лесопромышленников и 
лесоэкспортеров России

Ассоциация предприятий мебельной и 
деревообрабатывающей промышленности 
России

АО «Центромебель»

АО «Центрлесэкспо»

14 >1411Я
1 4 - 1 8  мая 

2002
года
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