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“Лесдревмаш -  98”

в период с 7 по 11 сентября с.г. в Москве, в выставочном комплексе на Красной 
Пресне, пройдет 7-я международная выставка “Машины, оборудование и приборы 
для лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатьшающей промьппленности”.

“Лесдревмаш” -  член союза выставок и ярмарок. Это крупнейшая в СНГ, 
старейшая и наиболее впечатляющая - по номенклатуре экспонатов -  
международная выставка, пользуюш;аяся эксклюзивной поддержкой “ЮМАБЖ” 
(Европейского союза изготовителей деревообрабатывающего и целлюлозно- 
бумажного оборудования). Она имеет высокий международный рейтинг и 
представляет огромный интерес для предприятий лесопромьппленного комплекса.

На выставке предусматривается широкий показ передовых технологий, машин, 
оборудования, приборов и средств контроля -  как российских, так и зарубежных 
фирм-производителей.

В 1998 г. выставке “Лесдревмаш” исполняется четверть века.
Отметим этот славный юбилей вместе!

Телефон для справок 916-08-07.

Оргкомитет

[КИ ПРОИЗВОДСТВА 
ГЕРМАНИИ!

^ТАВЛИВАТЬ 
>КНА?

le:
•Комплею 
•С сушилкой,
• $ 500.000, включая

ХОРОШО РАБОТАЮТ ВО МНОГИХ 
УГОЛКАХ РОССИИ! 

СТРОГАНЫЙ ПОГОНАЖ - 
«живые деньги» в деревообработке ! 
Мы предлагаем Вам заложить основу: 
•Целая произв.линия на 1,5 мил.м/год 

От сушилки до упаковки !
00, включая монтаж и поставку

ДВЕРИ ИЗ МАССИ 
Огромная потребность в строител!
Для организации производства Вам нужно: 
•Целая произв.линия на 30.000 м2/год 
•Изготовление клееных щитов, упаковка и.т.д
• $ 350.000, включая монтаж и поставку
• 19 станков производства Германии.

ОБРАЩАЙТЕСЬ К  НАМ!

ЬНЫИ ЦЕХ
в завтрашнем дне ?

роизв.
Лент
Полная меха 
$ 500.000, включая 
Тяжелые станки пройЗ!

БЫСТРАЯ ОКУПАЕМОС

АЛЛПГИО Машиненэкспорт
Москва Тел. 974-19-27 Факс 284-56-43

8 ЛЕТ НА РЫНКЕ СНГ ! НАШИ 
ЗНАНИЯ И  ОПЫТ -  ЗАЛОГ ВАШЕГО 

УСПЕХА !
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УДК 674:338.98

О ПРЕДСТОЯЩЕЙ РЕСТРУКТУРИЗАЦИИ 
ЛЕСОПРОМЫШЛЕННОГО КОМПЛЕКСА РОССИИ
В. А. Кондратюк, канд. экон. наук, зам. руководителя Департамента экономики лесного комплекса 
Минэкономики России

ЛПК России насчитывает более 18 
тыс. предприятий, в том числе более 
3 тыс. крупных и средних. Из них 
только 445 (примерно 2,5%) являют­
ся государственными: 136 предприя­
тий (крупных и средних) федераль­
ной собственности, находящихся в 
ведении Минэкономики Российской 
Федерации (МЭ РФ), и 309 -  собст­
венности субъектов РФ. Остальные 
предприятия акционированы (доля 
таковых среди крупных и средних -  
95%). При этом 586 акционерных 
обществ имеют в своем уставном ка­
питале государственную долю -  от 
10 до 80%.

Практически полностью привати­
зированы предприятия деревообра­
батывающей (в том числе мебель­
ной, плитнбй и фанерной подотрас­
лей) и целлюлозно-бумажной про­
мышленности.

Значительное количество пред­
приятий лесозаготовительной отрас­
ли не акционировано в Краснояр­
ском крае.

Таким образом, в настоящее время 
совокупность предприятий ЛПК 
России по форме собственности де­
лится на 3 группы: государственные 
(унитарные); акционерные общества 
с участием государства; акционер­
ные общества без участия государст­
ва.

Руководство акционерными обще­
ствами с федеральной долей собст­
венности в их уставных капиталах 
будет осуществляться с участием 
представителя РФ в их органах уп­
равления -  по специальному праву 
“Золотая акция” и по федеральному 
пакету акций.

Представители МЭ РФ будут при­
нимать участие в работе органов уп­
равления крупных акционерных об­
ществ: лесопромышленных холдин­
говых компаний, НИИ, ЦБК, круп­
ных ДК -  по специальному праву 
■‘Золотая акция” и федеральным па­
кетам акций.

Осуществляемый в ЛПК процесс 
разгосударствления помимо поло­

жительных моментов -  в части рас­
ширения самостоятельности пред­
приятий, повышения ответственнос­
ти, диверсификации производства -  
имел и негативные последствия. 
Проведение приватизации без учета 
специфики лесопромышленного 
производства привело к его дестаби­
лизации: 

разрушены существовавшие ранее 
производственные, технологические 
и кооперированные связи между 
предприятиями;

нарушена межотраслевая сбалан­
сированность;

нарушена система регулирования 
экспорта лесопромышленной про­
дукции; образовался серьезный де­
фицит достоверной статистической 
информации о состоянии зарубеж­
ных рынков сбыта, что приводит к 
несогласованности действий пред­
приятий в проведении ценовой по­
литики (в результате значительная 
часть экспортной продукции реали­
зуется по демпинговым ценам);

потеря фактора единой для всего 
ЛПК инвестиционной политики 
привела к тому, что значительная 
часть предприятий оснащена уста­
ревшим оборудованием, вследствие 
чего сохраняется сырьевая направ­
ленность российского лесопромыш­
ленного экспорта.

Нельзя не отметить, что в 1997 г. 
предприятия ЛПК не смогли в пол­
ной мере обеспечить эффективное 
использование лесных ресурсов и 
экспортного потенциала. Продолжа­
лось снижение объемов производст­
ва основных видов лесопромышлен­
ной продукции: в сравнении с уров­
нем 1996 г деловой древесины вы­
пущено меньше на 13,3%, пиломате­
риалов -  на 10,9%, фанеры -  на
0,4%, товарной целлюлозы -  на 5,8% 
и бумаги -  на 3,1%.

Наблюдается значительный спад 
производства деловой древесины на 
лесозаготовительных предприятиях 
многих регионов. Так, по Омской 
обл. он составил 45,2%, по Кемеров­

ской -  52,1%, а по Бурятии -  почти 
65%.

Объем экспорта составил 97% 
уровня предыдущего года. Отсутст­
вие контроля за ценами и фактора 
консолидации лесоэкспортеров в во­
просах экспортной политики приво­
дит не только к валютным потерям, 
но и к падению престижа россий­
ских товаров на внешнем рынке.

Финансовое состояние большин­
ства предприятий ЛПК остается 
кризисным. На 1 января 1998 г об­
щая кредиторская задолженность 
предприятий составила 38,2 трлн.р., 
дебиторская -  11,1 трлн.р. Количест­
во убыточных предприятий образует 
более 70% их общего числа, а сумма 
понесенных ими убытков -  
6819 млрд.р. (неденоминирован­
ных). Практически во всех регионах 
ЛПК является убыточным -  за ис­
ключением Владимирской, Калуж­
ской, Московской и Челябинской об­
ластей, городов Москвы и Санкт-Пе­
тербурга, Приморского края. Про­
сроченная задолженность по выдаче 
средств на заработную плату на ко­
нец 1997 г составила 1,9 трлн.р., иЛи 
в среднем каждый работник не полу­
чает зарплаты в течение 3 мес. В 
среднем только на одном предприя­
тии из пяти заработную плату вы­
плачивают вовремя.

При нормативной величине коэф­
фициента текущей ликвидности 
(КТЛ), равной 2, усредненная факти­
ческая величина по предприятиям 
ЛПК составляет 0,96. При этом ус­
редненные величины КТЛ по отрас­
лям ЛПК таковы: по лесозаготови­
тельной -  0,9; по деревообрабатыва­
ющей -  0,99; по целлюлозно-бумаж­
ной -  1,28. На основании соотноше­
ний фактической и нормативной ве­
личин КТЛ около 90% предприятий 
ЛПК могут быть объявлены непла­
тежеспособными.

Экономика предприятий отягоще­
на социальной сферой. На низком 
уровне находится менеджмент пред­
приятия, собственники предприятий
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не инвестируют средств в развитие 
производства, на них слабо прово­
дится целенаправленная маркетин­
говая и финансовая политика.

В целях устранения отрицатель­
ных последствий непродуманного 
разгосударствления ЛПК, а также 
упорядочения его структурной пере­
стройки в 1994-1995 гг. было созда­
но 47 лесопромышленных холдинго­
вых компаний (ЛПХК). Однако в 
них вошло лишь около 600 предпри­
ятий ЛПК (не вошли в составы хол­
дингов ряд целлюлозно-бумажных 
предприятий и крупные деревообра- 
батываюшие комплексы). В настоя- 
шее время лишь немногие ЛПХК 
действуют эффективно.

Анализ имеющегося опыта функ­
ционирования ЛПХК показывает: их 
создание и организация их эффек­
тивной деятельности не могут ре­
шить весь комплекс проблем, стоя­
щих перед предприятиями ЛПК -  в 
период преобразования государст­
венной плановой экономики России 
в социальное рыночное хозяйство -  
как на федеральном уровне, так и на 
уровне субъектов РФ.

Следующими этапами в реструк­
туризации ЛПК (т.е. в совершенст­
вовании структуры ЛПК с целью по­
вышения его эффективности) явля­
ются;

1. Создание вертикально интегри­
рованных структур хозяйствующих 
субъектов, охватывающих полный 
технологический цикл ЛПК -  от ле­
созаготовок до реализации конечной 
продукции; финансово-промышлен­
ных групп, картелей, корпораций и 
др.

2. Организация -  на добровольной 
основе -  региональных отраслевых 
ассоциаций (союзов) предприятий и 
хозяйствующих субъектов с после­
дующим их объединением в Союз 
лесопромышленников и лесоэкспор- 
теров России.

Упомянутые вертикально-интег­
рированные структуры обеспечива­
ют возможность централизации фи­
нансовых потоков, материально-тех­
нического снабжения, сбытовой дея­
тельности, а также проведения еди­
ной инвестиционной и научно-тех­
нической политики -  по профилю 
соответствующих хозяйствующих 
субъектов. Поэтому таким образом 
структурированные хозяйствующие 
субъекты смогут эффективно функ­
ционировать в рыночных условиях.

Назовем основные достоинства 
рассматриваемых структур; инвес­

тиционная привлекательность; воз­
можность эффективного управления 
предприятиями, входящими в состав 
вертикально-интегрированны х 
структур; восстановление техноло­
гических и кооперированных связей, 
позволяющих замкнуть в рамках од­
ной структуры весь технологичес­
кий цикл производства и реализации 
определенной лесопромышленной 
продукции; возможность сокраще­
ния объема оборотных средств на 
основе ускорения их оборачиваемос­
ти; закрепление лесосырьевой базы 
за создаваемыми структурами, поз­
воляющее наладить надежное обес­
печение лесоперерабатывающих 
предприятий необходимым исход­
ным сырьем; возможность регулиро­
вания цен в рамках структур и осу­
ществления контроля за финансовы­
ми потоками (ее использование 
должно привести к возрастанию по­
ступлений в бюджеты всех уров­
ней); возможность контроля за каче­
ством выпускаемой продукции на 
всех переделах технологического 
цикла; ориентированность произ­
водства (начиная с этапа заготовки 
сырья) на потребности рынка; воз­
можность увеличения объема выпу­
ска такой лесопромышленной про­
дукции, которая получается путем 
глубокой переработки исходного сы­
рья.

Создание системы упомянутых ас­
социаций обеспечивает возмож­
ность объединения усилий предпри­
ятий каждой отрасли ЛПК для реше­
ния таких задач (как на федераль­
ном, так и на уровне субъектов РФ), 
которые не могут быть решены в 
рамках рассмотренных вертикально­
интегрированных структур. Сюда 
относятся следующие основные за­
дачи; негосударственного регулиро­
вания ЛПК в целом и его отдельных 
отраслей (структурная, промышлен­
ная и налоговая политика, таможен­
ное регулирование и др.); негосудар­
ственной координации внутриотрас­
левого и межотраслевого взаимодей­
ствия предприятий ЛПК; негосудар­
ственной координации деятельности 
предприятий и хозяйствующих субъ­
ектов ЛПК по вопросам ценовой по­
литики, экспорта лесопромышлен­
ной продукции, решения экологиче­
ских и социальных проблем; прове­
дения единой технической и инвес­
тиционной политики; привлечения 
инвестиций в ЛПК (организация ин­
вестиционной и консалтинговой де­
ятельности в целях оказания квали­

фицированной помощи предприяти­
ям при разработке ими бизнес-пла- 
нов и работе с инвесторами, а также 
финансового консультирования и 
др.); представления интересов пред­
приятий и хозяйствующих субъектов 
в органах государственного регули­
рования ЛПК, а также в различных 
предприятиях и организациях в Рос­
сии и за рубежом; организации се­
минаров, выставок; оказания услуг 
предприятиям по вопросам аудита, 
оценки имущества, разработки про­
грамм и проектов финансового оздо­
ровления, привлечения инвестиций, 
информационного обеспечения.

Реструктуризация ЛПК должна 
проводиться так, чтобы была обес­
печена возможность опережающего 
развития перерабатывающих произ­
водств в районах основных лесоза­
готовок (исключающего излишнее 
транспортирование сырья), макси­
мального использования в них соб­
ственных источников энергии, а так­
же вовлечения в переработку мелко­
товарной и низкокачественной дре­
весины и древесных отходов.

На федеральном уровне реструк­
туризация ЛПК преследует следую­
щие главные цели;

-  быстрейший выход ЛПК -  благо­
даря скоординированной экономиче­
ской политике -  из глубокого кризи­
са, техническое и технологическое 
перевооружение лесопромышленно­
го производства и налаживание на 
этой основе выпуска конкурентоспо­
собной продукции;

-  обеспечение возможности устой­
чивого, экономически эффективного 
функционирования и дальнейшего 
развития ЛПК.

На уровне субъектов РФ основные 
цели реструктуризации ЛПК тако­
вы;

-  формирование эффективного яд­
ра конкурентоспособных предприя­
тий ЛПК (действующих на принци­
пах самофинансирования), обеспе­
чивающих удовлетворение реально 
складывающегося -  как на внутрен­
нем рынке России, так и на внешних 
рынках (в странах СНГ и дальнего 
зарубежья”) -  платежеспособного 
спроса;

-  обеспечение инвестиционной 
привлекательности предприятий 
ЛПК, содействие масштабным про­
граммам их развития на базе собст­
венных и привлеченных финансо­
вых ресурсов;

-  обеспечение социальной защи­
щенности работников ЛПК, сниже­
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ние и локализация социальной на- 
шряженности в депрессивных точ­
ках, сохранение существующих и 
создание новых рабочих мест;

-  переход в деятельности предпри­
ятий ЛПК на принципы устойчивого 
развития с обеспечением экологиче­
ского оздоровления производств и 
экологической чистоты продукции.

Для скорейшего и с минимальны­
ми затратами достижения указан­
ных целей необходимо разработать 
эффективную программу реструк­
туризации ЛПК, т.е. комплекс взаи­
мосогласованных -  по ресурсам, 
исполнителям и срокам выполне­
ния -  научно-исследовательских, 
производственно-технических, со­
циально-экономических и других 
мероприятий. Исполнители меро­
приятий должны ориентироваться в 
первую очередь на мобилизацию 
собственного потенциала ЛПК, а на 
государственную поддержку -  толь­
ко в случаях объективной необходи­
мости.

В целом профамма реструктури­
зации ЛПК должна иметь следую­
щие основные разделы:

1. Современное состояние лесо­
промышленного комплекса России.

2. Анализ рынков сбыта продук­
ции ЛПК и направлений их расши­
рения.

3. Обеспечение лесными ресурсами.
4. Оценка производственных мощ­

ностей ЛПК. Обеспеченность по­
требностей рынков сбыта лесопро­
мышленной продукции лесными ре­
сурсами и производственными мощ­
ностями ЛПК.

5. Основные направления разви­
тия производственных мощностей 
ЛПК с учетом рынков сбыта лесо­
промышленной продукции, перспек­
тив их расширения и наличия лес­
ных ресурсов.

6 . Совершенствование экономиче­
ского механизма совершенствования 
ЛПК (инвестиционная и налоговая 
политика, рентные отношения и др.).

7. Совершенствование организа­
ционной структуры ЛПК.

8 . Экологические основы развития 
ЛПК.

9. Социальные основы развития 
ЛПК, в том числе его кадровое обес­
печение.

10. Создание рыночной инфраст­
руктуры ЛПК (систем инжиниринга, 
консалтинга, малого предпринима­
тельства и др.).

11. Финансирование развития 
ЛПК.

Заключение
По предварительным оценкам, ре­

ализация предлагаемой программы 
реструктуризации ЛПК позволит 
увеличить объемы производства (по 
Российской Федерации): деловой 
древесины -  в 2 раза (до 166 млн.м^), 
пиломатериалов -  в 2 раза (до 38 
млн.м^), фанеры -  в 1,5 раза (до 1580 
тыс.м^), целлюлозы (по варке) -  в 2,1 
раза (до 7,7 млн.т), бумаги -  в 1,9 ра­
за (до 2,9 млн.т).

Рентабельность лесопромышлен­
ного производства должна достиг­
нуть примерно 20%.

Валютная вьфучка должна возрасти 
к 2005 г до 6,2 млрд.долл. США в год.

По экспертным оценкам, реализа­
ция данной программы в период 
1998-2005 гг потребует капиталь­
ных вложений в 100 млрд.р. (дено­
минированных).

ПО СТРАНИЦАМ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Генерирование эстетических 
свойств природного дерева нетра­
диционной технологией., Gene- 
rovanie estetickych vlastnosti prirod- 
neho dreva netradicnym technologick- 
ym postupom / Koszegi L. // Drevo. -  
1997.-№ 10.-Ss. 211 -215.

В статье приводят характеристику 
нового способа изготовления таких 
деревянных заготовок, которые мож­
но использовать в качестве основ­
ных сегментов при выработке плос­
костных мебельных элементов, вы­
полняющих в изделии эстетическую 
функцию.В основе способа -  нетра­
диционный раскрой древесины на 
сегменты и последующее их соеди­
нение путем склеивания. Способ 
предоставляет новые возможности 
выявления эстетических достоинств 
текстуры древесины.

Улучшение свойств клеев. 
ZIepsenie vlastnosti lepidiel / Sedlia2ik 
М., Sedliacik J. // Drevo. -  1997. -  
№10.-S s. 218-219.

Статья информирует о разработке 
новых композиций поликонденсаци- 
онных и полимеризационных клеев 
и их применении в деревообрабаты­
вающей промышленности.

Микроволновая сушка древеси­
ны. Mikrofalowe suszenie drewna / 
Zielonka P., Dolowy K. // Przemysf 
Drzewny. -  199 7 .-№ 1 1 ,-Ss. 7 -  11.

Уже свыше 10 лет микроволновая 
энергия все чаще используется при 
сушке древесины. Микроволновый 
обогрев материалов в отличие от тра­
диционных методов сушки является 
объемным, а не поверхностным. 
Кроме того, вода, имеющая большую 
величину диэлектрических потерь, 
абсорбирует значительную часть 
СВЧ-энергии, проникающей внутрь 
материала, что вызывает некоторую 
саморегуляцию процесса сушки и 
повышает ее эффективность.

Капиталовложения, связанные с 
установкой микроволновой сушил­
ки, значительны. К тому же, перед

применением в производстве, сушка 
каждого вида продукции требует 
проведения отдельной серии лабора­
торных исследований. Это является 
тормозом к широкому освоению 
промышленностью микроволновых 
сушилок.

Немецко-русский словарь 
по деревообработке и 
изготовлению мебели

выпущен издательством DRW- 
Verlag (Германия) в 1996 г Сло­
варь содержит 31 тыс. слов (616 
страниц, в твердом переплете). 
Справки через редакцию журнала 
“Деревообрабатывающая промыш­
ленность”.

Телефоны: (095) 923-78-61 
923-87-50
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СЪЕЗД ОБЩЕРОССИЙСКОГО НТО 
БУМДРЕВПРОМА

Г. И. Санаев

Очередной съезд Общероссийского 
научно-технического общества бу­
мажной и деревообрабатывающей 
промышленности прощел накануне 
60-летия его образования.

19 июня 1938 г Всесоюзный совет 
научных инженерно-технических 
обществ (ВСНИТО) принял реще- 
ние о создании на базе существую­
щих организаций единого научно- 
технического общества ЦБП -  Все­
союзного научного инженерно-тех­
нического общества целлюлозно-бу­
мажной промышленности (ВНИТО 
ЦБП). 2 июля 1938 г было утвержде­
но его оргбюро под председательст­
вом д-ра хим.наук, проф. Л.П.Жере- 
бова.

Это решение было обусловлено 
следующим. Несмотря на большую 
работу, проводившуюся ранее со­
зданными ЛенНИТО (1932 г) и Мос- 
НИТО (1937 г) бумажников, отсут­
ствие руководящего центра, объеди­
няющего все научно-технические 
организации ЦБП, затрудняло даль­
нейшее развитие общественной, на­
учной и инженерной деятельности. 
В связи с этим по инициативе боль­
шой группы членов НИТО -  бумаж­
ников Москвы и Ленинграда бьш по­
ставлен вопрос о создании единого 
для всего СССР научного инженер­
но-технического общества ЦБП.

