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'ДК 674.093

ПРОБЛЕМА ВЫБОРА ГИБКОЙ ТЕХНОЛОГИИ 
ЛЕСОПИЛЕНИЯ
В. Р. Фергин -  Московский государственный университет леса

Сейчас самое время подумать о том, 
с какими технологиями и с какой 
техникой войдет современное лесо­
пильное производство в XXI век.

Традиционная технология лесопи­
ления в России сложилась в основ­
ном на базе применения лесопиль­
ных рам. Формирование сечений пи­
ломатериалов в рамных потоках пре­
дусматривает сортирование пило­
вочного сырья по четным диаметрам 
с целью эффективного его использо­
вания. Этот процесс достаточно тру­
доемкий, для его проведения нужны 
значительные капитальные вложе­
ния и производственные площади. 
Например, сортирование сырья в ди­
апазоне диаметров 14-60 см требует 
24 градаций диаметров бревен и со­
ответствующего количества под- 
стопных мест сортирующего обору­
дования. При сортировании бревен 
больших диаметров (34 см и выше) 
через два четных диаметра общее 
число градаций сокращается до 17. 
Пиловочное сырье каждой градации 
раскраивается групповым методом 
по наиболее выгодной для нее схеме 
определенным поставом пил.

В последние годы во многих от­
раслях промышленности успешно 
используются гибкие технологии, 
т.е. такие, которые легко приспосаб­
ливать к изменяющимся параметрам 
обрабатываемого сырья и полуфаб­
рикатов при помощи средств автома­
тизации. В лесопилении при этом 
имеется в виду прежде всего обеспе­
чение возможности автоматического 
изменения схем раскроя сырья при 
изменении размеров поступающих в 
распиловку бревен. Тогда можно ли­
бо полностью исключить процесс 
сортирования бревен, либо сущест­
венно сократить число градаций 
(до 2-4). Уже одно это достоинство 
гибких технологий лесопиления 
позволяет прогнозировать их приме­
нение в будущем.

В настоящее время известны два 
принципиально разных подхода к 
созданию гибких технологий рас­
кроя пиловочного сырья. Первый

подход известен давно и уже исполь­
зуется несколько десятилетий на ос­
нове, главным образом, ленточно­
пильного оборудования. Его прин­
цип состоит в применении регулиру­
емой настройки пил для изменения 
схем раскроя бревен [1].

Принцип второго подхода впервые 
опубликован в статье [2]. Он предус­
матривает использование совмещен­
ных поставов с фиксированной наст­
ройкой пил для раскроя сырья в ши­
роких диапазонах размеров (14-32, 
34-60 см). Совмещенные постава 
предназначены для распиловки бру­
сьев, поэтому в составе лесопильно­
го потока должно быть оборудова­
ние для их формирования. Измене­
ние схемы раскроя бревна обеспечи­
вается только изменением размеров 
брусьев при жестком поставе пил.

На основе двух базовых гибких 
технологий раскроя можно разрабо­
тать -  в зависимости от объема про­
изводства и применяемого лесо­
пильного оборудования -  соответст­
вующие конкретные варианты тех­
нологии.

В связи с этим необходимо изло­
жить видение автором некоторых ас­
пектов совершенствования лесо­
пильного оборудования, в котором 
используется механический способ 
деления древесины (пиление).

Ленточнопильное оборудование. 
Оно применяется для реализации 
гибкой технологии с регулируемыми 
поставами в каждом цикле распи­
ловки. Сдвоенные или счетверенные 
ленточнопильные блоки размещают 
в технологической линии последова­
тельно, пилы устанавливают в опре­
деленное положение при помощи 
автоматических позиционеров.

Ленточнопильные блоки весьма 
массивны, их поперечное перемеще­
ние для установки пил с высоким 
быстродействием и достаточной 
точностью требует мощных и техни­
чески сложных позиционеров. При­
менение же последних связано с воз­
растанием затрат и снижением на­
дежности ленточнопильных линий.

При использовании гибкой техно­
логии на основе совмещенных по­
ставов можно отказаться от попереч­
ного перемещения ленточнопиль­
ных блоков для каждого бревна. Тог­
да из названных блоков и фрезерно- 
брусующего узла (ФБУ) можно 
скомпоновать фрезерно-ленточно­
пильный агрегат [3].

Существенный недостаток ленточ­
нопильных лесопильных потоков -  
ограниченное число пропилов за 
один проход. Известные ленточно­
пильные линии содержат не более 
восьми пильных блоков, что при на­
личии ФБУ обеспечивает выпиловку 
максимум девяти досок. Поэтому 
при раскрое сырья средних и боль­
ших диаметров на тонкие доски лен­
точнопильное оборудование может 
оказаться неэффективным.

К руглопильн ы е станки . Такие 
станки имеют достаточно высокую 
производительность, однако на них 
распиливают бревна лишь малых 
диаметров (14-18 см). Это объясня­
ется необходимостью увеличения 
диаметра пилы (и, следовательно, ее 
толщины) при возрастании высоты 
пропила.

Диапазон размеров сырья можно 
довести до 14-24 см, применяя круг­
лопильные станки, сконструирован­
ные по двухвальной схеме. При этом 
можно использовать круглые пилы 
диаметром не выше 630 мм с толщи­
ной 2,5-3,0 мм. Максимальное чис­
ло пил составит 12-14, что позволит 
раскраивать сырье вышеуказанных 
размеров на тонкие доски.

Л есопильны е рам ы . Это тради­
ционное лесопильное оборудование 
до сих пор применяется в мировой 
практике. Например, по данным 
проф. Р.Е.Калитеевского, в Швеции 
и Финляндии “наряду с широким ис­
пользованием круглопильного и 
рамного лесопиления современное 
фрезерно-пильное оборудование со­
ставляет несколько десятков процен­
тов” [1].

Конечно, лесопильная рама с воз­
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резания обладает низким динамиче­
ским качеством, уступает по произ­
водительности ленточнопильным и 
круглопильным станкам. Однако она 
имеет и ряд достоинств; обеспечива­
ет возможность распиловки сырья в 
широком диапазоне диаметров 
(14-100 см); позволяет осуществ­
лять групповой раскрой сырья при 
числе пил, ограниченном лишь ми­
нимальной толщиной досок; обеспе­
чивает высокую точность распилов­
ки; отличается сравнительно невы­
сокими капитальными вложениями; 
неприхотлива в эксплуатации; обла­
дает высокой надежностью; приме­
няемые в ней пилы сравнительно де­
шевы, а трудоемкость их подготовки 
и установки относительно невелика.

Автор считает, что рамное обору­
дование вполне может быть конку­
рентоспособным в XXI в. при реали­
зации гибких технологий лесопиле­
ния. Но его надо усоверщенствовать 
на базе результатов выполненных в 
последние десятилетия научно-тех- 
нических разработок. В современ­
ных конструкциях лесопильной ра­
мы следовало бы предусмотреть: 

сварную станину рамы; 
пильную рамку из титановых 

сплавов;
шарнирную установку пильной 

рамки в станине;
улучшенную кинематику механиз­

ма резания;
механизм снижения виброактив­

ности;
увеличенный ход пильной рамки -  

до 650-660 мм (более значительное 
увеличение хода -  например, до 700 
мм -  приведет к ухудшению динами­
ческих свойств и резкому снижению 
точности распиловки, так как боко­
вые отклонения пил при распиловке 
пропорциональны кубу их свобод­
ной длины);

автоматическое изменение скоро­
сти подачи и уклона пильной рамки 
в зависимости от размеров распили­
ваемого сырья.

В лесопильных рамах весьма труд­
но регулировать положение пил для 
каждого бревна, так что для каждого 
периода пиления здесь целесообра­
зен жесткий постав. Поэтому реали­
зовать на их базе гибкую техноло­
гию раскроя можно лишь при усло­
вии использования совмещенных 
поставов, обеспечивающих распи­
ловку брусьев.

Теперь рассмотрим возможности 
оборудования для формирования 
брусьев с целью отделения горбыль-

ных частей бревна. Для этого боль­
ше всего подходят фрезерно-брусу- 
ющие станки (ФБС) или ФБУ. К со­
жалению, у нас пока не разработаны 
ФБС для переработки в щепу пери­
ферийных зон бревен средних и 
больших диаметров. Вместо них 
можно рекомендовать круглопиль­
ные станки типа шпалорезных, обес­
печивающие высоту пропила до 500 
мм [4]. В этих станках применяются 
пилы большого диаметра, имеющие 
значительную толщину. Однако от­
ходы в виде опилок образуются за 
счет горбыльных частей бревна, пе­
рерабатываемых затем в технологи­
ческую щепу на рубильных маши­
нах. В круглопильном брусующем 
станке на одном валу должны нахо­
диться две пилы, связанные с уст­
ройствами их позиционирования, 
которые задают размеры формируе­
мого бруса.

Задача выбора варианта гибкой 
технологии лесопиления является 
оптимизационной. Прежде всего 
должен быть обоснован экономичес­
кий критерий оптимальности. Затем 
следует составить множество допус­
тимых вариантов гибкой техноло­
гии. Алгоритм решения задачи сво­
дится к расчету критерия оптималь­
ности для каждого варианта и после­
дующему выбору того варианта, у 
которого величина критерия экстре­
мальна (максимальна или мини­
мальна).

