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УДК 684 «313»

МЕБЕЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО РОССИИ НАЧАЛА 
XXI ВЕКА
С. Г, Кржижановская -  ъгмеслтепь  руководителя Департамента промышленной и инновационной 
политики в лесопромышленном комплексе Минпромнауки России

Мебельное производство страны -  
это высокотехнологичная социально 
значимая подотрасль деревообраба
тывающей промышленности. Годо
вой объём выработки мебели в Рос
сии составляет 10% общего годового 
объёма товарной продукции лесоп
ромышленного комплекса (ЛИК).

Особенности состояния подотрас
ли, вопросы её развития, выпуска 
конкурентоспособной продукции во 
многом характерны и для ЛПК в це
лом.

ЛПК России традиционно занима
ет видное место в народном хозяй
стве. В 2001 г. его удельный вес в об
щем объёме промышленной продук
ции России составил 4,0%, а годовой 
объём лесопромышленного экспорта 
составил 4,2% общего годового объ
ёма экспорта России.

В 2001 г годовой объём производ
ства лесопромышленной продукции 
(лесопродукции) составил 216,1 
млрд.руб., при этом уровень годово
го объёма в физическом выражении 
на 2 ,6% больше уровня предыдуще
го года; годовой объём валютной вы
ручки составил 4,3 млрд.долл. США 
(USD) -  это на 6% больше уровня 
предьщущего года.

Анализ данных по годовым объё
мам производства различных видов 
лесопродукции показывает рост 
объёмов переработки древесины 
(ДВП -  на 8,2, фанеры -  на 7,2, кар
тона -  на 10%) и снижение объёмов 
изготовления деловой древесины (на 
2,4%) и пиломатериалов (на 4,2®/о). 
Последнее объясняется низкой рен
табельностью соответствующих 
производств (обусловленной сезон
ностью лесозаготовок, удалён
ностью этих производств от регио
нов переработки их продукции, дик
татом переработчиков по ценам, низ
кой технической оснащённостью).

Уровень годового объёма экспорта 
лесопродукции в 2001 г. на 6% боль
ше уровня 2000 г., но его структура 
остаётся по-прежнему малоэффек
тивной. Последнее можно подтвер

дить данными, приведёнными в таб
лице.

Вид лесопродукции

Круглые лесоматериалы
Пиломатериалы
Фанера
Товарная целлюлоза 
Бумага и картон

Доля лесопродукции в общем 
объёме лесоэкспорта. %, по годам

1995
24.7 
16,5
4,4

22,1
27.7

2000

33.3
18.7 
5,5

14.7
23.4

2001

39,0
16,7
5,6

12,2
20,5

Анализ данных показывает значи
тельное снижение доли целлюлозно- 
бумажной продукции и рост годово
го объёма экспорта необработанной 
древесины -  в настоящее время доля 
экспорта последней в общем объёме 
валютной выручки от экспорта ле
сопродукции составляет 39%.

В 2001 г цены на экспортную то
варную целлюлозу снизились на 
15%, на экспортные пиломатериалы 
-  более чем на 2%. В целом цена на 
российскую экспортную лесопро
дукцию за последнее 10-летие снизи
лась в 1,5, а на целлюлозу -  в 2 раза.

Следует отметить, что в период 
1999-2001 гг годовой объём прибы
ли по ЛПК в целом снизился -  с 17,9 
в 1999 г  до 16 млрд.руб. в 2001 г

В 2001 г. среднемесячная заработ
ная плата работников ЛПК состави
ла 3088 руб., что в 1,35 раза выше 
уровня предьщущего года.

Отрицательное воздействие на фи
нансово-экономическое положение 
предприятий оказал опережающий -  
по сравнению с ценами на лесопро
дукцию -  рост цен на энергетичес
кие ресурсы и железнодорожных та
рифов (за 10 мес. 2001 г  цены на 
электроэнергию увеличились в 1,28, 
железнодорожные тарифы -  в 1,18 
раза, а цены на лесопродукцию -  
лишь в 1,07 раза).

В 2001 г годовой объём инвести
ций в ЛПК составил 16 млрд.руб., 
что на 23% меньше уровня предьщу
щего года. Главными источниками 
инвестиций в основной капитал яв
ляются собственные средства предп

риятий; их доля в общем объёме ин
вестиций составляет 87%. В 2001 г 

годовой объём иност- 
ранных инвестиций 
составил 12  млн. 
USD -  это 2% общего 
годового объёма.

За счёт собствен
ных и привлечённых 
средств за последние 
два года введены но
вые мощности: 

по производству и отделке древе
сностружечных плит (ДСП) общей 
производительностью около 350 
тыс.м^год -  в ОАО "МЭЗ ДСП и Д", 
ОАО "МК "Шатура" (Московская 
обл.), ОАО "Евроимекс ДСП" (Каре
лия), ОАО "Шекснинский завод 
ДСП" (Вологодская обл.), АО "Иго- 
ревский завод ДСП" (Смоленская 
обл.);

по производству древесноволок
нистых плит (ДВП) средней плот
ности производительностью 13 
млн.м^год -  в ОАО "Новая Вятка" 
(Кировская обл.);

по производству высококачествен
ной фанеры производительностью 
15 тыс.м^/год -  в ОАО "Демидовс
кий ФК" (Владимирская обл.) и 
большеформатной фанеры -  в ОАО 
"Фанплит" (г. Кострома), ОАО "Ман- 
туровский ФК" (Костромская обл.);

по производству экспортных пило
материалов производительностью 
60 тыс.м^/год -  в ОАО "Белозерский 
ЛПХ" (Вологодская обл.);

по производству конкурентоспо
собных отечественных фурнитуры, 
стеклозеркальных, облицовочных и 
лакокрасочных материалов -  на ряде 
предприятий.

В 2001 г уровень годового объёма 
производства лесопродукции превы
сил уровень 2000 т. на 2,6%. А в 
2002 г  уровень объёма производства 
лесопродукции за 4 мес. (с января по 
апрель) больше уровня соответству
ющего показателя за прошлый год 
всего на 1,2%. За этот период объём 
производства картона превысил уро-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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вень соответствующего показателя 
т  2001 г. на 12 ,2 , фанеры -  на 10 , 1 , 
товарной целлюлозы -  на 7,2, ДВП -  
на 3,7, бумаги -  на 2,8, ДСП -  на
0,7%. Уровень производства пилома
териалов на 3,7% меньше уровня со
ответствующего показателя за прош
лый год -  вследствие сокращения 
объёма спроса на внутреннем рынке.

Конъюнктура внешнего рынка в 
отношении лесопродукции склады
вается не в пользу ЛПК России; в пе
риод январь-март 2002 г. снизились 
цены на все виды лесопродукции, за 
исключением фанеры.

Значительно влияет на результаты 
работы ЛПК фактор повышения та
рифов естественными монополиями
-  в I кв. 2002 г. средняя цена на элект
роэнергию увеличилась на 5,5% по 
сравнению с декабрём 2001 г.

Мебельное производство России -  
крупнейший сектор ЛПК в сфере 
выработки товаров народного пот
ребления. Сегодня мебель выпуска
ется в 79 регионах страны на 2820 
предприятиях с общим числом ра
ботников 169 тыс. человек, причём 
из этого количества на 475 крупных 
и средних предприятиях трудятся 
111,7 тыс. человек. При достаточно 
динамичном развитии ЛПК (особен
но в 1999-2000 гг.) мебельное произ
водство России в 2001 г. вошло в по
лосу стагнации: годовой объём вы
пуска мебели составил 2 1,6  
млрд.руб., что -  в сопоставимых це
нах -  на 1 ,8% меньше уровня 2000 г. 
Почти половина (48,6%) общего 
объёма производства мебели прихо
дится на Центральный федеральный 
округ, причём Московская обл. и 
Москва обеспечивают 33,7% общего 
объёма. Доля Приволжского феде
рального округа -  17,7, Северо-За- 
падного -  12,8, Уральского -  8,16, 
Южного -  7,6, Сибирского -  3,4, 
Дальневосточного -  1,7%. Пятая 
часть общего объёма выпуска мебе
ли приходится на три предприятия 
АО "Центромебель": АО "МК "Ша
тура", АО "Электрогорскмебель" и 
АО ХК "Мебель Черноземья".

По данным Госкомстата России, в
2000 г. средняя рентабельность про
изводства мебели составила 14,4%, а 
сумма затрат на 1 руб. продукции -  
87,4 коп. Структура затрат такова: 
материальные затраты -  68, расходы 
на оплату труда -  15,6, амортизаци
онные отчисления -  1 ,8%.

По уровню технической оснащён
ности, степени использования прог
рессивных материалов и техноло

гий, умению обеспечить массового 
покупателя и различные сферы дея
тельности мебелью в ассортименте -  
мебельное производство страны в 
основном конкурентоспособно. Но 
отечественные производители не 
удовлетворяют потребностей рынка 
в отдельных специальных видах ме
бели, а также в мебели высокого пот
ребительского класса.

Наиболее востребованные покупа
телем виды мебели -  мягкая, кухон
ная, корпусная. Повышается спрос на 
отдельные изделия: столы, тумбы, 
кресла, диваны, кушетки, тахты и 
матрацы, шкафы-купе и, как след
ствие, растут объёмы выпуска этих 
изделий в физическом выражении. 
Следует отметить: дизайн мебели, её 
качество, уровень сервиса со стороны 
наших предприятий при реализации 
и комплектации изделий постоянно 
повышаются и в целом удовлетворя
ют требованиям покупателя -  осо
бенно в отношении кухонной, мягкой 
и недорогой корпусной мебели.

По данным Госкомстата России, за
4 мес. 2002 г. объём производства 
мебели сохраняется на уровне
2001 г. (по всем федеральным окру
гам). Выпуск мебели в учитываемом 
ассортименте, включая изделия, вхо
дящие в состав гарнитуров и набо
ров, в сравнении с этим же показате
лем соответствующего периода 
прошлого года следующий: столы -  
100, кресла -  100, диваны, тахты, ку
шетки -  106, деревянные кровати -  
100, матрацы -  141,6%. Наряду с 
этим продолжается уменьшение 
объёма выпуска стульев -  88,1 и 
шкафов -  97%.

Возможно, приведённые показате
ли в ассортименте во многом обус
ловлены системой организации и 
методами сбыта готовой продукции. 
Большинство мебельных компаний 
осуществляют сбыт готовой продук
ции посредством собственных тор
говых сетей, самостоятельно или с 
привлечением сторонних фирм про
водят локальные маркетинговые ис
следования рынка. Такая форма ор
ганизации сбыта подходит далеко не 
всем производителям мебели: она 
требует существенных финансовых 
затрат и значительных товарных за
пасов готовой продукции.

В современных условиях весьма 
актуальна организация крупных ре
гиональных оптовых центров по 
сбыту мебели и сопутствующих то
варов: при наличии таких центров 
мебельные компании смогли бы сос

редоточиться в основном на реше
нии производственных проблем, а 
оптовые фирмы стали бы необходи
мым связующим звеном между про
изводством и розничной сетью. Это 
позволило бы оптимизировать запа
сы готовой продукции, осущес
твлять сбалансированную ценовую 
политику, оперативно откликаться 
на изменение спроса на рынке мебе
ли. Уже есть положительный опыт 
такой работы: успешно функциони
рует компания ЗАО "Союз Т", осу
ществляющая оптово-розничную 
торговлю мебелью в Западной Сиби
ри (годовой объём закупки мебели 
этим центром в 1998 г. составил 3, а 
в 2001 г. -  83 млн.руб.). Понятно, что 
достигнутый уровень годового объё
ма реализации мебели через ЗАО 
"Союз Т" пока не очень велик, но 
анализ приведённых цифр показыва
ет: всего за три года объём реализа
ции возрос почти в 30 раз. Отметим 
также, что мебельные компании -  
участники проекта без дополнитель
ных затрат на проведение маркетин
говых исследований получают из 
оптового центра оперативную и дос
товерную информацию о потребнос
тях рынка в данном экономическом 
районе.

Учитывая низкую платёжеспособ
ность рынка, его региональную не
равномерность, следует признать, 
что одна из прогрессивных форм 
маркетинга -  это участие в различ
ных выставках-ярмарках, на кото
рых формируются рынки сбыта ме
бели на территории России.

Отечественные производители 
принимают активное участие в оте
чественных и зарубежных мебель
ных выставках и ярмарках. В начале
2002 г. состоялся мебельный салон в
г. Кёльне (Германия), где российская 
экспозиция (на ней была представ
лена продукция АО "МК "Шатура", 
АО "Миассмебель", АО "Ленраума- 
мебель", АО "Череповецкий ФМК",
ООО ПК "Экомебель", ООО "Ме
бель-пресс", АО "Алитет", АО 
"ЛСК", ООО "Надежда", ООО "Соф- 
текс") вызвала большой интерес у 
потенциальных импортёров-оптови- 
ков и многих посетителей. В февра
ле текущего года в Москве успешно 
прошла уже вторая национальная 
выставка "Мебель России", в кото
рой приняли участие производители 
мебели из 36 регионов России. За
метно расширилась география 
участников, повысился качествен
ный уровень экспонентов на выставВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



ке "Евроэкспомебель". На очереди -  
выставка "Мебель-2002".

Импортёры считают российский 
рынок мебели безграничным. Годо
вой объём продажи в России импо
ртной мебели резко возрастает: ве
личина показателя в 2001 г. в 1,73 ра
за больше уровня 1999 г. В I кв. теку
щего года импортировано мебели на 
сумму 89,6 млн. USD -  такой вели
чины объёмов импорта в начале года 
ещё не было! Одновременно проис
ходит снижение удельной (в перес
чёте на 1 кг продукции) контрактной 
стоимости импортной мебели по са
мым ходовым позициям: этот пока
затель в 2002 г. на 18-12% меньше 
уровня прошлого года.

Сравнительно велик объём прода
жи импортной мебели в Централь
ном федеральном округе: он состав
ляет 62% общего объёма поставок. 
Факт тревожный: ведь объём произ
водства мебели в этом регионе тоже 
сравнительно велик (он составляет 
48,6% общероссийского объёма).

Публикуемая на основе данных 
ГТК России статистика объёмов им
порта сильно расходится с зарубеж
ной информацией. Так, по данным 
Европейской федерации производи
телей мебели (UEA), в Россию в
1999 г и 2000 г. из стран Евросоюза 
экспортировано мебели на сумму со
ответственно 358,1 и 462,2 млн. 
USD, что превышает данные ГТК 
России более чем в 2,8 и 2,6 раза: по 
этой статистике, годовой объём им
порта мебели из всех стран дальнего 
зарубежья и СНГ в 1999 г составил 
129,9, а в 2000 г -  176,3 млн. USD.

Импорт оказывает серьёзное дав
ление на отечественного производи
теля, и оно в будущем несомненно 
увеличится. В 2001 г. состоялся фо
рум европейских производителей 
мебели, на котором рассматривался 
единственный вопрос -  снижение 
конкурентоспособности мебельной 
подотрасли деревообрабатывающей 
промышленности Европейского Со
юза. Страны ЕС в 1999 г. и 2000 г. 
впервые в истории имели отрица
тельный баланс в торговле мебелью 
на внешних рынках. Так, в 1999 г. го
довой объём экспорта мебели из 
стран ЕС в страны, не являющиеся 
членами ЕС, составил 7,99, а годо
вой объём соответствующего импор
та-8 ,1 4  млрд.евро; в 2000 г. величи
ны соответствующих объёмов были 
такими: 9,53 и 10,2 млрд.евро. В 
этой связи страны Евросоюза в нас
тоящее время вырабатывают эффек

тивные меры по повышению конку
рентоспособности своей продукции 
и расширению её экспорта. Понятно, 
что одним из его важнейших объек
тов будет Россия, которая по объёму 
годового импорта мебели сегодня за
нимает четвёртое место среди стран- 
клиентов ЕС.

Предстоящее вхождение России во 
Всемирную торговую организацию 
(ВТО) и обусловленное этим сниже
ние ввозных таможенных пошлин, в 
том числе с мебели, вызывают опре
делённые опасения у отечественных 
производителей мебели. Достаточно 
сказать, что в августе 1999 г. Прави
тельством России было принято ре
шение о снижении в 2-3 раза специ
фических составляющих этих пош
лин по 10 позициям -  на самые поку
паемые виды мебели (по кодам ТН 
ВЭД 9401 и 9403). Оно явилось суще
ственной уступкой зарубежным про
изводителям и импортёрам мебели и 
уже отрицательно сказалось на раз
витии нашего мебельного производ
ства: с конца 1999 г. снова наблюдает
ся устойчивая тенденция к опережа
ющему увеличению доли импорта в 
общем объёме продажи мебели в 
стране. В результате годовой объём 
продажи импортной мебели в стране, 
по данным ГТК России, в 2001 г. дос
тиг 265,4 млн. USD (при этом годо
вой объём импорта, включая Бело
руссию, составил 386 млн. USD) -  
против 129,7 млн. USD в 1999 г, т.е. 
вырос в 2,06 раза, за два года доля 
импортной мебели в общем объёме 
продажи мебели в России в 2001 г. 
достигла 44,3%. Это свидетельствует 
о том, что действовавшие до 
0 1 .0 1 .2002 . ввозные пошлины не яв
лялись запретительными -  вопреки 
мнению известных импортёров.

С 1 января 2002 г. -  вследствие ак
тивного лоббирования силами всё 
тех же импортёров -  действовавший 
ввозной тариф на 5 из 10 упомяну
тых позиций основных видов мебели 
кода 9403 снижен ещё на 25%, что 
безусловно ослабит позиции отече
ственных мебельщиков на своём же 
рынке: до 80% ассортиментных по
зиций выпускаемой в России мебели 
совпадают с упомянутыми позиция
ми кода 9403. Удовлетворение Росси
ей требования стран ЕС и США свес
ти пошлины с мебели к нулю обусло
вит ещё большее присутствие им
порта на российском рынке и вполне 
может привести к заметному спаду 
производства мебели в стране.

Активное противодействие проис

ходящему процессу оказывает Ассо
циация предприятий мебельной и 
деревообрабатывающей промыш
ленности России, доказывая недо
пустимость снижения импортных 
пошлин с мебели.

В связи с изложенным следует ска
зать несколько слов о предстоящем 
вступлении России в ВТО, которое 
должно состояться в начале 2004 г. 
Известно, что члены ВТО, особенно 
группа квадро (ЕС, Канада, США и 
Япония), настаивают на варианте 
нулевых ввозных и вывозных пош
лин с мебели. На данном этапе пере
говоров Департамент промышлен
ной и инновационной политики в ле
сопромышленном комплексе Минп
ромнауки России добивается сохра
нения действующих таможенных 
ставок ввозных пошлин в течение 
ближайших 5-6 лет: это время необ
ходимо для того, чтобы обеспечить 
возможность успешной конкурен
ции отечественных производителей 
мебели с зарубежными на рынке 
России в условиях нулевых ввозных 
пошлин с мебели.

Одновременно будут снижены и 
ввозные пошлины с основных 
конструкционных материалов, ис
пользуемых в производстве мебели. 
Предполагается уменьшение импо
ртных пошлин с древесных плит и 
ряда позиций по химическим мате
риалам и фурнитуре для мебели -  с 
переходным периодом до 3 лет.