9 августа 1938 г Наркомлесом 
СССР был утвержден Устав ВНИТО 
ЦБП, согласно которому Общество 
состояло из действительных и юри­
дических членов. Действительными 
членами могли быть научные, инже­
нерно-технические работники и пе­
редовые рабочие, а юридическими -  
предприятия, учреждения и органи­
зации.

Создание ВНИТО ЦБП активизи­
ровало научно-техническую общест­
венность отрасли и позволило ей 
оказать реальную помощь производ­
ству в решении технических про­
блем.

В декабре 1946 г в Ленинграде со­
стоялась I Всесоюзная научно-тех- 
ническая и отчетно-выборная кон­

ференция ВНИТО ЦБП. На ней с до­
кладом о состоянии и перспективах 
развития отрасли выступил министр 
ЦБП СССР Г.М.Орлов.

Постановлением ВЦСПС от 24 де­
кабря 1954 т. было создано Научно- 
техническое общество бумажной и 
деревообрабатывающей промыш­
ленности (НТО бумдревпрома). Вес­
ной 1955 г в первичных организаци­
ях была проведена отчетно-выбор- 
ная кампания, завершившаяся со­
званной в июне 1955 г в Ленинграде 
Всесоюзной отчетно-выборной кон­
ференцией, избравшей Центральное 
правление (его председателем стал 
К.А.Вейнов, зам. министра бумдрев­
прома). Для руководства текущей 
работой Центральным правлением 
НТО был избран президиум из 11 че­
ловек.

Важным событием в жизни НТО 
бумдревпрома стал I съезд, состояв­
шийся в мае 1959 г в Ленинграде. 
На нем присутствовало 149 делега­
тов, избранных на областных и рес­
публиканских отчетно-выборных 
конференциях. Съезд обсудил отчет­
ный доклад ЦП НТО, в котором бы­
ли сформулированы основные зада­
чи Общества в свете решений XXI 
съезда КПСС, принявшего семилет­
ний план развития народного хозяй­
ства страны на 1959-1965 гг Пред­
седателем Центрального правления 
был избран К.А.Вейнов.

В Ленинграде в январе 1962 г и 
ноябре 1963 г состоялись соответст­
венно II и III съезд НТО бумдрев­
прома. На них обсуждались вопросы 
совершенствования деятельности 
Общества по содействию техничес­
кому профессу в отрасли.

В 1965 г в Риге состоялся IV съезд 
НТО бумдревпрома. В его работе 
приняли участие 130 делегатов -  
представителей различных областей 
и республик. Председателем ЦП 
НТО был избран Н.Н.Чистяков (зам. 
министра ЦБП).

Итоги деятельности организаций 
НТО подвел V съезд НТО бумдрев­
прома, проходивший в Ленинграде в

марте 1968 г. К этому времени чис­
ленность действительных членов 
Общества составила более 55 тыс. 
человек. В составе НТО было 806 
юридических членов Общества, 42 
республиканских и областных прав­
ления.

Одним из направлений работы Об­
щества в этот период было создание 
творческих коллективов (бригад), 
состоящих из представителей науки 
и производства, для решения кон­
кретных технических проблем. Так, 
были созданы коллективы из членов 
НТО предприятий фанерной, целлю- 
лозно-бумажной, мебельной промы­
шленности и сотрудников ряда ин­
ститутов (ЦНИИФа, ЦНИИБа, 
ВПКТИМа).

VI съезд НТО бумдревпрома со­
стоялся в октябре 1972 г в Каунасе. 
На съезде отметили: деятельность 
Общества была направлена на со­
действие ускорению научно-техни- 
ческого професса в целлюлозно-бу­
мажной, деревообрабатывающей и 
лесохимической промышленности, 
что в значительной степени обусло­
вило успешную работу предприятий 
отрасли.

В ноябре 1977 г в Минске прошел 
VII съезд НТО бумдревпрома. Пред­
седателем Центрального правления 
НТО был избран Г.Ф.Пронин (пер­
вый зам. министра ЦБП).

С хорошими результатами подо­
шла научно-техническая обществен­
ность к своему VIII съезду, который 
состоялся в Риге в ноябре 1982 г К 
открытию съезда были подведены 
итоги творческого соревнования 
членов НТО. Они показали, что по­
вышение технического уровня про­
изводства, улучшение качества науч­
ных разработок и их внедрение поз­
волили сэкономить значительное ко­
личество материально-сырьевых и 
энергетических ресурсов: 777 тыс.м  ̂
круглых лесоматериалов, 347 тыс.м  ̂
пиломатериалов, 19,1 тыс.т химика­
тов, 274,8 млн.кВтч электроэнергии, 
16282,3 тыс.Дж тепла, 3254,3 тыс.т 
уел. топлива.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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За успешное выполнение повы­
шенных творческих обязательств и 
значительный вклад в улучшение 
эффективности производства орга­
низации и члены НТО были поощре­
ны ВСНТО и ЦП НТО различными 
наградами.

На этом съезде председателем 
Центрального правления Общества 
был избран Н.Г.Никольский (первый 
зам. министра лесной, целлюлозно- 
бумажной и деревообрабатывающей 
промышленности СССР).

В XI пятилетке наблюдалась ус­
тойчивая тенденция к росту объемов 
выпуска мебельной продукции, рас­
ширению ее ассортимента и повы­
шению качества. 70% прироста про­
изводственных мощностей было по­
лучено в результате технического 
перевооружения действующих пред­
приятий. За пятилетие был полно­
стью обновлен ассортимент мебели, 
объем выпуска мебели высшей кате­
гории качества был доведен до 49% 
общего объема ее производства.

В фанерной промышленности был 
осуществлен комплекс работ по изы­
сканию пропиточных составов, кле­
ев, разработке технологии и обору­
дования для производства огнезащи­
щенных фанерных плит -  в рамках 
государственной программы по ре­
шению важнейших народнохозяйст­
венных проблем.

В домостроении осуществлялась 
дальнейшая концентрация произ­
водства.

В 1987 г в Москве состоялся IX 
съезд НТО бумдревпрома, на кото­
ром председателем Центрального 
правления Общества был избран 
Ю.А.Гуськов (первый зам. министра 
лесной, целлюлозно-бумажной и де­
ревообрабатывающей промышлен­
ности СССР).

В 1990 г на пленуме правления 
НТО председателем ЦП Общества 
был избран Ф.Г.Линер (зам. минист­
ра лесной, целлюлозно-бумажной и 
деревообрабатывающей промыш­
ленности СССР).

В 1992 г, после распада Советско­
го Союза, из состава Всесоюзного 
НТО бумдревпрома вышли все его 
республиканские НТО: украинское, 
литовское, белорусское, молдавское 
и др. В связи с этим встал вопрос об 
образовании Российского НТО. В 
этом же году на конференции было 
образовано Общероссийское науч­
но-техническое общество бумажной 
и деревообрабатывающей промыш­

ленности, которое во многом стало 
правопреемником и продолжателем 
традиций всесоюзного НТО бумдре­
впрома. Конференция утвердила Ус­
тав Общества и избрала руководя­
щие органы. Председателем правле­
ния стал В.И.Татарчук, заместителя­
ми председателя избраны Н.Н.Тупи- 
цын и Г.И.Санаев, ученым секрета­
рем -Л.А.Балуева.

На протяжении 60 лет своего суще­
ствования Общество провело много 
полезных и нужных для своих отрас­
лей промышленности мероприятий: 
конференций, совещаний, семина­
ров, конкурсов по вопросам науки, 
техники, экономики, энергетики, ме­
ханизации и автоматизации, ком­
плексного использования древесины, 
экологии и др. Деятельность членов 
НТО бумдревпрома была направлена 
на экономию лесосырьевых, топлив­
но-энергетических и других матери­
альных ресурсов, модернизацию ус­
таревшего оборудования и его заме­
ну, автоматизацию и механизацию 
основных и вспомогательных про­
цессов, повышение качества выпус­
каемой продукции, улучшение усло­
вий труда, создание новых техноло­
гий, снижение уровня зафязнения 
окружающей среды. Имеется здоро­
вый актив, способный проводить ра­
боту в нынешних условиях.

В числе активистов Общества -  
100 человек, которым на прошедших 
девяти съездах было присвоено вы­
сокое звание “Почетный член НТО 
бумажной и деревообрабатывающей 
промышленности”. Особой благо­
дарности заслуживают ветераны Об­
щества Б.И.Карантбайвель, А.П.Квят- 
ковская, Е.В.Вольский, В.Ю.Башин- 
ский, М.А.Загайнов, Р.В.Борисова,
Н.А.Прохорова и др., которые и в 
пенсионном возрасте не порывают 
связи с Обществом и готовы помо­
гать ему по мере сил и возможнос­
тей.

Прошедший в мае 1998 г в Моск­
ве съезд Общероссийского НТО 
бумдревпрома, на котором присутст­
вовали делегаты -  представители на­
учно-технической общественности 
38 регионов Российской Федерации, 
подвел итоги деятельности Общест­
ва за прошлые годы. Несмотря на 
сложные экономические условия, 
значительное сокращение численно­
сти инженерно-технических работ­
ников и, следовательно, членов 
НТО, Общество продолжало функ­
ционировать.

Значительная часть работы Обще­
ства была направлена на информа­
ционное обеспечение и обмен опы­
том специалистов по различным 
проблемам научно-технического 
развития курируемых отраслей про­
мышленности. Было проведено бо­
лее 50 конференций, семинаров, те­
матических выставок и совещаний -  
в центре и в регионах.

Наиболее активно эта работа про­
водилась в С.-Петербургском и Ка­
лужском областных правлениях. От­
дельные мероприятия научно-ин­
формационной направленности про­
водились также в Свердловском, 
Ростовском, Московском, Нижего­
родском и других областных правле­
ниях.

Более 10 семинаров и совещаний 
специалистов проведены непосред­
ственно силами исполкома НТО и 
его аппарата. Прошел семинар-яр- 
марка “Изготовление средств авто­
матизации и контрольно-измери- 
тельных приборов”, на котором 
встретились изготовители и потре­
бители приборов.

НТО бумдревпрома совместно со 
строителями в лесном павильоне 
ВВЦ проведено совещание по про­
блемам усадебного домостроения. 
На нем разработана общественная 
научно-техническая профамма “Со­
временный усадебный дом” (иници­
ативную группу специалистов воз­
главил член правления НТО, канд. 
техн. наук В.В.Кислый). Программа 
была одобрена на заседании испол­
кома НТО, а затем -  на совместном 
заседании президиумов российского 
и международного Союза научных и 
инженерных обществ. В ходе выпол­
нения профаммы были разработаны 
нормативные, технические материа­
лы и проекты, которые направлены 
во многие регионы России. По ним 
изготовлены партии домов совре­
менного типа.

Актуальна работа нашего Общест­
ва по созданию стандартов НТО на 
различные виды лесобумажной про­
дукции.

Исполком организовал проведение 
нескольких пленумов правления Об­
щества. Так, в 1994 г состоялся пле­
нум, на котором были рассмотрены 
Федеральная целевая профамма 
развития ЛПК и задачи научно-тех­
нической общественности по ее реа­
лизации. С докладом выступил пер­
вый зам. председателя государствен­
ной компании “Рослеспром”
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В.А.Чуйко. Присутствовавшие на 
пленуме более 100 специалистов 
внесли ряд предложений по оптими­
зации содержания программы. Пле­
нум также принял и направил обра­
щение в адрес Правительства и Фе­
дерального собрания, в котором вы­
разил тревогу в связи с тяжелым со­
стоянием отрасли. В конце 1995 г 
эта программа была утверждена, а в 
1997 г началось ее финансирование 
из федерального бюджета. Такая 
поддержка оживила отраслевые ин­
ституты.

На пленуме НТО, проведенном в 
1995 г, были рассмотрены ход реа­
лизации государственной научно- 
технической программы России 
“Комплексное использование и вос­
производство древесного сырья” и 
меры по использованию закончен­
ных разработок в народном хозяйст­
ве. Эта программа утверждена Мин­
науки России в 1992 г и финансиру­
ется из федерального бюджета и 
других источников.

Наряду с организациями отрасле­
вой, вузовской и академической на­
уки в число исполнителей этой про­
граммы включено и наше НТО, ко­
торое с помощью творческих кол­
лективов обеспечивает выполнение 
двух научно-технических проектов в 
области мебельного и плитного про­
изводства.

Начиная с 1995 г силами исполко­
ма и его рабочего аппарата организо­
ван выпуск информационных сбор­
ников НТО, в которых даются сведе­
ния о новых разработках. Вышло 
три сборника, в последнем из них 
представлены материалы 800 орга­
низаций и предприятий -  в том чис­
ле зарубежных фирм, решающих 
главным образом проблемы тары и 
упаковки.

Прошедший съезд внес изменения 
и дополнения в Устав Общества в со­
ответствии с законом “Об обществен­
ных объединениях”, избрал председа­
телем НТО бумдревпрома Б.М.Го- 
ридько (начальника управления эко­
номики целлюлозно-бумажной и де­

ревообрабатывающей промышленно­
сти Департамента экономики лесного 
комплекса Минэкономики РФ), заме­
стителями председателя -  Г.И.Санае- 
ва и А.А.Буянова, ученым секретарем
-  Л.А.Балуеву. Съезд также избрал 
новый состав Центрального правле­
ния Общества и его президиума.

Съезд Общероссийского НТО бум­
древпрома постановил:

1. Одобрить работу Общества по 
привлечению специалистов целлю- 
лозно-бумажной, лесохимической и 
деревообрабатывающей промыш­
ленности к решению важнейших на- 
учно-технических и экономико-эко- 
логических проблем.

2. Считать главной задачей НТО 
создание совместно с научными ор­
ганизациями, предприятиями и от­
раслевыми ассоциациями необходи­
мых условий для дальнейшего раз­
вития производственного и научно- 
технического потенциала.

3. Центральному правлению Об­
щества:

Сохраняя и развивая накопленные 
научно-технической общественнос­
тью традиции и опыт работы, совер­
шенствовать разнообразные формы 
и методы осуществления уставной 
научно-технической и хозяйствен­
ной деятельности, для чего:

-  активизировать работу секций, 
комитетов, экспертных советов и 
других творческих объединений Об­
щества;

-  продолжить работу с научными 
коллективами, привлекая их к вы­
полнению и реализации научно-тех­
нических проектов и программ, ре­
шению инженерных задач;

-  оказывать региональным струк­
турным подразделениям Общерос­
сийского общества информационно­
методическую помощь.

4. Региональным организациям 
Общества:

-  Практиковать в работе с пред­
приятиями и организациями всех 
форм собственности взаимовыгод­
ные договорные отношения, осно­
ванные на принятии сторонами обя­

зательств по решению конкретных 
задач технического совершенствова­
ния производства.

-  Принять меры по активизации 
работы первичных организаций 
НТО на предприятиях и в научных 
учреждениях; по укреплению мате­
риальной базы Общества, в том чис­
ле за счет членских взносов физиче­
ских и юридических лиц.

-  Провести в 1998 г отчетно-вы- 
борные конференции (собрания) ре­
гиональных организаций НТО и из­
брать новые составы руководящих 
органов.

-  Провести в соответствии с феде­
ральным законом “Об общественных 
объединениях” до 1 июля 1999 г. пе­
ререгистрацию региональных орга­
низаций в местных органах юстиции.

Съезд счел целесообразным на­
править в Правительство Россий­
ской Федерации обращение делега­
тов съезда научно-технической об­
щественности целлюлозно-бумаж­
ной, лесохимической и деревообра­
батывающей промышленности, в ко­
тором раскрыт нынешний глубокий 
кризис отраслей лесопромышленно­
го комплекса; сформулировано обос­
нованное предложение создать ор­
ган управления ЛПК; изложена 
просьба организовать государствен­
ную поддержку для решения наибо­
лее актуальных проблем и создать 
необходимые экономические усло­
вия для более полного и эффектив­
ного использования имеющихся в 
России больших ресурсов возобнов­
ляемого древесного сырья, значи­
тельного расширения о^емов про­
изводства и экспорта лесобумажной 
продукции, восстановления разру­
шенного научного и материально- 
технического потенциала отрасле­
вой науки, обеспечения в необходи­
мых объемах финансирования науч­
но-исследовательских и опытно­
конструкторских работ, предусмот­
ренных в утвержденных федераль­
ных целевых профаммах, а также 
для решения других острых соци­
ально-экономических вопросов.

НОВЫЕ КНИГИ
для деловых людей

Стоун М., Дейвид Д., Бонд Э.
Прямое попадание. (Факторы эффек­
тивности прямого маркетинга) / Пер. 
с англ. -  Минск: Амалфея, 1997. 

Несомненный успех в любой тор­

говле приносит связь с потребите­
лем напрямую, без посредников. Как 
наладить долгосрочные отношения с 
клиентом? Как грамотно построить 
процесс торговли и получить пре­

имущество в борьбе с конкурента­
ми? Как усилить свое присутствие 
на рынке и занять ведущие позиции? 
Ответить на эти вопросы вам помо­
жет данное издание.Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Организация производства, управление, НОТ

УДК 674.817-41:658.2

ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫЕ ПЛИТЫ СРЕДНЕЙ 
ПЛОТНОСТИ: СОВРЕМЕННОЕ СОСТОЯНИЕ И 
АКТУАЛЬНЬШ ЗАДАЧИ РАЗВИТИЯ 
ПРОИЗВОДСТВА
А. П. Шалашов, В. П. Стрелков -  ЗАО “ВНИИДрев”

Древесноволокнистые плиты (ДВП) 
средней плотности известны в мрфе 
под аббревиатурой МДФ (“Medium 
Density Fiberboards”). Это самое бы­
стро развивающееся производство в 
сфере древесных плит. С 1970 г. по 
1993 г. объем продаж МДФ ежегодно 
рос на 15%. Объем потребления 
МДФ, составивший в 1993 г.
7,7 млн.м^ в соответствии с прогно­
зами увеличится к 2000 г до 20-21 
млн.м  ̂ [1].

Мощность мирового производства 
МДФ в 1993 г составила 9,6 
млн.м^год, а в 1996 г. она увеличи­
лась почти в 2 раза. Мощности про­
изводств МДФ по основным стра­
нам мира в 1993 и 1996 гг составля­
ли (в млн.м^/год):

Страна 1993 г. 1996 г.
США 2,28 3,35
Италия 0,80 1,10
Германия 0,75 1,30
Китай 0,70 1,20
Новая Зеландия 0,60 0,60
Испания 0,55 0,55
Южная Корея 0,55 1,00
Австралия 0,45 0,70
Франция 0,45 0,45
Япония 0,40 0,75
Малайзия 0,40 1,00
Таиланд 0,35 0,80
Канада 0,30 1,0
Индонезия - 0,80
В Российской Федерации работа­

ют и готовятся к запуску шесть ли­
ний по производству тонких МДФ 
(толщиной от 2,5 до 8 мм) на базе ка­
ландровых прессовых установок 
германской фирмы “Бизон”, в том 
числе:

-  по одной линии мощностью 56 
тыс.м^/год в Мостовском АО “Юг” 
(Краснодарский край), в ЗАО “Плит- 
спичпром” (г Балабаново, Калуж­
ская обл.) и на Нововятском КДП 
(Кировская обл.);

-  по одной линии мощностью 42 
тыc.мVгoд на Тунгусском ДОКе (Ха­
баровский край), на Новоенисей­

ском ЛПК (Красноярский край) и в 
АО “Тындалес” (Амурская обл.).

Суммарная производственная 
мощность этих линий составляет 
294 тыс.м^/год.

Изготовляемые на этих линиях 
плиты используются в качестве об­
лицовочных материалов в производ­
стве мебели и в строительстве, а так­
же для изготовления тарных ящиков. 
Реализуются такие плиты преиму­
щественно на внутреннем рынке по 
ценам 1100-1200 руб./м^ На экспорт 
в 1997 г поставлялось по разным 
предприятиям от 10 до 50% объема 
выпуска тонких МДФ по ценам от 
168 до 200 долл.США/м^ (на услови­
ях “FCA” предприятия).Такие отно­
сительно невысокие цены обуслов­
лены наличием действующих произ­
водств по изготовлению ДВП мок­
рым способом, при котором расход 
связующего в 10-15 раз меньше, чем 
при производстве тонких МДФ по 
технологии сухого способа форми­
рования ковра.

Наибольшим спросом на мировом 
рынке пользуются МДФ толщиной 
от 10 до 30 мм, являющиеся эффек­
тивным конструкционным материа­
лом для изготовления современной 
мебели. Они имеют мелкодисперс­
ную структуру по всему сечению, 
легко поддаются механической об­
работке и различным видам отделки, 
хорошо удерживают фурнитуру. 
Первое производство таких плит в 
России организовано на Шекснин- 
ском комбинате древесных плит в 
Вологодской обл., где летом 1997 г 
была введена в действие линия мощ­
ностью 50 тыс.м^/год германской 
фирмы “Бизон” -  на базе одноэтаж­
ного пресса с греющими плитами 
длиной 22 м.

В ЗАО “Плитспичпром” в конце 
1997 г в составе завода по производ­
ству тонких МДФ начал работать 
участок по изготовлению таких плит 
толщиной от 16 до 60 мм (на базе

отечественного оборудования с при­
менением метода “продувки” прес­
суемого ковра газообразным тепло­
носителем), позволяющий изготов­
лять до 30 тыс.м^ плит в год. Здесь 
применен одноэтажный пресс с гре­
ющими плитами форматом 
2800x5700 мм. Технологический 
процесс, внедренный на этом пред­
приятии, обеспечивает поочередную 
работу завода; или по выпуску тон­
ких плит на каландровой импортной 
установке, или по производству тол­
стых МДФ на одноэтажном прессе -  
в зависимости от запросов рынка.