Достаточно обоснованный эконо­
мический критерий оптимальности
-  удельные приведенные затраты S 
(на 1 м^ пиломатериалов или на 
1 руб. выручки от реализации про­
дукции) :

^ Е + аК  ̂ Е + аК
S = ----------  или 5  = ---------- ,

V R
где Е -  сумма текущих затрат на 

производство годового объ­
ема продукции;

К -  капитальные вложения, 
включая затраты на проект­
ные и монтажные работы; 

а -  коэффициент эффективнос­
ти капитальных вложений;

V -  суммарный объем пилома­
териалов;

R -  выручка от реализации про­
дукции лесопиления.

Отметим, что переход к гибкой 
технологии требует обновления или 
модернизации трех участков лесо­
пильного производства; сортирова­
ния пиловочного сырья, формирова­

ния сечений пиломатериалов, сорти­
рования сырых пиломатериалов’ 
(имеется в виду, что при распиловке 
в течение периода сырья в широком 
диапазоне диаметров возрастает 
число одновременно получаемых се­
чений пиломатериалов). Поэтому те­
кущие затраты и капитальные вло­
жения для различных вариантов гиб­
кой технологии можно рассчитывать 
с учетом лишь трех вышеуказанных 
участков производства.

Основная творческая задача при 
определении оптимального варианта 
гибкой технологии лесопиления -  
составление множества вариантов 
для лесопильного предприятия с за­
данным объемом переработки сы­
рья. Каждому из них соответствует 
своя система применяемого лесо­
пильного оборудования.

Рассмотрим пример составления 
множества вариантов для лесопиль­
ного предприятия со средней произ­
водственной мощностью, что обус­
ловлено следующими соображения­
ми.

Современная лесопильная индуст­
рия призвана обеспечить достаточно 
глубокую переработку пиловочного 
сырья в сухие обрезные пиломатери­
алы и технологическую щепу, при­
годную для целлюлозно-бумажного 
производства и других целей. Это 
требует предварительной окорки 
бревен, сортирования сырых пило­
материалов по сечениям, формиро­
вания сушильных пакетов, сушки 
досок, переработки отходов в щепу. 
Реализация этих процессов связана 
со значительными капитальными 
вложениями и эксплуатационными 
затратами. Ясно, что при малых объ­
емах производства едва ли можно 
добиться приемлемой окупаемости 
затрат и снижения себестоимости 
продукции.

К сожалению, в последние годы 
сложилась тенденция к переработке 
пиловочного сырья, в том числе вы­
сококачественного, на лесопромыш­
ленных предприятиях -  в малых це­
хах или даже на лесопильных уста­
новках (ленточнопильных станках 
или одноэтажных лесопильных ра­
мах), что приносит сиюминутную 
выгоду [1]. При этом производятся в 
основном сырые пиломатериалы, от­
сутствует комплексная глубокая пе­
реработка сырья. Эта тенденция яв­
ляется экономически негативной из- 
за обусловленного ею роста упущен­
ной выгоды, которую на системной 
основе никто не считает.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Повысить эффективность лесопи­
ления можно путем кооперирования 
лесопильных производств с создани­
ем акционерных предприятий сред­
ней или даже большой мощности 
[5]. Заметим, что крупные лесопиль­
ные предприятия быстро истощают 
прилегающую сырьевую базу и в ре­
зультате этого становятся нерента­
бельными из-за возрастания расхо­
дов на транспортировку сырья [1]. 
Поэтому всегда актуально решение 
проблемы оптимизации размещения 
лесопильных производств в грани­
цах региона и определения их опти­
мальных производственных мощно­
стей.

Допустим, производственная 
мощность лесопильного предприя­
тия составляет 120-160 тыс.м^ сы­
рья в год. Тогда возможны следую­
щие варианты гибкой технологии.

Вариант 1. На фрезерно-ленточ- 
нопильной линии производится рас­
пиловка сырья вразвал. Оборудова­
ние позволяет применить гибкую 
технологию с использованием прин­
ципа регулируемой настройки пиль­
ных блоков.

Следует рассматривать четыре мо­
дификации данного варианта: с пол­
ным исключением сортирования пи­
ловочного сырья, с сортированием 
его на две, три или четыре градации 
соответственно. С увеличением чис­
ла градаций будет расти средняя 
производительность линии и умень­
шаться число вырабатываемых сече­
нии досок в каждом периоде, что 
позволит снизить затраты на сорти­
рование сырых пиломатериалов.

Вариант 2. На фрезерно-ленточно­
пильном агрегате производится рас­
крой сырья вразвал. Оборудование 
позволяет применить гибкую техно­
логию с использованием принципа 
фиксированной настройки пил [3].

Возможны три модификации дан­
ного варианта, предусматривающие 
сортирование сырья на две, три или 
четыре градации соответственно.

В ариант 3. На двух ленточно­
пильных агрегатах осуществляется 
раскрой сырья с брусовкой за два 
прохода. При этом сырье необходи­
мо сортировать на четыре градации. 
По сравнению с вариантом 2 здесь 
ожидается некоторое повышение

выхода пилопродукции и сокраще­
ние числа сечений досок.

В ариант 4. Сырье поступает на 
два рамных потока и раскраивается 
вразвал. Каждая рама в потоке имеет 
жесткий совмещенный постав. Ме­
ханизм подачи обеспечивает центри­
рование распиливаемого бруса по 
середине постава. Брус формируется 
на брусующем станке. Сортирова­
ние сырья может осуществляться в 
две стадии: на предварительной сор­
тируются бревна, а на окончатель­
ной проводится распределение бру­
сьев (после их изготовления на бру­
сующем станке) по потокам.

Возможны четыре модификации 
этого варианта: предварительное 
сортирование отсутствует; оно про­
изводится на две, три или четыре 
градации соответственно.

В ариант 5. В четырехрамном цехе 
сырье раскраивается с брусовкой. 
Механизмы подачи рам центрируют 
брусья по середине совмещенных 
поставов.

Возможны три модификации вари­
анта: сырье предварительно сорти­
руется на две, три или четыре града­
ции соответственно.

В ариант 6. Добавив в предыду­
щем варианте к рамам первого ряда 
позиционирующие механизмы [2 ], 
можно увеличить число его модифи­
каций до четырех -  при использова­
нии четвертой модификации исклю­
чается операция предварительного 
сортирования бревен.

В ариант 7. Этот вариант по при­
меняемому оборудованию является 
комбинированным. Предлагаются 
два лесопильных потока: рамный -  
для раскроя сырья в диапазоне диа­
метров 26-60 см с брусовкой; с круг­
лопильным станком -  для раскроя 
сырья в диапазоне диаметров 14-24 
см развальным способом. На обоих 
потоках предпочтительно создание 
гибкой технологии с использовани­
ем принципа жестких совмещенных 
поставов.

Предусматриваются две, три или 
четыре градации предварительного 
сортирования бревен (три модифи­
кации варианта). Например, при 
двух градациях в одно подстопное 
место направляются бревна в диапа­
зонах диаметров 14-18 и 26-32 см, а

в другое -  в диапазонах 20-24 и 
34-60 см. При подаче в распиловку 
бревен первой градации после бру­
сующего станка они автоматически 
распределяются следующим обра­
зом: на круглопильный станок -  с 
размерами 14-18 см; на рамный по­
ток -  с размерами 26-32 см. Если в 
распиловку подаются бревна второй 
градации, то на круглопильный ста­
нок распределяются бревна с разме­
рами 20-24 см, а на рамный поток -  
с размерами 34-60 см.

В ариант 8. Добавим в предыду­
щий вариант еще один круглопиль- 
ный станок -  тогда все сырье будет 
раскраиваться с брусовкой. Возмож­
ны три модификации варианта.

Возможны и другие варианты ком­
бинирования лесопильного оборудо­
вания.

Таким образом, общее число мо­
дификаций допустимых йариантов 
гибкой технологии для лесопильно­
го предприятия с вышеуказанной 
производственной мощностью со­
ставляет 25. Рассчитав для каждой 
из них удельные приведенные затра­
ты, выбираем ту модификацию, в ко­
торой они минимальны. . '•

Следует отметить, что предложен­
ный критерий выбора можно ис­
пользовать и для сравнения вариан­
тов с различными объемами произ­
водства.
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НОВЫЙ МЕТОД РАСЧЕТА 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ЛЕСОПИЛЬНЫХ 
ПОТОКОВ, ЦЕХОВ И ПРЕДПРИЯТИЙ
Р, Е. Калитеевский, д-р техн. наук, акад. РАЕН, засл. деятель науки РФ -  С.-Петербургская 
лесотехническая академия

В настоящее время методически правильный, достовер­
ный расчет производительности бревнопильных потоков
-  с учетом влияния на нее принятых параметров произ­
водственных процессов -  один из важнейших вопросов 
экономики лесопильных предприятий [1].

Однако до сих пор как лесопильные потоки, так и це­
хи и предприятия практически приравнивали по произ­
водительности к головному оборудованию лесопильных 
цехов. Нормативный уровень их производительности 
определялся инструкциями 1963, 1977 и 1986 гг. [2]. Все 
эти инструкции отражали преимущественно общие нор­
мативные требования, основанные на среднестатистиче­
ских уровнях производственной мощности. Так, в инст­
рукциях 1977 и 1986 гг. заложены такие среднестатисти­
ческие нормативы потерь, при которых современное ав­
томатизированное оборудование оказывается экономи­
чески неэффективным.

В результате планирование работы действующих лесо­
пильных предприятий фактически производилось от до­
стигнутого уровня их производственной мощности. Нор­
мативный же уровень производственной мощности, напри­
мер, предприятий с двухэтажными лесопильными рамами, 
неуклонно снижался -  по инструкции 1986 г он упал более 
чем на 20% по сравнению с нормативами 1963 г

До недавнего времени лесопильные предприятия и 
проектные организации не были заинтересованы в мето­
дически правильных и достоверных расчетах производ­
ственной мощности. Планирование от достигнутого 
уровня и имеющиеся при этом резервы производствен­
ной мощности, корректировки планов и другие факторы
-  все это часто создавало иллюзию сравнительного бла­
гополучия, что отнюдь не способствовало росту эконо­
мической эффективности производства.