Конкурентоспособность российс
кой мебели прямо зависит от степе
ни обеспеченности подотрасли ос
новными конструкционными, обли
цовочными, химическими и клеевы
ми материалами отечественного 
производства. В России продолжает
ся развитие конкурентоспособных 
мощностей по производству фурни
туры, стеклозеркальных изделий, 
древесных плит, облицовочных ма
териалов, различных комплектую
щих изделий и других материалов 
для изготовления мебели, но до пол
ного удовлетворения спроса на них 
ещё далеко. Поэтому те 5-6 лет, ко
торые, возможно, будут предостав
лены России при её приёме в ВТО 
как переходный период в отношении 
действующих таможенных ставок 
ввозных пошлин с мебели, нужно 
использовать для создания необхо
димых отечественных мощностей 
по производству упомянутых мате
риалов, в том числе потребляемых 
мебельной подотраслью. В этом нап
равлении активно работает АО "МаВологодская областная универсальная научная библиотека 
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р(к" (г. Пенза), которое в марте теку
щего года ввело в эксплуатацию 
третью бумагоделательную машину 
и теперь способно на 70% удовлет
ворить потребности мебельного 
производства в бумагах-основах; 
введены новые мощности и расши
рен ассортимент мебельной фурни
туры в АО "Валмакс" (г. Миасс) и 
АО "Коралл" (г. Калуга); созданы но
вые мощности по производству ла
минированных плит в АО "Карелия 
Евроимекс ДСП" и на других предп
риятиях.

Важнейшее условие сохранения и 
развития отечественной деревообра
батывающей промышленности и её 
мебельной подотрасли -  это повы
шение инвестиционной активности. 
Сегодня мебельная подотрасль раз
вивается за счёт собственных 
средств. В 2001 г. в деревообрабаты
вающую промышленность инвести

ровано 3,4 млрд.руб., в том числе 2,4 
млрд.руб. за счёт её собственных 
средств (в бюджете средства на раз
витие деревообрабатывающей про
мышленности и её мебельной подот
расли не предусмотрены).

Несмотря на трудности, мебель
ное производство развивается. По
ложительны технико-экономические 
показатели работы известных предп
риятий: АО "МК "Шатура", АО 
"Электрогорскмебель", АО ХК "Ме
бель Черноземья" (г. Воронеж), АО 
"Стайлинг" (г. Киров), АО "Авиас- 
тар-мебель" (г. Ульяновск), АО 
"Дядьково-ДОЗ" (Брянская обл.), АО 
"Ивановомебель", АО "Заречье" (г. 
Тюмень), АО "Московский зеркаль
ный комбинат", АО "Первая мебель
ная фабрика" (г. Санкт-Петербург) и 
др. Радует и успешная деятельность 
новых, недавно организованных, ме
бельных предприятий: АО "Васко",

"Valtex" ("Mr. Doors"), ООО "Top" 
(г. Москва), Промышленного союза 
"Аллегро-стиль XXI век", ООО "СП 
Мебель", фирмы "Феликс" (Моско
вская обл.), ПК "Ангстрем" (г Воро
неж), фирм Санкт-Петербурга, Ка
лининграда и многих других горо
дов страны -  эти предприятия быст
ро развиваются и в трудной конкуре
нтной борьбе прочно заняли своё 
место на рынке.

Мебель -  один из самых востребо
ванных видов товаров народного 
потребления. По мере укрепления 
экономики страны будет расти и по
купательский спрос на мебель. Сле
довательно, есть основания надеять
ся: наши мебельщики совместными 
усилиями сумеют обеспечить пот
ребности рынка и удовлетворить 
требования своего покупателя, ус
пешно конкурируя с зарубежными 
производителями.

Выставки ЗАО "Экспоцентр"
Д о конца года на Красной П ресне пройдут следующие м еж дународны е выставки, 

которые могут  заинтересовать наших читателей:

• СТРОЙИНДУСТРИЯ и
АРХИТЕКТУРА-2002 2 -6  сентября

10-я международная выставка "Архитектура, 
строительство, стройиндустрия"
Второй международный салон 
"КОМПЬЮ ТЕРНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ В 
АРХИТЕКТУРЕ И СТРОИТЕЛЬСТВЕ"
Второй международный салон 
"ИНТЕРЬЕР XXI ВЕКА"

• ЭКСПОГОРОД-2002 2-6  сентября
8-я международная выставка "Инфраструктура 
и развитие современного города"
САЛОН "ГРАДОСТРОИТЕЛЬСТВО"
САЛОН "БЫТОВОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ" 
САЛОН "КОМ М УНАЛЬНОЕ ХОЗЯЙСТВО" 
САЛОН "ИНЖЕНЕРНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ" 
САЛОН "ЭКОЛОГИЯ"

• ЛЕСДРЕВМАШ-2002 2 -6  сентября
9-я международная выставка "Машины, обору
дование и приборы для лесной, целлюлозно-бу
мажной и деревообрабатывающей промышлен
ности" (при поддержке ЮМАБУА)

• КАНЦЭКСПО-осень-2002 21-25 октября
7-я международная выставка канцелярских 
и офисных товаров

• МИР ДЕТСТВА-2002 21-25 октября

8-я международная выставка "Товары и услуги 
для детей и подростков. Новые программы обу
чения и развития"

• НАУКА.
НАУЧНЫЕ ПРИБОРЫ-2002 21-25 октября

6-я международная выставка приборов для 
научных исследований

• СКЛАД. ТРАНСПОРТ.
ЛОГИСТИКА-2002 28 октября -  1 ноября

9-я международная выставка систем логистики, 
транспортного обслуживания, средств автома
тизации и механизации складских и погрузоч- 
но-разгрузочных работ.

• МЕБЕЛЬ-2002 18 -  22 ноября

14-я международная выставка "Мебель, фурни
тура и обивочные материалы"

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Наука и техника

УДК 674.093.26.02:658.52.011.56

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА ФАНЕРЫ ПО 
ЗАКАЗУ ПОТРЕБИТЕЛЯ
А. Т. Орлов, Т. П. Редькина, Т. В. Шевандо, Н. Ю. Шорникова -  АОЗТ "ЦНИИФ”

Фанерная подотрасль деревообрабатывающей промыш
ленности России в течение последних пяти лет увеличи
вает объёмы производства и экспорта фанеры в основ
ном формата 1525x1525 мм (73,4%). Однако наблюдает
ся тенденция к росту объёмов выработки фанеры форма
тов 2440 (1220)х1220 (2440) мм. В настоящее время про
изводство фанеры таких форматов освоено в ЗАО 
"Пермский ФК", ООО "Сыктывкарский ФЗ", АО СП 
"Чудово-RWS", ЗАО "Фанком", ОАО "Братсккомплекс- 
холдинг", ОАО "Мантуровский ФК". Ряд предприятий 
(ООО "Демидовский ФК", ОАО "Усть-Ижорский ФК",
ООО "Фанзавод" (Жешарт) осваивают производство фа
неры формата 1525x3050 мм.

Анализ существующей в России технологии фанеры 
показал: как на действующих, так и на вновь строящих
ся предприятиях оборудование обычно обеспечивает 
возможность выпуска фанеры (квадратной или больше
форматной) только одного формата. Поэтому изготови
тели фанеры вынуждены отказываться от выполнения 
ряда заказов на производство фанеры разных форматов.

АОЗТ "ЦНИИФ" решил эту проблему: им разработана 
гибкая технология производства фанеры, которая позво
ляет на одном и том же оборудовании изготовлять фане
ру форматов 1525x1525, 1525x3050, 1220x2440 мм.

Определяющим видом оборудования является пресс 
для горячего склеивания шпона, размеры плит которого 
обеспечивают возможность производства фанеры макси
мального формата -  1525x3050 мм. Остальное техноло
гическое оборудование -  оно используется при проведе
нии технологического процесса от стадии разделки 
сырья до завершающей операции -  должно обеспечи
вать возможность производства фанеры всех названных 
форматов: 1525x1525, 1525x3050, 1220x2440 мм.

При производстве фанеры по гибкой технологии сырьё 
должно представлять собой кряжи такой длины, чтобы 
при их рациональном раскрое было возможно получать 
максимальное число чураков длиной 1600 и 1300 мм. Ве
личины длины кряжей, кратные значению длины чура
ков 1600 (1300) мм, составят: 3200 (2600); 4800(3900); 
6400 (5200); 8000 (6500) мм. Поэтому рационально 
иметь кряжи одной длины -  6500 мм: из кряжа такой 
длины можно получить четыре чурака длиной 1600 мм 
или пять чураков длиной 1300 мм.

На фанерных предприятиях России гидротермичес
кую обработку древесины проводят по мягким (40°С) и 
жёстким (75°С) режимам в бассейнах различной 
конструкции -  с использованием для загрузки и выгруз
ки пучков сырья подъёмных механизмов. Предполагает
ся, что при дальнейшем развитии технологии гидротер
мообработки сырья промышленность освоит бассейны 
проходного типа.

При производстве фанеры по предложенной нами гиб
кой технологии предусмотрены бассейны проходного

типа, рассчитанные на оптимальную длину кряжей -  
6,5 м. Число секций бассейна определяют следующим 
образом: устанавливают годовую и суточную потреб
ность в сырье, исходя из глубины бассейна и применяе
мых механизмов загрузки и выгрузки; рассчитывают 
объём пучка, необходимое количество пучков; определя
ют число секций бассейна и его длину, длину каждой 
секции бассейна увеличивают на Ю м е учётом участков 
загрузки и выгрузки сырья.

Число секций бассейна п (шт.) определяют по формуле

где V, 
R

К

сут

пр

сут

"  КкКЧТ L ’пр

суточный объём сырья, м ;̂ 
радиус увязанного пучка, м; 
длина сырья, м;
коэффициент заполнения пучка (в данном 
случае К = 0,65);
расчётная продолжительность прогрева 
древесины, ч;
продолжительность суток, ч; 
диаметр пучка на плаву, м; 
длина рабочей секции бассейна, м.

Рекомендуемая продолжительность гидротермической 
обработки сырья разных пород (в числителе -  листвен
ных; в знаменателе -  хвойных) и диаметров в бассейнах 
проходного типа при температуре воды 40°С приведена 
в табл. 1 .

Таблица 1
Диаметр Продолжительность гидротермообработки сырья, ч.

выше 0 от 0 до-10 от-11 до-20
До 250 7/8 10/11 14/16
От 260 16/17 23/22 30/30

Линия лущения-рубки-укладки шпона должна обеспе
чивать возможность получения шпона длиной 1300 или 
1600 мм. Можно использовать лущильные станки с те
лескопическими шпинделями любой модели. Для рубки 
ленты шпона пригодны ножницы гильотинного типа и 
роторные без встроенных укладчиков. Укладчики долж
ны обеспечивать возможность укладки сырых листов 
шпона длиной 1300 и 1600 мм и шириной от 1420 до 
3460 мм.

Анализ показателей имеющихся в эксплуатации ук
ладчиков отечественного и зарубежного производства и 
результатов опытных проверок качества укладки листов 
позволил сделать следующий вывод: большинство ук
ладчиков рассчитаны на укладку листов шпона только 
определённой длины. При производстве шпона по гиб-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Т а б л и ц а  2

Тип
сушилки

Газовая

Паровая

Газовая

Паровая

Газовая

Паровая

Размеры листов сырого шпона, мм 
Берёза | Сосна | Ольх~

Толщина шпона 1,05-1,5 мм
1600x1725
1300x1400
1300x2740
1600x3400

1600x1760
1300x1430
1300x2790
1600x3460

1600x1695
1300x1380
1300x2690
1600x3330

1600x1710
1300x1390
1300x2715
1600x3370

1600x1740
1300x1415
1300x2760
1600x3430

1600x1680
1300x1365
1300x2670
1600x3315

1600x1710
1300x1390
1300x2715
1600x3360

1600x1735 
1300x1410 
1300x2750 
1600x3415 

Толщина шпона 2,2 мм
1600x1680 
1300x1365 
1300x2670 
1600x3305

1600x1720 1600x1705 1600x1700
1300x1395 1300x1385 1300x1380
1300x2730 1300x2705 1300x2700
1600x3380 1600x3355 1600x3345

Толщина шпона 3,5 мм 
1600x1685 1600x1675 1600x1670
1300x1370 1300x1360 1300x1385
1300x2675 1300x2660 1300x2650
1600x3310 1600x3295 1600x3285

1600x1700
1300x1380
1300x2700
1600x3350

1600x1695
1300x1375
1300x2690
1600x3330

1600x1685
1300x1370
1300x2675
1600x3325

Таблица 3

Длина Размеры листов Число листов Коэффициент за
роликов, сырого шпона, (ширина, мм) полнения ширины

мм мм шпона сушилки, %
3900 1600x1725 2 (3450) 88,5

1300x1400 2 (2800) 64,0
1300x2740 1 (2740) 70,0
1600x3400 1 (3400) 87,0

4800 1600x1725 2 (3450) 72,0
1300x1400 3 (4200) 87,5
1300x2740 1 (2740) 57,0
1600x3400 1 (3400) 71,0
1300x2740 Г

2(4140) 86,0
1300x1400 1

6000 1600x1725 3(5175) 86,0
1300x1400 4 (5600) 93,0
1300x1400 2

• 3 (5540) 92,0
1300x2740 1
1600x3400 Г

2(5150) 86,0
1600x1750 1

кой технологии рекомендуется использовать: механичес
кие укладчики с обеспечением выброса роликами лис
тов шпона в сторону от конвейера; пневматические ук
ладчики с подсосом листов шпона к конвейерным рем
ням.

Ширина листа сырого шпона назначается с учётом 
припуска на его тангенциальную усушку. В табл. 2 при
ведены рекомендуемые размеры листов сырого шпона 
при сушке в сушилках до момента достижения формата 
1600x1600, 1300x1300, 1300x2540,1600x3150 мм.

На фанерных предприятиях эксплуатируют отечест
венные роликовые сушилки: паровые СУР-4, СУР-9 и 
газовые СРГ-25М (длина роликов в зоне сушки -  3900 
мм), а также финские паровые сушилки фирмы "Рауте" 
VTSK 4-4800 (длина роликов -  4800 мм) и сушилки 
фирм "Рауте" и "Анжела Кремона" (длина роликов -  
6000 мм).

В табл. 3 приведены результаты расчёта величин коэф
фициента заполнения ширины сушилки при разной дли
не роликов. Их анализ показывает: для максимальной 
загрузки листов сырого шпона в сушилку при производ
стве фанеры по гибкой технологии целесообразно уста
навливать сушилки с длиной роликов 6000 мм.

Участок нормализации качества и размеров шпона яв
ляется определяющим в производстве фанеры различ
ных форматов. Здесь устанавливают оборудование для 
ребросклеивания полос шпона, предназначенных для на
ружных и внутренних слоёв фанеры, и оборудование для 
сращивания шпона по длине.

Качественное ребросклеивание достигается на стан
ках фирмы "Купер" с продольной подачей, которые реко
мендуется использовать при склеивании полос шпона 
для наружных слоёв фанеры.

Фирмой "Рауте" разработана линия ребросклеивания 
шпона для внутренних слоёв фанеры. В состав линии 
входят установка для выравнивания (прирезки) продоль
ных кромок шпона и вырезки дефектов, а также ребро
склеивающий станок. Исполь.зование таких линий на 
фанерных предприятиях Финляндии обусловило возврат 
к технологии "слепого" (без вырубки дефектов) раскроя 
сырой ленты шпона на форматные листы. После сушки 
листы с дефектами направляются на линии ребросклеи
вания, где осуществляются вырезка дефектов и ребро- 
склеивание прирезанных неформатных листов.

Для получения большеформатных продольных листов 
шпона (размерами 2540x1300 и 3150x1600 мм) из квад
ратных листов размерами 1300x1300 и 1600x1600 мм ис-

1 2 3 4 5 6 б

Рис. 1. Схема участка сборки пакетов шпона;
1 -  резервное подстойное место; 2 -  стол для шпона внутренне
го слоя; 3 -  клеенаносящий станок; 4 -  конвейер для подачи лис
тов с нанесённым клеем; 5 -  сборочный стол; 6 -  двухэтажные 
подстойные местаВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2. Схема участка подачи и склеивания подпрессо- 
ванных пакетов шпона;
1 -  стопа подпрессованных пакетов; 2  -  конвейер; 3  -  загрузоч
ный стол; 4 -  этажерки; 5 -  горячий пресс; 6  -  стол для приёма 
фанеры

пользуют линии сращивания шпона по длине. В линию 
входят; станок для усования листов, клеенаносящий ме
ханизм, прессы для склеивания щпона на "ус", ножницы 
для прирубки ленты щпона на форматные листы, уклад
чик листов, подъёмные столы, конвейеры.

В связи с необходимостью починки листов щпона 
большого формата починочные станки располагают по
парно и соединяют конвейером: такая расстановка обо
рудования позволяет осуществлять починку листов шпо
на без их разворота.

Рис. 3 . Схема линии сборки-подпрессовки-склеивания  
пакетов шпона:
1 -  пресс для холодной подпрессовки пакетов; 2 -  конвейер; 3 -  

передвижной механизм; 4 -  загрузочный стол; 5 -этажерки; 6 -  

горячий пресс; 7 -  стол для приёма фанеры

Т а б л и ц а  4

Наименования операций процесса 
производства фанеры

Последовательность операций при длине шпона, мм

1. Подача сырья
2. Гидротермическая обработка сырья
3. Окорка сырья
4. Разделка сырья
5. Лущение, рубка шпона
6. Сушка шпона
7. Сортировка шпона
8. Склеивание шпона на "ус"
9. Ребросклеивание шпона для внутренних слоев 

10. Ребросклеивание шпона для наружных слоёв
1. Починка шпона

12. Комплектование шпона
13. Приготовление клея
14. Нанесение клея
15. Сборка пакетов шпона
16. Холодная подпрессовка пакетов шпона
17. Склеивание пакетов
18. Обрезка фанеры
19. Сортировка нешлифованной фанеры
20. Починка фанеры
21. Шлифование фанеры
22. Сортировка шлифованной фанеры
23. Упаковка фанеры________________

Важный момент 
при организации про
изводства фанеры по 
гибкой технологии -  
формирование таких 
участков сборки паке
тов шпона, которые 
позволяют собирать 
пакеты любого фор
мата (рис. 1).

Перед клеенанося- 
щим станком 3 уста
навливают стол 2  та
кой конфигурации, 
чтобы можно было 
вручную подавать 
листы шпона длиной 
1600, 2540 и 3150 мм. 
Двухвальцовый кле
енаносящий станок 3 
оснащают дополни
тельными устрой
ствами для непрерыв
ного поступления
клея на верхний ва
лец станка. С двух 
сторон сборочного 
стола 5 устанавлива
ют двухэтажные
подстопные места 6,Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 5

Показатели
фанеры

Плотность, кг/м^
Предел прочности при 

скалывании по клее
вому слою, после ки
пячения в воде в тече
ние 1 ч, МПа 

Предел прочности при 
статическом изгибе 
вдоль волокон, МПа 

Предел прочности при 
растяжении вдоль во
локон, МПа 

Предел прочности при 
сжатии вдоль воло
кон, МПа

Величины показателей фанеры
из осинового шпона из берёзового 

шпона
фактические

570-690
1,64

78-82

75-77

37-40

по ТУ 5512- 006- 
00273235-2001

Не менее 1,2

Не менее 65

Не менее 60

Не менее 34

по ГОСТ 
3916.1-96

по ГОСТ 
3916.1-96

490-530 
Не менее 0,6

Не менее 30

Не менее 40

620-740 
Не менее 1,5

Не менее 60

Не менее 40

позволяющие разместить стопы шпона трёх сортов и 
поддоны. Приведённая схема участка сборки пакетов 
обеспечивает наиболее рациональное использование 
производственных площадей.