В г Приозерске (Ленинградской 
обл.) заканчивается монтаж линии 
мощностью 100 тыс.м^/год герман­
ской фирмы “Зимпелькамп”. Линия 
оснащена современной прессовой 
установкой “Контиролл” для непре­
рывного прессования, она обеспечи­
вает возможность изготовления плит 
толщиной от 10 до 30 мм. Планиру­
ется ввести линию в действие в кон­
це 1998 г

В настоящее время общая потреб­
ность в МДФ по Российской Феде­
рации составляет от 900 до 1200 
тыс.м^/год, в том числе в конструк­
ционных толщиной от 10 до 30 мм -  
500-600 тыс.м^год. В дальнейшем 
по мере выхода страны из экономи­
ческого кризиса потребление МДФ 
должно увеличиться в несколько раз.

Таким образом, действующие и 
создаваемые в настоящее время в 
России производства тонких обли­
цовочных МДФ (суммарной мощно­
стью 294 тыс.м^/год) и утолщенных 
конструкционных МДФ (180 
тыс.м^/год) не обеспечивают имею­
щейся потребности ее внутреннего 
рынка.

Данные о ценах на МДФ в различ­
ных регионах мира приведены в таб­
лице. В том числе -  цены на конст­
рукционные МДФ двух российских 
заводов (первыми освоивших произ­
водство этого вида плит), по кото-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Страна

Англия

Франция 
Г ермания 
Испания 
США

Япония
Южная
Корея
Малайзия
Австралия

Россия

Информационная особенность 
цены (фирменная, средняя для 

страны или ее региона) 
Медит 
Кабер ворд 
Средняя 
Средняя 
Средняя 
Средняя 
Северо-Восток 
Северо-Запад 
Юг
Запад
Средняя
Средняя

Средняя 
Вестфай 
ДСП Фиброн 
Кастомвуд 
НРИ
Конструкционные МДФ, 
изготовляемые двумя 
заводами

Цена 1 м^ 
долл.США

2^
252
252 
297 
322
253 
227 
238 
216 
250
418^64,85
328

256
274,29
254,36
291,98
309,68
315-320,
включая
НДС

рым они реализуются на внутреннем 
рынке России [2].

Относительно высокие цены реа­
лизации первых отечественных 
МДФ (толщиной 16 мм) на внутрен­
нем рынке России обусловлены де­
фицитностью этих плит в стране. 
Некоторые мебельные предприятия 
в настоящее время импортируют 
МДФ из Западной Европы. Так, в 
1997 г. в Россию было завезено бо­
лее 80 тыс.м^ МДФ -  преимущест­
венно из Западной Европы. Допол­
нительные затраты предприятий по 
импорту (связанные с транспорти­
ровкой плит, оплатой НДС, тамо­
женных и других расходов) в зависи­
мости от дальности и условий пере­
возок составляют от 100 до 200 
долл.США за 1 м̂  плит. В результате 
российским мебельным предприяти­
ям приходится платить за зарубеж­
ные МДФ по 370-500 долл./м^ 
(2220-3000 руб./мЗ).

Анализ этих данных показывает 
экономическую целесообразность и 
необходимость создания и развития 
отечественного производства МДФ, 
ориентированного преимуществен­
но на внутренний рынок России. 
Плиты могут экспортироваться в ре­
спублики бывщего СССР (в связи с 
отсутствием в них мощностей по 
производству МДФ), а также в неко­
торые страны дальнего зарубежья. 
При рещении вопросов о рынках 
сбыта МДФ следует принимать во 
внимание, что в соответствии с рос­
сийским законодательством продук­

ция, экспортируе­
мая в страны даль­
него зарубежья, 
НДС не облагается. 
В 1998 г. снято 
двойное налогооб­
ложение при тор­
говле с Украиной, 
что благоприятст­
вует экспорту МДФ 
в эту страну.

Возможны следу­
ющие варианты со­
здания в России но­
вых производств по 
выпуску МДФ:

1. Реконструкция 
некоторых заводов 
по производству 
ДСП, оснащенных 
отечественным обо­
рудованием СП-25 
(СП-35) и оборудо­
ванием фирм “Рау- 
ма-Репола” (СП- 

110) и “Рауте” (СП-80), обеспечиваю­
щая их перевод на выпуск МДФ в 
объеме от 15 до 60 тыс.м^/год при со­
хранении периодического способа 
прессования плит. Для этого потребу­
ется демонтировать стружечные 
станки, сушильные барабаны, фор­
мирующую станцию с главным кон­
вейером и реконструировать прессо­
вую установку (за исключением од­
ноэтажных прессов). Взамен необхо­
димо установить рафинер с гидро­
мойкой щепы, одноступенчатую су­
шилку волокна, формирующую стан­
цию с ленточно-валковым подпрес- 
совщиком, новый главный конвейер 
для подачи ковров к прессу и систе­
мы очистки воздуха. При этом сохра­
няется оборудование участков прием­
ки и переработки древесного сырья в 
щепу, послепрессовой приемки и пе­
реработки с участком шлифования 
плит, складирования и отгрузки плит, 
а также оборудование склада смол с 
участками подготовки и дозирования 
связующих и химических добавок.

Для выполнения предлагаемой ре­
конструкции могут быть применены 
рафинеры, изготовляемые ОАО “Пет- 
розаводскмащ”, гидромойки и систе­
мы очистки воздуха, разработанные 
ЗАО “ВНИИДрев”, и некоторые оте­
чественные приборы и средства авто­
матизации. Все остальное оборудова­
ние необходимо приобретать по им­
порту. С учетом этого стоимость ком­
плекса работ по переводу линии ДСП 
на выпуск МДФ составит от 50 до 60 
млн.руб. Согласно расчетам, выпол­

ненным ВНИИДревом, срок окупае­
мости такого проекта составляет от 
3,5 до 5 лет при величине кредитной 
ставки не более 10%.

2. Реконструкция заводов по про­
изводству ДВП мокрым способом, 
обеспечивающая их перевод на су­
хой способ производства и -  на этой 
основе -  выпуск МДФ в объеме 
30-60 тыс.м^/год с использованием 
имеющейся прессовой установки и 
периодического способа прессова­
ния плит. Необходимо выполнить 
комплекс работ, аналогичный выше­
описанному комплексу работ по ре­
конструкции заводов ДСП, и допол­
нительно установить оборудование 
участков разгрузки пресса, охлажде­
ния, щтабелеукладки и шлифования 
плит, подготовки и дозирования свя­
зующих. Стоимость всего комплекса 
работ составит от 80 до 100 
млн.руб., а срок окупаемости инвес­
тиций -  5-6 лет.

3. Создание новых производств на 
базе использования современных 
комплектов оборудования по изготов­
лению МДФ и прессовых установок 
проходного непрерывного типа или 
одноэтажных прессовых установок 
для периодического способа прессо­
вания. В первом случае производст­
венная мощность составит 80-100, во 
втором -  50-60 тыс.м^год. Такие ли­
нии поставляются германскими фир­
мами “Зимпелькамп”, “Квернер Па- 
нел Системе” и шведской “Сундс-Де- 
фибратор”. Они обеспечивают изго­
товление МДФ современных форма­
тов толщиной от 4 до 35 мм, полно­
стью отвечающих требованиям меж­
дународных стандартов. Линии не­
прерывного способа прессования 
плит позволяют получать продукцию 
с наилучшими величинами стабиль­
ности качества, материалоемкости и 
энергоемкости, обеспечивающими 
минимальные значения себестоимос­
ти и конкурентоспособность МДФ на 
внутреннем и мировом рынках.

Стоимость комплектов оборудова­
ния -  в зависимости от мощности и 
типа оборудования -  составляет от 22 
до 32 млн. долл.США (132-192 
млн.руб.). Она может быть уменьше­
на при замене части оборудования 
отечественным -  на участках подго­
товки щепы, размола ее на волокно, 
приемки и переработки смол и хими­
катов, обеспечения экологичности 
производства МДФ. Общая потреб­
ность в инвестициях для создания та­
кого нового производства МДФ мощ­
ностью 100 тыс.м^год составляетВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



11 Организация производства, управление, НОТ

220-260 млн.руб. -  при сроках окупа- 
|емости 6-7 лет, возможных лишь при 
условии сохранения существующих 
в настоящее время уровней цен на 
сырье, материалы и энергоресурсы и 
при оптовой цене на плиты 320 
долл./м  ̂(267 доллУм  ̂при экспорте в 
страны дальнего зарубежья).

Наименьший срок окупаемости 
проекта достигается при установке 
вышеуказанных комплектов обору­
дования взамен уже долго эксплуа­
тируемых линий по производству 
ДСП или ДВП.

Экономические показатели каждо­
го из рассмотренных проектов орга­
низации производства МДФ могут 
значительно улучшиться при доос- 
нащении создаваемого производства 
участками по переработке плит в ме­
бельные фасадные детали, обеспе­
чивающими раскрой плит на заго­
товки, фрезерование поверхности и 
кромок плит, отделку листовыми и 
пленочными материалами, лакиро­
вание поверхностей деталей. Напри­
мер, при переработке 30% объема 
производства МДФ в такие детали 
срок окупаемости инвестиций на со­
здание производства плит может 
быть сокращен до 1,5-2,5 года.

В последующие годы необходимо 
организовать на машиностроитель­
ных предприятиях России производ­
ство более дешевых, по сравнению с 
зарубежными аналогами, отечест­
венных машин и оборудования, 
предназначенных для изготовления 
МДФ. При этом только из-за сокра­
щения таможенных платежей стои­
мость оборудования может умень­
шиться на 25-35%. Это приведет к 
существенному сокращению затрат 
на строительство заводов МДФ и 
улучшению экономических показа­
телей создаваемых производств.

Источниками инвестиций в созда­
ние производств МДФ могут быть 
собственные и заемные средства. За­
емные можно получить от отечест­
венных и зарубежных банков, а так­
же из местных бюджетов и центра­
лизованных инвестиционных ресур­
сов Бюджета развития Российской 
Федерации. Банковские кредиты мо­
гут быть получены при наличии га­
рантий государства или администра­
ций соответствующих субъектов РФ.

По централизованным инвестици­
ям в настоящее время действует ут­
вержденное (Постановлением Пра­
вительства РФ 22.10.97. № 1470)

“Положение об оценке эффективно­
сти инвестиционных проектов при 
размещении на конкурсной основе 
централизованных инвестиционных 
ресурсов Бюджета развития Россий­
ской Федерации”.

Один из основных документов в пе­
речне заявок на получение банковских 
кредитов, представляемых на конкурс 
по выделению централизованных ин­
вестиций, -  бизнес-ш1ан, требования к 
содержанию которого утверждены вы­
шеуказанным Постановлением. Для 
того чтобы в полной мере выполнить 
эти требования, целесообразно разра­
батывать упомянутые заявки с участи­
ем специалистов ВНИИДрева, имею­
щих опыт подготовки бизнес-планов 
по созданию производств ДВП сред­
ней плотности и большую практику 
непосредственного участия в освое­
нии технологии на большинстве вве­
денных в действие в России заводов по 
производству ДВП сухим способом.
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НАПРАВЛЕНИЯ ПОВЫШЕНИЯ 
ЭФФЕКТИВНОСТИ ЭКСПОРТА РОССИЙСКИХ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ
Д. Ю, Соломонов - Московский государственный университет леса

За последние годы в России наряду с 
падением общего объема продаж пи­
ломатериалов на экспорт проявляет­
ся тенденция снижения средней це­
ны на пиломатериалы и соответст­
венно общего объема валютной вы­
ручки. Такое положение можно объ­
яснить рядом причин, в том числе; 
общей конъюнктурой внешнего 
рынка и, в частности, повышением в 
ряде стран средиземноморского ре­
гиона (в Сирии, Египте, Ливане, Са­
удовской Аравии и др.) спроса на 
низкосортные пиломатериалы, паде­
нием технологической дисциплины 
на специализированных экспортных 
лесопильных заводах, привлечением 
к производству экспортной продук­
ции таких предприятий, которые ра­

нее работали только на внутренний 
рынок. Несогласованность действий 
многочисленных российских лесо- 
экспортеров привела к резкому сни­
жению конкурентоспособности оте­
чественной лесопильной продукции, 
не позволяет им успешно конкури­
ровать с опытными (традиционны­
ми) скандинавскими и европейски­
ми экспортерами.

Существующая практика работы 
большинства лесопильных пред­
приятий, характеризующаяся выпу­
ском пиломатериалов узкого ряда 
стандартных сечений, ограничивает 
возможности иностранного покупа­
теля в выборе интересующего това­
ра и, как следствие, приводит к сни­
жению контрактных цен. Дозакупку

пиломатериалов нужных дефицит­
ных сечений покупатели, как прави­
ло, производят в Финляндии, Шве­
ции, Австрии -  естественно, по бо­
лее высоким ценам. Таким образом, 
отсутствие необходимой гибкости в 
реагировании на запросы рынка -  
одна из важнейших причин финан­
совых потерь в экспорте пиломате­
риалов.

В сложившихся условиях одно из 
актуальных направлений повыше­
ния эффективности экспорта пило­
материалов -  налаживание произ­
водства продукции строго по специ­
фикации покупателя, т.е. работа на 
конкретного заказчика с полным 
учетом результатов исследований 
рынков соответствующих стран.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Эффективность такой стратегии 
подтверждается многолетним опы­
том работы первого совместного 
российско-японского предприятия -  
“Игирма-Тайрику”, расположенного 
в пос. гор. типа Новая Игирма, Ир­
кутской обл. В результате исследова­
ния потребностей японского рынка 
деревянного домостроения был вы­
явлен существенный объем неудов­
летворенного спроса на специфици­
рованные досковые заготовки разно­
го уровня качества (камои, таруки и 
др.). Затем с учетом этого спроса 
был спроектирован и построен лесо­
пильный цех на базе ленточнопиль­
ного и круглопильного оборудова­
ния, ежегодно обеспечивающий пе­
реработку 150 тыс.м^ пиловочного 
сырья и выпуск 90 тыс.м^ досковых 
заготовок.

Сравнительно высокую эффектив­
ность работы этого предприятия оп­
ределили рыночно ориентированная 
стратегия, основанная на строгом 
выполнении заказанных специфика­
ций, и высокий уровень технологи­
ческой дисциплины, обеспечиваю­
щий требуемое качество пилопро- 
дукции. Благодаря указанным фак­
торам цены на продукцию СП 
“Игирма-Тайрику” на 30-40% выше, 
чем на пиломатериалы традицион­
ных лесоэкспортеров.

В дальнейшем, после накопления 
финансовых средств для развития 
производства, на предприятии был 
построен и введен в эксплуатацию 
цех по переработке тонкомерного 
сырья на базе высокопроизводитель­
ного фрезернопильного оборудова­
ния. Производственная программа 
нового цеха направлена на выпуск 
специфицированных пиломатериа­
лов ограниченного числа сечений 
для определенных строительных це­
лей. Номенклатура выпускаемой 
продукции выбрана на основе ре­
зультатов исследований японского 
рынка досковых заготовок для дере­
вянного домостроения, проведен­
ных СП “Игирма-Тайрику” совмест­
но с фирмой “Тайрику Трейдинг”.

К сожалению, опыт работы СП 
“Игирма-Тайрику” по существенно­
му повышению конкурентоспособ­
ности отечественной лесопильной 
продукции на внешнем рынке не по­
лучил широкого распространения в 
России. А ведь успешная работа СП 
“Игирма-Тайрику” показала возмож­
ность обеспечения не только высо­
ких экономических показателей экс­
порта пиломатериалов, но и работы

лесопильного оборудования в усло­
виях Сибири без предварительной 
гидротермической обработки пило­
вочного сырья, а также -  что особен­
но важно -  транспортировки сырых 
антисептированных пиломатериалов 
на большие расстояния по железной 
дороге и морским транспортом (до 
потребителя в Японии) без ущерба 
для их качества.

Высокая рентабельность произ­
водства на этом предприятии до­
стигнута в результате использования 
передовой технологии и высокопро­
изводительного оборудования, спе­
циализации на ограниченном коли­
честве одновременно выпиливаемых 
сечений, упрощения на этой основе 
сортировки пиломатериалов, сокра­
щения трудозатрат при сушке, анти- 
септировании и пакетировании пи­
ломатериалов.

Опыт работы СП “Игирма-Тайри­
ку”, а также других предприятий та­
кого типа: Ждановского леспромхоза 
(занимающегося переработкой пи­
ловочника средних диаметров на 
ленточнопильном и фрезернопиль­
ном оборудовании), ОАО “Новорос- 
лесэкспорт” (осуществляющего пе­
реработку тонкомерного пиловочни­
ка на круглопильной линии) -  заслу­
живает глубокого экономического 
анализа. Поскольку очевидно, что 
организация производства специфи­
цированных пиломатериалов на 
предприятиях малой мощности -  это 
перспективное направление повы­
шения эффективности производства 
экспортных пиломатериалов. Этот 
опыт показывает, что в условиях 
рынка осуществление конкурентной 
стратегии связано с формированием 
наиболее предпочтительных -  с точ­
ки зрения результативности -  произ­
водственных структур и достижени­
ем конкурентных преимуществ в са­
мом производственном процессе на 
основе применения принципиально 
новых технологических решений и 
учета продуктивных экономических 
концепций.

Малые предприятия, будучи более 
мобильными, способны опередить в 
конкуренции крупные лесозаводы; 
большинство последних давно уже 
находятся в состоянии экономичес­
кой депрессии, и их руководители 
все еще исходят из предположения о 
том, что государство обязано обес­
печить их всем необходимым для ус­
пешной работы.

Малые лесопильные предприятия 
(цехи) создаются в условиях благо­

приятной инфраструктуры, каждое 
из них производит дефицитные пи­
ломатериалы заданной специфика­
ции (сориентированные на опреде­
ленные рынки и покупателей) в объ­
еме 30 ^0  тыс.м^/год.

Технологически малые лесопиль­
ные производства наиболее полно 
проработаны фирмами Финляндии 
(“Вейсто-Раккене Раутио”), Италии 
(при посредничестве “Вуд Пластик 
Альбертани”) и Японии (при посред­
ничестве “Тайрику Трейдинг”). Для 
малых цехов этими фирмами, с уче­
том региональных особенностей, из­
готовляются или комплектуются тех­
нологические системы на базе высо­
копроизводительных ленточнопиль­
ных, фрезерно-брусующих, фрезер­
нопильных и круглопильных станков, 
которые успешно работают в России.

Операции по доведению пилома­
териалов до товарного вида: сушку, 
сортировку, пакетирование -  целесо­
образно производить в лесных пор­
тах (на имеющихся там свободных 
мощностях) на договорной основе.

Выводы
1. Сложившаяся в России ситуа­

ция с ресурсами экспортных пило­
материалов и наметившаяся тенден­
ция снижения объема валютной вы­
ручки от их реализации на внешних 
рынках -  все это требует разработки 
и реализации новых подходов к по­
вышению эффективности экспорта 
пиломатериалов. В этой связи весь­
ма актуальны отход от безадресного 
производства стандартной группы 
пиломатериалов и ориентация про­
изводства на конкретного потреби­
теля, а также создание максималь­
ных преимуществ для потребителей 
на основе улучшения обслуживания 
и осуществления прямых торговых 
операций, обеспечивающих конку­
рентоспособность и рентабельность 
продукции.

2. В рыночных условиях в России 
самоформируется сеть малых лесо­
пильных предприятий, мобильных и 
гибких, способных активизировать 
переориентацию производства, обес­
печить быструю окупаемость затрат 
и ускорение внедрения достижений 
научно-технического прогресса.

Следует подчеркнуть актуаль­
ность мер по организации государст­
венной поддержки этого процесса: 
они, в конечном счете, обеспечивают 
в том числе и существенное повы­
шение эффективности экспорта оте­
чественных пиломатериалов.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.053.229.22

МИКРОПРОЦЕССОРНАЯ СИСТЕМА РАЗМЕРНОЙ 
НАСТРОЙКИ СУППОРТОВ 
АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ ОБРЕЗНЫХ СТАНКОВ
В, М. Кузнецов, д-р техн. наук -  Московский государственный университет леса

Обеспечение улучшения быстро­
ходности подвижных пильных суп­
портов и точности их настройки -  
одно из направлений совершенство­
вания обрезных станков (в частнос­
ти, с целью повышения их пропуск­
ной способности до 15-20 до­
сок/мин).

В рамках решения этой проблемы 
на кафедре станков и инструментов 
МГУЛа разработана и опробована -  
в экспериментальном образце двух­
пильного обрезного станка Ц2Д-7Б 
Вологодского станкозавода -  микро­
процессорная замкнутая электроги- 
дравлическая система размерной 
настройки суппортов обрезных 
станков, обладающая высоким быс­
тродействием.

Структурная схема системы 
(рис. 1) включает в себя следую­
щие функциональные блоки и механизмы; блок зада­
ния размеров выпиливаемых досок (БЗР); блок преоб­
разования кода (БПК); контроллер программируемый 
универсальный (КПУ) “Электроника МС2721 (К1- 
21)” ; блок питания контроллера (БП); кнопки управле­
ния для вызова одного из запрограммированных разме­
ров доски (КнУ); блок управления шаговым двигателем 
БУШ!; электрогидравлический блок управления (ЭГ- 
БУ) типа Г69-44 с четырехкромочным дросселирую­
щим гидрораспределителем (ДГ) и шаговым электро­
двигателем (ШД) на входе; гидроцилиндр перемещения 
суппорта обрезного станка (ГЦ); фотоэлектрический 
измерительный преобразователь перемещений (ИП); 
формирователь импульсов (ФИ); счетчики импульсов 
СЧ1, СЧ2; дешифратор состояния счетчика (ДШ); па­
нель индикации на светодиодах (ПИ).