В условиях рыночной экономики нормативная база 
предприятия является его коммерческой тайной. В на­
стоящее время во всех промышленных производствах 
наблюдается переход от статистического к системному 
проектированию.

Большое влияние на производственную мощность 
предприятий оказывают параметры процессов сортиров­
ки (при выносе этих процессов из бассейнов лесопиль­
ных цехов) и складов рассортированных бревен. Коэф­
фициент загрузки лесопильных цехов в зависимости от 
этого может колебаться в пределах нескольких десятков 
процентов. В то же время по инструкции 1986 г. реко­
мендуются следующие величины коэффициента, учиты­
вающего влияние участка подготовки сырья к распилов­
ке на производительность лесопильного цеха: 0,94 при 
наличии на участке запаса круглых лесоматериалов и 
0,83 при отсутствии этих запасов.

Изложенный в последней инструкции метод расчета 
производительности новых типов бревнопильного обо­
рудования, выделение самого понятия таких потерь, как 
внецикловые (отход от инструкции 1963 г.), определение 
условия равномерной загрузки лесопильных потоков 
разного типа -  все это необходимым образом дополнило 
имевшиеся ранее материалы и инструкции. Однако дан­
ная инструкция продиктована сложившимися в лесо­
пильной промышленности СССР к концу 80-х годов осо­
бенностями затратного механизма хозяйствования, при­
сущего административно-командной экономике.

Заложенный в инструкции 1986 г. подход не только не 
позволяет получить достоверный уровень производст­
венной мощности лесопильных предприятий, но и не на­
целивает их на устранение внутрипроизводственных 
диспропорций и узких мест. Так, суммарную продолжи­
тельность внецикловых простоев бревнопильных линий 
рекомендуется принимать по среднестатистическим 
данным. Не учтены также аналогичные простои линий 
для сортировки сырых пиломатериалов. К чему это при­
водит, можно проследить с помощью графика, представ­
ленного на рисунке. На оси абсцисс нанесены значения 
скорости подачи (распиловки) бревен, на оси ординат -  
значения произведения пропускной способности брев­
нопильных линий и коэффициента использования ле­
сопильных потоков Kj, рассчитанного по формуле

(1)

где tp -  продолжительность распиловки (обработки) 
бревна на головных станках потоков, с;

-  продолжительность вспомогательных операций 
на головных станках потоков, не совпадающих 
во времени с распиловкой бревна (цикловые по­
тери времени), с;

Ztjj -  суммарные внецикловые потери времени на ле­
сопильных потоках, приходящиеся на одно 
бревно.

Отметим, что принято равным 1,9 с, а -  5 с, что 
практически соответствует инструкции. Очевидно, что 
скорость распиловки бревен 10 м/мин (см. рисунок) со­
ответствует возможностям двухэтажных лесопильных 
рам, а 60 м/мин -  фрезерно-пильных линий. Определим 
уровень надежности оборудования (чрезвычайно важно­
го показателя) при принятых условиях. Известно, что ха­
рактеризующий этот показатель коэффициент готовнос­
ти К^= (tp + g  / (tp + 1, + Zt„).

При скорости подачи бревна и, равной, например, 10 
м/мин, имеем = 0,867 (см. рисунок), т.е. средний уро­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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вень надежности; при и = 30 м/мин К̂ , = 0,704 (понижен­
ный уровень надейсности); при и = 60 м/мин имеем 
К_. = 0,579 (низкий уровень надежности); при и = 90 
м/мин = 0,511 (очень низкий уровень надежности обо­
рудования). Современное же оборудование должно 
иметь повышенную надежность (на уровне 0,9), а на­
дежность комплексных линий должна превышать 0,9. 
(Надежность P(t) = е'^‘, где е = 2,718228 -  основание на­
туральных логарифмов; X -  интенсивность отказов; t -  
продолжительность работы, для которой определяется 
надежность.)

Допустим, что создана и эксплуатируется бревнопиль­
ная линия со скоростью обработки (распиловки) бревен 
и брусьев 60 м/мин (скорость подачи бревнопильных ли­
ний в мировой практике лесопиления достигает 100 
м/мин). При длине бревен L = 5 м и принятых выше ус­
ловиях производительность этой линии Q = Q„Kj = 
= (u/L)Kj = (60/5)0,42 = 5,04 бревна в минуту (в данном 
случае К  = 5/(5 + 1,9 + 5) = 0,420). Такая линия имеет 
К^= 0,579 (см. рисунок).

Очевидно, мы можем получить почти такую же произ­
водительность линии при вдвое меньшей скорости рас­
пиловки -  30 м/мин, если увеличим ее до 0,9 и умень­
шим ее до 1,32 с; действительно, Q = (30/5)0,756 = 
= 4,54 бр./мин (в данном случае Kj = 10/(10 + 1,9 + 1,32) = 
= 0,756). Обратим внимание на то, что величина совре­
менных бревнопильных линий может быть сведена к ми­
нимуму. Понятно, что при = 0,5 с и приведенных выше 
условиях Q = (30/5)0,84 = 5,04 бр./мин (в данном случае 

10/(10 + 0,5 + 1,32) = 0,846).
Технологические параметры основных машин, линий 

и межлинейных запасов должны рассчитываться с уче­
том максимально возможного уровня производительнос­
ти бревнопильного оборудования. Иначе возникает не­
согласованность ритмов работы -  например, ритма брев­
нопильных линий и ритма линий для сортировки сырых 
досок.

Фактическая производительность лесопильного пред­
приятия (м^ бревен/год) рассчитывается по формуле

Q*=QcpK^„T,K3K, (1)

гае Q,p -

-

I

среднесменная производительность однопо­
точного или многопоточного цеха с однотип­
ными линиями, не специализированными на 
распиловку бревен i-x диаметров (или средне­
сменная производительность многопоточного 
цеха с линиями, специализированными на 
распиловку бревен i-x диаметров), м^/см.; 
коэффициент технического использования ав­
томатизированной (или механизированной) 
линии для сортировки сырых пиломатериа­
лов;
годовой фонд времени, смена; 
коэффициент загрузки цеха; 
поправочный коэффициент, учитывающий 
среднегодовые условия работы предприятия 
(может быть определен по данным [2]).

Логика расчета заключается в том, что все бревно­
пильные линии должны быть загружены равномерно. В 
однопоточных лесопильных цехах этого вопроса практи­
чески нет. Поэтому сначала определяют фактическую

Графики зависимости производительности бревнопиль­
ных линий О и коэф ф ициента их готовности (надежно­
сти) от скорости подачи (распиловки) бревен и

производительность бревнопильной линии (м^/см.) 
при распиловке бревен каждого расчетного (четного) ди­
аметра. Затем объем бревен этого i-ro диаметра Vgpj (он 
является определенной частью суммарного объема бре­
вен всех диаметров -  условного объема, на который рас­
считывается производительность цеха по распилу сы­
рья, -  составляющего 1000 м^) делят на и таким об­
разом находят время (число смен П^), которое необходи­
мо затратить на распиловку бревен i-ro диаметра:

n ^ V e p i /Q j .

Для однопоточного цеха

0^р= 1 0 0 0 /Е Ц . (3)

Если в цехе установлено несколько (N) однотипных 
бревнопильных линий, не специализированных на рас­
пиловку бревен определенных диаметров, то его средне­
сменная производительность Q(,p= N 1000 / Zn..

Практически для всех типов бревнопильных линий 
при распиловке бревен i-x диаметров

Q j=Q „K „K K „T^qi, (4)

где -  пропускная способность линии, бр./мин;
-  коэффициент использования машинного вре­

мени;
-  коэффициент, учитывающий так называемые 

“скрытые” потери производительности;
-  коэффициент технического использования 

оборудования бревнопильной линии;
Т_. -  продолжительность смены, мин; 
qj -  объем бревна i-ro расчетного (четного) диаме­

тра расчетной длины, м^.

Для рамной линии

д„ = Л рП /(1о о о ц ),

где Ар -  расчетная посылка при распиловке бревен i-ro 
диаметра на рамной линии (величина переме­
щения распиливаемого материала в направле­
нии скорости подачи за один оборот коленчато­
го вала рамы), мм;
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п -  частота вращения коленчатого вала рамы, мин'*;
L -  расчетная (средняя) длина бревен (без учета 

припусков по длине, которые учитываются ко­
эффициентом K J, м.

Для линий агрегатной переработки бревен (ЛАПБ), 
фрезерно-брусующих (ФБЛ) и фрезерно-пильных 
(ЛФП) = Up/Lp ( Up -  расчетная величина скорости по­
дачи пиловочника при его переработке на пиломатериа­
лы и технологическую щепу, м/мин).

Пропускная способность однопильного ленточно­
пильного станка типа ЛБЛ для индивидуального раскроя 
бревен = U /(L Z ) ( Z -  число резов в бревне при его 
индивидуальном раскрое).

Пропускная способность лесопильного предприятия 
небольшой производственной мощности на базе двух 
фрезерных модулей и одной или двух пар ленточнопиль­
ных станков (работающих с возвратом двухкантных и 
четырехкантных брусьев [1]) = UpZ(LpZ )̂ ( — число
проходов i-ro бревна и выпиливаемого из него бруса 
(брусьев) через бревнопильную линию для получения из 
них необрезных и обрезных досок).