На участке подпрессовывания и склеивания пакетов 
щпона околопрессовые механизмы должны обеспечи
вать их подачу в пресс по одному (при форматах фанеры 
1220x2440 и 1525x3050 мм) или по два (при формате фа
неры 1525x1525 мм) -  при точной центровке пакетов.

На рис. 2 показана схема участка подачи подпрессо- 
ванных пакетов щпона к горячему прессу и их склеива
ния. Пресс для холодной подпрессовки пакетов и горя
чий пресс не связаны жёстко друг с другом. Стопа подп- 
рессованных пакетов погрузчиком подаётся на стол I. 
Затем конвейер 2 перемещает её на загрузочный стол 3, 
с которого пакеты подаются на этажи загрузочной эта
жерки 4, расположенной перед горячим прессом 5.

На рис. 3 приведена схема линии сборки-подпрессов-

ки-склеивания пакетов щпона. 
Пресс для холодной подпрессовки 
пакетов 1 и горячий пресс 6 уста
новлены в единую линию и соеди
нены конвейером 2. В этом случае 
для обеспечения подачи в этажерку 
5 пакетов формата 1600x1600 мм 
рекомендуется между конвейером 
2 и загрузочным столом 4 устано
вить передвижной механизм 3. 
После подачи подпрессованных 
пакетов на загрузочный стол 4 пе
редвижной механизм 3 выдвигает
ся в сторону, что обеспечивает од
новременную подачу двух пакетов 
в загрузочную этажерку 5.

Для организации производства 
фанеры разных форматов ЦНИИФ 
разработал технологическую ин
струкцию ТИ 1-2001 "Производ
ство фанеры по гибкой техноло
гии". Рекомендуемая схема процес

са производства фанеры по гибкой технологии приведе
на в табл. 4.

При разработке гибкой технологии производства фа
неры доказано: из осинового шпона можно производить 
такую фанеру, которая по физико-механическим показа
телям не хуже фанеры из хвойного или берёзового шпо
на (табл. 5). Результаты этих исследований и их провер
ки в производственных условиях стали основанием для 
разработки новой технологии производства фанеры из 
осинового шпона и технических условий ТУ 5512-006- 
00273235-2001 "Фанера из осины для строительных 
конструкций"

По всем вопросам технического обеспечения воз
можности организации производств фанеры по гиб
кой технологии и фанеры из осинового шпона обра
щаться по адресу: 191119, С.-Петербург, ул. Днепро
петровская, 8 . ЦНИИФ . Тел. (812) 164-15-63, 
164-14-77.

ПРОИЗВОДСТВО: ЯПОНИЯ, ГЕРМАНИЯ

применение
■ регулирование скорости при 
работе деревообрабатывающего 
оборудования

■ регулирование скорости 
технологических процессов

■ энергосбережение

услуги компании
- подбор оборудования 
-технические консультации 
-доставка
- гарантийное и сервисное 

обслуживание
- продажа дополнительного 

оборудования (софтстартеры, 
дроссели и др.)
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УДК [674.093.26 + 674.815-411:667.653.633

НОВЫЕ ВИДЫ ЭКОЛОГИЧЕСКИ ЧИСТЫХ 
СИНТЕТИЧЕСКИХ СМОЛ ДЛЯ 
ДЕРЕВООБРАБОТКИ
В. П. Кондратьев -  АОЗТ ’’ЦНИИФ”

В России ежегодно выпускают бо
лее 400 тыс.т карбамидоформальде- 
гидных (КФС) и около 80 тыс. т фе- 
нолоформальдегидных (ФФС) клея
щих смол, используемых главным 
образом при производстве фанеры и 
древесностружечных плит. Частич
но их вырабатывают сами деревооб
рабатывающие предприятия. В свя
зи с этим ЦНИИФ уже более 60 лет 
занимается проблемой создания и 
освоения в производстве новых ви
дов синтетических смол, а также 
осуществляет реконструкцию и тех
ническое перевооружение действу
ющих цехов смол фанерных предп
риятий.

В настоящее время техническое 
состояние цехов смол, построенных 
в 60-е годы и реконструированных 
впоследствии только путём замены 
изнощенного оборудования более 
производительным, затрудняет даль
нейшее освоение новых, экологи
чески чистых технологий и прогрес
сивных видов смол. Немаловажное 
значение имеет и качество товарного 
формалина 37%-ной концентрации и 
фенола. За рубежом и в нащей стра
не постоянно ужесточаются сани
тарно-гигиенические требования к 
формалину, метанолу и фенолу (они 
являются канцерогенными вещест
вами) и, соответственно, к клеёной 
продукции, изготовленной с исполь
зованием ФФС или КФС. В 2002 т. 
вступил в действие приказ Министе
рства здравоохранения РФ № 325 от 
15.08.01 г. "О санитарно-эпидемио
логической экспертизе продукции". 
В соответствии с ним ещё более по
вышаются требования к экологич
ности химической продукции произ
водственного назначения, полимер
ных и синтетических материалов, 
предназначенных для применения в 
строительстве, на транспорте, а так
же для изготовления мебели и др.

В соответствии с новыми, более 
жёсткими требованиями к экологич
ности производства и качеству КФС

в ЦНИИФе разработаны следующие 
смолы; невакуумированная низко
токсичная смола КФ-НВ и безмета- 
нольная невакуумированная смола 
СКФ-НМ на основе карбамидофор- 
мальдегидного конденсата (КФК). 
КФС марки КФ-НВ успешно освое
на на ряде предприятий по произво
дству фанеры, гнутоклеёных дета
лей мебели и древесностружечных 
плит (ДСП).

ЦНИИФом исследованы КФК, вы
рабатываемые отечественными 
предприятиями химической про
мышленности: ОАО "ТХНЗ", г. 
Томск; ООО "Метафракс", г. Губаха; 
ОАО "Уралхимпласт", г. Н.Тагил; 
ОАО "Тольяттиазот", г. Тольятти. 
Анализ технических условий (ТУ) 
поставки выбранных КФК показал 
следующее: нормы их основных фи- 
зико-химических показателей не 
удовлетворяют требованиям к каче
ству компонентов для синтеза высо
кокачественных КФС, используемых 
в деревообрабатывающей промыш
ленности; в ТУ отсутствуют нормы 
содержания метанола и свободного 
формальдегида, содержания хромо
вых производных, определяющих 
степень поликонденсации КФС и 
уровень их стабильности при хране
нии; наблюдается большое колеба
ние физико-химических показателей 
КФК. На основании результатов ис
следований, выполненных ЦНИ
ИФом, установлены требования к 
величинам основных показателей 
КФК, вырабатываемых химически
ми предприятиями: массовое содер
жание в КФК общего формальдеги
да должно составлять не менее 60%; 
общего карбамида -  не менее 25; ме
танола -  не более 0,2 ; хромовых про
изводных (уронов) -  9-15; метаноль- 
ных групп -  20-25%. Выполнение 
этих требований обеспечивает воз
можность получения высококачест
венных КФС и производства высоко
качественной продукции на их осно
ве. Необходимо отметить, что для

хранения КФС в зимнее время ну
жен отапливаемый склад.

При разработке рецептуры и режи
ма синтеза КФС учитывали степень 
концентрации других аналогичных 
смол, а также традиционные моль
ные соотношения карбамида и фор
мальдегида в реакционной смеси и 
их конечные мольные соотношения, 
обеспечивающие возможность син
теза экологически чистого продукта. 
Принимали во внимание и то, что 
предлагаемые к использованию КФК 
не имеют унифицированных показа
телей, -  поэтому систематически 
корректировали рецептуру реакци
онной смеси и значения параметров 
режима проведения технологическо
го процесса синтеза смол. В итоге 
нашли зависимость массового соот
ношения компонентов в рецептуре 
смол от содержания основных ком
понентов в КФК и разработали тех
нологию получения смолы СКФ-НМ 
для производства ДСП и фанеры.

По результатам санитарно-гигие- 
нических испытаний ЦНИИФу и 
предприятиям отрасли, где осваива
лась смола, выданы гигиенические 
заключения как на смолу, так и на 
продукцию, изготовляемую с её ис
пользованием. Освоение в производ
стве смолы СКФ-НМ обусловливает: 
снижение содержания метанола, вы
деляющегося при протекании поли
конденсации реакционной смеси, до 
уровня ПДК; исключение сточных 
вод и других отходов производства; 
резкое уменьшение потребления па
ра и электроэнергии; сокращение до 
30% себестоимости формалина и 
расходов на транспортировку сырья; 
увеличение в 2 раза производитель
ности оборудования цеха смол. Смо
лу СКФ-НМ, полученную на основе 
КФК, используют четыре предприя
тия отрасли.

Анализ работы цехов по производ
ству ФФС на деревообрабатываю
щих предприятиях показывает: кон
центрация фенола, выделяющегосяВологодская областная универсальная научная библиотека 
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_в окружающую среду при проведе-
ии технологического процесса син

теза ФФС, значительно превышает 
уровень ПДК. Это ставит названные 
производства под угрозу закрытия 
как экологически опасные для окру
жающей среды и здоровья людей.

Создание и разработка специаль
ной технологии и оборудования для 
улавливания паров фенола, выделя
ющихся в процессе синтеза ФФС, а 
также сооружений для очистки сточ
ных вод требуют огромных капита
ловложений и длительных сроков 
реализации. Результаты анализа соз
давшейся ситуации явились основа
нием для выбора направления иссле
дований в области создания экологи
чески безопасных технологий синте
за водостойких смол. Такие техноло
гии должны отличаться тем, что в 
реакционной смеси отсутствует вы
сокотоксичный компонент -  фенол. 
Поэтому их применение обусловит 
ликвидацию имеющихся в настоя
щее время на деревообрабатываю
щих предприятиях участков по при
ёмке фенола и его хранению в подог
ретом состоянии, а также улучшение 
экологических показателей цехов 
смол вследствие исключения самой 
возможности выброса в атмосферу 
высокотоксичных газов и образова
ния токсичных сточных вод.

ЦНИИФ разработал новую, бесфе- 
нольную (экологически чистую) во
достойкую смолу с высокими клея
щими и санитарно-гигиеническими 
свойствами. Ей присвоена марка 
СДЖ-Н (смола диановая жидкая 
низкотоксичная). Эта смола -  про
дукт реакции поликонденсации диа- 
на, или дифенилолпропана с фор
мальдегидом в щелочной среде. Фи
зико-химический анализ состава 
смолы СДЖ-Н показал, что массо
вое содержание (%) сухих веществ в 
ней составляет 41-43; метилольных 
групп (в пересчёте на абс. сух. смо
лу) -  31,5-39,7; свободного фенола -  
0 ; свободного формальдегида -
0,03-0,05 (жидкое состояние) и
0, 1- 0,2 (отверждённое состояние); 
щёлочи -  6,6-7,1. Показатель услов
ной вязкости по ВЗ-246 (сопло 4 
мм), при 20°С, -  30-80 с. Предел 
прочности при скалывании фанеры 
по клеевому слою, после кипячения 
в воде в течение 1 ч, -  2,2-3,0 МПа.

Для приготовления клеёв на осно
ве смолы СДЖ-Н используют разно
образные по химическому составу 
вещества органического и минераль
ного происхождения. Так, резорци-

ноформальдегидные смолы Р-1 и 
РМ-1 обеспечивают ускорение про
цесса отверждения клея. Нами раз
работаны (и уже проверены в произ
водстве фанеры на нескольких 
предприятиях отрасли) рецептуры 
многокомпонентных клеёв на основе 
смолы СДЖ-Н.

При освоении технологического 
процесса получения смолы СДЖ-Н 
в промышленных условиях полунеп
рерывным способом выявилась эко
номическая и экологическая целесо
образность использования дианово
го форконденсата (ДФК): это обус
ловливает снижение расхода энерго
ресурсов, сокращение продолжи
тельности процесса, повышение 
производительности оборудования. 
ДФК, полученный по нашей техно
логии, стабилен при хранении в те
чение месяца.

Смолу СДЖ-Н и продукцию, изго
товленную с её использованием, ис
следовали в системе ГСЭН 
Минздрава РФ на соответствие са
нитарно-химическим нормам. Ре
зультаты положительны. Это позво
лило выдать ЦНИИФу и соответ
ствующим предприятиям гигиени
ческие заключения, разрешающие 
производство смолы СДЖ-Н и фане
ры. Исследована возможность ис
пользования этой смолы в других 
деревообрабатывающих производ
ствах.

Поскольку в настоящее время се
бестоимость смолы СДЖ-Н пример
но на 20-30% выше себестоимости 
ФФС (из-за высокой стоимости ис
ходного компонента, заменяющего 
фенол), нами проводятся работы по 
снижению себестоимости этой смо
лы (без ухудшения её качества) пу
тём замены большей части дифени
лолпропана менее дорогим компо
нентом. При расчёте уровня эконо
мического эффекта от применения 
смолы СДЖ-Н взамен ФФС необхо
димо учитывать все преимущества 
первой. В настоящее время наиболее 
важная задача для всех производите
лей фанеры -  освоение технологии 
производства экологически чистой 
водостойкой фанеры (такую фанеру 
возможно экспортировать) -  с ис
пользованием смолы СДЖ-Н.

ФФС, применяемым в производ
стве фанеры, свойственна большая 
продолжительность процесса отве
рждения. ЦНИИФ разработал отвер- 
дители и ускорители, сокращающие 
этот показатель. С их использовани
ем созданы (на основе смол, выраба

тываемых промышленностью) быст- 
роотверждающиеся клеи, обеспечи
вающие снижение в 2 раза продол
жительности склеивания шпона. Ве
личины физико-механических пока
зателей фанеры, изготовленной с 
применением этих клеёв, соответ
ствуют требованиям стандартов и не 
хуже, чем у контрольных образцов 
фанеры. ЦНИИФ готов к сотрудни
честву с теми предприятиями, кото
рые намерены провести опытно
промышленное опробование упомя
нутых клеёв.

ЦНИИФ разработал водостойкие 
КФС с минимальным содержанием 
меламина. Они обеспечивают воз
можность изготовления такой фане
ры, которая по уровню водостойкос
ти соответствует фанере марки 
ФСФ, и ДСП с уменьшенным пока
зателем разбухания. Осуществлены 
производственные испытания таких 
смол на одном из предприятий от
расли.

В настоящее время техническое 
состояние оборудования цехов смол 
деревообрабатывающих предприя
тий, в том числе и реконструирован
ных, не позволяет производить на 
нём экологически чистые смолы. 
Создаёт трудности и опасности и ка
чество централизованно поставляе
мого товарного формалина 37%-ной 
концентрации, применяемого для 
синтеза смол: приёмка и хранение 
привозного формалина в зимний пе
риод требуют постоянного подогре
ва ёмкостей паром; однако при этом 
одна часть формалина улетучиваем
ся, а другая осаждается -  в ёмкостях 
для его хранения -  в виде парафор
мальдегида, или параформа.

Использование безметанольного, 
высококонцентрированного форма
лина при синтезе КФС и ФФС обес
печивает получение высококачест
венных смол в широком диапазоне 
мольных соотношений, но такой 
формалин -  из-за его низкой жизнес
пособности -  не может отгружаться 
как товарный продукт, перевозимый 
на большие расстояния. Поэтому на 
предприятиях целесообразно орга
низовать собственное производство 
безметанольного формалина.

Современная технология изготов
ления формалина позволяет полу
чать безметанольный формалин кон
центрацией до 57%. Проведение 
синтеза с использованием формали
на и карбамида (который обусловли
вает стабилизацию формалина) 
обеспечивает получение безмета-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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нольного карбамидоформальдегид- 
ного концентрата (КФК) высокой 
жизнеспособности концентрацией 
до 60%. Его применение вместо 
обычного товарного формалина при 
синтезе КФС обеспечивает получе
ние смолы концентрацией 60-70% 
без образования сточных вод и дру
гих отходов производства, сокраще
ние расходов на транспортирование 
и хранение сырья, уменьшение пот

ребления теплоэнергетических ре
сурсов и увеличение производитель
ности оборудования. КФК стабилен 
в широком интервале температур 
хранения.

АОЗТ "ЦНИИФ" и ЗАО "Безопас
ные технологии" разработали полу
непрерывный способ осуществле
ния синтеза смол с проведением га
зожидкостного процесса получения 
концентрированного формалина или

КФК -  в зависимости от класса изго
товляемых смол.

Эта новая технология получения 
смол и соответствующее оборудова
ние открывают реальную возмож
ность выполнять на современном 
уровне реконструкцию, расширение 
и техническое перевооружение це
хов по производству синтетических 
смол на деревообрабатывающих 
предприятиях.

УДК [674-.634.0.824.81/.85.002.2):658.585

РЕКОНСТРУКЦИЯ И ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ПЕРЕВООРУЖЕНИЕ ЦЕХОВ СМОЛ 
ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ ПРЕДПРИЯТИЙ
Д . А. Щедро, В. П. Кондратьев -  АОЗТ "ЦНИИФ”, С.И.Стомпель -  ЗАО "Безопасные технологии”

В России около половины карбами- 
доформальдегидных (КФС) и почти 
треть фенолоформальдегидных смол 
(ФФС) производят в специализиро
ванных цехах малой мощности на 
деревообрабатывающих предприяти
ях лесопромышленного комплекса 
(ЛПК). Наличие собственного произ
водства смол позволяет при сниже
нии себестоимости продукции учи
тывать конкретные технологические 
особенности их применения. Однако 
возможности дальнейшего освоения 
прогрессивных видов смол -  с целью 
полного удовлетворения возрастаю
щих требований к экологичности 
производств, санитарно-гигиеничес
ким и другим показателям качества 
выпускаемой продукции -  практи
чески исчерпаны: устарел уровень 
технического оснащения произ
водств; не вполне пригоден центра
лизованно поставляемый товарный 
формалин 37%-ной концентрации, 
применяемый для синтеза смол.

При изготовлении КФС по тради
ционной технологии (с использова
нием упомянутого формалина, со
держащего для стабилизации до 8% 
метанола, который замедляет реак
цию поликонденсации и увеличива
ет продолжительность процесса 
синтеза смол) велик расход пара и 
электроэнергии и образуется значи
тельное количество сточных вод. 
Приёмка и хранение формалина в

зимний период требуют постоянного 
подогрева ёмкостей паром, а уро
вень безопасности складов на боль
шинстве предприятий не соответ
ствует современным требованиям.

Новые технологии синтеза смол с 
использованием высококонцентри
рованного (до 57%) безметанольно- 
го формалина позволяют получать в 
условиях экономичного и экологи
чески чистого производства недоро
гие высококачественные смолы. Од
нако упомянутый формалин при 
нормальной температуре хранения 
обладает низкой жизнеспособ
ностью, в силу чего он не может отг
ружаться производителем как товар
ный продукт, перевозимый на боль
шие расстояния. Поэтому целесооб
разно, чтобы каждое деревообраба
тывающее предприятие ЛПК, изго
товляющее смолы, имело собствен
ное производство безметанольного 
формалина.

Современная технология получе
ния формалина состоит в осущес
твлении окисления метанола кисло
родом воздуха с использованием ме
таллооксидного катализатора, что 
позволяет достичь полной (более 
99%) конверсии метанола и полу
чить безметанольный формалин 
концентрацией до 57%. Проведение 
синтеза с использованием формали
на и карбамида обеспечивает полу
чение безметанольного карбамидо-

формальдегидного концентрата 
(КФК) длительной жизнеспособнос
ти концентрацией 60%. Его приме
нение вместо обычного товарного 
формалина при синтезе КФС обус
ловливает: получение -  без проведе
ния операции дистилляции и без об
разования сточных вод и других от
ходов производства -  смолы 
60-70%-ной концентрации; сокра
щение расходов на транспортирова
ние и хранение сырья; уменьшение 
потребления теплоэнергетических 
ресурсов и увеличение производи
тельности оборудования. КФК ста
билен в широком интервале темпе
ратур хранения.