Принципиальная гидрокинематическая схема системы 
размерной настройки показана на рис. 2. Суппорт 2 с пи­
лой I перемещается на запрограммированный размер В 
гидроцилиндром 8, полости которого подключены к вы­
ходным окнам четырехкромочного дросселирующего 
гидрораспределителя 13. Конструктивное сочетание это­
го ДГ (с полым плунжером 12), резьбового валика управ­
ления II, винтового преобразователя 10 и шагового эле­
ктродвигателя 9 на входе представляет собой ЭГБУ.

Электрическая обратная связь по положению суппорта 
реализована с помощью фотоэлектрического измери­
тельного преобразователя перемещений 7, ротор которо­
го кинематически связан с суппортом посредством пре­
цизионной измерительной рейки 3 {т = 0,796 мм), рееч­

Рис. 1. Структурная схема микропроцессорной зам кнутой электрогидравли- 
ческой системы  разм ерной настройки суппорта обрезны х станков

ной шестерни 4 и пары шестерен 5, 6, обеспечивающих 
требуемую цену одного импульса, равную 0,01 мм.

В замкнутой импульсно-шаговой системе ротор ШД 
поворачивается каждый раз на угол Аф, пропорциональ­
ный разности двух величин: числа импульсов, поступив­
ших с программоносителя (с пульта управления), и чис­
ла импульсов обратной связи, поступивших от ИП. При 
этом ШД через винтовой преобразователь 10 смещает 
плунжер ДГ из нейтрального положения, в результате 
чего возникает перепад давлений -  и поршень ГЦ начи­
нает перемещать суппорт в заданном направлении. При 
отработке заданного числа импульсов угол рассогласова­
ния Аф становится равным нулю -  при этом ШД возвра­
щает плунжер ДГ в нейтральное положение и суппорт 
останавливается.

БЗР, содержащий восемь четырехразрядных декадных 
переключателей типа ПП10, позволяет запрограммиро­
вать восемь размеров выпиливаемых досок в диапазоне 
от 60 до 300 мм с дискретностью 0,1 мм.

БПК предназначен для преобразования унитарного ко­
да вводимого размера в двоично-десятичный, обрабаты­
ваемый контроллером, а также для устранения дребезга 
контактов кнопок ввода размеров и визуального отобра­
жения номера нажатой кнопки.

Контроллер программируемый универсальный К1-21 
предназначен для осуществления арифметических и ло­
гических операций -  при вводе информации с пульта уп­
равления, БПК, а также со счетчика импульсов СЧ1 -  и 
вычисления таким путем направления, величины и ско­
рости перемещения суппорта. В результате КПУ форми-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2. Принципиальная гидрокинематическая схема м и­
кропроцессорной замкнутой электрогидравлической си с­
темы размерной настройки суппорта обрезных станков

рует и посылает на вход БУШ1 соответствующие управ­
ляющие импульсы.

БУШ! распределяет импульсы, поступающие на его 
входы от КПУ, по фазам шагового электродвигателя 
ШД-5Д1 и усиливает их до необходимого уровня.

Счетчик СЧ2 и ДШ формируют управляющие сигналы 
для светодиодных индикаторов, расположенных на ли­
цевой панели пульта управления. БП обеспечивает пита­
ние электронных блоков системы стабилизированными 
напряжениями 5 В и 12 В.

ЭГБУ управляет скоростью и направлением переме­
щения порщня исполнительного цилиндра в зависимос­
ти от количества и полярности электрических импуль­
сов, поступающих на обмотку ШД.

Рассмотрим работу системы в автоматическом режи­
ме. Выбор одного из запрограммированных размеров 
выпиливаемой доски производится оператором путем 
нажатия одной из кнопок на пульте дистанционного уп­
равления. На входе КПУ появляется двоично-десятич­
ный код набранного размера. КПУ считывает этот код и 
преобразует его в двоичный.

Одновременно КПУ считывает состояние счетчика об­
ратной связи СЧ1, определяет направление перемеще­
ния и требуемую скорость суппорта. В БУШ1 подаются 
управляющие импульсы определенной частоты, завися­
щие от величины рассогласования. В результате ротор 
ШД поворачивается на угол Аф̂ ,̂ смещая плунжер дрос­
селирующего гидрораспределителя ЭГБУ из нейтраль­
ного положения. При этом на порщне ГЦ возникает пе­
репад давления, обусловливающий появление движущей 
силы, перемещающей суппорт в заданном направлении.

В процессе перемещения суппорта ИП посылает им­
пульсы обратной связи (ОС) в счетчик СЧ1. После отра­
ботки запрограммированного числа импульсов ОС опре­
деляемый им угол поворота становится равным ф̂ ,̂ а 
угол рассогласования, следовательно, обращается в 
нуль;

Д ф=ф.х-фос=0 -
в  результате пильный суппорт тормозится и останав­

ливается в новом положении.

Отладка и испытания системы проводились на экспе­
риментальном образце двухпильного обрезного станка 
Ц2Д-7Б в сборочном цехе Вологодского станкозавода.

Исполнительным органом системы является гидроци­
линдр (Д с1Н = 70-50-320 мм), установленный вместо 
щестипоршневого гидропозиционера. Обратная связь по 
положению суппорта осуществлялась круговым ИП ти­
па ВЕ178А5 (1000 имп/об), на роторе которого была за­
креплена реечная шестерня (/и = 0,796 мм). Испытания 
проводились при давлении питания гидросистемы р̂ =̂ 4 
МПа. Питание обеспечивалось стандартной гидростан­
цией СВ-М1-40, дополненной пневмогидравлическим 
аккумулятором АПГБ-10/16 и фильтром тонкой очистки 
с тонкостью фильтрации 10 мкм.

Испытания системы в течение 12 ч (было осуществле­
но 2400 перемещений суппорта) показали: система на­
дежно отрабатывает все запрограммированные размеры, 
осуществляя перемещения в диапазоне от 5 до 240 мм -  
как при раздвижении, так и при сближении пил. При 
этом время отработки наибольшего перемещения со­
ставляло не более 1,2 с.

При испытаниях системы на точность размерной на­
стройки (без пиления досок) пильный суппорт после­
довательно позиционировался в одну из восьми заранее 
запрофаммированных координат. Испытания повторя­
лись 5 раз -  с подходом к каждой точке с двух сторон. 
Измерение расстояний между суппортами производили 
штангенциркулем с ценой деления 0,1 мм, а получен­
ные величины сопоставляли с показаниями ПИ на 
пульте станка. Анализ результатов испытаний показы­
вает: наибольшая абсолютная погрешность позициони­
рования подвижного пильного суппорта не превышает
0,3 мм -  в диапазоне перемещений от 60 до 300 мм; по­
вторяемость позиционирования находится в пределах 
±0,15 мм; средняя величина зоны нечувствительности 
(при подходе в заданные координаты с противополож­
ных сторон) составляет 0,12 мм, а максимальная -
0,3 мм.

Выводы

Разработанная микропроцессорная замкнутая электро- 
гидравлическая система размерной настройки обладает 
высоким быстродействием и по своим точностным пара­
метрам удовлетворяет требованиям, предъявляемым к 
современным автоматизированным обрезным и фрезер- 
но-обрезным станкам.

Система обеспечивает разгон и торможение подвиж­
ного суппорта путем изменения частоты управляющих 
импульсов по определенной программе, записанной в 
постоянном запоминающем устройстве (ПЗУ) микро­
процессора.

Система позволяет оператору быстро запрофаммиро- 
вать размеры выпиливаемых досок -  с учетом расчетных 
припусков на усушку пиломатериалов -  с дискретнос­
тью 0,1 мм.

При зоне нечувствительности 0,2 мм наибольшая аб­
солютная пофешность позиционирования подвижного 
суппорта не превышает 0,3 мм -  в диапазоне перемеще­
ний от 60 до 300 мм. При этом повторяемость позицио­
нирования находится в пределах ±0,15 мм.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 684.4.059.5:678.5.066.9

ВЛИЯНИЕ КОМПОНЕНТОВ НРОПИТОЧНОГО 
СОСТАВА НА СВОЙСТВА ПЛЕНОК НА ОСНОВЕ 
ТЕКСТУРНОЙ БУМАГИ
В. А, Винославский, В. И. Азаров -  Московский государственный университет леса

Для облицовывания древесностру­
жечных плит (ДСП) наряду с други­
ми декоративно-защитными покры­
тиями используют синтетический 
шпон -  композиционный материал 
на основе текстурной бумаги и син­
тетических полимеров (бумажно­
смоляные пленки). При этом бумага 
имитирует текстуру древесины цен­
ных пород и одновременно является 
упрочняющим наполнителем, повы- 
щающим физико-механические по­
казатели этих покрытий. В качестве 
связующего (полимерной матрицы) 
для текстурной бумаги чаще всего 
применяют карбамидо- и меламино- 
формальдегидные олигомеры (КФО 
и МлФО).

Сопротивление бумажно-смоля­
ных пленок воздействию механичес­
ких нафузок (их прочность) -  как в 
технологических операциях при об­
лицовывании ДСП, так и в процессе 
эксплуатации плит -  зависит от мно­
гих факторов: свойств полимерной 
матрицы и наполнителя; объемных 
долей последних; размера и формы 
наполнителя; физического состоя­
ния и природы поверхности раздела 
фаз наполнитель -  матрица; степени 
и природы пористости; технологиче­
ских условий получения композици­
онного материала.

Прочность композиционного мате­
риала можно определить расчетным 
путем по следующей формуле [1,2]:

а  ̂= УД1- 1, /21) а ,_  + (1-У ,)а^ ,

Критическая длина волокна опре­
деляется соотношением

Ч ~ '̂ ftnax ^

где -  разрушающее напряже­
ние при сдвиге на фа- 
нице раздела волок­
но-матрица.

Поэтому прочность полимерной 
матрицы и ее сцепление (адгезия) на 
фанице раздела с волокнами опре­
деляют свойства коротковолокнис­
тых (l/d « 33) материалов, к числу 
которых относится и целлюлоза в 
текстурной бумаге. При таком соот­
ношении l/d нагрузка, приложенная 
к композиционному материалу, рас­
пределяется между полимерной мат­
рицей и волокнистым наполните­
лем. А так как механические показа­
тели целлюлозных волокон значи­
тельно выше, чем у полимерных ма­
триц из термореактивных смол 
(табл. 1), то композиционный мате-

Наличие в структуре КФО боль­
шого количества реакционно­
способных полярных групп 
(-СН^ОН, -CONH^, -CONHCHjOH, 
=N-CH20H) обусловливает хоро­
шую адгезию полимера к целлюлоз­
ным волокнам, имеющим в химиче­
ском составе первичные и вторич­
ные гидроксильные фуппы. Проч­
ность же композиционного материа­
ла повышается только в случае рав­
номерной передачи нафузки от по­
лимерной матрицы к волокну. Одна­
ко вследствие низкой молекулярной 
массы КФО и их значительной поли­
функциональности процесс отверж­
дения сопровождается образованием 
жесткой и пористой полимерной ма­
трицы с большими внутренними на­
пряжениями, приводящими к появ­
лению микротрещин и снижению 
когезионной прочности полимера. 
Так, в случае отверждения КФО с 
1%-ным содержанием NH^Cl при 
комнатной температуре в течение 
96 ч объемная усадка образовавше-

Т аблица 1

Наименование Модуль упру­ Предел прочности, МН/м^ Плотность,
полимера гости, ГН/м^ при

растяжении
при

изгибе
г/см̂

Карбамидоформальдегидный 7 50-80 - -
Меламиноформальдегидный 5,5-9 55-85 55-98 1,45-1,56
Фенолоформальдегидный 5-7 40-50 50-100 1,25-1,38
Целлюлоза (волокно) 53 2700-7000 - 1,38-1,52
Поливиниловый спирт 
(волокно)

100 4000-6000 1,20-1,30

где -  прочность на разрыв ком­
позиционного материала;

Vj. -  объемная доля волокнис­
того наполнителя;

L, L, d -  критическая и полная 
длина волокна и его диа­
метр соответственно;

“  прочность на разрыв во­
локна;

“ прочность нэ разрыв по­
лимера при предельной 
деформации волокна.

риал по аналогичным свойствам 
лучше матрицы. При этом полимер 
матрицы в наполненных волокнами 
композициях способствует более 
полному проявлению высокого 
уровня механических показателей 
наполнителя, так как нафузка пере­
дается только матрице или -  в слу­
чае высокой адгезионной прочности 
сцепления или большого трения на 
фанице раздела волокно-матрица -  
частично коротким волокнам.

гося структурированного полимера 
достигает 36,2%. В образцах возни­
кают микро- и макротрещины. Осла­
бить это явление можно введением 
наполнителей (в нашем случае -  тек­
стурной бумаги, состоящей из цел­
люлозных волокон и мелкодисперс­
ной двуокиси титана). Поэтому меж- 
фазные явления приобретают боль­
шое значение и определяют физико­
механические показатели компози­
ционных материалов. Процессы,Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 2
Добавка Показатели пленок

Рецеп­
тура
составов

Наименование
Содержа­
ние,
мас.ч.

Содержание 
водораствори- 
мых, %_______

Содержа­
ние лету- 
чих, %

Осмоле- 
ние, %

Разрушающее 
усилие при 
растяжении, Н

Относитель­
ное удлине- 
ние, %

Эластич­
ность, мм

Сопротив­
ление исти- 
ранию, об.

1-я
2-я

3-я

4-я

5-я

6-я

ПКФ-1
ПКФ-1
ПАА
ПКФ-1
ПЭИ
ПКФ-1
ДЭГ-1
ТЭАТ
ПКФ-1
Кюмене 709
ДЭГ-1
ТЭАТ
Вода

100
80
17
80
10

70
30

3
80
10

100
10

100

15.4
12.4

16.7 

46,1

5.7 

96,8/76,6

4.9
2.9

2,7

3,0

1,4

9,6/2,3

57,6
67.0

63.0

51.5

61.5 

35,5/32,0

115
122

140

123

114

37/50

1,1
1,0

1,4

1,8

1,1

1,4/1,6

40
35

25

20

20

3/5

35
70

50

55

25

25/30

П римечание 1. В 1, 4-й рецептурах количество отвердителя -  хлористого аммония составляет 1%; в 2,3,5-й -  0,6%; 
6-я -  без отвердителя.

2. В 6-й рецептуре: в числителе -  для пленок, термообработанных при 140°С, в знаменателе -  при 160°С.

протекающие на границе раздела по­
лимерной матрицы и упрочняющего 
ее волокнистого наполнителя, слож­
ны и обусловлены противоположно 
действующими факторами. Теория 
взаимодействия полимерной матри­
цы с наполнителем основана на 
предположении о том, что для полу­
чения высокой прочности материа­
лов необходима эффективная пере­
дача усилий от волокна к волокну 
через границу раздела матрица-на­
полнитель [3]. Один из упрочняю­
щих факторов -  образование на по­
верхности наполнителя пластически 
деформируемых слоев.

Свойства матрицы вблизи поверх­
ности наполнителя изменяются так­
же из-за экспериментально под­
твержденного действия силовых по­
лей, возникающих на расстояниях 
до 2 нм. Исследования показывают 
также, что наполнитель изменяет та­
кие свойства полимерной матрицы, 
как сорбция, проницаемость, релак­
сационные [3]. Толщина промежу­
точной фазы достигает 100 нм. В 
ней наблюдается некоторое уплотне­
ние макромолекул.

В исследованиях для снижения 
термических и усадочных напряже­
ний, возникающих при отверждении 
пропиточных КФО, авторы вводили 
в них водорастворимые линейного 
строения полимеры; полиакриламид 
(ПАА), полиэтиленимин (ПЭИ), 
эпоксидные смолы марок ДЭГ-1, 
Кюмене 709, а также синтетические 
латексы различных составов и марок 
(БС-65/4, БС-65/3, БС-70/2, БИК- 
302). Все рецептуры пропиточных

составов (кроме 6-й) включали от- 
вердитель NH^Cl в количестве
0,6-1%. Бумагу удельной массой 
130 г/м  ̂ пропитывали и термообра- 
батывали при температуре 160°С в 
течение 3 мин (табл. 2).

Анализ физико-механических по­
казателей бумажных пленок на ос­
нове КФО марки ПКФ, содержащего 
различные добавки водораствори­
мых полимеров (табл. 2, рецептура 
2-я) показывает; введение ПАА поз­
воляет повысить сопротивление ис­
тиранию композиционного материа­
ла, но при этом снижается его пре­
дел прочности при растяжении. Вы­
сокая молекулярная масса ПАА и 
наличие в его структуре амидных 
групп способствуют образованию 
полимерной матрицы с меньщим 
числом сшивок, что улучшает элас­
тичность композиционного материа­
ла (до 35 мм) и его сопротивление 
истиранию (до 70 об.). Добавление 
ПЭИ в КФО (3-я рецептура) обус­
ловливает возрастание нафузки де­
формации при растяжении компози­
ционного материала и снижение его 
эластичности по сравнению с пропи­
точной композицией, содержащей 
ПАА.

Эпоксидные группы в составе 
смол Кюмене 709 и ДЭГ-1 могут вза­
имодействовать с амидными фуппа- 
ми и улучшать адгезионные свойства 
отвержденной матрицы. Они по-раз- 
ному влияют на показатели прочнос­
ти композиционного материала -  в 
сравнении с материалом на немоди- 
фицированном олигомере ПКФ. Ес­
ли алифатическая эпоксидная смола

ДЭГ-1 (рецептура 4-я) несколько (на 
7%) повышает предел прочности при 
растяжении и существенно (на 57%) 
повышает сопротивление истира­
нию, то смола Юомене 709 (рецепту­
ра 5-я) такого влияния не оказывает. 
Возможно, это обьясняется отсутст­
вием в соответствующем пропиточ­
ном составе отвердителя триэтанола- 
минтитаната (ТЭАТ) для эпоксидной 
смолы, хотя величина содержания 
водорастворимых веществ (5,7%) 
свидетельствует об обратном. Вмес­
те с тем наличие в пропиточном со­
ставе по 4-й рецептуре отвердителя 
ТЭАТ не способствует глубокому 
структурированию полимерной мат­
рицы (содержание водорастворимых 
46,1%); однако показатели прочнос­
ти композиционного материала при 
этом несколько возрастают. Ингиби­
рование (торможение) процесса от­
верждения КФО, вероятно, обуслов­
лено связыванием ТЭАТом выделяю­
щегося из NH^Cl хлористого водоро­
да. Это предположение подтвержда­
ют и данные табл. 3.

Здесь приведены результаты ис­
следований процесса пропитки текс­
турной бумаги массой 130 г/м  ̂ и ее 
термообработки в течение 3 мин. 
Все пропиточные рецептуры содер­
жали отвердитель NH^Cl в количест­
ве 1%, а рецептуры 3, 4, 5, 6-я -  до­
бавку ПАВ (АФ-12) в 0,1®/о. Анализ 
этих данных показывает; повыше­
ние содержания ТЭАТ и ДЭГ-1 в 
пропиточном составе (рецептуры 1, 
2-я) обусловливает рост содержания 
водорастворимых веществ в пленке; 
наряду с этим снижается прочностьВологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



17 Наука и техника

Таблица 3

Добавка Показатели пленок
Рецеп­
тура Наименование

Содержа­
ние, мас.ч.

Содержание 
водораствори- 
мых, %_______

Содержание 
летучих, %

Осмоле- 
ние, %

Разрушающее уси­
лие при растяже- 
нии, Н__________

Относитель­
ное удлине- 
ние, %

Эластич­
ность, мм

1-я

2-я

3-я

4-я

5-я

6-я

ДЭГ-1
ТЭАТ
ДЭГ-1
ТЭАТ
ДЭГ-1
БС-65/4
ДЭГ-1
БС-65/3
ДЭГ-1
БС-70/2
ДЭГ-1
БНК-302

20
2

30
3

10
20
10
20
10
20
10
20

59,3/33,2

85,8/37,8

38,3/31,2

37,2/34,1

52,6/34,2

26,6/26,1

2,9/0,3 

4,3/2,8 

2,9/0,2 

2,5/0,8 

3,5/0,8 

1,9/0,6

44,5/46,7

53,4/51,4

50,6/44,3

49,2/51,1

52,2/43,1

47,2/41,5

107,5/125,0

80,0/123,0

137,5/145,1

127,5/137,4

120,5/142,5

117,5/155,5

П римечание 1. Смола ПКФ-1 в 1-й рецептуре взята в количестве 80 мас.ч., в остальных -  70 мас.ч.
2. В числителе -  для пленок, термообработанных при 140°С, в знаменателе -  при 160°С.

1,4/1,5 

1,8/1,7 

1,6/1,4 

1,6/1,5 

1,7/1,6 

1,1/1,6

20

15

15

12

20

25

композиционного материала на раз­
рыв, но он становится более элас­
тичным. Это можно объяснить плас­
тифицирующим действием низкомо­
лекулярных соединений: отверди- 
тель ТЭАТ при такой непродолжи­
тельной термообработке пленки не 
способен обеспечить полное от­
верждение ДЭГ-1 (см. данные для
1-й рецептуры).