К “скрытым” потерям производительности в основном 
относятся: потери из-за распиловки припусков по длине 
бревна (около 1,5%); из-за минимальных межторцовых 
разрывов (около 1%); из-за снижения скорости распи­
ловки вследствие падения напряжения на зажимах на­
грузки (например, в результате снижения частоты вра­
щения коленчатого вала лесопильных рам), достигаю­
щего в отдельные промежутки времени десятков про­
центов. Для локализации последних применяются систе­
мы (установки) компенсации реактивной мощности.

При усредненных расчетах

К = t / T  = t / ( t + t ) =  1 / ( 1 +l,9u /6 0 L  ),м р ц р р '• Р

где = 1,9 с (по данным [2 ]) для всех типов головного 
оборудования кроме однопильных ленточно­
пильных станков для индивидуального раскроя 
бревен;

Т ц - продолжительность цикла обработки бревен 
данных диаметра и длины, с.

t s -

во время межторцового разрыва между распи­
ливаемыми бревнами (возникающего из-за не- 
соверщенства подающих механизмов), с; 
продолжительность межторцового разрыва, 
обусловленная конструктивными особенностя­
ми подающих механизмов, с.

При совершенных конструкциях подающих конвейе­
ров головных станков линий типа ЛФП (при распи­
ловке бревен, рассортированных по диаметрам) равен
0,8- 0,9 и выше.

Для однопильного ленточнопильного станка

К =■
tpZ + t, (5)

tpZ + Z(t3 + 14 + t5)]K,

где! -  продолжительность одного реза в бревне, с;
Z -  число резов в бревне;
t, -  затраты времени на навалку, установку и за­

крепление бревна на тележке, с;
П -  число поворотов при распиловке бревна; 
tj -  продолжительность поворота бревна (бруса), с; 
tj -  затраты времени на установку размера и пода­

чу бревна (бруса) к пиле, с;
-  продолжительность откатки тележки, с; 

tj -  продолжительность сброса оставшейся части 
бревна (бруса) в конце цикла его обработки, с; 

К ^ -  коэффициент, учитывающий инерционность 
механизмов.

Величина однопильных ленточнопильных станков 
достигает 100 с и более (см. пример расчета).

Число резов в минуту (с учетом t^) колеблется от 0,5 
(станки типа “Вуд-Майзер”) до 2 (станки типа Л Б-150) и 
более.

В случае высокого уровня надежности оборудования 
бревно-пильной линии его можно определить с ис­
пользованием формулы [1]:

К™ = 1 - ^пл.пр

Т е - ( А „ Х С „ р + Е ^ з ) ’
(6)

Более точно 
формулы [1];

можно рассчитать с использованием где tпл.пр

где1, -

2̂-

Ь -

^4-

K„ = tp /(t,+ t,+ t3+ W ,

продолжительность операции подачи (сброса) 
на позицию зафузки очередного бревна, с; 
продолжительность ухода бревна с позиции за­
грузки со скоростью конвейера догона (напри­
мер, у линии ЛФП-1 она равна 90 м/мин), сов­
мещаемого с его разворотом, с; 
продолжительность ухода оставшейся части 
бревна (L -  S|) с позиции загрузки со скоростью 
подающего конвейера, т.е. скоростью распи­
ловки (L -  длина бревна; s, -  расстояние, на ко­
торое бревно перемещается со скоростью кон­
вейера догона за время t^), с; 
продолжительность операции переналадки по­
става перед очередным бревном (в случае необ­
ходимости), если ее нельзя осуществить

сл.пр

планируемые простои всего оборудова­
ния лесопильного цеха (затраты времени 
на смену инструмента, подналадку меха­
низмов и др., а также на отдых и личные 
надобности рабочих: станочников и опе­
раторов), мин. (Как правило, величина 
п̂л пр должна превышать 20-30 мин за 

смену.);
случайные простои бревнопильных ли­
ний (определяются уровнем безотказной 
работы -  надежностью оборудования), 
мин. При повышенной надежности (на 
уровне Убр = 0,9) = 48; при средней
надежности (на уровне 0,8) -  96; при 
очень низкой надежности (на уровне 0,5) 
-  240 мин/смена);
коэффициент наложения потерь времени 
из-за отказов линии сортировки сырых 
досок на работу бревнопильных линий 
(может быть принят равным 0,5);
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“  случайные простои линии для сортиров­
ки сырых досок в течение смены (при вы­
сокой надежности (на уровне 0,95)
S C n p  = 2 4  мин);

Et -  потери времени из-за неподачи сырья в 
цех и других причин, связанных с загруз­
кой оборудования лесопильного цеха, 
мин.

При одинаковых частоте возникновения неполадок, 
средней продолжительности простоя, необходимого для 
их устранения, а также рабочих циклах смежных участ­
ков -  без учета возможности одновременного возник­
новения простоев оборудования на смежных участках -  
определяют по формуле [2]:

где 0

А = 0 /(0 + Т Е /2),н ср '  ср ц макс

-  средняя продолжительность простоя, обус­
ловленного необходимостью устранения не­
поладок, с;

м̂акс ~ максимальное количество предметов труда, 
вмещаемых накопителем, шт;

ср

Тц -  продолжительность рабочего цикла, с.

Средняя продолжительность простоя, необходимого 
для устранения неполадок, зависит от надежности обо­
рудования участков (линий); при укрупненных расчетах 
ее можно определять по формуле

0,^ = 3600(1 - у ^ р .
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(Окончание следует)

УДК 674.053:621.934.321.21

КРУГЛОПИЛЬНЫЙ СТАНОК д л я  ПРОДОЛЬНОЙ 
РАСПИЛОВКИ БРЕВЕН ТИПА “ГРИЗЛИ”

В. Ф. Виноградский, канд. техн. наук

Названный станок успешно демонстрировался на про­
шедшей выставке “Лесдревмаш-98” (один из ее органи­
заторов - ЗАО “Экспоцентр”). В течение последних пяти 
лет его изготовляет -  по лицензии американской фирмы 
“Lumber Machinery Company of America, Ltd “ -  ЗАО 
“Агропромсервис”. Станок такого типа известен более 
чем в 60 странах мира как лесопильная рама “Гризли” .

Основные технические показатели станка 
Размеры распиливаемого бревна, мм: 

диаметр, не более 
длина, не более 

Диаметр пил, мм: 
вертикального суппорта (главного) 
горизонтального суппорта 
то же, по заказу 

Суммарная мощность четырех электро­
двигателей, кВт 

Габарит 
(длина X ширина х высота), мм 

Масса, кг
Рассмотрим конструкцию станка (рис. 1.). Бревно за­

крепляют на платформе 1 с помощью замков-захватов 2. 
Вдоль бревна -  по ферме-направляющей 3 -  перемеща­
ется каретка 4 с однопильным 5 суппортом (вертикаль-

1000
6300

765 
292 

444 (495)

30

9600x3000x2250
2700

Рис.1. Конструкция круглопильного станка для про­
дольной распиловки бревен;
/4 - диск вертикальной пилы (главной); 5 - диск подвижной гори­
зонтальной пилы; S - диск неподвижной горизонтальной пилы

ным) и двухпильным 6 (возможна установка одной пи­
лы). Вертикальное перемещение фермы-направляющей 
3 осуществляется четырехтроссовым механизмом 7 -  в 
зависимости от требуемой толщины пиломатериала. На­
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стройка станка по ширине пиломатериала производится 
с помощью механизма 8. В качестве инструментов ис­
пользуются пилы со съемными резцами, которые закреп­
ляются в пильных дисках замками. Фрагменты дисков 
станка приведены на рис.2 .

Производительность станка составляет в среднем 5 м  ̂
пиломатериалов в смену при следующих максимальных 
сечениях обрезных изделий: 100x270 мм (для горизон­
тальных пил диаметром 292 мм), 200x270 мм (для пил 
большего диаметра).

Отклонение размеров на максимальной длине (6300 
мм) -  не более 1 мм. Ширина пропила -  в зависимости 
от формы зуба -  до 6 мм, что может насторожить потре­
бителей. Однако повышенные -  в сравнении с ленточно­
пильными станками -  потери на пропил компенсируют­
ся меньшими потерями на горбыль, относительно боль­
шой надежностью станка и более высокой стабильнос­
тью процесса пиления.

Благодаря применению съемных резцов (зубьев), кото­
рые затачивают на компактном (и потому экономичном) 
станке, сокращаются затраты на подготовку инструмен­
та к работе. Это -  дополнительный плюс станка данной 
конструкции.

ЗАО “Агропромсервис” максимально использовало те 
возможности по части организации финансовой под­
держки, которые обеспечены российским законодатель­
ством о малых предприятиях. Оно оформило лицензию 
Министерства экономики РФ (серии МЭ за № 0617) на 
осуществление лизинговой деятельности, а также свиде­
тельство -  № 1.0617(МЭ) -  о внесении предприятия в 
сводный реестр Государственной регистрационной па­
латы и сертификат соответствия ( № РОСС RU. 
ДЛ02.В00059) от Госстандарта.

На основании этих документов ЗАО “Агропромсервис” 
осуществляет продажу станков (лесопильных рам “Гриз­
ли” российского производства) по следующей схеме: 

при получении станка потребитель оплачивает 1/3 его 
стоимости;

получив станок в эксплуатацию, потребитель затем 
оплачивает оставшиеся 2/3 его стоимости в течение от 
одного года до трех лет равными частями;

в процессе эксплуатации до 100% стоимости станка 
потребитель включает в себестоимость своей продук­
ции, уменьшая тем самым налогооблагаемую базу;

потребитель не платит налога на станок, поскольку по­
следний на период действия лизинга числится на балан­
се ЗАО “Агропромсервис” .