Преимущества высококонцентри
рованного (57%) формалина и КФК 
представляют значительный интерес 
для цехов малой мощности (подраз
делений деревообрабатывающих 
предприятий) по производству соот
ветственно ФФС и КФС. Для таких 
цехов разработаны оборудование и 
полунепрерывный способ осущес
твления синтеза смол с проведением 
газожидкостного процесса получе
ния высококонцентрированного 
формалина или КФК -  в зависимос
ти от вида изготовляемых смол.

Предлагаемый технологический 
процесс получения смол состоит из 
двух стадий: в данном случае исход
ным сырьём вместо товарного фор
малина служит метанол. На первойВологодская областная универсальная научная библиотека 
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^тадии непрерывным способом из 
летанола -  путём осуществления его 
окисления -  получают газообразный 
формальдегид. Последний после его 
охлаждения в рекуператоре поступа
ет в абсорбционную колонну, куда 
одновременно подают раствор кар
бамида и раствор едкого натра -  для 
обеспечения протекания процесса 
синтеза КФК в щелочной среде. 
Синтезированный КФК (содержа
щий до 60% формальдегида, 25% 
карбамида и не более 0,3% метано
ла) отводят в накопительную ём
кость. При условии исключения ис
пользования раствора карбамида в 
качестве абсорбента получают без- 
метанольный формалин концентра
цией до 57%, который также посту
пает на промежуточный склад. Про
цесс сопровождается выделением 
дистиллята при окислении метанола 
и большого количества теплоты, 
утилизируемой в виде пара, который 
отводится в заводскую магистраль.

Первую стадию технологического

процесса получения ФФС или КФС 
проводят в установке, представляю
щей собой ряд аппаратов, машин и 
устройств, объединённых в единый 
агрегат с оригинальным техничес
ким решением компоновки. Произ
водительность такой установки 
обеспечивает возможность полного 
удовлетворения потребностей дере
вообрабатывающих предприятий. 
Установка полностью автоматизиро
вана и управляется одним операто
ром. Она размещается на открытом 
воздухе рядом с цехом смол. При вы
соте 18 м установка занимает пло
щадь 3x6 м .̂

Безметанольный, высококонцент
рированный формалин или безмета
нольный КФК, полученный в ре
зультате проведения первой стадии 
рассматриваемого технологического 
процесса, затем используют при осу
ществлении второй стадии процесса 
производства соответственно ФФС 
или КФС. Её проводят периодичес
ким способом в обогреваемых реак

торах с мешалками -  при этом мож
но использовать дистиллят и пар, 
полученные на первой стадии техно
логического процесса. Отличитель
ная особенность второй стадии 
предложенного процесса изготовле
ния КФС: её ведут по мягкому кис- 
лотно-щелочному режиму без опера
ции сушки.

Новая технология получения смол 
и оборудование, позволяющее её ре
ализовать, открывают реальную воз
можность выполнять на современ
ном уровне реконструкцию, расши
рение и техническое перевооруже
ние цехов по производству синтети
ческих смол, входящих в состав де
ревообрабатывающих предприятий 
ЛПК. Необходимая при этом техни
ческая подготовка -  от разработки 
проекта реконструкции и поставки 
оборудования до сдачи технологии 
изготовления смол "под ключ" -  мо
жет быть осуществлена силами 
АОЗТ "ЦНИИФ" и ЗАО "Безопас
ные технологии".

УДК 674,093.26:658.62.018(083.74)

СЕРТИФИКАЦИЯ ПРОДУКЦИИ И ОСВОЕНИЕ 
МЕЖДУНАРОДНО ПРИЗНАННЫХ СИСТЕМ 
УПРАВЛЕНИЯ ЕЁ КАЧЕСТВОМ -  ПУТИ 
ПОВЫШЕНИЯ ЭКСПОРТНОГО ПОТЕНЦИАЛА 
ПРЕДПРИЯТИЙ

Г. С. Черкасов -  АОЗТ ’’ЦНИИФ”

В России в 2000 г. вырабо^гано 1600 
тыс.м^ фанеры. Её изготовляют на 45 
предприятиях. В комплексе факто
ров, влияющих на конкурентоспо
собность фанерной продукции, наи
более важны следующие: техничес
кий уровень технологических сис
тем, метрологическое обеспечение, 
наличие сертификатов на продук
цию и систему управления её каче
ством, степень совершенства норма
тивно-технической документации, 
квалификация кадров.

Работы по сертификации продук
ции в России, начатые в 1992 г., про
водятся в полном соответствии с

двумя законами РФ: "О защите прав 
потребителей" и "О сертификации 
продукции и услуг". По состоянию 
на 1 января 2001 г. зарегистрировано 
18 систем обязательной сертифика
ции, в том числе система сертифика
ции ГОСТ Р, в состав которой входят 
1080 аккредитованных органов по 
сертификации и свыше 2 10 0  испыта
тельных лабораторий (центров). Та
ким образом, в области сертифика
ции создана конкурентная среда, да
ющая возможность выбора органов 
и лабораторий с учётом их добросо
вестности, объективности и ответ
ственности.

Испытательный центр (ИЦ) и Ор
ган по сертификации (ОС) фанерной 
продукции АОЗТ "ЦНИИФ" были 
аккредитованы Госстандартом РФ 
соответственно в 1991 г. и 1992 г. -  
первыми в лесопромышленном 
комплексе -  и уже накопили доста
точный опыт работы в области сер
тификации продукции. Затем они 
дополнительно были аккредитованы 
в отношении испытаний и сертифи
кации древесных плит и изделий из 
древесины.

Постановлением Госстандарта 
России 02.07.98. на базе АОЗТ 
"ЦНИИФ" создано -  в качестве праВологодская областная универсальная научная библиотека 
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вопреемника -  Некоммерческое 
партнёрство "Фантест", содержащее 
в себе ИЦ и ОС фанерной продукции 
и древесных плит. НП "Фантест" 
располагает необходимым фондом 
нормативной документации (ГОСТ, 
ОСТ, ТУ и другие НД), испытатель
ной базой, современной вычисли
тельной и измерительной техникой, 
квалифицированными экспертами.

С начала своей деятельности орга
ном по сертификации НП "Фантест" 
выдано свыше 500 сертификатов со
ответствия более чем 90 фанерным 
предприятиям и другим организаци
ям. Если результаты испытаний про
дукции положительны -  НП "Фан
тест" выдаёт предприятиям (органи- 
зациям)-заявителям сертификаты 
соответствия российского образца 
на продукцию, подлежащую обяза
тельной или добровольной сертифи
кации, и лицензию, разрешающую 
наносить Знак соответствия (приня
тый в Системе сертификации ГОСТ 
Р) на изделие и (или) упаковку, а так
же на сопроводительную техничес
кую документацию по ГОСТ 
50460-92.

По состоянию на о 1.11.01. ОС сер
тифицирована фанерная продукция 
следующих предприятий: ЗАО "Ар
хангельский ФЗ", ОАО ФЗ "Власть 
Труда", ООО "Жарковский ДОК", 
ЗАО "Калужский ФЗ", ОАО "Фанп- 
лит", ОАО "Мантуровский ФК", 
ЗАО "Пермский ФК", ООО "Сык
тывкарский ФЗ", ОАО "Усть-Ижорс- 
кий ФК", ОАО "Фанпласт", ОАО 
"Парфинский ФК", ОАО "Тавдинс- 
кий ФК", ЗАО "Череповецкий 
ФМК", ОАО "Нелидовский ДОК", 
ГУП "Поволжский ФМК", ОАО "Зе
ленодольский ФЗ", ЗАО "Петро- 
нефть-Бийск" и др.

На 01.10.01. в фанерной подотрас
ли сертифицированы такие виды 
продукции: фанера общего назначе
ния с наружными слоями из шпона 
как лиственных, так и хвойных по
род, фанерные плиты, авиационная 
фанера, древесные слоистые пласти
ки, гнутоклеёные заготовки, берёзо
вая конструкционная фанера, хвой
ная строительная фанера, фанерные 
плиты экологически чистые, атмос
феростойкие, трудногорючие, обли
цованная плёнкой фанера, древесно
стружечные плиты, древесноволок
нистые плиты и др.

В период действия сертификатов 
ОС осуществляет ежегодный инс
пекционный контроль качества сер
тифицированной продукции путём

испытания её образцов и проверки 
стабильности производства. Эффек
тивность работ по сертификации 
российской фанерной продукции, 
проводимых с 1992 г., характеризу
ется следующим :

-  в настоящее время основные 
сертифицированные виды фанеры 
(вырабатываемые всеми предприя
тиями для экспорта и внутреннего 
рынка) являются экологически безо
пасными и соответствуют междуна
родной норме -  требованиям класса 
эмиссии Е1. Это достигнуто благо
даря ежегодным проверкам произ
водств и реализации разработанных 
ЦНИИФом рекомендаций по совер
шенствованию технологии и органи
зации труда, по укреплению техно
логической дисциплины;

-  при снижении общего годового 
объёма производства фанеры по 
сравнению с 1990 г. приблизительно 
в 1,4 раза годовой объём выработки 
экспортной фанеры увеличился при
мерно в 1,5 раза и в 2001 г составил 
около 900 тыс. м ;̂

-  улучшилась стабильность физи- 
ко-механических показателей серти
фицированной продукции (вариаци
онный коэффициент снизился на
10-15%);

-  показатели прочности сертифи
цированной продукции повысились 
в среднем на 12-15%;

-  расширилась геофафия внеш
них рынков сбыта экологически бе
зопасной фанерной продукции;

-  на ряде предприятий повыси
лись технологическая и производ
ственная дисциплина, улучшились 
технико-экономические показатели 
производств.

Первоочередные задачи в области 
сертификации фанерной продукции 
таковы:

1. Замена процедуры выявления 
степени экологической чистоты про
дукции с использованием перфора
торного метода определения величи
ны массового содержания формаль
дегида (по ГОСТ 27678-88) -  проце
дурой с использованием метода оп
ределения показателей выделения 
формальдегида и других вредных 
летучих химических веществ в кли
матических камерах (по ГОСТ 
30255-95).

2. Разработка стандарта на способ 
определения показателей выделения 
формальдегида и других химичес
ких веществ для всех видов плитных 
материалов газовыми методами -  с 
полным учётом соответствующего

стандарта, принятого странами На 
росоюза (EN717-2:1995 "Древесны! 
панели").

3. Постоянное тщательное осуще
ствление контроля за содержанием 
формальдегида в фанере с использо- 
ванием^ испытательного оборудова- 
ния,-обладающего высокой разреша
ющей способностью, -  из-за более 
(по сравнению с зарубежными стра
нами: США, Германией, Чехией, 
Польшей, Швецией, Финляндией) 
жёстких требований к этому показа
телю, установленных в документах 
России.

4. Взаимное признание сертифика
тов на продукцию и системы управ
ления качеством продукции (СУКП) 
на международном уровне. (Это не 
только проблема гармонизации тре
бований к органам по сертификации, 
экспертам и системам сертифика
ции, но и во многом вопрос государ
ственной политики, экономики, 
международных отношений. Здесь 
требуются и договорённость между 
государствами, и соглашение между 
их органами по сертификации.)

В проекте Концепции националь
ной политики России в области каче
ства продукции и услуг, разработан
ной Госстандартом РФ и другими 
министерствами и ведомствами в
2000 г., отмечено: наличие сертифи
катов на СУКП предприятий, подт
верждающих соответствие назван
ных систем требованиям междуна
родных стандартов (МС) ИСО серии 
9000:2000, -  это существенный по
казатель конкурентоспособности 
предприятий, а в ряде случаев и обя
зательное условие заключения конт
рактов с ними или их допуска к тен
дерам.

Известно, что автор МС ИСО 9000
-  Международная организация по 
стандартизации (ИСО), членами ко
торой по состоянию на январь
2001 г являются 138 организаций из 
разных стран. В СССР указанные 
стандарты были приняты в 1987 г., а 
переизданы (уже в России) -  в 
1993-1996 гг

Мировой опыт последних лет сви
детельствует о том, что успешная де
ятельность любого предприятия воз
можна лишь при наличии у него 
действующей международно приз
нанной СУКП. Стандартом ИСО 
8402 СК названная система опреде
ляется как "совокупность организа
ционной структуры, методик, про
цессов и ресурсов, необходимых для 
осуществления общего руководстваВологодская областная универсальная научная библиотека 
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качеством". Это значит, что на всех 
производственных участках уста
навливаются документально оформ
ленные полномочия и ответствен
ность отдельных служб и конкрет
ных работников, порядок их взаимо
действия; обеспечиваются регистра
ция и необходимая корректировка 
величин параметров технологичес
ких процессов производства продук
ции.

СУКП позволяет решать две ос
новные задачи: удовлетворение тре
бований потребителей к качеству 
продукции, формирование у них до
верия к предприятию и уверенности 
в стабильно высоком уровне качест
ва его продукции; получение макси
мальной прибыли от производства 
продукции. СУКП обеспечивает ру
ководителю возможность наилуч
шим образом управлять всем про
цессом производства и сбыта про
дукции.

Требования к СУКП установлены 
международными стандартами се
рии ИСО 9000:2000, которые полу
чили широкое применение и извест
ность в мире. Более 400 тыс. предп
риятий частного и государственного 
сектора по крайней мере в 150 стра
нах мира имеют международные 
сертификаты на их СУКП. Эти стан
дарты наиболее популярны в евро
пейских странах (72,7%). В 1999 г 
большее число (шт.) международ
ных сертификатов на СУКП получи
ли следующие страны: Австралия 
(8663), США (8067), Китай (6864), 
Германия (6095), Япония (5951), Ве
ликобритания (4737). Все сертифи
каты на СУКП преследуют одну 
цель -  повышение конкурентоспо
собности продукции предприятий. В 
России ведётся работа по сертифи
кации соответствия СУКП отечест
венных предприятий требованиям 
МС ИСО серии 9000:2000, действу
ющих с 15.12.2000.

По данным Госстандарта России, в 
Системе сертификации ГОСТ Р -  Ре
гистре систем качества и произ
водств работают 73 российских ОС, 
которыми выдано 912 сертификатов 
соответствия: 827 -  российским 
предприятиям; 85 -  зарубежным 
фирмам. Всего сертифицировано 
444 СУКП (386 российских и 58 за
рубежных) и 468 производств (441 
российское и 27 зарубежных).

АОЗТ "ЦНИИФ" имеет опыт раз
работки и освоения нормативной до
кументации (НД) по Комплексной 
системе управления качеством про

дукции (КС УКП) на фанерных 
предприятиях. До момента перехода 
на новые экономические отношения 
почти на всех фанерных предприя
тиях (их число составляло более 80) 
по НД, разработанной ими совмест
но с ЦНИИФом, была освоена КС 
УКП, одной из особенностей кото
рой было применение стандартов 
предприятия (СТП) как организаци
онной основы упомянутой системы 
управления.

Контролирующие организации 
подтверждали: на тех фанерных 
предприятиях, где освоена КС УКП, 
выше производственная и техноло
гическая дисциплина, лучше показа
тель ритмичности производства, 
меньше производственные потери, 
более стабильны уровни качества 
продукции, лучше технико-экономи
ческие показатели предприятий.

Поэтому при сертификации СУКП 
надо максимально использовать на
копленный опыт и учитывать пос
ледние достижения науки и практи
ки управления качеством продук
ции. При этом, как рекомендует Гос
стандарт России, необходимо макси
мально использовать не только НД 
по КС УКП, но и ГОСТы на управле
ние предприятием.

По состоянию на 01.06.01. в фа
нерной подотрасли освоены и серти
фицированы СУКП, отвечающие 
требованиям МС ИСО 9000, в ООО 
"Сыктывкарский ФЗ", ОАО "Зелено
дольский ФЗ", ОАО "Фанплит", ЗАО 
"Чудово-RWS" (это примерно 10% 
общего количества предприятий). 
Осваивают СУКП, соответствующие 
требованиям МС ИСО 9000:2000, 
следующие предприятия: ЗАО "Ар
хангельский ФЗ", АО ФК "Красный 
Якорь", ЗАО "Пермский ФК", ОАО 
"Нелидовский ДОК", ГУН "Повол
жский ФМК", ОАО "Усть-Ижорский 
ФК", ЗАО "Череповецкий ФМК", 
АО "Фанком", Лахденпохский ФК 
(филиал ООО "Бумэкс"), АО "Пар- 
финский ФК", ОАО "Селецкий 
ДОК" и др.

При разработке, освоении и серти
фикации СУКП целесообразно учи
тывать следующее.

На каждом предприятии -  свои ор
ганизационная структура, докумен
тация, ресурсы (персонал, оборудо
вание, сырьё, материалы и т.д.), своя 
СУКП. Задача состоит в том, чтобы 
свою СУКП привести в соответ
ствие с требованиями МС ИСО 9000 
и получить удостоверяющий это 
сертификат -  международно приз

нанный показатель способности 
предприятия не только выпускать 
высококачественную продукцию, но 
и обеспечивать стабильность уровня 
её качества. Судьбу предприятия оп
ределяет рынок, а стандарты ИСО 
9000 и ориентируют производителя 
на нужды потребителя его продук
ции.

МС ИСО 9001:1994 предъявляет к 
СУКП 20 требований, но для серти
фикации СУКП достаточно выпол
нить 17-18 из них. В ИСО 9001:2000
-  2 1  требование, они сгруппированы 
в четыре блока: ответственность ру
ководства; управление ресурсами; 
выпуск продукции; измерение, ана
лиз и улучшение ситуации.

СУКП должна быть документиро
вана: это обусловливает её прозрач
ность для разработчиков, пользова
телей и проверяющих, что помогает 
доказать соответствие СУКП требо
ваниям МС ИСО 9000. Существует 
три уровня документов СУКП: 1-й -  
руководство по управлению качест
вом продукции, которое даёт ответы 
и обязательства предприятия на ус
тановленные требования МС ИСО 
9000; 2-й -  СТП, детализирующие 
требования к различным процессам 
и процедурам деятельности предп
риятия; 3-й -  положения о подразде
лениях предприятия, должностные 
инструкции и др.

Разработку и сертификацию 
СУКП осуществляют в такой после
довательности. Всему предшеству
ют подача и регистрация заявки в 
ТЦР. С заявкой представляют: пол'и- 
тику предприятия в области качест
ва его продукции; руководство по 
управлению качеством продукции 
предприятия; заполненную анкету- 
вопросник; структуру предприятия 
(организации); структуру службы 
управления качеством продукции 
предприятия; СТП Управление до
кументацией"; СТП "Внутренние 
проверки".

Процесс доработки СУКП начина
ется с назначения ответственного 
лица -  представителя руководства. 
Образуют координационный совет с 
задачей обеспечения взаимосогласо
ванности действий по созданию 
СУКП. Организуют учёбу персонала 
с целью овладения основными прин
ципами и процедурами СУКП.

На основе результатов предвари
тельной совместной оценки состоя
ния производства и структуры 
предприятия разрабатывают прог
рамму работ. Определяют структуруВологодская областная универсальная научная библиотека 
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и состав документации и составляют 
план-график выполнения докумен
тации. Наибольший объём работ вы
падает на службу управления каче
ством, обычно возглавляемую зам. 
директора предприятия по качеству. 
Но участвовать в разработке СУКП 
предприятия должны все его подраз
деления (как правило, приходится 
менять структуру организации).