Было замечено, что введение в 
пропиточный состав незначительно­
го количества щавелевой кислоты -  
катализатора процесса отверждения 
КФО и ДЭГ-1 -  обеспечивает углуб­
ление процесса структурирования 
полимерной матрицы. Учитывая это, 
а также с целью эластифицирования 
карбамидного полимера, в состав 
пропиточных композиций авторы 
вводили бутадиенстирольные и бу- 
тадиеннитрильный латексы с раз­
личным содержанием карбоксиль­
ных групп. Известно [4]: для дости­
жения оптимальных механических 
показателей полимерной смеси нуж­
но, чтобы ее компоненты образовы­
вали двухфазную систему, свойства 
которой зависели бы от величины 
межфазного взаимодействия входя­
щих в состав полимеров и их меха­
нических свойств. (У однородных 
полимерных смесей механические 
показатели, как правило, хуже, чем у 
двухфазных.)

При выполнении работы одновре­
менно в состав пропиточных компо­
зиций добавляли неионногенное 
ПАВ -  марки АФ-12. Анализ данных 
табл. 3 (рецептуры 4, 5, 6-я) показы­
вает: введение в полимерную матри­

цу из карбамидного полимера мел­
кодисперсных частиц карбоксилсо­
держащих каучуков способствует 
повышению эластичности и прочно­
сти на разрыв композиционного ма­
териала -  по сравнению с аналогич­
ными показателями пленок из КФО 
(см. табл. 2, рецептура 1-я). Заме­
тим, что с увеличением содержания 
карбоксильных групп в сополимерах 
бутадиена, стирола и метакриловой 
кислоты происходит более глубокое 
отверждение полимерной смеси и, 
как следствие, возрастают проч­
ность при разрыве и эластичность 
композиционных материалов.

Авторы получили пропитанные 
бумажные пленки с достаточно вы­
сокими физико-механическими по­
казателями (см. табл. 3, рецептура 
6-я), в полимерной матрице которых 
содержится бутадиеннитрильный 
латекс БНК-302. Это можно объяс­
нить наличием в структуре латекса 
полярных нитрильных групп, поло­
жительно влияющих на межмолеку- 
лярные взаимодействия.

Заключение

Физика композиционных материа­
лов показывает, что их прочность яв­
ляется сложной функцией свойств 
волокнистого наполнителя (бумаги), 
связующего (полимерной матрицы) 
и межфазного промежуточного слоя, 
эффективно передающего напряже­
ния от матрицы к волокну.

В результате проведенных иссле­
дований установлено, что жесткость 
полимерной матрицы из густосетча­
тых карбамидных олигомеров мож­

но уменьшить путем введения в про­
питочный состав синтетических ла- 
тексов, содержащих полярные кар­
боксильные и нитрильные группы. 
Сферические мелкодисперсные час­
тицы латекса, равномерно распреде­
ленные в матрице карбамидного по­
лимера, снижают термические и 
внутренние напряжения и количест­
во микротрещин в облицовочном 
композиционном материале, что со­
провождается повышением его 
прочности на разрыв и эластичнос­
ти.

Экспериментальные данные по 
модифицированию пропиточного 
карбамидного олигомера водорас­
творимыми полимерами свидетель^ 
ствуют об их положительном влия­
нии на свойства межфазного слоя 
полимер-наполнитель, что проявля­
ется в повышении эластичности 
композиционных материалов, содер­
жащих ПАА, ПЭИ, ДЭГ-1. Наряду с 
этим растет их прочность на разрыв.
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УДК630*36

ВЛИЯНИЕ ПЕРЕРЕЗЫВАЮЩЕЙ СИЛЫ НА ИЗГИБ 
ПОЛУПРИНОДНЯТОГО СТВОЛА
Г. А . И в а н о в  -  М осковский государственный университет леса

Для выполнения переместительных операций -  напри­
мер, при подаче бревен на агрегатную линию фирмы 
“Линк”, поштучной подаче хлыстов в раскряжевочную 
установку ЛО-15 -  используют манипуляторы. Оценка 
сил реакций со стороны поднятого конца бревна или 
хлыста, воздействующих на захват манипулятора, и вы­
соты его подъема может быть проведена как с учетом по­
перечной перерезывающей силы, так и без нее.

Под действием последней в сечении ствола возникают 
уравновешивающие ее касательные напряжения. Нали­
чие таких напряжений ведет к перекашиванию элемен­
тов древесины между двумя сечениями, причем величи­
на перекоса возрастает -  в соответствии с изменением 
касательных напряжений -  при движении от поверхнос­
ти к нейтральной оси и неодинакова по длине поднятой 
части ствола. Величина перекоса у опор -  максимальна. 
Поэтому сечения ствола искривляются, что ведет к изме­
нению величины прогиба ствола Как показано в [1, 2],

d y  _  м { х )

d x^  E l { x )  G / { x )  d x -
(1)

где М(х) -  изгибающий момент, кГм;
X -  абсцисса (совпадает с проекцией ствола на 

плоскость опоры), м;
к -  коэффициент, зависящий только от формы 

поперечного сечения ствола, которое в дан­
ной работе является кругом;

Е -средний модуль упругости древесины, 
ГПа;

G|| -  модуль упругости при сдвиге.

Коэффициент к определяется по формуле

F \ S \ y )

К у )

где F = лг  ̂ -  площадь сечения ствола;

Ь { у )  = -  текущая ширина поперечно­
го сечения ствола;

I -  момент инерции сечения.

Величину к можно определить для любого сечения, но 
так как поперечное сечение ствола (круг) имеет одно и 
то же значение для всего ствола, за исключением одной 
вершинной точки, то к = 10/9.

Рассмотрим ситуацию покоя, когда приподнятый ствол 
можно считать двухопорной балкой, нагруженной толь­
ко массовыми силами. Располагая начало координат в 
левой части приподнятого ствола, получаем при х < L: 

для ствола, поднятого за комель.

2ц
d ^ M { x ) l d x ^  = - B { 2 ^  + \ ){2yi  + 2 ) { L ^ - x )  

ДЛЯ хлыста, поднятого за вершину,

М[х)  =  R^^x -  QaX -  В{х^ + + Gg,

d^  M { x ) j d x ^  = -В (2 ц  + 1){2ц + 2)(X{, +

(2)

(3)

(4)

(5)
В формулах (2)-<5) использованы следующие обозна­

чения:

-  сила тяжести ствола, кГ;
Qp -  сила тяжести отсеченной вершинки, кГ; 

ц ,В, G, Оц -  коэффициенты, зависящие от таксацион­
ных параметров ствола;

Ц  -  длина ствола, м;
-  сила реакции связи ствола с рабочим ор­

ганом.

После подстановки 1(х) = Tid(x)‘'/4, F(x) = лг(х) ,̂ М(х) 
из (2) и d^M(x)/dx^ из (3) [для хлыста, поднятого за вер­
шину, -  М(х) из (4) и d^M(x)/dx^ из (5)] в (1) и решения 
соответствующего дифференциального уравнения (с 
учетом физически обоснованных граничных условий: 
при X = L, где L -  длина поднятой части ствола, м, име­
ем dy/dx = О и у = 0) получаем следующее выражение 
для прогиба ствола, поднятого за комель:

, I  и

Щ -х)

+ ( /^ ,л - а 4 + о ) х

А\х-г

+ ВР ( 4  -  - ( 4  -  + BW{L  ̂-  L)чЗ-2ц
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A-g(2n + l)(2n + 2)
С,Л<7

(6)

где и, S, Z, Т, Р, W -  коэффициенты, зависящие от такса­
ционных параметров ствола.

Аналогичное выражение получено для прогиба хлыс­
та, поднятого за вершину.

Формула (6), помимо параметра L, содержит неизвест­
ную функцию Rgy, аргументом которой является незави­
симая переменная L. При вычислении этой функции уч­
тем то, что ствол лежит на опорной поверхности, т.е. 
имеет кривизну, равную нулю. Следовательно, согласно
(1):

для ствола, поднятого за комель,

dx̂
-Р (4-д:)'- "Л / = 0, (7)

где р =
Ека

* (здесь а -  коэффициент, зависящий от так­
сационных параметров ствола дерева).

Известно [1,3], что для дерева Е / Сц » 20; тогда с уче­
том величины к получаем (3 = 0,18/а ;̂ 

для хлыста, поднятого за верщину.

dx-
-Р(лго+х)'''‘ М = 0. (8)

Только при коэффициенте формы ствола 
q, = Ц / 2(L-  1,3), когда продольный профиль ствола 
близок к коническому, имеем ц = 1. Следовательно, толь­
ко для таких сечений уравнения (7) и (8) являются урав­
нениями Эйлера, имеющими при (4Р +1) > О решения со­
ответственно для ствола и хлыста

М = Q(4 . +Сз(4  (9)

М = Q(xo + Q K  (10)

К сожалению, при всех прочих продольных сечениях 
ствола общие решения дифференциальных уравнений 
представляют собой не выражения (9) и (10), а бесконеч­
ные ряды. Поэтому ограничимся рассмотрением стволов 
деревьев с формой, близкой к конической.

Анализ формул (2), (9), (4) и (10) показывает; для ство­
ла, поднятого за комель, М = О при х = L̂ , а для хлыста, 
поднятого за вершину, М = О при х = (Ц - х )̂. Используя 
эти фаничные условия, определяем величины произ­
вольных постоянных С̂ , Cj, С  ̂и С̂ .

Величина определяется из условия равенства попе­
речных сил в точке сопряжения поднятой и волочащейся 
частей ствола. При х = L производные моментов, опре­
деляемых выражениями (2) и (4), равны соответственно 
производным моментов, определяемых выражениями (9) 
и (10). Следовательно, при ц = 1 для ствола, поднятого за 
комель,

2 Q M c - L ) - S B { k - L y  ^

'  2 4 -Z . + Z-V4M

a L  + S ( 4 - L ) '- G ] ( l  + V 4 ^

2L^-L + L^4p +1
(И)

После подстановки выражения (11) для в формулу 
(6) получим выражение для прогиба ствола, поднятого за 
комель.

Результаты расчета представлены в графической 
форме в зависимости от высоты подъема ствола И: на 
рисунке показано относительное различие между вели­
чинами сил реакций (в %).

Высота подъема, м

Зависимость различия меж ду силами реакций от высо­
ты подъема ствола:
1 - для поднятого за комель; 2- для поднятого за вершину

При построении фафиков использованы следующие 
величины таксационных параметров ствола сосны; 
Ц = 22 м, d, 3 = 40 см, IV разряда высоты, р = 800 кг/м ,̂ 
Е = 11,9 ГПа, = 0,5314. Полученный из данного ство­
ла хлыст имеет в верхнем отрубе диаметр 6 см. 

Относительное различие (в %) между силами реакций
-  в зависимости от высоты подъема приподнятого конца
-  выразим по формуле

100,

где , R"oy- соответственно сила реакции без учета и 
с учетом поперечной силы.

Полученные кривые показывают близость значений 
сил реакций во всем диапазоне величин Н. Тогда как 
бЯцу при определенных величинах И достаточно велико; 
уменьшается от 80 до 20% при увеличении И от О до 
~ 0,25 м у ствола, поднятого за комель; уменьшается от 
20 до 10% при увеличении Н от ~ О до ~ 0,1 м у хлыста, 
поднятого за вершину. Высота подъема хлыста офани- 
чена величиной 1,567 м; при больших значениях И 
хлыст ведет себя, как абсолютно твердое тело, развора­
чиваясь на комлевом срезе. Данный результат позволяет 
считать; при изгибе ствола массовыми силами, вызыва­
ющими момент в рассматриваемом сечении, нормаль­
ные напряжения распределены примерно так же, как и 
при чистом изгибе такого же ствола таким же моментом.
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УДК 674.821-41.001.5

ПРОФИЛИРОВАНИЕ ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ 
ПЛИТ
Н. с. Прокофьев, В. И. Булгаков, Г. Н. Афанасьев -  Московский государственный университет 
леса

В зарубежном деревянном домост­
роении (в Германии, США и других 
странах) профильные изделия из 
ДВП применяются для облицовыва­
ния стен, потолков, дверных полотен 
и встроенной мебели. Традиционная 
технология изготовления таких из­
делий базируется на методе горячего 
прессования в пресс-формах загото­
вок, полученных из ДВП сухого спо­
соба производства. Последние име­
ют симметричную структуру по тол­
щине и содержат синтетические свя­
зующие вещества, которые в процес­
се профилирования под воздействи­
ем температуры отверждаются, фик­
сируя новую форму изделия.

Отечественные ДВП сухого спосо­
ба производства содержат синтети­
ческие связующие на основе токсич­
ных феноло- и карбамидоформаль- 
дегидных смол -  поэтому их нельзя 
использовать для получения про­
фильных изделий, предназначенных 
для отделки жилых помещений. 
Кроме того, объем выработки таких 
плит в России oтнocиteльнo неболь­
шой. В этой связи целесообразно 
изучить возможность профилирова­
ния твердых ДВП мокрого способа 
производства, которые не содержат 
токсичных веществ и выпускаются в 
больщих объемах.

В отличие от плит сухого способа 
производства твердые ДВП мокрого 
способа имеют несимметричную 
структуру по толщине и даже при 
относительно высоких температурах 
не обладают такими упругими и вяз­
копластичными свойствами, кото­
рые необходимы для их профилиро­
вания методом горячего прессова­
ния. Указанные особенности твер­
дых ДВП определяют технологию 
их профилирования: набор и после­
довательность технологических опе­
раций, режимы деформирования, 
способ укладки заготовок в пресс- 
форму и др.

Теоретические исследования пока­
зали, что при профилировании ДВП 
они локально подвергаются в основ­
ном изгибающим нагрузкам. В ре­

зультате изгиба в плите возникают 
нормальные напряжения, направ­
ленные параллельно продольной 
оси: на вогнутой стороне -  сжимаю­
щие, а на выпуклой -  растягиваю­
щие. В процессе деформирования 
сжатые волокна при напряжениях, 
равных пределу прочности при сжа­
тии, исключаются из работы и обра­
зуют пластическое ядро. Вследствие 
этого нейтральная ось оставщегося 
рабочего сечения смещается в сторо­
ну растянутых волокон, что ускоряет 
возрастание растягивающих напря­
жений. Существует предельная ско­
рость деформирования, превышение 
которой приводит к появлению де­
фектов на поверхности изделия. Ус­
тановлено, что для твердых плит мо­
крого способа производства, пласти­
фицированных горячей водой, эта 
скорость составляет приблизительно 
510'^ м/с.

Предельные деформации при рас­
тяжении древесных материалов в не­
сколько раз меньше аналогичных де­
формаций при сжатии, поэтому ча­
ще всего разрушение ДВП при изги­
бе происходит от разрыва растяну­
тых волокон. При профилировании 
ДВП мокрого способа производства 
целесообразно, чтобы пластическое 
ядро возникало со стороны их глад­
кой поверхности, а внешней (растя-

Рис. 1. Схема укладки заготовок в 
пресс-ф орму при профилировании  
ДВП м окрого способа производст­
ва:
1 , 5 -  плиты пресса; 2 -  матрица; 3 - тер­
мостойкая антиадгезионная прокладка: 
4 -  пуансон; 5 -  ДВП

нутой) являлась бы сеточная поверх­
ность плиты. Такая укладка загото­
вок в пресс-форму -  сеточной сторо­
ной вверх (рис. 1) -  позволяет избе­
жать появления дефектов на изделии 
со стороны гладкой поверхности 
ДВП. Вероятность их появления тем 
меньше, чем выше пластичность по­
следней.

Совокупность показателей упруго­
сти и вязкопластичности ДВП, ха­
рактеризующих их пригодность к 
профилированию, охватывает мо­
дуль упругости, прогиб, минималь­
ный радиус изгиба и предельную де­
формацию при растяжении. Назовем 
их показателями деформативности 
ДВП. Все они зависят от температу­
ры, влажности и плотности ДВП. 
Авторы рассчитали показатели де­
формативности твердых ДВП мок­
рого способа производства толщи­
ной 4 мм при температуре 20°С -  
при различных величинах их влаж­
ности и плотности. При выполнении 
расчетов предполагали, что при про­
филировании ДВП на деформируе­
мых участках наблюдается чистый 
изгиб, а сопротивление волокон рас­
тяжению и сжатию одинаково.

Анализ полученных данных пока­
зывает, что показатели деформатив­
ности ДВП наиболее сильно зависят 
от их плотности. При комнатной 
температуре влияние влажности 
ДВП менее заметно. Для получения 
профильных изделий целесообразно 
использовать твердые ДВП плотнос­
тью примерно 800 кг/м  ̂ и влажнос­
тью около 20%. Такие” плиты при 
температуре 200-240°С обладают 
свойствами, необходимыми для про­
филирования в пресс-формах.

Технологический процесс изго­
товления профильных изделий из 
твердых ДВП мокрого способа про­
изводства состоит из следующих 
операций: раскроя ДВП на заготов­
ки, гидротермической обработки за­
готовок, профилирования заготовок 
в пресс-формах при повышенных 
температуре и давлении, сушки из­
делий в пресс-формах и фиксацииВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Влаж-
,ность
ДВП,
%

10

15

20

25

Плот­
ность
ДВП,
кг/м^

1000
900
800
1000

900
800
1000
900
800
1000

900
800
1000

900
800

Динамический
модуль
упругости, МПа

Величины показателей деформативности ДВП

6760
5140
3528
5436
3816
2204
4660
3041
1429
4111
2490

878
3685
2065

453

Прогиб,

5,46
6,24
7,80
5,69
6.92
9.92 
6,00 
7,60

12,98
6,16
8,28

18,46
6,36
9,18

31,76

Минимальный 
радиус изгиба, м

0,566
0,435
0,278
0,523
0,355
0,173
0,469
0,293
0,101

0,446
0,247
0,051
0,419
0,201
0,018

Предельная 
деформация при 
растяжении, 10'^

3,53
4,60
7,19
3,82
5,63

11,56
4,26
6,68

19,80
4,48
8,10

39,20
4,77
9,95

111,10

профиля, механической обработки 
готовых изделий (зачистки кромок, 
шлифования и др.). Продолжитель­
ность гидротермической обработки 
ДВП при температуре воды 60°С со­
ставляет приблизительно 30 мин. За 
это время плита полностью профе- 
вается и насыщается влагой. После 
увлажнения ДВП выдерживают в 
стопе не менее 1 ч для выравнивания 
влажности по толщине. При профи­
лировании плит в пресс-формах гид­
равлическое давление должно быть 
не менее 5 МПа. Его верхний предел 
определяется мощностью пресса и 
размерами заготовок. Продолжи­
тельность сушки при температуре 
стенок пресс-формы 200-240°С со­

ставляет от 2 до 4 мин -  в зависимо­
сти от толщины плиты, ее плотности 
и влажности. Момент окончания 
сушки и начала сброса давления оп­
ределяется по температуре плит 
пресса, которая после снижения в 
момент смыкания пресс-формы 
плавно возрастает до начального 
значения. Продолжительность сбро­
са давления в гидросистеме пресса, 
в течение которого окончательно 
фиксируется форма изделия, прини­
мается равной продолжительности 
сушки.

На рис. 2 показаны изменения во 
времени давления и температуры 
плит пресса -  в процессе изготовле­
ния профильных облицовок двер-

Рис. 2 . И зм енения во времени тем ­
пературы плит пресса (1) и давле­
ния (2 )  при профилировании ДВП

ных полотен из древесноволокнис­
тых плит Московского завода ДВП. 
Заготовки размером 425x425 мм вы­
резали из плит толщиной 3,3 мм 
средней плотностью 916 кг/м .̂ На­
чальная влажность плит составляла 
5%, после гидротермической обра­
ботки -  13%. После профилирова­
ния средняя толщина плит составля­
ла 2,92 мм, влажность -  0,3%, а 
плотность -  1043 кг/м .̂ Готовые из­
делия не имели видимых дефектов.

Таким образом, из твердых ДВП 
мокрого способа производства мож­
но изготовлять профильные изделия 
методом горячего прессования, если 
предварительно плиты пластифици­
ровать путем вымачивания в горячей 
воде, а также подобрать соответству­
ющие режимы профилирования по 
давлению и температуре плит пресса.

УДК 674.815-41:630.824.834

КАРБАМВДОАМИНОФОРМАЛЬДЕЩЦНЫЕ 
СМОЛЫ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 
ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
В. М. Балакин, А. В. Торицин, Н .Л . Тимошенко -  Уральская государственная лесотехническая 
академия

В настоящее время для производства 
древесностружечных плит (ДСП) 
применяется в основном карбамидо- 
формальдегидная смола (КФС) мар­
ки КФ-МТ-15, получаемая поликон­
денсацией карбамида и формальде­
гида при их мольном соотношении 
1:1,2. ДСП в этом случае по эмиссии 
формальдегида относятся к классу

Е2. Дальнейшее снижение токсично­
сти плит можно обеспечить путем 
применения акцепторов формальде­
гида или введения специальных до­
бавок, модификаторов, отвердителей 
и др. [1].