Таким образом, чтобы помочь потребителю с ограни­
ченными материальными ресурсами приобрести станок, 
осуществлена схема его беспроцентного кредитования 
сроком на один год. В такой помощи особенно нуждают­
ся следующие категории потребителей; уволенные в за­
пас военнослужащие, уволенные (в связи с сокращением 
штатов или ликвидацией предприятий) работники обо-

Р и с .2 . Ф рагменты  дисков станка.

ронных предприятий, шахтеры закрывающихся шахт и, 
наконец, беженцы. Это наиболее актуально для тех лес­
ных районов, где решение вопросов трудоустройства на­
селения проблематично.

Так как высокое качество пиления обеспечивает воз­
можность экспорта пиломатериалов, то путем приобре­
тения (по льготной схеме) и последующего производст­
венного использования упомянутых станков можно 
снять социальную напряженность: если местная адми­
нистрация изыщет средства на получение оборудования 
за 1/3 его полной стоимости, то остальные 2/3 затем по­
кроет та группа лиц, которой оказана первоначальная 
финансовая поддержка.

Проведенные расчеты показывают: при переработке в 
год 6 тыс.м^ пиловочника бригадой из четырех человек 
при месячной зарплате одного работника в 1000 руб. 
можно не только окупить за год затраты на приобретение 
станка, но и получать устойчивую прибыль уже в тече­
ние первого года его использования.

Конструкция станка позволяет его эксплуатировать 
как в неотапливаемом помещении, так и на открытой 
площадке (лесной делянке), что особенно важно в на­
чальный период использования станка. Он может обслу­
живаться как бригадой из четырех человек -  двое рабо­
тают на станке, а двое -  на торцевании (для этого нужно 
дополнительное оборудование), маркировке и пакетиро­
вании пиломатериалов, -  так и (в экстремальных услови­
ях) одним рабочим. Последнее обеспечивается уровнем 
механизации настроечных и вспомогательных операций. 
В совокупный комплект поставки входят: три комплекта 
сменных зубьев (резцов) к пилам, заточный станок, уро­
вень, комплект подшипников, комплект приводных рем­
ней. Гарантийный срок эксплуатации станка -  один год. 
За дополнительную плату осуществляются шеф-мон- 
таж, обучение оператора. Более подробные сведения -  
по телефону (8443)27-86-03, факсу (8443) 27-52-72 или 
по адресу 404111, Волгоградская обл., г. Волжский, 
просп. Ленина, 75.
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УДК 674.053:621.9.022

ОБОСНОВАНИЕ ВЫБОРА КОНСТРУКЦИИ И 
ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ РЕЗЦА ДДЯ 
ОБРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ
В. В. Кузнецов, д-р техн. наук, Л . П. Яновский, канд. физ.-матем. наук, В. К , Павлов, канд. техн. наук, 
Т. В. Тришина -  Воронежский ГАУ

В настоящее время древесные мате­
риалы широко применяют в качестве 
заменителей металлов при изготов­
лении различных деталей машин и 
оборудования: втулок, вкладышей 
подшипников, направляющих, уп­
лотнительных колец и др. Использо­
вание таких деталей в машинах 
улучшает их эксплуатационные по­
казатели, облегчает управление ими 
и труд рабочего при ремонте и заме­
не узлов, снижает шум и вибрации, 
создает удобства в работе. Кроме то­
го, применяемые в строительстве де­
ревянные конструкции часто явля­
ются не столько несущими, сколько 
декоративными. Все это обусловли­
вает предъявление повышенных тре­
бований к качеству древесины.

Обычно механическую обработку 
древесных материалов осуществля­
ют инструментами, аналогичными 
инструментам для обработки ме­
таллов. Однако это не обеспечивает 
достаточной производительности, а 
главное -  высокого качества обра­
ботанной, поверхности. Это объяс­
няется анизотропией показателей 
механических свойств древесины 
(вдоль и поперек волокон): величи­
ны модуля упругости первого рода 
(для мягких пород) различаются в 
20-25 раз, удельное сопротивление 
резанию равно 567 и 35 МПа соот­
ветственно [1]. Чередование твер­
дых и мягких зон древесины в зна­
чительной степени обусловливает 
качество ее поверхности при обра­
ботке резанием.

Точение -  один из распространен­
ных способов формирования по­
верхностей древесных деталей как 
на предварительных, так и на окон­
чательных операциях их изготовле­
ния. Однако известные конструкции 
режущего инструмента, их формы и 
величины геометрических парамет­
ров не позволяют получить качест­
венную поверхность обработки за

один проход при высокой произво­
дительности [2].

При точении древесины резцами с 
прямыми режущими кромками сре­
зание происходит со скалыванием 
по поверхности обработки вдоль во­
локон. Стружка, перемещаясь по пе­
редней грани инструмента, оттяги­
вается от обработанной поверхности 
и увеличивает опережающую тре­
щину до тех пор, пока напряжение 
изгиба стружки не превысит предела 
прочности древесины и она не сло­
мается. При дальнейшем движении 
инструмента процесс повторяется. 
Если опережающая трещина разви­
вается в сторону обработанной по­
верхности, то обра­
зуются заколы, 
снижающие каче­
ство обработки.

Острота режу­
щих кромок резцов 
из инструменталь­
ных сталей обычно 
составляет около 
2-3 мкм. Если на­
правление дейст­
вия режущей кром­
ки перпендикуляр­
но к направлению 
волокон древеси­
ны, то наблюдается 
их отклонение -  
это стадия надреза­
ния. По мере затуп­
ления кромки рез­
ца отклонение во­
локон увеличивает­
ся -  при этом они 
выдергиваются со 
стороны деформи­
рованной стружки, 
образуя ворсистую 
поверхность.

происходит резание как вдоль воло­
кон, так и перпендикулярно к ним. 
Улучшения качества обработанной 
поверхности достигают путем 
уменьшения переднего угла (увели­
чения угла резания). При этом воз­
никает необходимость увеличения 
усилия резания, а также использова­
ния перед режущей кромкой при­
жимного устройства, офаничиваю- 
щего образование опережающей 
трещины. При движении инстру­
мента в этих условиях возникают 
напряжения сжатия вдоль волокон 
древесины и напряжения сдвига под 
углом к этому направлению, образу­
ется сливная стружка [3].

Рис. 1. Суппортный токарны й резец:
1 -  фасонная часть резца; 2  -  режущий клин; 3  -  державка; 
у, у’ -  главные передние углы фасонной части и чистового кли- 

Практически при резца; а , а '  -  главные задние углы фасонной части и клина 
точении древесины резца; "к, "к' -  углы наклона главной режущей кромки фасонной 
на деревообраба- части и клина резца; L -  расстояние между чистовой и черновой 
тывающих станках вершинами резца; R -  радиус скругления фасонной части резца
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Рис. 2 . Система технологических ф акторов, определяю щ их качество по­
верхности детали

математической теории планирова­
ния эксперимента. Последняя позво­
ляет найти функцию, выражающую 
зависимость показателя цели прове­
дения исследуемого процесса от па­
раметров условий его протекания, 
или технологических факторов. Для 
оценки влияния технологических 
факторов процесса резания на пока­
затель цели его проведения -  интег­
ральный показатель качества по­
верхности детали из древесины -  
предложили соответствующую сис­
тему факторов (рис. 2). В нее вклю­
чили те параметры, которые можно 
определить экспериментально. К 
числу управляемых технологичес­
ких факторов, оказывающих наи­
большее влияние на качество по­
верхности детали, отнесли следую­
щие (см. рис. 1); угол наклона (опус­
кания) главной режущей кромки фа­
сонной части резца к поверхности 
резания Я, то же клина Я ' передний 
угол клина у', расстояние между вер­
шинами резца L, диаметр обрабаты­
ваемой детали D, частота вращения 
шпинделя п, подача s.

Обоснование выбора управляемых 
технологических факторов состоит в 
следующем. При продольном реза­
нии у' влияет на расположение гра­
ниц зон деформаций -  как перед ре­
жущим лезвием инструмента, так и 
ниже плоскости резания. Объем де­

Нами предложен новый суппорт­
ный токарный резец (рис. 1) [4]. Он 
состоит из державки 3 и фасонной 
части / , по ширине торца которой 
выполнен режущий клин 2. Режущая 
кромка фасонной части резца имеет 
угол опускания Я, а режущая кромка 
клина -  угол подъема Я ' Размещение 
режущего клина по всей ширине тор­
ца позволяет повысить производи­
тельность резца и качество обрабо­
танной поверхности: за один проход 
инструмента производят и черно­
вую, и чистовую ее обработку; воз­
можно выполнение и других токар­
ных операций (подрезки, обработки 
торца, снятия фаски и др.) без пере­
установки инструмента. При точе­
нии ниже линии центров обеспечи­
ваются получение определенной глу­
бины чистового резания и фиксация 
черновой стружки между передней 
поверхностью клина и припуском 
чистового точения. Такое поджатие 
стружки предотвращает образование 
опережающих трещин в направле­
нии обработанной поверхности, что 
исключает влияние толщины срезае­
мого слоя на ее шероховатость.

В связи с изложенным нами была 
поставлена задача определения наи­
лучших величин параметров нового 
резца -  составная часть задачи выбо­
ра оптимальных условий обработки 
резанием. Ее можно решить методом

Управляемые технологические факторы
варьирования D,

мм град.
К
град. град.