Обычно разработка СУКП занима
ет 1,5-2 года, если к этому подходят 
неформально. Главные трудности -  
изменение психологии работников, 
их менталитета (склада ума), избав
ление от устаревших стереотипов 
(типа "всё само собой образуется"). 
Необходимо убедить все звенья кол
лектива в том, что освоение СУКП 
обусловит повышение авторитета 
предприятия и конкурентоспособ
ности его продукции, позволит улуч
шить благосостояние всех работни
ков.

В отношении МС ИСО 9000:2000 
(действующих с 15.12.2000.) уста
новлен 3-летний переходный пери
од. Предприятия (организации), ещё 
не имеющие международных серти
фикатов на СУКП, могут сертифи
цировать их соответствие требова
ниям МС ИСО 9000:1994 вплоть до 
декабря 2002 г. Организации, имею
щие международные сертификаты 
на СУКП, должны сертифицировать 
их соответствие требованиям МС 
ИСО 9000:2000 в период до конца
2003 г.

По данным Госстандарта России 
на 01.09.01., в стране услуги по до
работке СУКП до соответствия тре
бованиям МС ИСО 9000:2000 и ос
воению доработанных СУКП оказы
вают 40 организаций. В Регистре 
систем качества представлено 78 ак
кредитованных органов по сертифи
кации СУКП.

В целях повышения конкурентос

пособности отечественной фанер
ной продукции на внешних и внут
реннем рынках руководителям 
предприятий необходимо активизи
ровать действия по доработке СУКП 
до соответствия требованиям МС 
ИСО 9000:2000 и сертифицировать 
доработанные СУКП в аккредито
ванных органах по сертификации, 
представленных в Регистре систем 
качества; способствовать проведе
нию на предприятиях необходимых 
подготовительных работ для освое
ния нормативных документов (ТК 
67), разработанных АОЗТ "ЦНИИФ" 
по плану государственной стандар
тизации Российской Федерации на 
2 0 0 0 -2 0 0 1  гг и вступивших в 
действие во второй половине 2002 г; 
проводить сертификацию продук
ции и СУКП в зарубежных странах с 
учётом опыта ООО "Сыктывкарский 
ФЗ", ЗАО "Чудово-RWS" и других 
предприятий.

УДК 684.4.059.3

ВОДНО-ДИСПЕРСИОННЫЕ ЛАКОКРАСОЧНЫЕ 
МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ПРОЗРАЧНОЙ ОТДЕЛКИ 
ДРЕВЕСИНЫ
В. И. Онегин, д-р техн. наук, Ю .И .Ц ой , канд. техн. наук -  Санкт-Петербургская государственная 
лесотехническая академия

Необходимость решения проблемы охраны окружающей 
среды обусловила появление новых лакокрасочных ма
териалов. Их получают или на основе традиционных ма
териалов (путём замены токсичных растворителей, заг
рязняющих окружающую среду, нетоксичными), или пу
тём создания новых, экологически безопасных лакокра
сочных материалов. Особенно перспективны в этом от
ношении водно-дисперсионные лакокрасочные составы, 
порошковые и плёночные материалы.

В лаборатории защитно-декоративных покрытий дре
весины СПбГЛТА проводятся исследования с целью раз
работки экологически чистых лакокрасочных материа
лов для отделки мебели, позволяющих получать защит- 
но-декоративные покрытия с лучшими физико-механи
ческими и эксплуатационными показателями. Методом 
коллоидно-химической модификации разработаны грун
товочные и защитные водно-дисперсионные составы на 
основе стиролакрилатных латексов и термореактивных 
олигомеров, предназначенные для прозрачной отделки 
древесины.

Как показал анализ результатов исследования физико
химических свойств разработанных составов, введение

в состав поверхностно-активных веществ (ПАВ) улуч
шает его смачивающую способность. В экспериментах в 
качестве ПАВ использовали вещества АГМ-9 и А-151, в 
качестве подложки -  шпон красного дерева. Полученные 
результаты приведены в табл. 1 .

Т а б л и ц а  1

ПАВ (АГМ-9) Величина краевого угла смачива
ния, град., присущая составу

Концентрация, % Число капель, 
шт.

фунтовочному защитному

Контрольный 0 63,5 64,6
состав

0,75 1 63,4 61,5
2 62,3 58,6
3 60,0 59,5

1,5 1 63,1 57,5
2 59,5 59,5
3 56,1 56,2

3,0 1 57,0 53,1
2 53,0 49,5
3 55,8 52,6Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Т а б л и ц а  2

Вид подложки из шпона 
красного дерева

Не обработанная грунто
вочным составом

Обработанная грунтовоч
ным составом без ПАВ

Обработанная грунтовоч
ным составом с АГМ-9

Соотношение
этиленгликоль: 

глицерин*

100:0
80:20
40:60
0:100

100:0
80:20
40:60
0:100

100:0
80:20
40:60
0:100

Энергетические показатели
Косинус крае
вого угла сма

чивания
0,978
0,949
0,764
0,449
0,866
0,810
0,762
0,651
0,834
0,759
0,729
0,632

Критическое по
верхностное натя- 

жение, мДж/м^

46,5

39,2

29,1

Работа
адгезии,
мДж/м^

96,0

121,0

131,2

* Отношение массового содержания (%) этиленгликоля к массовому содержа
нию (%) глицерина.

Как свидетельствуют результаты 
экспериментов, введение в лакокра
сочный состав ПАВ марки АГМ-9 
повышает работу адгезии -  с 96,0 до 
131,2 мДж/м^.

По физико-механическим и 
эксплуатационным показателям за- 
щитно-декоративных покрытий, по
лучаемым с использованием разра
ботанных водно-дисперсионных 
составов (лаков), последние не ус
тупают лучшим отечественным и 
зарубежным аналогам.

Физико-химические показатели 
водно-дисперсионного лака, а также 
физико-механические и эксплуата
ционные показатели защитно-деко- 
ративных покрытий, получаемых с 
его использованием, приведены ни
же.

При использовании ПАВ марки А-151 величины крае
вого угла смачивания, град., свойственные грунтовочно
му (числитель) или защитному (знаменатель) составу, 
таковы:

1 капля .............................................................................52,8/56,9
2 капли ..........................................................................  58,0/62,3
3 капли ..........................................................................  59,0/63,5

Анализ приведённых данных показывает следующее: 
путём введения ПАВ марки АГМ-9 в грунтовочный или 
защитный состав краевой угол смачивания можно суще
ственно уменьшить -  с 63,5 до 53 или с 64,6 до 49,5 град, 
соответственно.

Как известно, качество защитно-декоративного покры
тия зависит не только от смачивающей способности (рас- 
текаемости) соответствующего лакокрасочного материала, 
но и от его поверхностного натяжения. Последнее влияет 
на показатель адгезии лакокрасочного покрытия к подлож
ке. Для определения величины работы адгезии были ис
пользованы тестовые жидкости, грунтовочные и защит
ные составы. Результаты исследований энергетических 
показателей тестовых жидкостей представлены в табл. 2 .

Массовая доля нелетучих веществ, не менее, % ..................45
Условная вязкость лака по ВЗ-4, при 20°С, с ..................25-35
Жизнеспособность лака, при 20±2°С, не менее, ч ................24
Продолжительность высыхания до ст. 3, при 20°С,

не более, ч ......................................................................................1
Твёрдость покрытия по М-3, не менее, уел. ед................0,5-0,6
Блеск покрытия по ФБ-2, % ..................................................40-50
Теплостойкость покрытия, °С ............................................. 80-90

По результатам санитарно-гигиенических и токсико
логических испытаний созданного водно-дисперсионно
го лака получено положительное гигиеническое заклю
чение и разработаны технические условия его поставки.

Этим материалом редакция закончила публикацию 
статей, подготовленных по докладам ведущих спе
циалистов фанерной подотрасли, заслушанным на 
совещании, которое состоялось в конце ноября 
прошлого года в Центральном научно-исследова- 
тельском институте фанеры (г Санкт-Петербург).

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Состояние и тенденции развития лесного ceicropa Ки
тая / Н.А.Бурдин, В.Д.Егорнов, Г.А.Соловьёва // Лесной 
экономический вестник. -  М.: НИПИЭИлеспром. -  2001. -  
№ 1 .-С . 8-14.

В статье вьшолнен анализ состояния лесного сектора Ки
тая. Лесная площадь составляет 153,6 млн.га. Общий объём 
запаса леса на корню оценивается в 11,3 млрд.м^ Общий

объём вьшуска товарной продукции лесного сектора сос
тавляет 39,0 млрд.долл. США. Объёмы производства основ
ных видов продукции (млн.м^) на 1999 г таковы: вьшозки 
древесины -  291,9; производства пиломатериалов -  17; фа
неры -  7,3; древесностружечных плит -  2,7; древесноволок
нистых плит -  3,9 (плит средней плотности -  2,0). Авторы 
приводят перспективы развития лесного сектора Китая.Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Производственный опыт 18

УДК 674.047:66.047.2

ОБОБЩЕНИЕ ОПЫТА ЭКСПЛУАТАЦИИ И 
ДОРАБОТКИ ВАКУУМНЫХ СУШИЛЬНЫХ КАМЕР
А.Н.Ермилов, В.Л.Ноткин, кандидаты техн. наук, М. Е. Казаков

Задача этой статьи -  обобщение опыта 10-летней 
эксплуатации и доработки отечественных вакуумных су
шильных камер с контактным нагревом пиломатериала в 
Центральном аэрогидродинамическом институте (ЦА- 
ГИ), г. Жуковский Московской обл.

За этот период на территории ЦАГИ было установле
но и сдано в эксплуатацию 6 камер общей вместимостью 
более 200 м  ̂пиломатериала. Все они успешно работают 
в настоящее время.

Основные усилия разработчиков и владельцев камер 
были направлены на доработку их конструкции и опти
мизацию режимов проведения технологического процес
са вакуумной сушки. Доработка конструкции состояла в 
подборе более эффективного электрического нагревателя 
для контактного нагрева пиломатериала и совершенство
вании системы подвески и уплотнения крышки камеры.

На первом этапе эксплуатации камер использовали 
пластинчатые нагревательные панели из стеклопластика 
с графитовым токопроводящим слоем (аналог известно
го нагревателя "Доброе тепло"). Они прослужили от 2 до 
3 лет. Затем произошли расслоение стеклопластика, раз
герметизация токопроводящего слоя и нарушение цело
стности электроизоляции нагревательных панелей.

В 1996 г фирма "Славянское производство"(г Москва) 
разработала и предложила ЦАГИ гибкий ленточный наг
реватель с токопроводящим элементом, выполненным из 
углеродной ткани (аналог нагревателя "CARBON-WD- 
3"). Образцами этого нагревателя заменили стеклоплас
тиковые панели. Из 100 нагревателей, принятых в 
эксплуатацию в январе 1997 г., в настоящее время рабо
тают 99 штук.

Дальнейшее усовершенствование нагревателей све
лось к замене углеродной ткани комбинированным мате
риалом "лавсан-углерод", в котором токопроводящим 
элементом являются нити из углеродного волокна, зат
канные в лавсановую ленту. Электроизоляция такого 
нагревателя выполнена из лавсановой плёнки. Конструк-

Общий вид вакуумных сушильных кам ер  с контактным  
нагревом пиломатериала

ция оказалась весьма удачной, и фирма "Славянское про
изводство" перешла на выпуск нагревателей этого типа 
(аналога нагревателя "CARBON-C-WD-25"). В настоя
щее время в эксплуатации находятся несколько сотен та
ких нагревателей.

При выполнении работы по совершенствованию систе
мы подвески и уплотнения крышки камеры была разра
ботана и внедрена система подвески крышки на кронш
тейне с 4 степенями свободы, обеспечивающая плотное 
прилегание уплотняющего шнура из вакуумной резины 
по всей плоскости фланца камеры. Система очень компа
ктна, позволяет оператору управлять крышкой почти без 
приложения усилий и даёт возможность экономить на 
производственных площадях: она позволяет располо
жить несколько камер диаметром 3200 мм на расстоянии
1 м друг от друга. Последние пять камер вместимостью 
по 28 м̂  пиломатериала каждая, изготовленные в 2001 г, 
были оснащены новой системой подвески.

Работа по оптимизации режимов проведения техноло
гического процесса сушки была завершена к 1996 г. Ва
куумные камеры используются в основном для сушки 
пиломатериала твёрдых лиственных пород. Оптималь
ные величины параметров режимов вакуумной сушки 
пиломатериала приведены ниже.

Д ля  т вёрдых лист венны х пород:
Продолжительность сушки -  от 6 до 12 сут. (в зависи

мости от толщины досок).
Температура материала в процессе выкипания свобод

ной влаги -  43-50°С.
Температура материала при удалении связанной влаги 

- д о  75°С.
Удельный (в пересчёте на 1 м^) расход электроэнергии 

на сушку дубовых пиломатериалов начальной влаж
ностью 80% до момента достижения влажности 8% -  
250 кВт.ч/мЗ.

Рабочее давление в камере -  10-13 кПа.
Д ля  мягких лист венны х и хвойны х пород:

Продолжительность сушки (до влажности 8%) -  от 2 
до 4 сут.

Удельный расход электроэнергии на сушку пиломате
р и ала- 150-180 кВт.ч/м^

Анализ результатов 10-летней практики эксплуатации 
отечественных вакуумных камер с контактным нагревом 
пиломатериала показал их высокую эффективность (по 
техническому уровню они соответствуют лучшим зару
бежным аналогам), хорошее качество высушенного ма
териала и несомненную перспективность технологичес
кого процесса вакуумной сушки.

По вопросам изготовления камер и электронагре
вателей можно обращаться к Ноткину Вадиму Льво
вичу (тел. 556-4956), Ермилову Артуру Николаевичу 
(тел. 361-9274) и Казакову Марку Евгеньевичу (тел. 
583-3495).Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Московский государственный университет леса -  один из 
ведущих вузов России в области лесного образования. 

Университет ведёт подготовку слушателей по следующим 
специальностям:

Лесной факультет (ЛФ)
170400 Машины и оборудование лесного комплекса 
230100 Эксплуатация и обслуживание транспортных и 

технологических машин и оборудования (хими- 
ко-лесного комплекса)

260100 Лесоинженерное дело 
260400 Лесное хозяйство

Факультет механической и химической 
технологии древесины (ФМХТД)

170400 Машины и оборудование лесного комплекса 
210200 Автоматизация технологических процессов и 

производств 
260200 Технология деревообработки 
260300 Технология химической переработки древе

сины

Факультет электроники и системотехники 
(ФЭСТ)

Направления бакалавриата (4 года):
510200 Прикладная математика и информатика 
550200 Автоматизация и управление 
551500 Приборостроение
552800 Информатика и вычислительная техника 
553000 Системный анализ и управление 
Продолжение обучения по специальностям (1-1,5 года): 
010200 Прикладная математика ^
190900 Информационно-измерительная техника и тех

нологии
210100 Управление и информатика в технических сис

темах
210500 Системы автоматического управления лета

тельных аппаратов 
220100 Вычислительные машины, комплексы, системы 

и сети 
Специальность:
072000 Стандартизация и сертификация

Факультет экономики и внешних связей 
(ФЭиВС)

060500 Бухгалтерский учёт, анализ и аудит 
060600 Мировая экономика
060800 Экономика и управление на предприятиях (по 

отраслям):
-  лесного хозяйства и лесной промышленности
-  деревообрабатывающей промышленности

-  машиностроения и приборостроения
-  организация предпринимательской деятельности в 

лесном комплексе

Гуманитарный факультет (ГФ)
022900 Перевод и переводоведение 
030500 Профессиональное обучение

Факультет ландшафтной архитектуры 
(ФЛА)

260500 Садово-парковое и ландшафтное строительство

Международная школа управления и 
бизнеса (МШУБ)

Направление бакалавриата (4 года):
521500 Менеджмент 
Специальность:
061100 Менеджмент организации

Факультет вечернего обучения (ФВО) 

Факультет заочного обучения (ФЗО) 

Факультет контрактной подготовки 
(ФКП)

Подразделения системы довузовской и профориен
тационной подготовки:

-  физико-математическая школа - школа № 2, г Серги- 
ев-Посад;

-  школа научно-инженерного профиля - школа № 4, 
г  Королёв;

-  профильные классы;
-  подготовительное отделение;
-  подготовительные курсы;
-  отдел профориентационной работы

Факультет по работе с иностранными 
гражданами 

Факультет повышения квалификации 
преподавателей (ФПКП) 

Факультет повышения квалификации и 
профессиональной переподготовки 

специалистов (ФПКС)

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.028.9

УВЕЛИЧЕНИЕ ВЫХОДА ЗАГОТОВОК ИЗ 
НЕОБРЕЗНЫХ ДОСОК
Е. Н. Топкаев  -  Белорусский государственный технологический университет

Склеивание древесины применяют для соединения дета
лей и конструкций, рационального использования мало
мерных и низкосортных пиломатериалов, обеспечения 
комплектности и формоустойчивости готовых деталей. 
Этим путём изготовляют крупноразмерные элементы не
сущих и ограждающих строительных конструкций, 
обеспечивают требуемое качество изделий из древеси
ны. Операция склеивания стала основным элементом 
общего технологического процесса производства загото
вок.

Высококачественные заготовки можно получить не из 
всех брёвен, а лишь из брёвен высших сортов и притом 
не по всему торцу. Различия в качестве пиломатериалов 
по зонам торца возрастают с увеличением диаметра брё
вен. В толстых брёвнах (26 см и более) качество пилома
териалов в сердцевинной зоне торца очень низкое, а в 
остальной (заболонной) его части оно значительно выше 
вследствие уменьшения сучковатости и других пороков. 
В тонких брёвнах такая зональность менее выражена: 
они пронизаны сучками на всю толщину, а сердцевина в 
них ещё не слишком ослаблена. Эти особенности расп
ределения пороков обусловливают необходимость при
менения индивидуальных методов раскроя пиломатери
алов и склеивания заготовок.

Выход заготовок из необрезных досок зависит от соот
ношения длины бездефектных участков и длины выпи
ливаемых заготовок, от соотношения ширины раскраи
ваемых отрезков досок и ширины выпиливаемых загото
вок. Негативное влияние этих факторов в значительной 
мере ослабляется склеиванием.

Недостаток технологического процесса производства 
клеёных заготовок на действующих предприятиях состо
ит главным образом в том, что дефекты и пороки древе
сины выявляются во всей их полноте лишь после стро
гания заготовок. Склеивание чаще всего применяют для 
исправления брака деталей, а не для его упреждения.

Древесина легко склеивается различными связующи
ми. Однако для получения продукции высокого качества 
необходимо учитывать природные свойства этого мате
риала и строго выполнять правила склеивания. Уже в пе
риод роста дерева в нём возникают напряжения, обус
ловленные способностью волокон противостоять ветро
вым нагрузкам и способностью годовых колец подобно 
обручам стягивать ствол дерева. При распиловке бревна 
на доски годовые кольца, как согнутые пружины, стре
мятся разогнуться, вызывая поперечное коробление до
сок в сторону внутренней, обращённой к сердцевине 
пласти. Неравномерность распределения этих напряже
ний в пиломатериалах вызывает сложные формы их ко
робления. Если величина внутренних напряжений и спо
собность древесины изменять размеры при изменении 
влажности превышают предел прочности древесины, то 
образуются трещины и коробление в готовых деталях.

Те же напряжения могут быть причиной расслоения кле
евых швов.