Один из методов комплексного 
улучшения свойств карбамидофор- 
мальдегидных олигомеров (КФО) -

осуществление сополиконденсации 
карбамида и формальдегида с со­
единениями, имеющими активный 
атом водорода. В качестве таковых 
широко используют: меламин и его 
производные [2], фенол [3], различ­
ные спирты [4, 5], лигнин и его про­
изводные [6], амиды [7], полиами­
ны [8, 9].Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 1

Показатели КАФО

Массовая доля сухого остатка, % 
Условная вязкость по 
вискозиметру ВЗ-4, с 
Продолжительность 
желатинизации, с 
Массовая доля свободного 
формальдегида, %
Массовая доля метилольных 
групп. %
Смешиваемость смолы с водой

Величины показателя для КАФО  с модификатором
I

66
69,4

72,3

0,11

13,7

1:10

И III IV
70

18,2

86,6

0,22

20,2

1:10

65
16,8

75,1

0,14

14.8

1:10

69
34,3

74,8

0,10

13.1

1:10

64
19,7

92,2

0,10

17,6

1:10

VI VII
67

22.9

84.9 

0,21 

18,5 

1:10

65
78

65,0

0,19

14,2

1:2

П римечание. VII -  без модификатора (контрольный образец)

Представляет научный и практи­
ческий интерес модификация КФО в 
процессе синтеза аминами. Модифи­
цирующий эффект соединений этого 
типа обусловлен несколькими фак­
торами: высокой реакционной спо­
собностью аминов к формальдеги­
ду; большей стабильностью их ме­
тилольных производных (химичес­
кая связь C-N в группировке 
~N-CH^OH тем прочнее, чем более 
нуклеофилен аминный компонент); 
большой скоростью отверждения 
модифицированных аминами КФС 
(обусловленной их высокой реакци­
онной способностью) с образовани­
ем более прочных связей. Они менее 
токсичны -  из-за большей стабиль­
ности метилольных групп аминов. 
Кроме того, амины в большинстве 
своем хорошо совмещаются с вод­
ными растворами мочевины и фор­
мальдегида. Предполагают, что ами­
ногруппы оказывают тормозящее 
действие в процессах радикальной 
деструкции полимеров.

Экспериментальным путем авто­
ры получили олигомеры с использо­
ванием в качестве модификаторов 
первичных и вторичных аминов: ди­
метиламина (I), этиламина (II), диэ- 
тиламина (III), этилендиамина (IV), 
изобутиламина (V), бензиламина

(VI). На первой стадии реакции по­
ликонденсации при комнатной тем­
пературе в формалин добавляли 
амин и доводили pH до 8-9 гидро­
ксидом натрия. Затем загружали 
первую порцию карбамида, смесь 
нагревали до температуры 96-99°С 
и выдерживали 30 мин. Амин вводи­
ли в количестве 6% от массы первой 
порции карбамида. На второй ста­
дии синтеза добавлением раствора 
хлорида аммония снижали pH до 
4,5-5,0 и при 90-92°С выдерживали 
смесь в течение примерно 30 мин -  
до появления устойчивой мути при 
выливании пробы смолы в холодную 
воду температурой 13-15°С. Затем 
нейтрализовали смесь раствором ги­
дроксида натрия до pH 8-9. Полу­
ченный конденсат охлаждали до 
60-70°С и вакуумировали, отгоняя 
надсмольную воду в количестве 
25-30% от массы реакционной сме­
си. После вакуум-сушки в смолу за­
гружали вторую порцию карбамида 
и проводили доконденсацию при 
температуре 60-62°С в течение 30 
мин. Готовую смолу охлаждали до 
25-30°С.
, Стандартные физико-химические 

показатели синтезированных смол 
определяли по ГОСТ 14231-88 
“Смолы карбамидоформальдегид-

Таблица 2

Показатели ДСП Величины показателя ДСП на КАФО 
с модификатором

I И III IV V VI VII
Влажность, % 6 6 7 5 6 6 6
Предел прочности при 
статическом изгибе

16,2 16,7 18,0 18,6 15,7 16,5 14,0

перпендикулярно пласти, МПа 
Водопоглощение за 24 ч, % 70 82 83 59 61 65 74
Разбухание по толщине за 24 ч, % 17 28 27 23 21 22 25
Эмиссия формальдегида по 
методу WKI, мг/100 г плиты

12 10 10 12 17 17 19

П рим ечание. VII -  без модификатора (контрольный образец)

ные. Технические условия”. Кроме 
того, выявляли массовую долю ме­
тилольных фупп йодометрическим 
титрованием. Основные показатели 
модифицированных карбамидоами- 
ноформальдегидных олигомеров 
(КАФО) представлены в табл. 1.

Как следует из представленных 
данных, КАФО по сравнению с КФО 
имеют пониженную вязкость, хорошо 
растворяются в воде. У КАФО с мо­
дификаторами I, IV и V массовая доля 
свободного формальдегида меньше 
приблизительно на 45%, а у смол с 
модификаторами II и VI больше мас­
совая доля метилольных групп.

В лабораторных условиях были 
изготовлены плиты с использовани­
ем полученных смол при расходе 
связующего 13% от массы абс. сухой 
стружки. В качестве отвердителя 
применяли хлорид аммония в коли­
честве 1% от массы абс. сухой смо­
лы (табл. 2).

Как видно из приведенных дан­
ных, полученные ДСП на основе 
КАФО (плотность 700 кг/м^) по фи­
зико-механическим свойствам не ус­
тупают контрольным и имеют более 
низкий уровень эмиссии формальде­
гида, определенной методом WKI, а 
ДСП на основе олигомеров с моди­
фикаторами II и III по токсичности 
можно отнести к классу Е1.
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УДК 674.093.26-419.3.504.06

ЭКОЛОГИЧЕСКИ ЧИСТАЯ ФАНЕРА С 
ПРИМЕНЕНИЕМ ФУРФУРОЛАЦЕТОНОВОГО 
МОНОМЕРА ФА
И. С. Межов, С. А. Угрюмое, А. И. Гпущенко -  Костромской государственный технологический
университет

Широкое применение фанеры воз­
можно только при условии ее эколо­
гической безопасности. Вырабаты­
ваемая в настоящее время фанера на 
феноло- и карбамидоформальдегид- 
ных смолах по содержанию вредных 
веществ не удовлетворяет требова­
ниям по классам Е1 и Е2 соответст­
вующего международного стандар­
та.

Известно, что фурановые смолы 
сравнительно малотоксичны. Поэто­
му в КГТУ проведены исследования 
с целью разработки технологии из­
готовления фанеры с применением 
их наиболее распространенного ви­
да -  мономера ФА и определения по­
казателя экологической чистоты та­
кой продукции. Авторы разработали 
способ определения содержания 
свободного фурфурола в готовой фа­
нере, взяв за основу известную ме­
тодику его обнаружения в сточных 
водах [1].

Сущность данного способа заклю­
чается в следующем. В присутствии 
концентрированной уксусной кисло­
ты фурфурол конденсируется с ани­
лином с образованием соединения 
С^НзОСН(С^Н^НН2)2 интенсивного 
красного цвета. Метилфурфурол и 
гидроксиметилфурфурол в этих ус­
ловиях образуют соединения желто­
го цвета, практически не влияющие 
на оптическую плотность раствора, 
если ее измерять желто-зеленым 
светофильтром. В анализируемый

раствор вводят щавелевую кислоту, 
двузамещенный фосфат натрия и 
хлорид натрия -  для повышения ус­
тойчивости получаемой красной ок­
раски. Чувствительность определе­
ния оптической плотности окращен- 
ного раствора при использовании 
данного метода достаточно велика. 
При длине волны 518 нм молярный 
коэффициент светопогашения равен 
6,2 -Ю'*.

Подготовка пробы для анализа за­
ключается в следующем. Лист фане­
ры после прессования выдерживают 
в течение 24 ч для нормализации ка­
чества. Затем из него выпиливают об­
разцы размерами 10x20 мм, массой
20 г Их зафужают в круглодонную 
колбу с пришлифованной пробкой и 
обратным холодильником. В колбу 
вливают 120 мл этилового спирта, 
включают ее обогрев, и образцы ки­
пятят в течение нескольких часов -  с 
отбором проб (спиртовых вытяжек) 
через равные интервалы времени (в 
каждой пробе определяют количест­
во свободного фурфурола).

При проведении исследований в 
калиброванную пробирку вместимо­
стью 20 мл, снабженную пришлифо­
ванной пробкой, вводят 1 мл свеже- 
перегнанного анилина, 10 мл ледя­
ной уксусной кислоты, 2 мл 20%-но- 
го раствора хлорида натрия. Все 
тщательно перемешивают. После до­
бавляют 1 мл 0,5%-ного раствора 
щавелевой кислоты, 1 мл 10%-ного

раствора двузамещенного фосфата 
натрия и оставляют пробирку на не­
которое время при комнатной темпе­
ратуре (20°С). Затем в эту пробирку 
вливают отобранные 5 мл анализи­
руемой пробы, добавляют до 20 мл 
этилового спирта, перемешивают и 
снова оставляют (в темноте) при 
20°С на 1 ч.

Оптическую плотность анализи­
руемых растворов определяют коло­
риметрическим способом на прибо­
ре КФК-3, используя желто-зеленый 
светофильтр и кювету с толщиной 
колориметрируемого слоя 2 см. По­
лученный окрашенный раствор пе­
реносят в кювету и измеряют опти­
ческую плотность раствора при дли­
не волны проходящего света, воз­
можно более близкой к 518 нм. Во 
вторую кювету наливают раствор 
контрольного опыта, проведенного с
5 мл этилового спирта и всеми реак­
тивами.

Содержание фурфурола (а) в ана­
лизируемых пробах находят по ка­
либровочному графику, для постро­
ения которого в ряд колб отбирают
1, 2, 3, 4 и 5 мл стандартного рас­
твора фурфурола, разбавляют каж­
дую порцию до 5 мл этиловым 
спиртом и прибавляют к смеси ре­
активы -  как при проведении ана­
лиза пробы. Затем измеряют опти­
ческую плотность (D) растворов в 
каждой из колб и строят калибро­
вочный график D = f  (а). Измерив DВологодская областная универсальная научная библиотека 
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анализируемых проб, по графику 
определяют содержание фурфурола 
в них (мг).

Разработанную методику опробо­
вали на образцах фанеры, изготов­
ленной (в соответствии с рекоменда­
циями [2]) с применением мономера 
ФА (клей) и п-толуолсульфокислоты 
(отвердитель). Испытания проводи­
ли в межвузовской научно-исследо­
вательской лаборатории химии льна, 
г Кострома (свидетельство об аттес­
тации № 76 от 02.06.96.). Результаты 
испытаний приведены ниже.

Из приведенных данных следует:

содержание свободного фурфурола в 
исследованных образцах фанеры со­
ставляет от 3 до 5 мг/100 г фанеры, 
что не превышает установленных 
норм (10 мг/100 г фанеры) для ана­
логичной продукции класса эмиссии 
Е1, склеенной карбамидоформаль- 
дегидными смолами.
Продолжитель- 1 2 3 4 5
ность кипячения 
образцов, ч
Содержание 0,91 3,28 4,22 3,43 3,97
свободного
фурфурола,
мг/100 г фанеры

Поскольку фурфурол не является 
газом и безопасней формальдегида в/ 
10-20 раз -  фанеру, склеенную мо­
номером ФА, можно использовать в 
производстве мебели, гражданском 
и жилищном строительстве и в дру­
гих сферах.

Список литературы
1. Лурье Ю.Ю. Аналитическая химия 

промышленных сточных вод. -  М.: Хи­
мия, 1984. -  447 с.

2. Храмкина М.Н. Практикум по ор­
ганическому синтезу. -  М. -  Л.: Химия, 
1966.-320 с.

УДК 674:66.067.1

БЕЗОПАСНОЕ ПРОВЕДЕНИЕ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ПРИ 
ВОЗНИКНОВЕНИИ СТАТИЧЕСКОГО 
ЭЛЕКТРИЧЕСТВА В ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ 
СИСТЕМАХ

С. Т. Туляганов, канд. техн. наук -  Ташкентский архитектурно-строительный институт

Выбор оптимального режима и оп­
тимальной производительности пы­
леуловителя, обеспечивающего рег­
ламентированный уровень безопас­
ности, необходимо выполнять с уче­
том показателей пожаро- и взрыво­
опасности улавливаемого материа­
ла. Одно из его пожароопасных 
свойств -  способность к самовозго­
ранию.

Способность дисперсных матери­
алов к самовозгоранию зависит от 
теплоты их сгорания, теплопровод­
ности, теплоемкости, плотности, ус­
ловий теплообмена с внешней сре­
дой и других факторов.

Основным продуктом, улавливае­
мым в самозаряжающемся электро­
статическом фильтре, в данной рабо­
те является древесная пыль. Для са­
мовозгорания древесной пыли необ­
ходимо длительное воздействие на 
нее теплоносителя с температурой 
не менее 110°С. В рассматриваемом 
аппарате такая температура не до­
стигается.

Основная причина пожаро- и 
взрывоопасности фильтра -  разряды

статического электричества. Хотя 
при проведении многочисленных 
экспериментов не удалось воспламе­
нить искрами статического электри­
чества вещества органического про­
исхождения с достаточно низкой 
энергией зажигания (к которым от­
носится и древесная пыль), полно­
стью исключать такую причину их 
пожаро- и взрывоопасности нельзя.

Как показали расчеты, опасных за­
рядов в электростатическом фильтре 
не образуется, тем не менее, рассмо­
трим меры по безопасному проведе­
нию технологического процесса.

Взрывозащита электростатическо­
го фильтра основана на аварийном 
сбросе давления, развивающегося 
при взрыве. Так, при определенном 
подъеме давления срабатывают пре­
дохранительные мембраны, обеспе­
чивающие выпуск продуктов взрыва 
в атмосферу.

Толщину мембраны выбираем с 
расчетом, чтобы разрыв происходил 
при увеличении давления на 10 кПа.

Расчет, проведенный для древес­
ных опилок, транспортируемых воз­

духом в электростатическом фильт­
ре, показал, что площадь предохра­
нительной мембраны должна со­
ставлять 0,45 м̂ . Поскольку в клима­
тических условиях Средней Азии 
фильтры разработанного типа разме­
щаются, как правило, на открытых 
площадках, продукты взрыва авто­
матически отводятся в окружающую 
среду. Мембрана размещается с за­
пыленной стороны фильтра для пре­
дотвращения разрыва фильтра до 
раскрытия мембраны.

Пожарная опасность процесса 
улавливания древесной пыли обус­
ловлена постоянным присутствием 
определенного количества легковос­
пламеняющегося материала, нали­
чием в камере зарядов статического 
электричества, возможностью вноса 
в фильтр тлеющих частиц от нагре­
того оборудования и другими факто­
рами.

Пожарная опасность установки 
может быть снижена путем обору­
дования некоторых узлов автомати­
ческими устройствами сигнализа­
ции об отклонении технологичес­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ких параметров от заданных уров- 
| 1ей.

Датчики сигнализаторов устанав­
ливаются: 

в трубопроводах подачи запыленно­
го воздуха (в случае прекращения пе­
ремещения древесной пыли выдается 
сигнал);

на вентиляторе (сигнал выдается 
при остановке вентилятора);

на разфузочном бункере фильтра 
(сигнал выдается при повышении 
температуры сверх заданного уровня).

Возникающее в фильтре горение 
эффективно тушится паром.

Для предотвращения образова­
ния взрывоопасных концентраций 
древесной пыли в бункере необхо­
димо регулярно очищать внутрен­
ние поверхности от пылевых отло­
жений. Тушение пламени в бунке­
рах осуществляется путем распы­
ления воды; применять струи воды 
для этой цели нецелесообразно из- 
за опасности взвихрения отложе­
ний пыли.
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ИНДИВИДУАЛЬНЫЙ п о д х о д  к  РАСКРОЮ 
ЛЕСОМАТЕРИАЛОВ

А, А. Янушкевич, С.В.Шетько- Белорусский государственный технологический университет

Лесопильная промышленность по­
требляет около половины всей заго­
товляемой древесины. Эффектив­
ность деревообрабатывающего про­
изводства в значительной степени 
зависит от того, насколько рацио­
нально используется древесное сы­
рье на первой стадии переработки, 
т.е. в лесопильных цехах.

Учитывая ухудшение качества пи­
ловочного сырья, уменьшение сред­
него диаметра пиловочника, вовле­
чение в переработку лиственной 
древесины, а кроме того, резкое уве­
личение стоимости сырья, энергии и 
труда, -  особое внимание уделяется 
рациональному раскрою бревен на 
пилопродукцию целевого назначе­
ния. При этом справедливо и свое­
временно, на наш взгляд, утвержде­
ние, что “современное лесопиление 
требует разработки вопросов опти­
мизации при индивидуальном под­
ходе к раскрою каждого конкретного 
хлыста, бревна, бруса, доски” [1]. В 
БГТУ проведены исследования по 
раскрою бревен с учетом их индиви­
дуальных особенностей. Целью ис­
следований являлось установление 
степени влияния индивидуальных 
особенностей бревен на объемный 
выход пиломатериалов, особенно 
спецификационных.

В результате компьютерного моде­
лирования раскроя бревен было уста­
новлено влияние сбега на выход спе- 
цификационной пилопродукции -

при различных диаметрах бревен. 
Анализ результатов исследований по­
казал: с увеличением коэффициента 
сбега выход пиломатериалов из фак­
тического объема бревна снижается, 
в то время как их выход из стандарт­
ного объема -  возрастает. Это объяс­
няется тем, что прирост объема брев­
на из-за сбеговой зоны превосходит 
увеличение объема пиломатериалов, 
выпиленных из этой зоны [2].

Однако, как показали исследова­
ния, фактический выход пиломате­
риалов снижается сильнее, чем рас­
тет теоретический (20% против 5-6
и, редко, 10%). Следовательно, при 
учете по фактическим объемам, что 
реализуется в информационных тех­
нологиях, необходимо изменить су­
ществующий критерий сортировки 
бревен по четным диаметрам. В ка­
честве оптимальной можно принять 
такую схему распиловки, которая 
обеспечит наибольший выход пило­
продукции из конкретного бревна.

Другой фактор, влияющий на вы­
ход пиломатериалов, -  кривизна 
бревен. С увеличением стрелы про­
гиба увеличивается удельный рас­
ход сырья (на единицу вырабатыва­
емой продукции), т.е. снижается по­
лезный выход пиломатериалов; с 
увеличением сбега бревен влияние 
кривизны на снижение выхода 
уменьшается [2]. Согласно теории 
проф. Н.А.Батина кривизна бревен 
со стрелой прогиба f  < 0,4 (D -  d) не

будет оказывать влияния на полез­
ный выход. Отсюда следует, что 
стрелу прогиба необходимо увязы­
вать с коэффициентом сбега и диа­
метром бревен. Как же сортировать 
кривые бревна? При их сортировке 
рекомендуют: “...бревна с малым 
сбегом направлять в группу диамет­
ров на градацию меньше, а бревна с 
большим сбегом -  на градацию 
больше...” [3].

Для определения численного зна­
чения “малый” и “большой” сбег -  с 
учетом того, что форма лесоматери­
алов в значительной мере влияет на 
выбор схем и способов их раскроя, -  
были проведены теоретические ис­
следования по раскрою кривых бре­
вен с различным сбегом.

В результате этих исследований 
были установлены фаницы распре­
деления бревен по сортировочным 
фуппам в зависимости от их диаме­
тра в вершине, кривизны и коэффи­
циента сбега.

Анализ результатов исследований 
показал: при сортировке кривые 
бревна с коэффициентом сбега ме­
нее 1,3 следует направлять в фуппу 
диаметров на градацию меньше; 
кривые бревна с коэффициентами 
сбега более 1,3, диаметром в верши­
не до 28 см, со стрелой прогиба бо­
лее 3 см, а также диаметром свыше 
28 см, со стрелой прогиба более 5 см
-  следует направлять в фуппу диа­
метров на фадацию больше.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Индивидуальный подход к рас­
крою бревен на спецификационные 
пиломатериалы может быть осуще­
ствлен только при наличии измери­
тельных систем, обеспечивающих 
получение достаточно полной ин­
формации о размерах и форме пере­
рабатываемого сырья, а также 
средств для обработки этой инфор­
мации и выдачи оптимальных реще- 
ний по раскрою.

В БГТУ разработан и изготовлен 
автоматизированный комплекс для 
измерения и учета круглых лесома­
териалов. В его состав входят:

-  оптоэлектронная измерительная 
установка;

-  управляющая ЭВМ с пакетом 
прикладных программ;

-  модуль управления сортировоч­
ным конвейером.

В установке используются оптиче­
ский метод и средства измерения, 
которые исключают непосредствен­
ный контакт с объектом и обеспечи­
вают высокую точность и надеж­
ность информации. В отличие от из­
мерителей, которые обеспечивают 
замеры диаметров в одном или двух 
направлениях, этот комплекс дает 
возможность построить точный кон­
тур поперечного сечения и профиль 
каждого бревна по длине и опреде­

лить его диаметр, сбег, кривизну и 
объем [4]. Это позволяет использо­
вать измерительный комплекс как 
для сортировки бревен, так и для оп­
ределения оптимальной схемы их 
раскроя с учетом индивидуальных 
особенностей формы и размеров [5].

Включение такого комплекса в си­
стему управления сортировочной 
линией позволит моделировать рас­
крой конкретного бревна и выбирать 
тот постав, распиловка по которому 
обеспечивает максимальный выход 
пиломатериалов. Выбранный постав 
определяет сортировочную группу 
бревна, в которую оно будет направ­
лено модулем управления сортиро­
вочным конвейером.

Измерительный комплекс уста­
новлен на сортировочном конвейере 
лесопильно-деревообрабатывающе­
го цеха Негорельского учебно-опыт- 
ного лесхоза.

Разработанная оптоэлектронная 
установка, обеспечивающая получе­
ние полной информации о размерах 
и форме каждого бревна, может 
быть использована в качестве изме­
рительного модуля линий для рас­
кроя хлыстов, сортировки пиловоч­
ника и раскроя бревен [6]. Он может 
явиться базой для разработки и вне­
дрения высокоэффективной техно­

логии лесопиления, реализующей 
индивидуальный подход к раскрок|( 
каждого конкретного бревна -  с уче­
том его размеров и формы [7].
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ЗАКОНОМЕРНОСТИ ИЗМЕНЕНИЯ ВЛАЖНОСТИ 
ДРЕВЕСИНЫ ЕЛИ ВО ВРЕМЕНИ
А . А . К о л е с н и к о в а  -  М арийский государственный технический университет

Влажность древесины только что срубленного дерева за­
висит от времени рубки и других факторов. По исследо­
ваниям Госа, Баженовой и Прикот [1], древесина ели в 
Ленинградской обл. имеет наибольщую влажность в де­
кабре-марте, наименьщую -  в апреле; по сведениям [2], 
содержание воды в стволах максимально весной, перед 
распусканием почек.