L,
мм

п,
мин"'

S,
мм/об

Верхний 77 65 15 60 5 1200 0,40
Промежуточный 66 60 12,5 52,5 3 715 0,25
Нижний 55 55 10 45 1 230 0,10

формаций, в свою очередь, связан с 
соотношением составляющих уси-* 
ЛИЯ резания, а последнее влияет на 
качество обработки поверхности де­
тали. Изменение углов Я и Я 'в  про­
цессе резания, а также расстояния L 
обеспечивает фиксацию слоев дре­
весины на поверхности обработки и 
резание по ней со скольжением, что 
исключает образование нерегуляр­
ных неровностей. Остальные управ­
ляемые технологические факторы:
D, п, S -  влияют на силовые, энерге­
тические показатели и качество об­
работки поверхности [3].

Постоянными факторами процес­
са резания приняли следующие: вид 
обрабатываемого материала, влаж­
ность, температуру, жесткость сис­
темы СПИД (станок-приспособле- 
ние-инструмент-деталь), направле­
ние резания (в нашем случае -  про­
дольное). Мы выбрали три основ­
ных единичных показателя качества 
поверхности детали: твердость по­
верхностного слоя древесинн G , от­
клонение формы поверхности от ци­
линдрической М, шероховатость по­
верхности S.

Для установления степени влия­
ния технологических факторов на G, 
М, S -  при большой структурной не­
однородности обрабатываемого ма­
териала -  применяли математичес­
кие методы обобщения результатов. 
Первоначально была поставлена за­
дача получения многофакторных за­
висимостей, с помощью которых 
можно исследовать влияние режи­
мов резания на шероховатость по­
верхности, погрешность формы и 
твердость.

Исследования проводили на токар­
но-винторезном станке 1А616. Заго­
товку крепили в двух точках: трехку­
лачковом патроне и пиноли задней 
бабки. Достаточно большая длина 
заготовки (800 мм) позволяла с од­
ного установа проводить на ней экс­
перименты с охватом всех трех уров­
ней каждого управляемого техноло­
гического фактора. Жесткость систе­
мы была принята одинаковой для 
всей серии опытов -  с варьировани­
ем (изменением, осуществляемым 
экспериментатором) диаметра заго­
товки в пределах от 80 до 60 мм при 
неизменной ее длине. Новый резец с 
сечением державки 15x20 мм уста­
навливали в резцедержателе с выле­
том 50 мм. При варьировании каж­
дого управляемого технологическо­
го фактора охватывали три его уров­
ня (см. таблицу).Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



13 Наука и техника

В результате проведенных иссле­
дований получили математическую 
модель, определяющую влияние вы­
бранных факторов на G, М, S. Выс­
шее качество обработки поверхнос­
ти можно получить при максималь­
ной G, минимальных М и S. На наш 
взгляд, можно принять, что макси­
мизируемый интефальный показа­
тель качества поверхности детали

П„ =
G - G  М - М  S - S

где G, М, S - а р и ф м е т и ч е с к о е  
среднее G, М, S соот­
ветственно; 

а^,, -  квадратичное откло­
нение G, М, S соот­
ветственно.

Ввиду большого числа перемен­
ных факторов и нелинейного харак­
тера зависимостей в максимизируе­
мой функции X', у', L, D,
п, s) пришлось рассмотреть 35 пере­
менных, учитывающих линейные, 
квадратичные и парные эффекты 
воздействия выбранных факторов на 
П^. Данные, полученные в фактор­
ном эксперименте 
(в нашем случае 
теоретически до­
статочное число 
единичных экспе­
риментов состав­
ляет 2’ " ' = 64), ис­
пользовали для по­
строения модели 
методом шаговой 
регрессии (спосо­
бом наименьших
квадратов) — за ИС- р^с. З. Данны е для определения степени влияния п и 
ключением одного о  на интегральный показатель качества поверхности  
случая. Построен- детали (для древесины  ясеня)

ные модели (с технологическими ог­
раничениями на величины техноло­
гических факторов) оптимизировали 
по программе методом полного пе­
ребора. В результате выполнения не­
обходимого комплекса вычислений 
получили следующие оптимальные 
значения параметров для древесины 
разных пород;

для ясеня 
D = 11 мм, п = 1200 мин"', 5 = 0,2 
мм/об, Л. = -15  град., Х '=  60 град., 
у' = 55 град., L = 1 мм;

для сосны 
D = 11 мм, п = 1200 МИН'*, 5 = 0,1 
мм/об, Я = -1 0  град., Я '=  60 град., 
у' = 55 град., L = 1 мм;

для березы 
D = 55 мм, п = 1200 мин"’, s = 0,1 
мм/об, 2  = -10  град., Я '=  60 град.,- 
у' = 55 град., L = 1 мм; 

для дуба
D = 60 мм, п = 1200 МИН'*, S = 0,1 
мм/об, Л = -15  ф а д ., Я '=  45 ф а д ., 
у' = 65 ф а д ., L = 1 мм;

Двумерные сечения (рис. 3, 4) поз­
воляют определить степень влияния 
геометрических параметров нового 
резца и других технологических 
факторов на интегральный показа­
тель качества (для древесины ясеня).

град,

55 60 65

Рис. 4 . Данны е для определения  
степени влияния Z. и у ' на интег­
ральный показатель качества по­
верхности детали (для древесины  
ясеня)

Таким образом, найдены опти­
мальные величины геометрических 
параметров нового суппортного то­
карного резца и даны рекомендации 
по технологическим режимам реза­
ния древесины различных пород. 
Оптимальные значения геометриче­
ских параметров таковы, что позво­
ляют обрабатывать одним резцом -  
после соответствующей заточки -  
древесину разных пород, т.е. конст­
руктивно новый суппортный токар­
ный резец является универсальным 
инструментом для обработки древе­
сины резанием.
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ная книга бизнесмена).

Самоучитель по бухгалтерскому 
учету; Практическое пособ. / Авт.- 
сост. Е.Б.Пошерстник, М.С.Мейк- 
син. -  М.; СПб.; Изд. торговый дом

“Герда”, 1998. -  414 с. (Экспресс- 
курс).

С тавр о вски й  Е .С ., К укуки-
на И.Г. Оценка привлекательности 
инвестиционных проектов; Учеб. 
пособие. -  Иваново; Изд. “Иваново”, 
1 9 9 7 .- 106 с.

Хентце И. Теория управления кад­
рами в рыночной экономике / Пер. с 
нем. -  М.; Международные отноше­
ния, 1997. -  662 с.Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru
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УДК 674.053:621.934/2.8.025.7

КРУГЛЫЕ ПИЛЫ С УПРОЧНЯЮЩИМИ 
ПОКРЫТИЯМИ д л я  РАСПИЛОВКИ ДРЕВЕСИНЫ 
и  ДРЕВЕСНЫХ МАТЕРИАЛОВ
В. Г.Лукин, В. Ф . Гордеев -  ЗАО “Инструмент”

ОАО “Горьковский металлургичес­
кий завод” с момента основания 
производит и поставляет предприя­
тиям лесопромышленного комплек­
са круглые пилы, обеспечивающие 
переработку основного (более 300 
млн.м7год) объема деловой древеси­
ны. Современные рыночные отно­
шения и экономическая ситуация в 
стране ставят перед предприятием 
новые задачи; увеличение износо­
стойкости инструмента, снижение 
количества образуемых отходов и 
энергозатрат при распиловке им дре­
весины.

Основную массу этой продукции 
предприятие выпускает по ГОСТ 
980-80 “Пилы круглые, плоские для 
распиловки древесины”. Пилы обес­
печивают достаточно высокие пока­
затели в работе, но имеют и сущест­
венные недостатки: относительно 
низкую износостойкость (особенно 
при пилении ДСП, ДВП), связанную 
с износом их абразивов; высокое 
сродство металла пил с углеродом, 
приводящее к интенсивному нали­
панию на их рабочие и боковые по­
верхности смолистых веществ дре­
весины и, как следствие, к увеличе­
нию энергозатрат на пиление.

В рамках Федеральной программы 
развития лесопромышленного ком­
плекса Российской Федерации ЗАО 
“Инструмент” (преемник инструмен­
тального производства ОАО “Горь­
ковский металлургический завод”) 
кардинально пересматривает номен­
клатуру пил с целью совершенство­
вания технологии их производства -  
в направлении расширения выпуска 
инструмента, показатели которого 
отвечают мировым стандартам, а в 
ряде случаев и превосходят их, -  с 
более углубленным учетом опыта, 
накопленного предприятием за свою 
почти вековую историю. Одно из ос­
новных направлений повышения ка­
чества пил -  введение в технологиче­
ский процесс изготовления пил опе­

рации нанесения на них упрочняю­
щих покрытий. Эту работу ЗАО “Ин­
струмент” ведет совместно со специ­
алистами Нижегородского ГТУ, 
АОЗТ “ПТЦ “Снежинский” и рядом 
других научно-исследовательских 
организаций страны по трем направ­
лениям: низкотемпературного ион­
ноплазменного напыления нитридов 
титана на зубчатый венец пил; галь­
ванического покрытия пил ультради- 
сперсными алмазами в среде твердо­
го хрома и чистым хромом; комбини­
рованного — нанесения нитридов ти­
тана на предварительно полученное 
гальваническое покрытие.