При оценке эффективности производства клеёных за
готовок автор исходил из того, что отпад деловой древе
сины (отходы в виде немерных бездефектных участков 
пиломатериалов) содержит в себе финансовые, трудовые 
и другие издержки производства, ранее состоявшиеся 
при выполнении всех операций, начиная с выгрузки брё
вен. Склеивание позволяет сократить непроизводитель
ные расходы.

Долговечность клеёных деталей и конструкций -  од
но из условий, определяющих возможность их рацио
нального использования. Долговечность (эксплуатаци
онная надёжность) деталей и конструкций должна быть 
соизмерима с длительностью эксплуатации зданий и со
оружений, в которых они используются.

Качество продукции из клеёной древесины в больши
нстве случаев зависит от качества клеевых соединений, 
на долговечность которых оказывает влияние совокуп
ность многочисленных факторов (см. схему). Проявле
ние многих из них носит случайный характер, и в ряде 
случаев они не управляемы. Многочисленные требова
ния к производству и эксплуатации клеёных деталей час
то весьма трудно выполнить, а в отдельных случаях они 
просто не выполнимы. Поэтому при изготовлении клеё
ных деталей необходимо принимать дополнительные 
меры, упреждающие разрушения деталей из-за возмож
ных отступлений от требований технологии их изготов
ления и нарушения режимов их эксплуатации.

Влажность древесины, предназначенной для склеива
ния, должна быть не более 15%. При этом разница во 
влажности между двумя склеиваемыми по сечению эле
ментами не должна превышать 3%. Для достижения такой 
равномерности сушки необходимы технически исправ
ные камеры, строгое соблюдение режимов сушки, выде
ржка материала в остывочном помещении после выгруз
ки из камеры в течение 2-3 сут. без разборки штабелей.

Ширина заготовок для склеивания щитов не должна 
превышать 2,2 их толщины. При склеивании заготовок 
на пласть их ширина не лимитируется. Однако следует 
учитывать: широкие (свыше 150 мм) заготовки больше 
подвержены короблению и растрескиванию, которые 
могут вызвать дополнительные напряжения в клеевых 
щвах и снизить долговечность соединения.

Механически обработанные бруски должны быть 
склеены не позднее, чем через 2 ч после момента окон
чания обработки. Показатель шероховатости поверхнос
ти при склеивании на гладкую фугу должен быть не бо
лее 200 мкм, а при склеивании на зубчатый шип -  не бо
лее 320 мкм. Качество обработки поверхностей должно 
обеспечивать равномерность толщины клеевого шва в 
пределах 0,1-0,2 мм. Увеличение толщины клеевого шва 
приводит к увеличению в нём внутренних усадочныхВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Основные факторы, влияющие на долговечность клеевого соединения из древесины

I
Подготовка Выбор и Хранение,

пиломатериалов к приготовление Склеивание транспортировка.
склеиванию клея эксплуатация изделия

• Влажность древесины

• Перепад влажности 
склеиваемых 
элементов

• Внутренние 
напряжения в 
древесине

• Пороки древесины

• Дефекты формы 
заготовок

» Геометрия зубчатых 
шипов и точность 
обработки

> Шероховатость 
поверхностей

' Вязкость клея

• Жизнеспособность

• Время отверждения

• Адгезионная и 
когезионная прочность

• Стабильность 
свойств клея

• Величина усадочных 
напряжений

• Жёсткость клеевой 
плёнки

• Вид используемого 
отвердителя

• Температура и 
влажность воздуха 
в цехе

• Расход клея

• Способ нанесения 
клея

• Время закрытой и 
открытой выдержки

• Величина давления 
запрессовки

• Температура 
склеивания

• Время выдержки под 
давлением

• Время выдержки 
после распрессовки

• Абсолютная величина 
и цикличность 
изменения 
температуры и 
влажности среды

• Тепловая и солнечная 
радиация

• Загазованность среды

• Величина и 
цикличность 
динамических 
нагрузок

• Качество защитных 
покрытий

• Деформации при 
хранении и 
транспортировке

напряжений, возникновению трещин и расслоению кле
евого шва в процессе эксплуатации. А уменьшение тол
щины шва до такой величины, которая меньше опти
мальной, вызывает непроклеивание отдельных участков 
и ослабление соединения.

Состояние воздуха в производственном помещении 
должно обеспечивать стабильную влажность обрабаты
ваемых деталей и удовлетворять требованиям охраны 
труда и производственной санитарии. Температура воз
духа должна составлять 18-22°С, а относительная влаж
ность -  65-70%. Состояние воздуха в зоне склеивания 
необходимо контролировать психрометрами и регулиро
вать с помощью системы отопления и приточно-вытяж- 
ной вентиляции.

Технология склеивания заготовок по длине и техни
ка для него к настоящему времени хорошо изучены и 
применяются на многих предприятиях. Основные требо
вания к соединениям определены ГОСТ 19414-90 "Дре
весина клеёная. Зубчатые клеевые соединения. Размеры 
и технические требования". Путём изготовления таких 
соединений утилизируют короткомерные отходы, обра
зующиеся при раскрое досок, и частично исправляют 
брак деталей.

Для выполнения операции склеивания заготовок по 
длине промышленность выпускает различные типы обо
рудования. Лучшими считаются зарубежные комплект
ные автоматические линии. Такие линии эксплуатируют
ся на многих лесопильно-деревообрабатывающих 
предприятиях. В условиях маломощных предприятий

для склеивания заготовок по длине используют серий
ное и нестандартное позиционное оборудование.

Склеивание заготовок по длине высокоэффективно и 
должно составить основу технологии производства заго
товок на всех предприятиях.

Операция склеивания заготовок по толщине и ши
рине -  это элемент технологии производства заготовок 
повышенной толщины и ширины и лучшей формоста- 
бильности (например, для подоконных досок, для дета
лей окон и дверей). В настоящее время для получения за
готовок крупных сечений применяют традиционное кле
евое соединение на гладкую фугу. Начальная прочность 
такого соединения -  при использовании современных 
высококачественных клеёв -  соизмерима с прочностью 
цельной (массивной) древесины. Однако клеевое соеди
нение на гладкую фугу достаточно сложно в исполне
нии: для получения плотного контакта склеиваемых эле
ментов нужны тщательная прифуговка поверхностей, 
достаточно большое давление для выравнивания неров
ностей и длительная выдержка под давлением. Расход 
древесины на клеевое соединение часто превышает 8 -10  
мм. При склеивании на гладкую фугу происходят спол
зание деталей относительно друг друга и образование 
"свесов", которые увеличивают расход древесины на об
работку заготовок после склеивания.

В 1974-1975 гг автором в Барановичском ПДО было 
проведено исследование возможностей увеличения вы
хода заготовок для оконных и дверных блоков и повыше
ния надёжности клеевых соединений, получающихсяВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Профиль зубчатого самозаклиниваю щ егося клеевого  
соединения:
а  -  для склеивания заготовок по толщине и ширине под прямым 
углом; б  -  для склеивания заготовок на кромку с использовани
ем объёма сбеговой и обзольной реек

при склеивании заготовок на кромку. Одновременно бы
ла проверена эффективность раскроя брёвен развально
сегментным способом. Суть проведённых работ состоя
ла в следующем.

Брёвна диаметром 18-20 см раскраивали по разваль
но-сегментной схеме на необрезные (в центральной зо
не бревна) и обрезные (с одной стороны) доски толщи
ной 50 мм. После камерной сущки досок и их попереч
ного раскроя полученные отрезки обрабатывали по 
кромке с использованием сбега. Для этого были изго
товлены специальные фрезы; одна (типа пилы-дробил- 
ки) для плоского фрезерования обзольных кромок с 
шириной фрезерования до 22  мм и две для нарезания 
продольных бороздок треугольного профиля с шагом 7 
и высотой 4 мм (одна из последних фрез нарезала боро
здки на кромках под углом 90 град, к пласти, а вторая -  
под углом 25 град.). Кромки необрезных и односторон
не-обрезных нестроганых (не имеющих базы) отрезков 
длиной от 1 до 2,3 м обрабатывали проходным методом
-  за один проход на форматном концеравнителе ЦФ-2. 
Этот станок не пригоден для серийного использования, 
однако его можно принять в качестве исходного анало
га при проектировании специального станка. При обра
ботке первая фреза выравнивала кромку отрезка, удаля
ла неровности и подготовляла поверхность к фрезеро
ванию бороздок. Вторая фреза нарезала бороздки под 
склеивание. Минимальная ширина узкой пласти однос
торонне-обрезных отрезков равнялась 15 мм. Зубчатое 
клеевое соединение имеет несомненные преимущества 
перед клеевым соединением на гладкую фугу: оно поз
воляет увеличить площадь клеевого соединения в 2-3 
раза, что обусловливает возрастание надёжности сое
динения; даёт возможность уменьшить припуски на об
работку заготовок под склеивание и после него; позво
ляет полностью использовать зону сбега необрезных

досок и, следовательно, увеличить выход заготовок.
Для повышения эффективности производства клеёных 

по толщине и ширине деталей перспективно осущес
твление зубчатого самозаклинивающегося соединения, 
испытания которого были проведены ВНИИДревом. Та
кое соединение выгодно отличается тем, что оно не тре
бует длительной выдержки деталей в прессе под давле
нием. Операцию опрессовки соединения можно выпол
нять проходным методом в вальцовом прессе или обыч
ной вайме. Для реализации этой технологии необходимы 
фрезы с профилем зубьев, показанным на рисунке. Заго
товки прямоугольного сечения с прямоугольной и кли
новидной формой пласти можно обрабатывать на обыч
ном четырёхстороннем строгальном или фрезерном 
станке. Операцию обрезки обзола (с использованием 
объёма сбеговой и обзольной частей необрезных досок) 
можно совмещать с операцией строгания профиля на 
кромках и выполнять проходным методом. Для этого не
обходима модернизация известных моделей станков -  в 
качестве исходных аналогов можно принять форматно
обрезной станок ЦФ-2, линию для обработки кромок ме
бельных щитов МОК-4 или фрезерный станок с автопод
водчиком.

Главное преимущество этого соединения по сравне
нию с традиционным соединением на гладкую фугу сос
тоит в том, что самозаклинивающий эффект шипов обус
ловливает более высокую монтажную прочность соеди
нения.

В процессе раскроя необрезных досок (следовательно, 
и брёвен) большое количество бездефектной древесины 
в виде реек попадает в отходы из-за несоответствия ши
рины досок ширине выпиливаемых заготовок. Эти рей
ки представляют собой наиболее качественную часть 
брёвен. Исследование возможности увеличения выхода 
деталей основного назначения путём соответствующего 
использования названных реек имеет большое теорети
ческое и прикладное значение.
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Анализ результатов проведённых ра
бот по технологии гидротермичес
кой обработки сырья для производ
ства строганого шпона на ряде 
предприятий Грузии, Украины, Рос
сии показывает; существующие ре
жимы разработаны для буковых кря
жей средним диаметром не более 80 
см. Для эффективной гидротерми
ческой обработки древесины бука 
большего диаметра необходимо най
ти другой режим.

В качестве сырья для производ
ства строганого шпона используют 
также древесину тропических по
род, сходную с древесиной бука по 
некоторым физико-механическим 
показателям, но иногда отличающу
юся повышенной плотностью, нак
лоном волокон, свилеватостью и на
личием ложного ядра. В связи с 
этим приходится разрабатывать но
вые режимы их гидротермической 
обработки в парильных ямах, авток
лавах, проварочных бассейнах -  с 
учётом условий произрастания, на
чальной влажности, плотности, 
удельной теплоёмкости и способа 
доставки сырья на предприятие. Все 
эти трудности заставляют разделы
вать на четверти кряжи ценных по
род древесины диаметром 130 см и 
более.

Гидротермическая обработка дре
весины в автоклавах имеет ряд не
достатков. Из-за небольшой темпе
ратуропроводности древесины при 
значительной длине заготовок (до 5 
м) их достаточный прогрев по всему 
объёму можно осуществить только 
при большой продолжительности 
проведения процесса, обеспечении 
необходимого давления пара и др. 
Помимо этого наблюдаются перепа
ды температуры по сечению заготов
ки в конце процесса прогрева. Так, 
при тепловой обработке древесины 
бука паром температурой 90-100°С 
центральная часть буковой заготов

ки прогревается только до 50°С [2, 
3]. Известно [4], что для снятия шпо
на температура древесины должна 
составлять 70°С (без учёта плотнос
ти, начальной влажности, теплоём
кости). Результаты проведённых ав
торами исследований также подт
вердили положение о том, что прог
рев древесины по всему объёму идёт 
неравномерно (т.е. наблюдается су
щественная разница в температуре 
между центральной и периферийной 
частями ванчеса, а в случае кряжа 
эта разница ещё больше).

Для производства строганого шпо
на толщиной 0,6 мм оптимален ван- 
чесный четырёхсторонний способ 
разделки сырья. На предприятиях 
Грузии и других стран СНГ гидро
термическую обработку ванчесов 
осуществляют как в автоклавах, так 
и в парильных ямах (продолжитель
ность проведения процесса состав
ляет 8-10 и 15-40 ч соответственно).

Следование при строгании ванче
сов после их вьщержки известному 
положению (древесина влажностью 
более 30%, нагретая до 70°С, обла
дает наибольшей пластичностью) не 
способствовало получению качест
венного шпона: листы из среднего 
слоя ванчесов деформировались, 
легко ломались, имели вырывы и 
трещины. Проведённые авторами 
исследования по определению пока
зателя твёрдости центральной части 
ванчеса показали, что при существу
ющем способе гидротермической 
обработки сырья он составляет не 
менее 43 Н/мм^. По нашему мнению, 
это большая величина: при таком 
значении показателя твёрдости при 
строгании образуется много отхо
дов.

Проведением в производственных 
условиях экспериментов по сниже
нию твёрдости древесины восточно
го бука на ванчесах начальной влаж
ностью 30% после их предваритель

ного прогрева и последующей про
варки при температуре 90-95°С в те
чение 45 ч -  удалось уменьшить по
казатель твёрдости центральной час
ти ванчеса до оптимальной величи
ны, равной 36,6-36,0 Н/мм^.

Снижение твёрдости в центре ван
чеса делает древесину пластичной, 
благодаря чему при строгании 
уменьшается количество отходов, 
увеличивается выход шпона и повы
шается его качество. Пластичность 
древесины -  один из важных физи
ко-механических показателей её ка
чества, который ещё недостаточно 
изучен в процессе проварки древе
сины в воде. Существующие режи
мы гидротермической обработки 
древесины твёрдых лиственных по
род (дуба, ореха, махагона, восточ
ного бука и др.) не оптимальны: 
обычно периферийная часть ванче
сов пластифицируется лучше, чем 
центральная. А при жёстком режиме 
осуществления процесса в ванчесе 
образуется большая зона растрески
вания, что исключает возможность 
получения качественного шпона. 
Кроме того, существующие режимы 
не позволяют определить зависи
мость показателя твёрдости цент
ральной части ванчеса от температу
ры и продолжительности проварки. 
Поэтому процесс невозможно было 
программировать, т.е. создать мате
матическую модель прогрева и сни
жения твёрдости древесины в зави
симости от ряда факторов.

Указанную оптимальную величи
ну показателя твёрдости централь
ной части ванчеса определяли сле
дующим образом. После поперечно
го и продольного раскроя кряжей 
ванчесы начальной влажностью 
30-35% и температурой 15-20°С 
подвергали двухступенчатой тепло- 
обработке в проварочной яме (бас
сейне) -  предварительному прогреву 
в воде температурой 40°С в течениеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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40 ч и последующей проварке при 
температуре 90-95°С. Для повыше
ния эффективности гидротермичес
кой обработки в бассейн добавляли 
пищевую соду (она способствует 
размягчению волокон древесины и 
вьщелению содержащихся в них хи
мических веществ) в количестве 0,5 
кг на 1 м̂  сырья. Исследования пока
зали, что на пластичность (т.е. твёр
дость) древесины существенно вли
яют также её возраст, пористость 
древесных тканей и начальная влаж
ность, температура и продолжитель
ность профева.

Для снижения твёрдости очень ва
жен упомянутый этап проварки ван- 
чесов при температуре воды 
90-95°С в течение 45 ч. При его про
ведении происходит достаточно 
быстрое выделение лигнина, вслед
ствие чего древесина хорошо плас
тифицируется по всему объёму ван- 
чеса -  в результате показатель твёр
дости его центральной части умень
шается до 36,0-36,6 Н/мм^.

Следует отметить, что качество 
тепловой обработки в бассейнах 
лучше, чем в автоклавах: обработан
ные ванчесы имеют меньше трещин. 
При получении из таких ванчесов 
строганого шпона толщиной 0,6 мм 
расход сырья меньше на 5%, а пока
затель сортности шпона выше на 
8- 10% .

Таким образом, режим двухсту
пенчатой гидротермической обра
ботки древесины восточного бука 
можно считать близким к оптималь
ному, если он обеспечивает дости
жение величины показателя твёр

дости центральной части ванчеса, 
равной 36-37 Н/мм^. Найденный ав
торами оптимальный режим -  это 
предварительный прогрев в воде 
температурой 40°С в течение 25- 
40 ч и последующая проварка в воде 
температурой 90°С в течение 40- 
45 ч. Определены следующие мате
матические формулы: зависимости 
показателя твёрдости древесины от 
температуры центральной части 
ванчеса, зависимости температуры 
центральной части ванчеса от его 
начальной влажности, зависимости 
температуры центральной части 
ванчеса от продолжительности 
прогрева, зависимости показателя 
твёрдости центральной части ванче
са от его начальной влажности.

Методом определения показателя 
твёрдости получено её распределе
ние в направлении от периферийной 
к центральной части ванчеса, в том 
числе и для буковых ванчесов с лож
ным ядром. Также получены форму
лы зависимости конечной темпера
туры центральной части ванчеса с 
ложным ядром и без него от средне
го диаметра ванчеса.

В результате исследований, прове
дённых авторами, найден оптималь
ный режим двухступенчатой гидро
термической обработки древесины 
восточного бука диаметром до 130 
см, а полученные формулы позволя
ют определять значение показателя 
твёрдости древесины в зависимости 
от величин соответствующих техно
логических параметров. Это создаёт 
предпосылки для увеличения -  при 
переработке сырья -  выхода строга

ного шпона и повышения его качест
ва, а также для уменьшения расхода 
тепловой и электрической энергии.
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• санитарно-технические изделия • бани, бассейны • мебель для дома и офиса • двери, окна, лестницы
• полы, перегородки • изделия из природного камня • стекло • предметы интерьера, светильники
• электротехническое оборудование • охранные системы • фурнитура, электроинструмент

Ждём вас с 10.00 до 19.00 ежедневно 
по адресу: Нахимовский проспект, 24Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru
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УДК 674.047:66.047.45.001.76

ВЫ ЗАНИМАЕТЕСЬ ДЕРЕВООБРАБОТКОЙ И 
СТОЛКНУЛИСЬ С ПРОБЛЕМОЙ УТИЛИЗАЦИИ 
ОТХОДОВ?
Вам не дают спокойно жить и работать растущие из ме
сяца в месяц тарифы на электроэнергию, теплоту, скачу
щие цены на энергоносители? Приглащаем вас на завод 
котельно-топочного и сущильного оборудования в г. 
Ковров, Владимирской области, где вы можете воочию 
увидеть; эта проблема не только решаема, но при рацио
нальном подходе её рещение может приносить высокую 
прибыль.