Для решения проблемы определения исследуемых по­
казателей древесины без выполнения камеральных экс­
периментов необходимо изучить закономерности изме­
нения ее влажности во времени.

Исследования проводились на кернах. Они извлекались 
с 30 марта по 21 ноября 1990 г и с 23 апреля по 21 октяб­
ря 1991 г -  с 10 растущих деревьев на высоте 1,3 м [3].

Изучались две зависимости влажности древесины W 
от времени: в процессе естественной сущки (т̂ ,) и в про­
цессе годовой вегетации (т )̂. В первом случае отсчет

времени сушки вели с момента извлечения керна из рас­
тущего дерева, а во втором -  с 21 марта, предполагая, что 
вегетация ствола дерева в климатической зоне для 
г Йошкар-Олы начинается не раньше этого дня года.

В результате анализа совокупности экспериментальных 
данных выявлены общие -  для всех изученных деревьев -  
закономерности изменения влажности во времени (рис. 1, 
на котором представлены данные по дереву № 10).

Первая закономерность: изменение влажности в про­
цессе естественной сушки можно выразить формулой

^ Ю  = « 2 + ( « 1 - « 2)ех р (-азТ “̂ ), (1)

где а , ..., а̂  -  параметры задачи.
По формуле (1) общую закономерность изменения 

влажности можно характеризовать экспоненциальным 
снижением ее во времени (рис. 1, участки / кривых).Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Зави си м ость  влаж ности д р ев еси н ы  ели  от в р е ­
мени:
/  -  в процессе естественной сушки; 2 - ъ процессе вегетации 
(теоретическая); 5  -  в процессе изменения комнатной влажнос­
ти древесины

Вторая закономерность: влажность, которая достига­
ется к концу сушки, в дальнейшем колеблется. Фактиче­
ские колебания для одного из кернов дерева № 10 пред­
ставлены на рис. 2. Анализ показывает, что при этом от­
носительная разница между максимальным и минималь­
ным значениями комнатной влажности достигает 39,6% 
(см. таблицу).

Третья закономерность: изменение влажности древе­
сины в процессе вегетации показано на двух графиках 2 
(см. рис. 1). Они характеризуют максимальную влаж­
ность керна как функцию времени его извлечения из де­
рева. Она описывается общей формулой

(2)

Максимальная относительная погрешность для 1990 г 
и 1991 г соответственно равна 5,3 и 9,6%.

Анализ (2) показывает, что имеется результирующая 
тенденция к снижению влажности во времени в процес­
се вегетации.

На последнем примере моделирования влажности дре­
весины как функции времени можно анализировать био­
логическую деятельность дерева в течение вегетацион­
ного периода. Дерево, пробуждаясь, набирает воду, до­
стигая пика насыщения в конце апреля -  начале мая. 
Уменьщение влажности характерно для каждого года (из 
двух исследованных). Но для первого года снижение 
плавное вплоть до начала сентября, а для второго -  рез­
кое, до конца мая. Вероятно, это связано с разными го­
дичными климатическими условиями. Но значительного 
увеличения влажности не наблюдается даже в конце но­
ября.

График 3 на рис. 1 показывает зависимость комнатной 
влажности древесины от и т̂ . Она описывается выра­
жением

= а ,(т , + 1 , ) “= ех р [-а з (т , + т 

+а, e x p [ - a , ( T „  +  i J
(3)

Относительная разница между максимальной и минималь­
ной величинами комнатной влажности древесины для

дерева 1990 г. 1991 г.
1 2 3 4 5 6 7 8

3-й - 2.0 2,5 2,0 21,3 8.4 7,1 3,9
4-й 6.0 - 1.7 3,8 11,8 - 7.1 4.0
5-й 6,3 23,9 6,6 2,8 4,2 17,6 3,4 3,8
6-й 4,4 21,1 1,7 28,9 8,5 39,6 1,7 2,6
7-й 4,5 20,8 13,1 4,0 6,1 14,9 2,7 5,0
8-й 2,9 22,9 2,5 16,4 5,6 14,4 3,6 3,7
9-й 1,4 20,7 8,2 2,0 1,5 23,9 5,4 3,7
10-й 2,9 8,9 5,2 1,0 3,4 13,2 5,4 3,6

По ЭТОЙ формуле рассматривается изменение во вре­
мени минимального значения колеблющейся комнатной

влажности древесины. Комнатная влажность древесины 
в летние месяцы больше, чем весной и осенью. Очевид­
но, это связано с не­
отопительным сезо­
ном в летнее время.

Формула (3) высо­
коадекватна для 
всех исследованных 
деревьев: макси­
мальная относи­
тельная погреш­
ность составляет 
2,0-9 ,2% . При этом 
характер изменения 
комнатной влажнос­
ти древесины во 
времени для двух 
разных лет ОДИНа- Ри с . 2 . З ав и си м о сть  комнатной 
КОВ, так что формула влаж ности др ев еси н ы  ели  от вре- 
(3) является для них м ени:
общей. 1 - экспериментальная; 2- теоретическая

Выводы
Зависимость влажности древесины от времени имеет ха­

рактерные для рассмотренных модельных деревьев зако­
номерности, которые необходимо учитывать при исследо­
вании с помощью кернов показателей растущих деревьёв.

При сушке древесины в естественных комнатных ус­
ловиях конечная влажность древесины в дальнейшем 
циклически меняется в зависимости от колеблющейся 
влажности воздуха.

На основе анализа максимальной влажности керна как 
функции времени его извлечения из дерева можно теоре­
тически описать изменение влажности растущего дерева 
в течение вегетационного периода.

Комнатная влажность древесины в летние месяцы боль­
ше, чем весной и осенью, что можно связать с неотоггатель- 
ным летним сезоном, и не зависит от года исследования.
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ЛЕСТЕХ: ЭТАПЫ БОЛЬШОГО ПУТИ

А .М .В о л о б а е в ,  проф., директор музея МГУЛа, 
выпускник ф-та МТД МЛТИ 1963 г.
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Когда начался Лестех? У Московско­
го лесотехнического института на 
протяжении всей его истории возни­
кали... скажем так, хронологические 
и пространственные осложнения.

Открыт он был правительством в 
1919 г в Москве с целью полного 
использования древесины путем ме­
ханической и химической перера­
ботки, ... подготовки специалистов- 
инженеров ... и сведущих лиц по от­
дельным вопросам лесотехническо­
го дела”; ректором был назначен 
проф. В.Э.Классен. Это был первый 
лесотехнический вуз в России. Но... 
сложным оказался традиционный 
московский (особенно в центре сто­
лицы) “квартирный” вопрос, кото­
рый впоследствии и сыграл свою ро­
ковую роль. Вначале МЛТИ распо­
лагался в помещениях 1-го Москов­
ского университета: в доме № 30 по 
Б.Никитской, на третьем этаже (лек­
ции читались там, где теперь Кино­
театр повторного фильма), и в доме 
№ 1 по Б.Молчановке. Следов треть­
его помещения -  4-этажного дома -  
сейчас не найти: на этом месте, на­
против Кремля, -  гостиница “Моск­
ва”. Именно здесь, в центре Москвы 
(!), родилась (наряду с другими) спе­
циальность инженера-лесотехноло- 
га по деревообработке.

Летом 1921 г МЛТИ было переда­
но здание бывщей 1-й Московской 
мужской гимназии (на ул. Волхонка, 
д. 16), а в 1923 г к нему был присое­
динен лесной факультет Тимирязев­
ской академии, располагавшийся в 
соседнем доме (д. 14), в помещении 
бывших Голицынских с/х курсов. За 
лесным факультетом оказалось бога­
тое приданое: три учебно-опытных 
лесничества, в том числе Мытищин­
ское (чу, первый звонок!).

Но резкое -  в связи с последним 
событием -  увеличение числа сту­
дентов и преподавателей Москов­
ского лесного института (так стал 
называться Лестех) требовало столь 
же значительного увеличения пло­
щадей для лабораторий и кабинетов 
кафедр. Здание на Волхонке стало 
тесным. Собственной учебной базы 
не было -  пользовались лаборатори­
ями других университетов и вузов.

Были большие сложности и с жиль­
ем. И в 1925 г Московский лесной 
институт оказался в Ленинграде, 
объединившись с Ленинградским 
лесным институтом -  впоследствии 
(с 1930 г) Ленинградской лесотех­
нической академией. (Оставшиеся в 
Москве дипломники Лестеха “защи­
щались” в 1926 г в здании МВТУ.) 
Так закончился 1-й, “московский”, 
период существования МЛТИ, дав­
ший стране около 500 специалистов 
лесного профиля [1], в том числе 
П.П.Аксенова, М.Н.Орлова, Н.В.Ма­
ковского, В.Г.Осадчиева, С.А.Вос­
кресенского.

Однако техническое перевооруже­
ние деревообрабатывающей (д/о) от­
расли [2] потребовало расширения 
подготовки кадров -  и в 1930 г. опять 
в Москве, в самом ее центре -  в до­
ме 11 на Рождественке, в здании 
только что расформированного Выс­
шего художественно-технического 
института (ВХУТЕИН), -  возродил­
ся Лестех. Под новым, несколько 
странным названием; Лесотехничес­
кий институт по механической обра­
ботке твердых и ценных (?) пород 
древесины. С тремя дневными фа­
культетами: механической техноло­
гии древесины, лесоэкспортным и 
конструирования мебели и деревян­
ного инвентаря (последний позднее 
вошел в состав Архитектурного ин­
ститута). Две лаборатории оказа­
лись... на ст. Строитель (второй зво­
нок!), а общежития ... -  в селе Всех- 
святском (на Соколе!).

Будущие деревообработчики-ме- 
ханики становились “узкими” спе­
циалистами: по лесопилению, ме­
бельному производству, фанерно­
му, спичечному, обозному, бондар­
ному, автостроению, деревянному 
самолетостроению, музыкальному 
производству и др.; по столярно­
механическому производству на 
профилирующей кафедре курс про­
ектирования по специализации чи­
тали до 40 (!) преподавателей. В 
это время в институте работали 
профессора и доценты А.Л.Бер­
шадский, Л.М.Перелыгин,
Ф.М.Манжос, С.Я.Лапиров-Скоб- 
ло, В.С.Лебедев, Н.Н.Чулицкий,

П.Т.Иванков, которые продолжали 
работать и дальше.

Это были годы, когда в МЛТИ со­
здавались базовые теории, формиро­
вались многие направления научных 
исследований, получившие призна­
ние и развитие в наше время: “Меха­
нические свойства и испытания дре­
весины” Л.М.Перелыгина и 
А.Х.Певцова, “Теория резания дре­
весины” М.А.Дешевого (ЛТА) и
A.Л.Бершадского, “Классификация 
д/о производств и д/о станков”
B.Г.Осадчиева и П.Т.Иванкова. За 5 
лет было выпущено более 1000 ин­
женеров. Все эти годы МЛТИ воз­
главляли Г.И.Симонов с заместите­
лем В.Г.Осадчиевым.

Но все-таки для нормальной, пол­
ноценной работы института матери­
альная база была слаба; переезд на 
ст. Строитель в 1935 г не состоялся; 
в 1936 г. студентов в очередной раз 
перевели в ЛТА, а преподавателей 
“бросили” на укрепление перифе­
рийных вузов. Так, снова Ленинфа- 
дом, закончился 2-й период сущест­
вования Московского лестеха.

И опять потребность в лесоинже­
нерных кадрах вызывает к жизни 
(уже в 3-й, и последний, раз) Мос­
ковский лесотехнический институт
-  но уже подальше от центра столи­
цы: на 21-м километре Ярославской
ж.д. (ст. Строитель), в Мытищах; со­
ответствующее постановление Пра­
вительства СССР (№771) датирова­
но 15 июля 1943 г Вновь возник (на­
ряду с лесоинженерным) факультет 
механической технологии древеси­
ны. Директором (ректором) стал 
Б.Д.Ионов, затем -  В.К.Волженкин, 
в 1945 г.- и до 1952 г. -  В.В.Протан- 
ский.

Кто они, какие они -  студенты и 
преподаватели этого “третьего пери­
ода”? Как попали в МЛТИ, почему? 
Как учились, жили? Имена многих -  
на обложках монографий, учебни­
ков, в научно-технических журна­
лах. Только ведь документы, как и 
статистика, сухи и скупы. Но... на 
призыв музея МГУЛа (журнал “Де­
ревообрабатывающая промышлен­
ность”, 1996, № 3) откликнулись вы­
пускники, передав бесценные воспо­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Схема МГУЛа сегодня (выполнена А.Ю.Сенькиным):
1 - главный учебный корпус, зуд. 101-447; 2-  учебно-лабораторный корпус № 1, ауд. 
1101-1617; 3 - учебно-лабораторный корпус № 2, ауд. 2100-2610, музей МГУЛа
4 -  учебный корпус (каф. теории и конструирования машин; защиты древесины и древе 
синоведения; технологии изделий из древесины; станков и инструментов), ауд. 44-65
5 -  учебный корпус (каф. теории и конструирования машин; сопротивления материалов) 
ауд. 66-80; 6- мастерские металлообработки; 7 -  военная кафедра; 8- каф. физичес 
кого воспитания и спорта; спортзалы; 9 -  учебно-производственные мастерские, ауд 
1-5; 10- учебный корпус (каф. садово-паркового строительства; русского языка; психо­
логии); / / - / 4  -  общежития (№ 1, 2, 3, 4); / 5 - общежитие № 15; каф. перевода; иност­
ранных языков; 7 5 - вычислительный центр; 7 7 - гараж; 7 5 - столовая, кафе, кулинария; 
7 5 - магазины

минания о том далеком (1943- 
1954 гг.) времени. Полностью они 
будут опубликованы в одной из книг 
юбилейного издания 1998 г (другая 
расскажет о научно-педагогических 
школах МГУЛа).

Предлагаем вашему вниманию 
.фрагменты некоторых из них. Имена 
авторов хорошо известны читателям 
нашего журнала. Познакомьтесь с 
ними поближе.

Воспоминания лестеховца пер­
вого выпуска, набора 1943 г., ака­
демика Международной академии 
наук о древесине Бориса Наумови­
ча Уголева. Выбор института опре­
делился не без колебаний и сомне­
ний. Хотелось получить солидное 
образование в хорошем вузе. Въезд в 
Ленинград тогда был закрыт, а мос­
ковские вузы все же объявляли при­
ем. Я думал -  с аттестатом отлични­
ка мне удастся поступить в москов­
ский вуз. Методом исключения при­
шел к выводу, что было бы хорошо 
поступить в Московский энергети­
ческий институт, хотя я никак до то­
го не проявлял себя в техническом

(и, в частности, электротехничес­
ком) “творчестве”. Мой дядя -  круп­
ный специалист по спичечному про­
изводству -  сказал мне, что открыва­
ется Московский лесотехнический 
институт и посоветовал поступить 
туда. Я послал копии документов в 
МЛТИ -  и через некоторое время по­
лучил вызов в Москву.

Вспоминается первое впечатление 
от института. Выхожу из поезда на 
безлюдной платформе “Строитель”. 
Поздняя осень 1943 г Впереди виден 
дачный поселок, справа -  лесок. Не­
уверенно иду по тропинке и от 
встречного прохожего узнаю -  за ле­
сом есть здание, где может быть ин­
ститут. Иду через лес, по пути пре­
одолевая окопы. Наконец, вижу срав­
нительно небольшое трехэтажное 
здание (теперь это часть главного 
корпуса). Меня очень тепло встрети­
ла управляюшая делами института 
Александра Александровна Григорь­
ева. Заменила “рейсовую” хлебную 
карточку на разовые талоны. Дала 
несколько отдельных талонов -  каж­
дый на 600 г хлеба. Это было по тем

временам большое богатство. Полу­
чил я направление в общежитие, ко­
торое размещалось на третьем этаже 
здания. Вместе со мной в комнате 
(теперь аудитория № 302) оказались 
бывшие фронтовики: офицер Вася 
Золотарев, рядовой Ваня Поплав- 
ский -  и такой же, как я, “белобилет­
ник” Леша Кислов. Институт, кото­
рый тогда возглавлял В.К.Волжен- 
кин, только начал оборудоваться. Не 
было мебели, демонстрационных по­
собий, приборов и др. Но были заме­
чательные преподаватели.

Некоторые педагоги были из Мос­
ковского лесотехнического институ­
та первого и второго “созывов” (на­
пример, мой будущий учитель -  
проф. Л.М.Перелыгин), другие -  из 
числа не имевших пока возможнос­
ти вернуться в блокадный Ленин­
град преподавателей ЛТА (проф.
А.Н.Митинский, доц. В.О.Самуйл- 
ло, проф.П.В.Васильев, проф.
С.А.Рейнберг и др.) и Ленинградско­
го института железнодорожного 
транспорта (доц. Державин, 
доц.Н.М.Егоров и др.), из Архан­
гельского лесотехнического инсти­
тута (проф. П.П.Пациора), Москов­
ского государственного университе­
та (проф.Смирнов), Московского 
авиационного института (проф.Ши- 
роков) и из других вузов.

Запомнились страстные, очень эмо­
циональные лекции по физике 
проф.Смирнова; содержательные, 
изысканные лекции по теоретичес­
кой механике доц. Н.М.Егорова; не­
сколько сумбурные, но увлекатель­
ные лекции по лесопиленйю 
проф.М.Ф.Квятковского, поражавше­
го своим энциклопедизмом (он из 
числа преподавателей МЛТИ 1922 г).

Чувство восторга неизменно воз­
никало у меня при слушании лекций 
проф. Н.Ф.Руденко по деталям ма­
шин и фузоподъемным механизмам. 
Безукоризненных по форме, с лако­
ничными формулировками, четкими 
рисунками на доске. Николай Федо- 
сеевич сопровождал лекции мастер­
скими короткими рассказами, в ко­
торых отражался его богатый инже­
нерный опыт, многочисленные 
встречи с интересными людьми; в 
них сверкали блики своеобразного 
“одесского” юмора.

В традиционной манере “питер­
ской” высшей школы читал лекции 
по сопротивлению материалов доц. 
Виктор Осипович Самуйлло. Путеец 
по образованию, он сопровождал 
свои отшлифованные до блеска лек­
ции умело подобранными примера­
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ми из инженерной практики, расска­
зами о нравах и обычаях российско­
го студенчества. Этот очень подвиж­
ный, живой человек небольшого рос­
та, с богатой мимикой, выразитель­
ными жестами, был увлекательным 
рассказчиком. Позднее, работая в ин­
ституте, я поддерживал с ним теплые 
отношения; наши кафедры проводи­
ли совместные научные работы.

Великолепным ораторским мас­
терством поражал нас проф. Арсе­
ний Николаевич Митинский, кото­
рый некоторое время читал нам лек­
ции по ТММ, теоретической меха­
нике. До сих пор в памяти звучит его 
любимый риторический вопрос; 
“Как Ваше просвещенное мнение?”, 
произносимый рокочущим, раскати­
стым голосом.

Не могу умолчать о лекциях проф. 
Ф.М.Манжоса (тогда доцента) по 
станкам и инструментам. Это был 
крупный инженер и ученый с боль­
шим преподавательским опытом, яв­
ным стремлением ко всякого рода 
классификациям, методической чет­
кости, прекрасно владевший изобра­
зительными средствами. Он был 
весьма представительным, с аристо­
кратическими манерами мужчиной, 
всегда со вкусом одетым. Федор 
Матвеевич впервые привлек меня на 
III курсе к исследовательской работе
-  я принимал участие в испытаниях 
импортного 24-шпиндельного фре­
зерно-копировального станка, уста­
новленного на Ольховской мебель­
ной фабрике (Москва).

Научной строгостью, логичнос­
тью и убедительностью доказа­
тельств отличались лекции настоя­
щего исследователя, доцента (а по­
зднее профессора) Сергея Александ­
ровича Воскресенского, излагавше­
го свою оригинальную теорию реза­
ния древесины.

До сих пор сохранились у меня в 
памяти лекции доц. Тихоновича по 
начертательной геометрии. После 
лекции на доске оставались такие 
прекрасные пространственные изоб­
ражения, выполненные цветными 
мелками, что жалко было их сти­
рать; на них приходили полюбовать­
ся другие преподаватели и студенты.

На младших курсах я познакомил­
ся с молодым, очень энергичным 
преподавателем кафедры деталей 
машин и грузоподъемных механиз­
мов, ставшим моим руководителем 
по курсовому проектированию, -  бу­
дущим проф. Б.А.Таубером.

На четвертом или пятом курсе с 
первых же лекций мы прониклись

уважением к проф. Прокопию Васи­
льевичу Васильеву, привлекавшему 
глубиной мышления и высокопро­
фессиональным подходом к пробле­
мам научной организации деревооб­
рабатывающих производств. Необы­
чайной занимательностью отлича­
лись лекции доц.Кошарновского по 
такой скучной дисциплине, как 
“Бухгалтерский учет”. Неистощи­
мым рассказчиком, остроумным со­
беседником запомнился доц. 
Л.А.Барский -  видный работник де­
ревообрабатывающей промышлен­
ности -  специалист по планирова­
нию производства.