Выполненные производственные 
испытания -  в условиях собствен­
ного деревообрабатывающего цеха, 
на экспериментально-производст­
венной базе Уральской лесотехни­
ческой академии, а также на ряде 
деревообрабатывающих предприя­
тий Нижнего Новгорода и области -

показали высокую эффективность 
введения дополнительной опера­
ции: в 4,5-5 раз возросла износо­
стойкость пил; отсутствовало нали­
пание смолистых веществ на по­
верхность пил; более чем на 30% 
снизилось потребление электро­
энергии на пиление. Последнему 
способствовал и модифицирован­
ный зубчатый венец, резко улучша­
ющий отвод стружки из пропила.

Результаты аналогичных испыта­
ний пил с покрытиями и с пластин­
ками из твердого сплава при пиле­
нии ДСП в мебельном производстве 
показали: такие пилы -  с учетом их 
относительной дешевизны и просто­
ты заточки, не требующей дорого­
стоящих алмазных кругов и специ­
ального оборудования, -  вполне кон­
курентоспособны.

Особое внимание при эксплуата­
ции пил с упрочняющими покрыти­
ями следует обратить на их заточку.

Общий вид пил с упрочняю щ ими покрытиями ЗАО “Инструмент”Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Стандартная профильная заточка в 
этом случае неприемлема: она сни­
мает упрочняющее покрытие с ос­
новных поверхностей. Готовить ин­
струмент к работе необходимо сле­
дующим образом: отфуговать (на 
0,2- 0,3 мм) пилу по наружному ди­
аметру до исчезновения следов из­
носа на задних гранях зубьев при 
соприкосновении их с заточным 
кругом; заточить передние поверх­
ности зубьев до достижения радиу­
са их затупления, не превышающе­
го 0,05 мм. Такая заточка нужна по­
тому, что износ пил в основном 
происходит по вершинам зубьев и 
приводит к увеличению радиуса их 
закругления с переходом на зад­
нюю поверхность. Она обеспечива­

ет сохранение упрочняющего по­
крытия в течение всего срока экс­
плуатации пилы в своем типораз­
мере.

В настоящее время ЗАО “Инстру­
мент” приступило к серийному вы­
пуску пил с упрочняющими покры­
тиями -  с охватом всей их номенкла­
туры, характеризующейся диапазо­
ном диаметров пил от 125 до 400 мм. 
Стоимость пил возросла в среднем 
на 50% в зависимости от вида по­
крытия, что экономически оправда­
но повышением их срока службы. 
Кроме того, пилы имеют оригиналь­
ный внешний вид (см. рисунок): с 
обеих сторон по центру приклеены 
диски из плотной бумаги с глянце­
вым цветным покрытием. На них

изображены товарные знаки, техни­
ческие характеристики и схемы за­
точки пил. Диски выполняют функ­
цию технологических прокладок 
под зажимные фланцы при установ­
ке пил на станках. Пилы не требуют 
обязательной консервации перед 
упаковкой и могут храниться дли­
тельное время (коррозии пил при 
этом не будет). Для повышения эко­
номической эффективности дерево­
обрабатывающих производств целе­
сообразно на базе ЗАО “Инстру­
мент” организовать централизован­
ный прием инструмента, бывшего в 
употреблении и годного для перера­
ботки на последующие типоразме­
ры, -  в обмен на пилы с упрочняю­
щим покрытием.

НОВЫЕ КНИГИ
Для деловых людей

Яркин А.П. Налоговые нарушения 
и ошибки. -  М.; ПИК ВИНИТИ,

1 9 9 7 .-5 2  с.
Ф орбс Д .Ф .К. Секреты успеха /

Пер. с англ. -  Калининград: Янтар­
ный сказ, 1997. -  124 с.

7-я Московская международная выставка-ярмарка

“СТРОЙТЕХ - 99”
Москва, 26-30 апреля 1999 г.

К У Л Ь Т У Р Н О - б Ы С Т А В О Ч Н Ы Й  U E H T P

оНИКИ
Традиционная весенняя строительная выставка-ярмарка. Базовая выставка Госстроя России по выставочно-пропагандистской 

деятельности со странами СНГ.
За высокий профессионализм организации, значение для экономики и вклад в развитие внешнеэкономических связей выставке 

“СТРОЙТЕХ” присвоен Знак Союза выставок и ярмарок СНГ и стран Балтии.
Ежегодно в выставке участвуют не менее 500 фирм, организаций и предприятий из России, СНГ и дальнего зарубежья.
Тематика выставки “СТРОЙТЕХ-99” охватывает практически все сферы строительной отрасли -  от проекта до отделочных ра­

бот и внутреннего оснащения зданий, однако приоритет отдан ряду современных направлений.
Основные разделы вы ставки:
• Архитектурные и градостроительные разработки, строительство жилых, административных и промышленных зданий; проек­

тирование и строительство коттеджей, усадебных и садовых домов; садово-парковая архитектура.
• Реставрация и реконструкция; ремонтно-строительные работы, отделка интерьеров.
• Эффективные, экологически чистые строительные материалы и оборудование для их производства.
• Строительные, дорожные и коммунальные машины, оборудование и инструменты, средства автоматизации и контроля.
• Строительные системы и конструкции и оборудование для их производства. Алюминиевые и стальные конструкции, быстро- 

возводимые и мобильные здания; металлоконструкции мостов; окна, двери, витрины и т.д. из пластика, металла, дерева; изделия 
из профилированного металлического листа, металлические двери, ворота; лифты, строительные леса и лебедки, системы опалуб­
ки; деревянные конструкции; межкомнатные перегородки, лестницы, подоконники, ограждения, решетки и т.д.

• Инженерная и транспортная инфраструктура. Энергоресурсосбережение в жилищно-коммунальном хозяйстве.

Желаем Вам успеха
и приглаш аем принять участие в вы ставке!

Заявки на участие 
принимаются до 26 февраля 1999 г.

Наш адрес: 107113, Москва, 
Сокольнический вал, 1, павильон 4. 
Телефон; (095) 268-76-03, 268-63-23 

Факс: (095) 268-08-91, 268-76-03 
E-mail: exsokol@online.ru 

http//www.satis.ru/sokol

Информационная поддержка: “Строительная газета”, “Строительные материалы”Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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МЕЖДУНАРОДНЫЕ ВЫСТАВКИ и ЯРМАРКИ 1999 г.
КОНСУМЭКСПО-99
11-я международная ярмарка 
товаров народного потребления

18-23.01.

Ф

ш
ПРОДЭКСПО-99
6-я международная ярмарка 
продовольственных товаров 
и сырья для их производства

08-13.02.

О

ф

МСОО-99
3-й международный салон 
очковой оптики

10-13.03.

(Ш\оЖКу/

ОБУВЬ. МИР КОЖИ-99
10-я международная выставка 
«Обувь, изделия из кожи, машины 
и оборудование для их производства»

07-10.04.

ф
СВЯЗЬ-ЭКСПОКОММ-99 11-15.05. 
11-я международная выставка > 
систем связи и средств телекомму- ^  
никации, компьютеров и оргтехники 
Организуется совместно с фирмой 
“И. Джей Краузе энд Ассошиэйтс Инк.” (США)

ж
СЕКЬЮРИТИ-ЭКСПО-99 11-15.05. 
3-я международная вьютавка 
«Технические средства охраны 
правопорядка и обеспечения безопасности»

ш
СПЕЦТРАНСПОРТ-99
4-я международная вьютавка 
специальных транспортных средств

24-28.05.

МЕДТЕХНИКА-99
10-я международная выставка 
медицинской техники

24-28.05.

Л Т > \ ИНТЕРМЕБЕЛЬ-99 8.06-11.06. 
1 д \1 ^  1-я международная выставка мебели 
miUlMk-ll в Республике Татарстан, г Казань

а
ЭЛЕКТРО-99 29.06-03.07. 
8-я международная выставка 
«Электрические изделия, бытовая электро­
техника и электроника, технологии, обору­
дование и материалы для их производства»

КОТТЕДЖ-99
4-я международная вьютавка

05-09.07.

1
БЫТ И МОДА-99
7-я международная вьютавка 
товаров народного потребления

05-09.07.

МИР СТЕКЛА-99
1-я международная вьютавка 
стекла; производство, обработка, 
материалы и использование

20-23.07.

ХИМИЯ-99
10-я международная выставка

06-10.09.

Ф О

И ЭКСПОГОРОД-99
5-я международная вьютавка 
«Инфраструктура и развитие 
современного города»

06-10.09.

&пршикт

СТОРОЙИНДУСТРИЯ и 
АРХИТЕКТУРА-99
7-я международная вьютавка 
«Архитектура, строительство, 
стройиндустрия»

06-10.09.

0

5-я Московская межотраслевая 06-10.09.
оптовая ярмарка непродоволь­
ственных товаров народного потребления
Устр. - ГУП “Москонтрактпром” Правительство Москвы

АГРОПРОДМАШ-99
4-я международная выставка 
“ Сельхозтехника, фермерское 
хозяйство, перерабатывающие 
отрасли пищевой промышленности, 
торговое оборудование, упаковка, 
цветоводство»

04-08.10.

О

БАНК И ОФИС-99
9-я международная выставка 
«Оборудование для банков и 
мини-типографий, офисная мебель, 
канцелярские товары»

18-22.10.

ИНФОРМАТИКА-99 18-22.10.
10-я международная выставка 
«Вычислительная техника и информатика»

ОБУВЬ. МИР КОЖИ-99
11-я международная выставка 
«Обувь, изделия из кожи, машины 
и оборудование для их производства»

19-22.10.

МИР ДЕТСТВА-99 01-05.11.
5-я международная выставка 
товаров и услуг для детей и подростков, 
новых программ обучения и развития

РЕК/ИМК

РЕКЛАМА-99
7-я международная вьютавка 
«Реклама и рекламнью средства»

01-05.11.