Основная продукция завода -  установки, которые про
изводят тепловую энергию путём сжигания отходов де
ревообработки; опилок, щепы, коры, срезок. Эту энер
гию можно использовать для сушки пиломатериала или 
отопления помещений различного назначения. Теплоно
сителем является вода или воздух. Мощность тепловых 
станций составляет от 75 до 6000 кВт. Топка футерована 
щамотным кирпичом и снабжена наклонной колоснико
вой решёткой с регулируемыми -  в зависимости от влаж
ности топлива -  геометрическими параметрами. Тепло
обменник секционного типа позволяет быстро заменить 
неисправную секцию. Температура теплоносителя регу
лируется электронной автоматикой. Завод постоянно со
вершенствует конструкцию установок, повышает их 
потребительские свойства, внедряет современные техно
логии, новые износостойкие материалы.

По индивидуальным заказам производится уникаль
ное теплоэнергетическое оборудование (работающее на 
отходах деревообработки) мощностью до 6000 кВт. Его 
монтаж специалисты завода ведут непосредственно на 
производственной площадке заказчика. Установки комп
лектуют устройством механизированной подачи, кото
рое забирает отходы (опилки, кору, срезки) непосред
ственно из терриконов (в том числе из-под снега, во вре

мя дождя) и подаёт их в топку. Сортировка, подсушка 
или другая подготовка топлива не требуются. Это осо
бенно актуально для фанерных комбинатов, крупных де
ревообрабатывающих производств, имеющих неимовер
ное количество отходов.

Камеру для сушки пиломатериала комплектуют прог
рамматором процесса сушки (с обеспечением отображе
ния текущих величин параметров последнего на дисп
лее), клапанами приточно-вытяжных каналов с психро
метром и исполнительным механизмом МЭО, системой 
дымоудаления и искрогашения.

Рис.1. Сушильные камеры  с фронтальной загрузкой п и 
ломатериала

Рис. 2 . З агрузка  сушильной камеры

Для удаления горячего воздуха от теплообменников и 
его движения по штабелю пиломатериала завод выпус
кает специальные внутрикамерные вентиляторы, спо
собные работать в агрессивной среде при высокой влаж
ности и температуре воздуха до 75°С. Основной элемент 
такого вентилятора -  двигатель тропического исполне
ния, в котором обычные подшипники заменены специ
альными с высокотемпературной смазкой зарубежного 
производства.

Завод также производит вентиляторные узлы (состо
ящие из вентиляторов различных -  в зависимости от 
мощности сушильной камеры -  типов), вентиляторные 
блоки с вынесенным' двигателем, системы дополни
тельного увлажнения для сушки древесины твёрдых 
лиственных пород, утеплённые дверные блоки, подъ
ёмно-сдвижные механизмы для фронтальных ворот с 
балкой, подштабельные треки, рельсовые пути и мно
гое другое.

Предусмотрены как ручная, так и механизированная 
загрузка топлива. Загрузочное устройство представляет 
собой винтовой конвейер с накопительным бункером и 
противозависным механизмом. При увеличении разме
ров накопительного бункера устройство можно транс
формировать в склад для хранения отходов.

Инженеры фирмы консультируют, как техническиВологодская областная универсальная научная библиотека 
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обеспечить возможность сушки пиломатериала, приспо
собив для этого уже имеющиеся площади. При органи
зации сушильного хозяйства "с нуля" предлагается схема 
его компоновки и насыщения всем необходимым обору
дованием. На рис. 1 изображены сушильные камеры с 
фронтальной загрузкой пиломатериала, построенные в 
Череповецкой обл. по проекту специалистов завода и 
укомплектованные необходимым оборудованием, на 
рис. 2 показана загрузка сушильной камеры.

Модульно-блочные конструкции тепловых станций 
позволяют^оставлять их автомобильным или железно
дорожным транспортом в любой регион России и ближ
него зарубежья.

Выпускаемое заводом оборудование при сравнительно

высокой цене является инвестиционно привлекательным 
для отечественного производителя: оно в 3-4 раза де-' 
шевле зарубежного оборудования того же класса. Прак
тика показывает, что срок окупаемости затрат на его 
приобретение составляет от 3 до 6 мес.

Адрес завода котельно-топочного и сушильного 
оборудования:

601952, Владимирская обл., Ковровский р-н, пос. Гле
бово, ул. Заводская, д. 34. Тел./факс (09232) 4-89-92, 
2-34-32, e-mail: peorg@kc.ru 

Дилер по Северо-Западному региону -  ООО "Бос
фор", 198302, С.-Петербург, пр-т Маршала Жукова,
д. 24. Тел./факс (812) 153-72-57, 153-88-32,
e-mai I :spb@.bosfor.sp.ru

УДК 674.047-493:658.011.56

ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ПРОЦЕССА 
СУШКИ ИЗМЕЛЬЧЁННОЙ ДРЕВЕСИНЫ В 
БАРАБАННЫХ СУШИЛКАХ
В. С. Петровский, д-р техн. наук, А. О. Сафонов, канд. техн. наук -  Воронежская государственная 
лесотехническая академия

Процесс сушки измельчённой древесины является 
частью технологического цикла производства древесно
стружечных плит. В настоящее время значительная 
часть заводов, выпускающих ДСП, оснащены отечест
венными сушилками типа "Прогресс". В этих агрегатах 
высушиваемый материал перемещается одновременно в 
продольном и поперечном направлениях относительно 
длины сушилки [1]. Подвод теплоты к древесным части
цам осуществляется в основном конвективным путём -  
от теплоносителя, представляющего собой смесь про
дуктов горения топлива с атмосферным воздухом. Про
цесс сушки характеризуется колебаниями конечной 
влажности стружки, опасностью её возгорания на выхо
де барабана, значительным удельным (на 1 т исходной 
стружки) расходом электроэнергии и топлива, недоста
точно высокой производительностью.

В условиях повышения требований, предъявляемых к 
качеству выпускаемой продукции и экологичности про
изводства, к производительности оборудования, непре
рывного роста цен на электроэнергию и топливо -  зада
ча улучшения технико-экономических показателей про
цесса сушки измельчённой древесины в барабанных су
шилках весьма актуальна.

Предварительные исследования технологии сушки, 
давшие положительные результаты, позволили выявить 
характер зависимости выходных (целевых) показателей 

' процесса от параметров режима его проведения, или 
входных (регулируемых) параметров процесса сушки 
[2]. При этом были определены резервы интенсифика
ции (сокращения продолжительности) сушки и повыше
ния адекватности (правильности) математических моде
лей, описывающих процесс. Выяснилось, что для повы
шения технико-экономической эффективности процесса

сушки измельчённой древесины  необходимо учитывать 
параметры, представленные ниже.

Входные (регулируемые) параметры процесса сушки
Температура агента сушки на входе барабана, °С ................X,
Температура топочного газа в топке, ° С .................................
Количество подаваемой сырой стружки, к г /ч ........................ Xj
Расход топлива на нагрев агента сушки, mV 4 ........................ Х̂
Расход воздуха на горение топлива, отн. ед.....................•. . . .Xj
Расход атмосферного воздуха на смешивание 

с топочным газом, отн. ед..........................................................Х^

Нерегулируемые параметры возмущающих 
внешних воздействий

Начальная влажность стружки, % .............................................F,
Влажность воздуха в цехе, отн. ед...............................................Fj
Температура воздуха в цехе, °С ................................................. Fj
Температура атмосферного воздуха, ° С ....................................F̂

Выходные (целевые) показатели процесса сушки
Конечная влажность древесных частиц, % .............................Y,
Температура агента сушки на выходе барабана,°С................Yj
Производительность сушильного барабана, кг/ч ..................Yj
Удельный (на I т сухой стружки) расход электроэнергии,

к В т ч /т .......................................................................................... Yj
Удельный расход топлива, mVt ................................................. Yj

Для повышения адекватности получаемых математи
ческих моделей исследования технологии проводили в 
разные периоды года, различаю щ иеся по интервалу на
чальной влажности стружки, температуре и влажности 
воздуха в цехе, температуре атмосферного воздуха. 

Процесс сушки древесных частиц в барабанной су-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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F| F2 Fj F4

Структурная схема процесса суш ки древесных частиц в 
барабанной суш илке как объекта управления

шилке как объект управления был представлен в виде 
структурной схемы, показанной на рисунке.

Сущность разработанной и внедрённой в практику 
усовершенствованной системы многокритериального 
управления процессом сушки заключается в том, что оп
тимальные уровни входных параметров процесса сушки 
Х|, Xj, Ху Х ,̂ Xj, Xg (которые обеспечивают достижение 
требуемых высоких значений выходных показателей 
процесса) определяют с учётом параметров возмущаю
щих внешних воздействий F,, F,, F3, F .̂

При отработке системы в ОАО "Апшеронск", АОЗТ 
"Электрогорскмебель" были проведены серии активных 
производственных экспериментов -  с использованием 
сушильного барабана -  в зимний, весенне-осенний, лет
ний периоды [3]. Суть производственных исследований 
заключалась в измерении и регулировании -  по плану 
активного эксперимента -  величин X,, Х ,̂ Х3, Х ,̂ Х у Х .̂ 
Во избежание аварийных ситуаций (например, возгора
ния высушенных древесных частиц) -  при составлении 
плана активного эксперимента вводили ограничения на 
интервалы варьирования названных входных парамет
ров. Найденная математическая модель процесса состо
ит из пяти формул для его пяти выходных показателей 
(Y|, Yj, Yj, Y ,̂ Yj), характеризующих эффективность 
процесса сушки. Эти формулы являются регрессионны
ми многочленами второго порядка, каждый из которых 
выражает зависимость соответствующего выходного по
казателя от X,, Xj, Х3, Х ,̂ Xj, Х ,̂ F|, Fj, F3, F .̂

Полученные модели вполне адекватны реальному про
цессу: степень несовпадения найденных по формулам 
значений выходных показателей процесса с фактически
ми не превышает 1%.

Экстремальные значения целевых функций, или вы
ходных показателей процесса сушки находили методом 
сканирования, являющимся наиболее точным. При 
этом учитывали текущие величины параметров возму
щающих внешних воздействий: F,, F^, F3, F .̂ Для повы
шения эффективности применения разработанной ма
тематической модели процесса cymKji измельчённой 
древесины в качестве основы системы многокритери
ального управления этим процессом потребовалось 
найти методом свёртки критериев аддитивную (сум
марную) функцию, а затем её минимизировать. Мини
мальное значение этой функции также определяли ме
тодом сканирования -  для каждого эксперимента. Ад
дитивная функция позволяет определять -  с учётом те
кущих величин F,, Fj, F3, F  ̂ -  такие значения входных 
параметров процесса X,, Х^, Х у  Х^, Х^, Х^, которые 
обеспечивают достижение минимальных уровней Y^,

Yj, максимального уровня Y3, минимальных уровней 
меры несовпадения фактических величин Y ,,  Y^ со зна
чениями, регламентированными технологической 
инструкцией.

Анализ показал, что управлять технологическим про
цессом сушки измельчённой древесины можно двумя 
способами.

Особенность первого способа: ЭВМ используется в 
качестве "советчика". Оператор вводит в оперативную 
память компьютера текущие уровни нерегулируемых па
раметров и экстремальные значения целевых функций, 
характеризующих эффективность процесса сушки. ЭВМ
-  по разработанной вычислительной процедуре многок
ритериальной оптимизации и математическим форму
лам (полученным при выполнении научно-теоретичес
ких и практических исследований процесса сушки) -  оп
ределяет требуемые значения регулируемых параметров 
для соответствующего времени года. Найденные опти
мальные значения параметров режима проведения про
цесса сушки обеспечивают достижение минимальных 
удельных расходов топлива и электроэнергии, макси
мальной производительности сушильного оборудова
ния, минимальных отклонений конечной влажности вы
сушиваемого материала и температуры отработанных 
газов на выходе барабана от заданных величин в техно
логической инструкции. Оператор вручную настраивает 
локальные регуляторы и реализует оптимальный режим 
проведения процесса.

Особенность второго способа: ЭВМ введена в "кон
тур" управления процессом сушки и используется в ка
честве запрограммированного "управляющего", который 
запомнил и учитывает сообщённые ему оператором те
кущие значения необходимых нерегулируемых парамет
ров. Это наиболее перспективный метод многокритери
ального управления. К его достоинствам можно отнести 
высокие динамические характеристики и исключение 
субъективности при управлении сушильным барабаном. 
В данном случае компьютерный поиск оптимальных 
значений регулируемых параметров процесса сушки 
стружки осуществляется следующим образом. OnepaiTop 
сушильной установки вводит в оперативную память 
компьютера текущие значения параметров возмущаю
щих внешних воздействий: F ,, F^, F 3, F^. ЭВМ автомати
чески вычисляет и устанавливает (вводит в действие) 
оптимальные значения параметров режима проведения 
процесса сушки: X,, Х^, Х3, Х^, Xj, Х .̂ Установленные 
значения названных регулируемых параметров процесса 
сушки обеспечивают достижение минимальных величин 
Y^, Yj, максимальной величины Y, и заданных (в техно
логической инструкции) величин Y,, Y .̂

Испытания усовершенствованной процедуры многок
ритериального управления на реально действующем су
шильном барабане прошли успешно. Анализ их резуль
татов показал, что разработанные регрессионные мате
матические формулы соответствуют реальному техно
логическому процессу сушки. Опробование и внедре
ние усовершенствованной системы многокритериаль
ного управления процессом сушки древесных частиц 
осуществляли с использованием ЭВМ в качестве "со
ветчика".

Выводы
Использование усовершенствованной системы мно
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ное повышение технико-экономической эффективности 
процесса сушки: в каждый календарный период работы 
сушильного барабана в среднем (по серии опытных су
шек) удельные расходы природного газа и электроэнер
гии уменьшились на 9,5 и 7,1% соответственно, а произ
водительность барабанов увеличилась на 7,0% -  при 
этом величина конечной влажности стружки и значение 
температуры отработанного сушильного агента на выхо
де барабана соответствовали требованиям технологи
ческой инструкции.
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ПРОБЛЕМЫ СНИЖЕНИЯ СЕБЕСТОИМОСТИ И 
ПОВЫШЕНИЯ КАЧЕСТВА ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ
А.П.Ш алаш ов, А .А .Леонович

20-21 марта 2002 г. во ВНИИДреве 
(г. Балабаново) состоялся междуна
родный научно-практический семи
нар "Состояние и перспективы раз
вития производства древесных 
плит". В его работе приняли участие 
78 специалистов из 49 предприятий 
и организаций.

Участники семинара (представ
лявшие заводы по производству дре
весных плит, машиностроительные 
заводы, научно-исследовательские 
институты, вузы, проектные и мон
тажно-наладочные организации) от
метили неудовлетворительное сос
тояние производства древесных 
плит в России. На начало 2002 г. ис
пользовались 38 линий ДСП (общей 
мощностью 4000 тыс.м^год) и 41 
линия ДВП ( суммарной мощностью 
407 млн.м^/год) -  в среднем на 60 и 
67,7% соответственно; древесново
локнистые плиты средней плотнос
ти (ДВП СП) изготовляются на 1 ли
нии мощностью 50 тыс.м^год; име
ется только 37 линий для облицовы
вания древесных плит методами ла
минирования и термокаширования 
(общей мощностью 73,5 млн.м^/год).

Как отметили участники семина
ра, основные причины остановки 
российских заводов и сокращения 
объёмов производства плит -  это 
применение устаревших техноло
гий, низкий технический уровень и 
изношенность оборудования, недос
таток мощностей по отделке плит: 
перечисленные факторы обусловли
вают низкую конкурентоспособ

ность продукции значительной час
ти заводов. В то же время в стране 
имеется неудовлетворённый спрос 
на специальные ДСП, ДВП СП, об
лицованные плиты: только по дан
ным Госкомстата, в 2000 г. в Россию 
ввезено около 200 тыс.м^ древесных 
плит

В 1999 г. в России наметился рост 
объёма производства древесных 
плит, достигаемый преимуществен
но путём повышения коэффициен
тов использования мощностей. Од
нако этого недостаточно для обеспе
чения потребностей её народного 
хозяйства.

В связи с полным отсутствием в 
стране производства плит из крупно
размерной стружки (ОСБ) и почти 
полным отсутствием производства 
ДВП СП, а также ассортимента спе
циальных плит -  приходится импор
тировать нужные материалы зару
бежного производства. Интенсивно 
вводятся в работу новые линии для 
ламинирования древесных плит, что 
обеспечивает возможность повыше
ния качества плит и улучшения эко
номических показателей предприя
тий.

Уровни годовых объёмов произво
дства в России древесных плит в пе
риод 2001-2005 гг. (спрогнозирован
ные с учётом мыслимого увеличения 
коэффициентов использования су
ществующих мощностей и спроса 
внутреннего рынка) свидетельству
ют о том, что возможности наращи
вания объёмов производства на

действующих предприятиях практи
чески исчерпаны. Для того чтобы 
отечественные предприятия смогли 
остаться на российском рынке, необ
ходимо осуществить их масштабное 
техническое перевооружение, а так
же создать новые мощности. Всё это 
требует применения новейших тех
нологий и приобретения современ
ного оборудования, а следовательно, 
привлечения крупных инвестиций.

ВНИИДревом разработана прог
рамма технического развития рос
сийского производства древесных 
плит на базе создания и применения 
перспективного отечественного обо
рудования. Намечено создать обору
дование для изготовления новой раз
новидности древесных плит -  одно
родных плит из волокноподобной 
стружки, занимающих по уровням 
показателей качества промежуточ
ное положение между ДСП и ДВП 
СП. Запланирована поэтапная разра
ботка (в течение трёх лет) оборудо
вания для лолучения волокноподоб
ной стружки, её сортирования и сме
шивания, формирования ковра и его 
прессования. Производство древес
ных плит XXI в. должно отличаться 
безотходностью (в широком смысле 
этого слова) технологических про
цессов, экологической чистотой про
дукции, "всеядностью" технологии, 
т.е. возможностью использования 
любых древесных отходов.

В докладах участников семинара 
содержались многообещающие ре
зультаты разработок учёных и проВологодская областная универсальная научная библиотека 
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изводственников в области соверше
нствования технологии древесных 
плит и увеличения выпуска конку
рентоспособной продукции с ис
пользованием прогрессивных сис
тем управления её качеством, отве
чающих требованиям международ
ных стандартов ИСО 9000.

Предлагались ряд новых, эффек
тивных связующих, которые обеспе
чивают возможность производства 
экологически чистых плит, расшире
ния ассортимента продукции и улуч
шения их потребительских свойств 
(С.-Петербургская ГЛТА, ЗАО 
"ВНИИДрев" и др.). Это стандарт
ные смолы, модифицированные до
бавлением кремнезоля (изменяюще
го глобулярную структуру карба- 
мидного полимера и сорбирующего 
формальдегид во время отвержде
ния), бесформальдегидные связую
щие типа металлофосфатных (полу
чаемые с использованием нефтепо
лимерных смол) и др.

Отдельно обсуждались вопросы 
разработки и использования новых 
каталитических систем, соответ
ствующих прогрессивным величи
нам параметров технологических 
линий для изготовления ДСП и ДВП 
СП. Были даны рекомендации по по
вышению значений показателей ре
сурсосбережения и использования 
отходов, по совершенствованию 
системы стандартизации и сертифи
кации древесных плит.

В выступлениях участников семи
нара обращалось внимание на отсут
ствие отечественного оборудования, 
позволяющего осуществить эффек
тивное техническое перевооружение 
предприятий по изготовлению и от
делке древесных плит.