Воспоминания лестеховца вто­
рого выпуска, набора 1944 г., про­
фессора кафедры технологии изде­
лий из древесины МГУЛа Вален­
тина Юлиановича Башинского. В 
мае 1944 г, после демобилизации по 
ранению, я приехал к матери в Воре- 
Богородское лесничество (г. Щелко­
во, Московской обл.).

Надо было устраивать свою 
жизнь; случайно я узнал об откры­
тии МЛТИ, где был факультет того 
же профиля, по которому я учился 
до войны в Бобруйском техникуме 
механической обработки древесины 
[5]. По справке с отличными оценка­
ми меня приняли на первый курс без 
экзаменов в ноябре, хотя занятия на­
чались с 1 октября. Догонять мне 
было проще, чем школьникам: в тех­
никуме полгода преподавали основы 
высшей математики, теоретическую 
механику, черчение. В группе было 
только два парня, а остальные -  де­
вушки. Через 10 дней мне удалось 
написать контрольную по аналити­
ческой геометрии на “отлично” -  и я 
поверил в свои силы.

Все учебники были только в чи­
тальном зале и вечером сдавались 
библиотекарям. Иногда приходилось 
для экономии времени ночевать на 
скамейке читального зала, укрыв­
шись фронтовой шинелью и с поле­
вой офицерской сумкой под головой. 
Трехразовое питание по карточкам в 
институтской столовой, 550 г хлеба 
в сутки по рабочей норме и 400 г 
конфет в месяц -  таков был рацион 
студента.

На первом курсе нас обучали заме­
чательные преподаватели. Особенно 
мы любили профессора математики
Н.В.Ефимова (будущего декана мех­
мата МГУ) и доц. А.Е.Коровина, 
тратившего на консультации по на­
чертательной геометрии почти 
столько же времени, как и на основ­
ные занятия. На всю жизнь запомни­

лись лекции следующих профессо­
ров: Ф.М.Манжоса -  основателя теа 
рии точности деревообрабатываю 
щих станков, автора учебника; 
Б.М.Буглая -  создателя научной 
школы по исследованию шерохова­
тости поверхности, автора учебника 
по технологии отделки древесины; 
П.С.Серговского -  выдающегося 
специалиста по сушке древесины; 
П.В.Васильева -  лучшего в стране 
специалиста по организации дерево­
обрабатывающих производств, авто­
ра учебника.

То же самое могу сказать и о лекци­
ях доц. М.Ф.Квятковского -  лучшего 
знатока и практика лесопиления.

Особо хочу отметить талантливей­
шего педагога проф. Н.Ф.Руденко, 
зав. кафедрой деталей машин и ф у -  
зоподъемных механизмов. Его заме­
чательные примеры из истории на­
уки и техники (они приводились в 
конце каждой лекции) просто влюб­
ляли студентов в науку.

Студенты привлекались к работе в 
научных кружках по темам своих ру­
ководителей. Так, в течение всего 
времени практики на 4-м курсе и ка­
никул я работал у П.С.Серговского, 
замеряя электровлагомером влаж­
ность древесины при разных услови­
ях ее сушки, о чем потом докладывал 
на студенческой конференции. 
(П.С.Серговский разрабатывал ори­
гинальную теорию сушки древесины 
и методы предотвращения внутрен­
них напряжений, дефектов сушки.)

А несколько ранее (без руководи­
теля) я сделал доклад о разработан­
ной мной конструкции центровочно­
го приспособления к лущильному 
станку.

Принимал я участие и в испытани­
ях столярных плит без склеивания ре­
ек в щит на кромку -  у М.Ф.Квятков­
ского. Все летние и зимние каникулы 
старался работать по темам. Исследо­
вательско-конструкторской была и 
тема моего дипломного проекта.

Большинство студентов в начале 
каникулярного времени отрабатыва­
ли определенное время по заданию 
хозчасти института на строительных 
объектах, делали заготовки на зиму, 
а затем уезжали к себе домой, где по­
могали родителям делать запасы на 
зиму с огородов или подрабатывали 
на стороне.

Летом 1945 г меня назначили на 
должность прораба по руководству 
ремонтом здания, и я выдавал крас­
ки, кисти, инструктировал студен­
тов, принимал работу. Приятно было 
видеть окрашенные стены вуза в
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трудное время, когда даже кинотеат- 
юы в Москве имели облезлый вид. 
Но труднее всего было заработать 
студенту на одежду и обувь: по орде­
рам давали только 5 м ткани и кое- 
какие “подарки из Америки”, кото­
рые надо было продать на рынке, 
чтобы купить нужную вещь. После 
избрания меня председателем проф­
кома приходилось заниматься всеми 
вопросами быта студентов.

Защита дипломных проектов в 
1949 г проходила на высоком, твор­
ческом уровне; разработки были 
перспективными. Так, мне под руко­
водством проф. Н.Ф.Руденко при- 
щлось разрабатывать автоматичес­
кую линию для изготовления брус­
ков рамок корпусной мебели -  на 10 
лет раньше, чем она появилась в 
промышленности, -  и по окончании 
оформлять отчет по госбюджетной 
тематике.

Когда я учился на 4-м курсе, руко­
водство института, учитывая мое 
участие в научной работе, направило 
заявку в Минвуз на место для меня в 
аспирантуре. Сдав экзамен, я стал 
аспирантом кафедры столярно-меха- 
нических производств.

После защиты диплома мне каза­
лось -  я многое знаю и могу все кон­
струировать; но буквально через 2-  
3 мес. я понял, что научный работ­
ник должен знать основные науки: 
физику, математику, химию -  на са­
мом высоком, университетском 
уровне. Я засел за учебники и почти 
два года изживал в себе логику кон­
структора, постигая логику исследо­
вателя (например, для исследования 
вибрации станочных приспособле­
ний пришлось изучать теорию авто­
колебаний станков по трудам проф. 
ЛПИ Соколовского). В аспирантуре 
надо было не просто подготовить и 
защитить кандидатскую диссерта­
цию, но и стать классным техноло­
гом, умеющим разработать техпро­
цесс для любого из 88 известных в 
деревообработке видов изделий.

“Собирая” конструкции приспо­
соблений, я за два года осмотрел око­
ло 100 предприятий: мебельных, му­
зыкальных, спортинвентаря, строй- 
деталей, ифушек, вагонов, кузовов 
автомобилей и др. В результате мои 
знания по технологии превзошли 
знания начальника цеха, работающе­
го в одном цехе 20 лет. Все это при­
годилось впоследствии при руковод­
стве дипломным проектированием, 
особенно в случае заочников с пред­
приятий различного профиля.

Стать научным работником мне

хотелось из-за тяги к самым разным 
знаниям, ибо я понял, что многие за­
дачи решаются по аналогии -  а зна­
чит, процесс обучения бесконечен. 
Например, изучали органы паука, а 
разработали способ лечения болезни 
крови у человека. Да и быть в чем-то 
невеждой из XV в. тоже не хочется. 
В нашем вузе я учился и работал бо­
лее 50 лет -  и ничего лучшего в жиз­
ни не хотел.

Творческая, разумная работа в сре­
де способных людей, пытливой, бе- 
замбициозной и бескорыстной моло­
дежи, счастье видеть внедрение сво­
их идей в промышленности, вносить 
свой вклад в производство матери­
альных благ, радоваться тому, что 
удалось облегчить труд рабочих, и 
получать моральное удовлетворение 
от решения трудной задачи -  вот ос­
новные стимулы для работника вуза.

В научной области мне пришлось 
участвовать в работах разной тема­
тики: по исследованию станочных 
приспособлений, автоматизации 
производственных процессов, ин­
тенсификации процессов склеива­
ния и облицовывания, интенсифика­
ции процессов отверждения лако­
красочных покрытий, совершенст­
вованию управления качеством про­
дукции, разработке методики про­
гнозирования и технической полити­
ки отрасли.

Воспоминания лестеховца набо­
ра 1949 г., академика РАЕН Андрея 
Абрамовича Пижурина. В 1948 г. я 
окончил Трубчевский (Брянской 
обл.) лесотехнический техникум, а в 
1949 г мы с моим другом Е.Х.Кирил­
ловым с приключениями (о которых 
не буду рассказывать) поступили в 
МЛТИ (и все 5 лет были старостами 
групп: он -  от 11 до 51, я -  от 12 до 
52).

Одним из моих многочисленных 
соседей по комнате в общежитии 
был Е.И.Карасев, ныне профессор и 
зав. кафедрой технологии древесных 
плит и пластиков. Общежития были 
деревянные, двухэтажные, с печным 
отоплением. Дрова (даже осиновые, 
сырые) давали очень редко, поэтому 
печки почти не отапливались, и мы 
спали в одежде. В дальнейшем поло­
жение изменилось: провели паровое 
отопление, построили кубовую, в ко­
торой была и прачечная. Из кубовой 
мы стали в чайниках носить кипяток.

Студенты принимали активное 
участие в строительстве главного, 
4-этажного, учебного корпуса. Свои 
дипломные проекты мы выполняли 
и защищали уже в этом корпусе, в

аудитории № 351. В 1954 г, 1 июня, 
я стал инженером, на защите при­
сутствовали не только члены ГЭК, 
но и директор института Власов Ев­
гений Иванович.

Когда мы поступили в институт, то 
дойти до ст. Строитель или до на­
ших общежитий -  весной, осенью, 
да и летом -  было колоссальной про­
блемой. Мы тогда ходили в ботинках 
с кaJ^oщaми. По дороге в институт 
или общежитие несколько раз при­
ходилось их из фязи доставать. Там, 
где сейчас находится пятиэтажное 
общежитие № 6, плавали гуси и ут­
ки. Грязь была непролазная. До вой­
ны в Строителе, где располагались 
наши общежития и новые корпуса 
института, был хвойный лес, но во 
время войны его вырубили. Поэтому 
мы занимались посадками деревьев, 
осушали болота на территории об­
щежитий. Для этого ямы углубляли 
до песка, затем туда сваливали ще­
бенку, а сверху укладывали плодо­
родную почву. Это позволяло изба­
виться от воды и фязи: дренаж рабо­
тал отлично. Затем стали строить до­
рожки: сначала гравийные, а впос­
ледствии -  асфальтированные.

Вдоль дорожек на территории об­
щежитий и перед фасадом учебного 
корпуса высаживали цветы. Не могу 
вспомнить ни одного случая, чтобы 
кто-то сорвал хоть один цветок. А 
сколько было посажено голубых 
елей! (Уничтожать их стали уже во 
время моей работы в институте -  
нравы людей стали меняться.) В ин­
ституте всегда было чисто: не валя­
лись окурки, бумажки.

В студенческой столовой кассиром 
работала добрая женщина, Валенти­
на Ивановна Комарова, которая за 
несколько дней до получения сти­
пендии пробивала студентам чеки 
без денег После получения стипен­
дии все должники бежали расплачи­
ваться с ней.

Профессора и преподаватели ин­
ститута относились к нам весьма до­
брожелательно. Поэтому я с боль­
шим увлечением работал в научном 
студенческом обществе. Даже во 
время второй учебно-производст­
венной практики с удовольствием 
занимался экспериментальными ра­
ботами в цехе. Это происходило на 
Речицком деревообрабатывающем 
комбинате (в Гомельской обл.). В то 
время, когда ребята и девушки купа­
лись в Днепре, я исследовал влияние 
режимов работы четырехстороннего 
продольно-фрезерного станка на чи­
стоту обработки поверхности древе­

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



к  55-летию МГУ леса 32

сины. За полученные при этом ре­
зультаты я был премирован НТО 
лесной и деревообрабатывающей 
промышленности, а одну из найден­
ных зависимостей Б.М.Буглай при­
вел в своей докторской диссертации 
со ссылкой на мою фамилию. Для 
меня в то время это явилось самой 
высокой оценкой моего труда.

Образцом настоящего, талантливо­
го педагога был для меня зав. кафед­
рой математики, проф. Николай Вла­
димирович Ефимов. То же самое мо­
гу сказать и о декане нашего факуль­
тета, доц.Иване Михайловиче Шуль­
гине. Поражали четкость и строгость 
изложения читаемых ими дисцип­
лин. Конспекты их лекций -  это на­
стоящий сгусток излагаемого мате­
риала с четкими примерами по раз­
делам. Ни один учебник не мог заме­
нить их лекций. Поэтому при чтении 
лекций я всегда стараюсь подражать 
им и излагать материал так, чтобы 
студент имел доступный конспект.

С большой благодарностью я 
вспоминаю своих учителей: профес­
соров Б.М.Буглая, И.В.Поройкова, 
Ф.М.Манжоса, П.П.Пациору,
П.С.Серговского, доцента Р.Я.Берри, 
ст. преподавателей А.Ф.Корнейчук, 
Т.Н.Роос и др. Каждый из них был 
оригинален и по-своему интересен. 
У Бориса Мартыновича Буглая я за­
нимался научными работами по про­
блеме чистоты обработки поверхно­
сти древесины.

С Федором Матвеевичем Манжо- 
сом я познакомился заочно еще во 
время учебы в техникуме (тогда он 
был доцентом, но уже заведовал ка­
федрой станков и инструментов 
МЛТИ). Это Ученый с большой бук­
вы. Он впервые ввел научно обосно­
ванные термины для деревообраба­
тывающих инструментов и станков, 
которые соответствовали процессам 
обработки. Так, вместо “шарошек” 
стали использовать термин “фрезы” 
(по процессу фрезерования). Вместо 
“четырехсторонних строгальных 
станков” было принято название 
“четырехсторонние продольно-фре- 
зерные станки” (если имелась и цик­
ля, выполняющая операцию строга­
ния, то станок стал называться фре­
зерно-строгальным). Ф.М.Манжос 
был моим научным консультантом 
при выполнении кандидатской дис­
сертации. Тогда с аспирантами и со­
искателями их научные руководите­
ли не нянчились. Мы сами выбирали

тему диссертации, ее название и со­
ставляли план работы. Я встречался 
с Ф.М.Манжосом по научной работе 
всего 2-3 раза в год. У Федора Мат­
веевича мы учились четкости в рабо­
те. К нему нельзя было приходить с 
пустыми разговорами. Нужно было 
иметь определенные результаты ра­
боты и четко высказывать свою точ­
ку зрения по ним. Он хорошо рисо­
вал, отлично разбирался в истории 
искусств, да и не только в ней.

С Павлом Павловичем Пациорой я 
познакомился на 3-м курсе и под его 
руководством проработал 25 лет. 
Это был талантливый организатор, 
прекрасный политик и добрый чело­
век. Любые конфликтные ситуации 
он мог незаметно погасить. Всегда, 
независимо от настроения, встречал 
с улыбкой, всячески поддерживал 
любые мои начинания.

Прекрасны были наши педагоги- 
женщины. Доц. Роза Яковлевна Бер­
ри вела у нас практические занятия 
по математике и все 5 лет была на­
шей “классной дамой”, как мы ее 
тогда называли. Она очень любила и 
ценила искусство. Антонина Филип­
повна Корнейчук вела у нас практи­
ческие и лабораторные занятия по 
технологии металлов. Это была жен­
щина очень добрая, сердечная и пре­
данная своему делу. Больше мне не 
приходилось встречать подобных 
людей. За каждого студента она пе­
реживала, с каждым готова была си­
деть до тех пор, пока не была убеж­
дена, что ее слушатель все понял. 
Татьяна Николаевна Роос преподава­
ла нам английский язык. Какая это 
была мудрая, добрая и красивая да­
ма, как в совершенстве она владела 
английским языком! Многие студен­
ты были просто влюблены в эту пре­
красную женщину.

Основным вдохновителем и орга­
низатором вечеров отдыха, походов в 
театры был студент нашей фуппы, 
друг моей семьи Михаил Григорье­
вич Смирнов. После окончания ин­
ститута он был распределен на долж­
ность конструктора Московской ме­
бельной фабрики № 3 (знаменитой 
Ольховской фабрики). Здесь 
М.Г.Смирнов конструирует инстру­
мент, нетиповое оборудование. При 
его непосредственном участии в 
1957 г. была разработана и впервые в 
СССР внедрена на фабрике пневма­
тическая вайма с электрическим по­
догревом, на которой фанеровали

брусковые детали и фигурные кром­
ки щитовых деталей. На сотнях ме| 
бельных предприятий подобные вай- 
мы (по опыту этой фабрики) были 
внедрены спустя 3—4 года.

В 1975 г, уже в должности дирек­
тора, он сумел организовать коллек­
тив на 100%-ный выпуск мебели с 
Государственным знаком качества. С 
тех пор фабрика не имеет ни одной 
официальной рекламации от торго­
вых организаций и покупателей. 
Диплом за высокое качество продук­
ции фабрике присуждался 10 раз. 
Полный комплект (10 дипломов) в 
нашей стране имеют только три 
предприятия, в том числе в Москве 
завод им. Лихачева и 3-я мебельная 
фабрика.*

Поступление в МЛТИ, а затем 
учеба в нем и общественная работа 
предопределили мою дальнейшую 
деятельность и жизненные пути мо­
их друзей. Нам преподавали талант­
ливые педагоги, и хотелось взять от 
них как можно больше.

Мне очень понравилось занимать­
ся научной работой; о педагогичес­
кой же я даже не мечтал и считал, 
что после окончания МЛТИ пойду 
на предприятие. Но, совершенно не­
ожиданно, меня оставили работать -  
ассистентом кафедры электротехни­
ки и электропривода. Я очень ува­
жал заведовавшего ею П.П.Пациору, 
который раскрыл мне большие пер­
спективы работы на этой кафедре.

Любовь к преподавательской дея­
тельности пришла позже -  и чем 
больше я уделял ей внимания, тем 
сильнее возрастала потребность в 
преподавании. А когда стал писать 
учебники и учебные пособия, то уже 
не мог себя представить на какой- 
либо другой работе.
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Вниманию авторов статей!

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

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

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

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

Желательно составить аннота­
цию статьи и индекс УДК (Уни­

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Просим особое внимание обра­
тить на необходимость высылать 
статьи в адрес редакции заказны­
ми, а НЕ ЦЕННЫМИ письмами 
или бандеролями.

Поздравляем тружеников лесопромышленного комплекса 
с Днем работников леса -  20 сентября
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ЛЕСДРЕВМАШ-98
Ведущие мировые производители деревообрабатывающего оборудования

A.COSTA SPA
Тел. 0445/804200 
Факс 0445/804290
ANDREONI LUIGI
Тел. 0362/70104 
Факс 0362/73629 
ANGELO CREMONA 
Е FIGLIOSPA 
Тел. 02/66038 
Факс 02/6603825
ASSOPANNELLI
Тел. 02/80604.1 
Факс 02/80604395 
BIESSE SPA 
Тел. 0721/4391 
Факс 0721/453248
B.М.А. SPA 
Тел. 02/483296.1 
Факс 02/4120896
BONGIOANNI LEGNO SRL
Тел. 0174/585755 
Факс 0174/585628 
BREVETTI М.А. SNC 
Тел. 0434/621169 
Факс 0434/610091
B.и.Р. UTENSILI SRL 
Тел. 0721/453454 
Факс 0721/455448
C.Н.Е. COSTA 
HANDLING EQ. SRL 
Тел. 0445/510092 
Факс 0445/511281
COLOMBO & CREMONA SPA
Тел. 039/20590.1 
Факс 039/2059098

COMPANIES & 
COMPONENTS SRL
Тел. 0422/812807 
Факс 0422/815684 
CONFALONIERI Е LLI 
DI MARIO SPA 
Тел. 035/996111 
Факс 035/995432 
CONSORZIO ILEXPORT 
Тел. 0341/283080 
Факс 0341/365282 
DELMAC SPA 
Тел. 0445/313111 
Факс 0445/313150
DELTA ENGINEERING SRL
Тел. 0721/370885
Факс 0721/376182
EUROCOM SPA
Тел. 059/450945
Факс 059/450910
GIZIA SPA
Тел. 0423/9333
Факс 0423/933100
IMAS AEROMECCANICA SRL
Тел. 051/798377
Факс 051/798843
INCOMAC^RL
Тел. 0423/2liS4&
Факс 0423/301633 " ----
ITAL TECNOLOGY SRL 
Тел. 02/95710580 
Факс 02/95711098 
KOIMPEX SRL 
Тел. 040/2157111/211424 
Факс 040/2157177

L & S S R L
Тел. 041/5232359 
Факс 041/5232586 
MEBER SPA 
Тел. 059/693584 
Факс 059/642109 
NARDI SRL 
Тел. 045/6174211 
Факс 045/6101366 
PILM INTERNATIONAL 
SRL
Тел. 0434/85031/85212/85032 
Факс 0434/85355 
POZZO SPA “FREUD”
Тел. 0432/551411 
Факс 0432/551440
PRIMULTINI F. LLI & C.
SAS
Тел. 0445/560333 
Факс 0445/560334
SCM GROUP SPA
Тел. 0541/700111 
Факс 0541/700283 
STARK SPA 
Тел. 0432/998811 
Факс 0432/ЭД9097/999552 
STETON SPA 
Тел. 059/686771 
Факс 059/681774 
STORTI SRL 
Тел. 0375/310324 
Факс 0375/310329
UTENSIL TRE SRL
Тел. 0722/52338 
Факс 0722/52816

00
О)
О)

X0>
32SоQ.С

IЛ
&о
оаф=5

§

оо
Wсо

W
см
О

иа
Ф
Ч
X

7-11 сентября 1998
Москва, Выставочный комплекс на Красной Пресне, павильон 2, зал 1

ИЧЕ, Институт 
внешней торговли 
Италии

АЧИМАЛЛ
Ассоциация итальянских производителей 
оборудования и принадлежностей для 
деревообработкиВологодская областная универсальная научная библиотека 
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