Участники семинара рекомендова
ли предприятиям -  производителям 
древесных плит вступить в Российс
кую ассоциацию производителей 
древесных плит (для консолидации 
их интересов и эффективной коор
динации их действий) и шире ис
пользовать -  для развития своих 
производств -  научный потенциал 
плитной подотрасли.

Для повышения качества и одно

родности древесных плит руководи
телям соответствующих предприя
тий целесообразно активизировать 
работы по внедрению прогрессив
ных систем управления качеством 
продукции, отвечающих требовани
ям международных стандартов ИСО 
9000, -  с использованием опыта 
Княжпогостского завода ДВП, ОАО 
"Фанплит", Сыктывкарского фанер
ного завода, имеющих сертифициро
ванные системы управления качест
вом. Предприятия должны участво
вать в работе по реализации целевых 
программ развития плитной подот
расли.

Для обеспечения возможности ре
ализации "Программы восстановле
ния и развития производства древес
ных плит в Российской Федерации 
до 2005 года" (разработанной ВНИ- 
ИДревом с участием других органи
заций и утверждённой Минпромнау
ки России) и упомянутой програм
мы технического развития "Созда
ние оборудования для организации 
производства древесных плит с по
казателями экологической чистоты и 
потребительских характеристик, 
превышающих международные 
стандарты" -  настоятельно необхо
димо выполнить комплекс работ по 
организации изготовления отечест
венного оборудования для плитной 
подотрасли с целью совершенство
вания производств ДСП на линиях 
СП-25 (СП-35), СП-110 или перево
да части заводов на выпуск других 
конкурентоспособных плит; исполь
зовать разработанные в стране (в 
том числе участниками данного се
минара) новые способы подготовки 
сырья, новые виды связующих 
(обеспечивающих минимальное со
держание формальдегида в плитах -  
до 5 мг / 100 г), технологию ламини
рования древесных плит с примене
нием модифицированных пропиточ
ных составов. Нужно наладить фи
нансирование соответствующих ра
бот -  как на целевом, так и на доле
вом принципах.

Следует продолжить работы по 
созданию и внедрению эффектив
ных технологий и оборудования для

очистки загрязнённых вентиляцион
ных и водных выбросов деревообра
батывающих предприятий, по обес
печению возможности употребления 
древесных отходов -  с целью повы
шения показателя комплексности 
использования древесного сырья -  в 
производстве плит и для выпуска 
технического углерода, органичес
ких удобрений и другой продукции.

Для обеспечения технического и 
экономического прогресса произво
дства древесных плит нужно разра
ботать типовые проекты такой реко
нструкции цехов ДСП с линией СП- 
25 (СП-35), которая позволила бы 
перевести их на выпуск однородных 
стружечных плит из волокноподоб
ной стружки (ОВП).

Учитывая необходимость приведе
ния российских государственных 
стандартов на ДСП и ДВП в соотве
тствие с международными и нали
чие у ЗАО "ВНИИДрев" необходи
мой базы статистических данных по 
сертификационным испытаниям 
плит отечественного производства, 
участники семинара рекомендовали 
возложить разработку и пересмотр 
стандартов на ЗАО "ВНИИДрев" и 
привлечь к этой работе заинтересо
ванные организации, в том числе 
Российскую ассоциацию производи
телей древесных плит.

Следует обратить внимание на ра
боту по централизованному созда
нию и изготовлению приборов для 
определения величин показателей 
качества покрытий ламинированных 
плит (с использованием метода оп
ределения величины показателя 
твёрдости нанесением царапин на 
покрытия) -  в связи со стандартиза
цией этих показателей как обяза
тельных.

Участники данного семинара от
метили хороший уровень его орга
низации. Они считают целесообраз
ным сохранить традицию система
тического проведения научно-прак- 
тических семинаров по древесным 
плитам и провести следующий се
минар в марте 2003 г в С. -Петербу
ргской государственной лесотехни
ческой академии.

Редакция журнала поздравляет тружеников лесного комплекса 
с Днём работников леса -  15 сентябряВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ЛЕСОПОВАЛ НАЧАЛА XXI ВЕКА
Очередной этап уникального выста
вочного проекта "Интерлес" пройдёт 
в Ленинградской области с 15 по 19 
октября 2002 г. -  в рамках програм
мы IV Международного лесопро
мышленного форума, который сос
тоится в эти же дни в Санкт-Петер
бурге.

"Интерлес" -  единственная в Рос
сии выставка, где прямо в лесу на 
специальных демонстрационных 
площадках можно наблюдать работу 
лесозаготовительной техники, ма
шин для транспортирования лесома
териалов, оборудования для перера
ботки древесины. Вы увидите подъ
ёмно-транспортное оборудование, 
средства обеспечения пожарной бе
зопасности, экипировку лесозагото
вителей и предметы обустройства их 
быта в лесу.

Выставка будет устроена в одном 
из самых живописных мест Ленинг
радской области, расположенном на 
64-м километре федеральной автост
рады "Скандинавия" (автострады Е- 
18) в лесной зоне -  близ посёлка Ро- 
щино.

Демонстрационные площадки раз
мещены на специальном маршруте 
для посетителей, который уходит в 
глубь леса на 1 км. Основные потен
циальные зарубежные участники 
выставки "Интерлес" -  компании из 
европейских стран. Поэтому распо
ложение выставки вдоль одной из 
самых оживлённых и удобных меж
дународных автострад (связываю
щей напрямую Санкт-Петербург и 
Хельсинки), близость к границе с 
Финляндией, развитая инфраструк
тура Ленинфадской области обус
ловливают её большую привлека
тельность для участников и посети
телей. Поблизости от автострады Е- 
18 расположены комфортабельные 
базы отдыха и пансионаты, которые 
всегда рады принять участников и 
гостей выставки. А те, кто поедет на 
выставку из Санкт-Петербурга и Зе- 
леногорска, смогут воспользоваться 
бесплатными автобусами, которые 
доставят своих пассажиров прямо к 
территории выставки. Кроме того, 
ежедневно по автостраде курсирует 
пассажирский автобус Санюг-Петер- 
бург -  Выборг В скором будущем в 
районе проведения выставки нач
нётся строительство Конгрессно-

выставочного лесопромышленного 
центра.

Во время работы выставки прой
дут соревнования лесорубов, кото
рые покажут мастерство владения 
бензопилами; жюри определит чем
пионов по четырём дисциплинам: 
валке дерева, обрезке сучьев, подго
товке бензопилы к работе, комбини
рованной раскряжёвке. Впервые на 
выставке состоится вручение пре
мии "Железный дровосек" -  награды 
за достижения в области лесного ма
шиностроения, технологий лесоза
готовки и производства древесной 
продукции, обеспечения устойчиво
го лесопользования. Оригинальнос
ти выставке добавят выступления 
фольклорных коллективов, экспози
ция произведений мастеров народ
ных промыслов -  участников II 
Международного фестиваля нацио
нальных традиций "Мировая дерев
ня", который пройдёт в посёлке Ро- 
щино в августе 2002 г.

В 2001 г. в выставке приняли учас
тие лидеры в области разработки 
технических средств для лесозаго
товки: фирмы "Timberjack",
"Valmet", "V-Kran", "Scania", 
"Loglift", "SISU", "Haglof, Йошкар- 
Олинский завод лесного машиност
роения, Соломбальский машиност
роительный завод и многие другие. 
Главным спонсором выставки "Ин
терлес" выступила компания ЗАО 
"Вехо" -  официальный представи
тель компании "Mercedes-Benz" и 
концерна "Ponsse".

Высокий уровень организации, на
лаженное обслуживание участников 
и посетителей, широкий ассорти
мент представленной техники и её 
демонстрация в реальных условиях 
способствовали тому, что выставку 
посетили более 7000 специалистов 
лесопромышленного комплекса 
(ЛИК).

Проведение выставки "Интерлес" 
как составной части программы IV

Одна из демонстрационны х площ адок вы ставки “Интерлес”

Выставка "Интерлес" -  единствен
ный в Европе аналог всемирно изве
стной выставки под открытым не
бом "Elmia Wood", которая прово
дится 1 раз в четыре года в Швеции. 
Именно поэтому "Интерлес" заслу
жил внимание специалистов всей 
России и зарубежных стран.

Международного лесопромышлен
ного форума (совместно с соответ
ствующими специализированными 
выставками) позволяет объединить 
всех участников технологической 
цепочки ЛПК -  от лесозаготовки до 
производства мебели и бумаги.

Участники Форума посетят высВологодская областная универсальная научная библиотека 
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тавки, а участники последних, в 
■свою очередь, будут работать на кон
ференциях и "круглых столах" Фо
рума.

Важность Международного лесоп
ромышленного форума для субъектов 
развития цивилизованного рынка в 
России получила высокую оценку со 
стороны высших исполнительных 
органов государственной власти 
страны. С 2001 г. Форум проходит 
под эгидой полномочного представи
теля Президента Российской Федера
ции в Северо-Западном федеральном 
округе. Аппарат названного предста
вителя принимает активное участие в 
работе по организации подготовки и 
проведения Форума, а также выпол
нения его решений. Форум также по
лучил широкую поддержку со сторо
ны Правительства России, её заинте
ресованных министерств и ведомств, 
а его проведение в Санкт-Петербурге 
одобрил Председатель Правитель
ства РФ Михаил Касьянов. В этом го
ду на Международном лесопромыш
ленном форуме впервые состоится 
церемония вручения всероссийской 
премии "Лидер российского бизнеса 
в ЛПК", учреждённой при поддержке

Торгово-промышленной палаты Рос
сии. В соответствии с Положением о 
премии её будут присуждать на осно
ве экспертной оценки результатов де
ятельности компаний, достигших на
ибольших успехов в бизнесе по от
раслевым направлениям: лесопользо
ванию и лесному машиностроению; 
деревообработке и мебели; целлю
лозно-бумажной промышленности и 
лесохимии. Участникам выставочной 
программы Форума будут вручены 
профессиональные премии, учреж
дённые отраслевыми ассоциациями 
при поддержке Министерства про
мышленности, науки и технологий 
России.

В рамках Форума состоятся специ
ализированные выставки достиже
ний всех направлений лесопромыш
ленного производства: "Технодрев", 
"Интерлес", "Интерлесбиржа", 
"Древхим", "IFEP-Петербургский 
мебельный салон", "ISPA-фурниту- 
ра, материалы, полуфабрикаты для 
производства мебели".

Организационную поддержку Фо
рума осуществляют Министерство 
природных ресурсов РФ, Министер
ство промышленности, науки и тех

нологий РФ, Министерство эконо
мического развития и торговли РФ, 
Правительство Ленинградской об
ласти, Администрация Санкт-Петер- 
бурга, Секретариат Совета Межпар
ламентской ассамблеи государств- 
участников СНГ, Конфедерация 
ЛПК Северо-Запада, отраслевые ас
социации и союзы.

Организационный комитет IV 
Международного лесопромышлен
ного форума возглавляют полномоч
ный представитель Президента Рос
сийской Федерации в Северо-Запад- 
ном федеральном округе Виктор 
Черкесов и Министр промышлен
ности, науки и технологий РФ Илья 
Клебанов.
Приглашаем вас принять участие в 

работе IV Международного лесоп
ромышленного форума и выставки 
"Интерлес". За дополнительной 
информацией обращайтесь в орг
комитет:

Тел. (812) 320-9684 
Факс (812) 320-8090 
E-mail: interles@restec.ru 
Руководитель выставки "Ин

терлес" -  Дмитриев Александр 
Иванович.

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Проблемы амортизационной политики в лесопро
мышленном комплексе / Н.А.Бурдин, О.М.Романова // 
Лесной экономический вестник. -  М.: НИПИЭИлес- 
пром. -  2001. -  № 2. -  С. 9-13.

Авторы считают; одна из причин низкого уровня годо
вого объёма инвестирования капитала в лесопромыш
ленный комплекс -  нецелевое использование амортиза
ционных отчислений на реновацию (полное возмеще
ние основных фондов). Такое положение создалось из- 
за отсутствия в амортизационной политике экономичес
ких стимулов, обеспечивающих высокую активность 
предприятий в работе по обновлению средств произво
дства, и низкого уровня контроля за образованием и ис
пользованием амортизационного фонда.

Для нормализации положения необходимо внести со
ответствующие изменения в порядок формирования и 
использования амортизационного фонда, усилив его го
сударственное регулирование, разработать и ввести в 
действие дифференцированные нормативы срока полез
ной эксплуатации оборудования, предложить порядок 
переоценки основных фондов. Это обусловит превраще
ние амортизационных отчислений в реальный источник

средств для инвестирования в промышленность.
Концентрация производства в мебельной промыш

ленности России / В.В.Пешков // Лесной экономичес
кий вестник. -  М.: НИПИЭИлеспром. -  2001. -№  2. -  С. 
17-22.

В статье рассмотрен вопрос определения оптимально
го размера предприятия в отношении объёма производ
ства продукции. Существует мнение: оптимально такое 
предприятие, которое обеспечивает наилучшие величи
ны всех его показателей эффективности: производитель
ности труда, фондоотдачи, рентабельности производства.

Исследовав на 7 группах предприятий зависимость по
казателей эффективности предприятия от объёма произ
водства продукции, автор пришёл к следующему выво
ду: можно считать оптимальными мебельные предприя
тия с объёмом производства продукции, составляющим 
от 50 до 100 млн.руб.

В рыночных условиях предприниматель, располагая 
определённым начальным капиталом, должен учитывать 
все необходимые затраты на организацию мебельного 
производства и знать, при каком размере предприятие 
будет наиболее эффективным.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Индекс 70243

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: 117303, Москва, ул. Малая 
Юшуньская, дом. 1 (ГК “Берлин”), 
оф. 1709 (телефон: (095) 319-8230).

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 пересчётом 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

ISSN 0011-9008. Деревообрабатывающая промышленность, 2002. № 4 (541). 1-32.
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Широкий ассортимент выпускаемых фирмой «Stora 
nso» пленок «Imprex» известен как во всем мире, 

так и в России -  это серия высококачественных 
изделий из бумаги, пропитанной фенольной смолой.

с помощью пленки для 
покрытия «Imprex» 
обеспечивается герметич
ность поверхности древес
ной плиты, что позволяет 
применять такие плиты в 
технических целях.

Пленки для покрытия 
поверхностей «Imprex» спе
циально разработаны для 
покрытия отливочных форм 
бетонных изделий. Кроме 
того, они отлично подходят 
для покрытия транспортных 
приспособлений и древес
ных плит, применяемых в 
строительстве.

Клеящие пленки «Imprex» 
используются для приклеи
вания к древесным плитам 
пленки под покраску и 
тонкого шпона. Они вели
колепно подходят для 
изготовления текстурного 
выдавленного шпона.

Пленки под покраску «Imprex» 
предназначены для 
окрашиваемых плит, устойчи
вых к погодным условиям. 
Пленки под покраску «Imprex» 
представляют собой отличную 
основу для приклеивания 
скотчем рекламных объявле
ний и указателей.

IMPREX® Surface Films 

Glue Films 

Painting Films

Storaens< ^
«stora Enso Oyj»
Наб. реки Мойки 37 

191065, Санкт-Петербург 
теп. +7 (812)520 48 49

ЗАО «Стора Энсо*
1-й Голутвинский пер. 3/1
109180, Москва
тел. +7 (095) 935 76 60

«Stora Enso» входит в число ведущих предприятий мировой лесоперерабатывающей промышленности, основной продукцией «Stora Enso» является бумага для 
журналов, газет, высокосортная бумага, а также упаковочный картон и изделия из древесины. Годовой коммерческий оборот «Stora Enso» составляет 13,5 миллиардов 
евро, а обьем выпускаемой бумаги и картона -  около 15 миллионов тонн. Штат фирмы составляют 43 ООО человек, работающих более, чем в 40 странах мира. Акции 
•Stora Enso» котируются на биржах Хельсинки, Нью-Йорка и Стокгольма.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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2 -6  сентября 20 0 2  г. 
Москва, Выставочный комплекс на Красной Пресне, Павильон 2, зал 1
Ведущие мировые производители деревообрабатывающего оборудования 
Для справок в М оскве: тел . 0 9 5 /9 6 7 0 2 7 5 /7 7 /7 8 ,  ф акс 9 6 7 0 2 7 4 /7 9

ANDREONI LUIGI BUP UTENSIL! SRL EFIMALL KOIMPEX SRL STATON SPA
Tel. 0362/70104 Tel. 0721/453454 Tel. 02/89210200 Tel. 040/2157111 Tel. 059/686771
Fax 0362/73629 Fax 0721/455448 Fax 02/8259009 Fax 040/2157177 Fax 059/6861774
e-mail: andreoni@andreoni.lt info@buputensili.ru e-mail: info@xylexpo.com ' e-mail: info@koimpex.it e-mail: steton@steton.it

CEFLA SCRL GRIGGIOSPA NARDI SPA
STORTI SPA
T^i л о т еANGELO CREMONA SPA Tel. 0542/653441 Tel. 049/9200920 . Tel. 045/6174211

Tel. 02/660381 Fax 0542/653444 Fax 049/9201433 Fax 045/6101366 TgI. 0375/310324
Fax 02/6603825 e-mail: cefla.finistiing@cefla.it e-mail: info@griggio.com e-mail: info@nardi.it Fax 0375/3103<'9
e-mail: mailbox@angelo-cremona.com CO.MECSNC UAL TECHNOLOGY SRL OMGA SPA

e-mail: info@storti.it

ARTIGLIO SPA
Tel. 0432/756282 Tel. 02/95738954 Tel. 059/897333
Fax 0432/757591 Fax 02/95738971 Fax 059/565000 SUERI GROUP:

Tel. 059/8579811 e-mail: info@comec.dis.it e-mail: italtc@tin.it e-mail: omga@omga.it LAZZARI SPA
Fax 059/565292 
e-mail: artiglio@artiglio.it COSTA LEVIGATRICI SPA

Tel. 0445/675000
IMAL SRL
Tel. 059/465500

ORMAMACCHINE SPA
Tel. 035/364011

Tel. 0541/741701 
Fax 0541/741190

BIESSE SPA
Fax 0445/675110 Fax 059/468410 Fax 035/346290 e-mail: info@lazzari.it
e-mail: sales@cosmecsrl.com e-mail: info@imal.it e-mail: comm@ormamacchine.it

Tel. 0721/439100 SUERI ALFREDO SPA
Fax 0721/453248 DELTA ENGINEERING SRL IMEAS SPA SPANEVELLO SRL Tel. 059/855711 

Fax 059/855757e-mail; sales@biesse.it Tel. 0721/370885 Tel. 0331/463011 Tel. 0445/314989
Fax 0721/376182 Fax 0331/432311 Fax 0445/314958 e-mail: sac@sacsueri.com

BREVETTI M.A. di Motta e-mail: delta@telemeccanicaitalia.it e-mail: imeas@imeas.it e-mail: sales@spanevello.com

Alfredo & C. SNC FRIULMAC SPA INCOMAC SRL STARK SPA CB LEVIGATRICI SRL
Tel. 0434/621169 Tel. 0432/655007 Tel. 0423/21646 Tel. 0432/998811 Tel. 0522/631430
Fax 0434/610091 Fax 0432/655107 Fax 0423/301633 Fax 0432/999097 Fax 0522/637750
brevettima@brevettima.com e-mail: friulmac@friulmac.it e-mail: incomac@incomac.it e-mail: stark@stark.it e-mail: cbuffcom@tin.it

/<fИЧЕ
Институт Внешней торговли 
Италии а АЧИМАЛЛ

Ассоциация итальянских производителей оборудования 
и принадлежностей для деревообработки

wuuui.businessitaly. ru
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