О

М
МШШШАЬ

МЕБЕЛЬ-99
11-я международная вьютавка 
«Мебель, фурнитура и обивочные 
материалы»

16-20.11.

О

Ф
ЗДРАВООХРАНЕНИЕ-99 30.11-04.12. 
9-я международная вьютавка «  f  
«Здравоохранение, медицинская ®  
техника и лекарственные препараты»

Возможны изменения.

Дальнейшую информацию можно получить по адресу: 
Россия, 123100, Москва, Краснопресненская наб., 14, ЗАО' 

фирма “Межвыставка” ■ Телефон

UFI Союз выставок 
и ярмарок

‘Экспоцентр”
095-255 37 23, 255 37 33 • Телефакс 095-205 60 55

E-mail: mezvist@expocentr.ru * littp://www.expocentr.ru
Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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INTERNATIONAL FAIRS & EXHIBITIONS 1999
CONSUMEXPO-99
11th International 
Consumer Goods Fair

18.-23.01.

&  О
EXPOGOROD-99
5th International Exhibition 
of Urban Infrastructure and 
Municipal Management

06.-10.09.

PRODEXPO-99
6th International Fair 
of Foodstuffs and 
Food Raw Materials

08.-13.02.

О cSa
MSOO-99
3rd International Salon 
of Ophtalmologic Optics

10.-13.03.

\OjyLK. /

OBUV. MIR KOZHI-99
10th International Exhibition 
of Footwear, Leather Goods 
and Production Equipment

07.-10.04.

#
SVIAZ-EXPOCOMM-99
11th International Exhibition 
of Telecommunications, Computers 
and Office Equipment 
Coorganizer:
E.J. Krause & Associates, Inc. (USA)

11.-15.05.

О

r - f :
SECURITY EXPO-99 11.-15.05.
3rd International Exhibition
of Security and Law Enforcement Facilities

#
SPETSTRANSPORT-99
4th International Exhibition 
of Special Purpose Transport Facilities

24.-28.05.

MEDTEKHNIKA-99
10th International Exhibition 
of Medical Engineering

24.-28.05.

INTERMEBEL-99
1st International Exhibition 
Furniture, Republic of Tatarstan, Kazan

08.-11.06.

ELEKTRO-99 29.06.-03.07.
8th International Exhibition 
of Electrotechnical Wares, Consumer 
Electric Appliances and Electronics, Technologies, 
Production Equipment and Materials

fn
COTTAGE-99

1 4th International Exhibition
05.-09.07.

П ж Г

BYT 1 MODA-99
7th International Exhibition 
of Consumer Goods

05.-09.07.

MIR STEKLA-99 20.-23.07. 
1st International Exhibition 
Glass and Glass Industry; Manufacturing, 
Processing, Materials and Applications

KHIMIYA-99
10th International Exhibition

06.-10.09.

®  О

STROYINDUSTRIYA i 06.-10.09.
ARKHITEKTURA-99
7th International Exhibition 
of Architecture and Construction 
Industry

5th Moscow Wholesale Fair 
of Merchandise and Machinery
Organizers: GUP “Moscontractprom” 
Moscow Government

06.-10.09.

AGROPRODMASH-99 04.-08.10.
4th International Exhibition 
of Agricultural Equipment, Farming, ^
Food Processing Industries,
Trade Equipment, Packaging,
Flower-growing

BANK & OFFICE-99 18.-22.10.
9th International Exhibition 
of Equipment for Banks and Mini-printing 
Shops, Office Equipment, Stationary

INFORMATIKA-99
10th International Exhibition 
of Computers and Information 
Technologies

18.-22.10.

OBUV. MIR KOZHI-99
11th International Exhibition 
of Footwear, Leather Goods, 
Production Equipment

19.-22.10.

MIR DETSTWA-99
5th International Exhibition 
of Goods for Children and Teenagers, 
new Educational and Personality 
Shaping Programmes

01.-05.11.

Vre^Mk

REKLAMA-99
7th International Exhibition 
of Advertising and Advertising Facilities

01.-05.11.

О

M
MEBEL-99
11th International Exhibition 
of Furniture, Fittings and Upholstery

16.-20.11.

О

ZDRAVOOKHRANENIYE-99
9th International Exhibition 
of Health Care, Medical Engineering 
and Pharmaceuticals

Subject to alterations.

30.11.-04.12

The Union of Exhibitions 
UFI and Fairs (N. Novgorod)

To obtain information on exhibitions please contact:
Russia, Moscow, 123100, Krasnopresnenskaja nab. 14,“Expocentr”

firm “Mezhvystavka” • Tel.: (007) 095-255 37 23,255 37 33 • Telefax (007) 095-205 60 55
E-mail; mezvist@expocentr.ru • http://www.expocentr.ru

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru

mailto:mezvist@expocentr.ru
http://www.expocentr.ru


Рынок, коммерция, бизнес 18

УДК (674+684):311.2

АНАЛИЗ СОВРЕМЕННОГО СОСТОЯНИЯ 
ЛЕСОПРОМЫШЛЕННОГО КОМПЛЕКСА 
ДАЛЬНЕГО ВОСТОКА
И .Л , Белозеров, канд. техн. наук, С. И. Кибякова -  ХаЬа.'ровсшм государственный технический 
университет

По лесосырьевым ресурсам Россия занимает первое ме­
сто в мире -  в ней сосредоточено около 30% мировых за­
пасов. Среди экономических регионов страны Дальний 
Восток по площади лесов находится на первом месте, а 
по запасам древесины -  на втором, уступая лишь Вос­
точной Сибири. Здесь сосредоточено более 20 млрд. м  ̂
древесины, лесами занято свыше 270 млн.га; это состав­
ляет около 29% лесных запасов России и 46% всей ее 
лесной территории.

Структура лесопромышленного комплекса (ЛПК) 
Дальнего Востока типична для сырьевого района -  тем 
более что он и восемь его территориальных образований 
отнесены к многолесным районам, что отмечено выше. 
Традиционно здесь наиболее развиты лесозаготовки, 
ориентированные на производство качественного и эко­
номически эффективного сырья даже в ущерб состоя­
нию лесосырьевой базы. Следует подчеркнуть; промыш­
ленная политика, допускающая нанесение такого ущер­
ба, явно противоречит стратегическим целям развития 
ЛПК и требованиям экологии.

В конце 1980-х годов и вплоть до 1990 г  ЛПК давал 
10% объема товарной продукции промышленности, в 
нем было занято 12% всего трудоспособного населения 
и 13% промышленно-производственного персонала. В 
1993 г и 1994 г доля регионального ЛПК в экономике 
Дальнего Востока составляла уже соответственно 5,3 и 
4,9% (по России -  соответственно 4,3 и 4,6%). Макси­
мальные значения приходятся на Сахалинскую обл. (12,3 
и 8,9%), в худшем положении оказались Чукотский авто-

Т аблица 1

Территория
Производство пиломатериалов, 

тыс.м^, по годам
1985 1990 1994 1995

Республика Саха (Якутия) 810 809 226 140*
Еврейская автономная обл. 383 381 50 12*
Приморский край 1495 1044 168 106
Хабаровский край 1692 1541 336 302
Амурская обл. 756 863 206 100*
Камчатская обл. 270 210 37 30*
Магаданская обл. 188 119 12 3*
Сахалинская обл. 585 427 136 90
Дальний Восток в целом 6179 5406 1171 777*

Примечания: 1. В связи с отсутствием данных по Чукот­
скому автономному округу за 1985, 1994, 1995 гг. он в таблицу 
не включен.

2. Величины за 1995 г, отмеченные *, являются оценочными 
из-за отсутствия окончательных статистических данных.

номный округ (0,2 и 0,6%) и Магаданская обл. (0,6 и 
0,8%). Отсюда следует -  экономический кризис затронул 
ЛПК сильнее, чем другие секторы экономики.

В 1991 г на территории региона действовало 82 лес­
промхоза, 14 предприятий лесопиления, 12 мебельных 
фабрик, 10 целлюлозно-бумажных предприятий, ряд 
других вспомогательных производств. С началом пере­
стройки в ЛПК стали возникать частные предприятия в 
виде кооперативов. В 1994 г. только в Приморском и Ха­
баровском краях, а также на Сахалине имели самостоя­
тельный баланс 316 лесопромышленных предприятий 
(15% общего числа промышленных предприятий, со­
ставляющего 2076). По состоянию на 01.01.95. в целом 
по региону изменили форму собственности и свою 
структуру около 150 предприятий и организаций ЛПК, 
что составляет более 90% их общего количества.

За последние 10 лет объем производства деловой дре­
весины упал в 3,9-4,0, пиломатериалов -  в 5,3 раза. В 
табл. 1 приведены объемы лесопиления по региону.

Из табл. 1 видно, что падение производства произош­
ло во всех территориальных образованиях Дальнего 
Востока. Весьма значительное сокращение объема про­
изводства пиломатериалов наблюдается в Магаданской 
обл. (в 15,7 раза). Приморском крае (в 8,9 раза) и Еврей­
ской автономной обл. (в 7,7 раза). Так как в табл. 1 неко­
торые величины за 1995 г. из-за отсутствия окончатель­
ных статистических данных являются оценочными, 
сравнительный анализ сделан только за 1985-1994 гг

Приведенные в табл. 1 данные характеризуют падение 
производства пиломатериалов в 1985-1994 гг, но спад 
лесопромышленного производства, как отмечалось вы­
ше, начался еще раньше. Пики объемов производства по 
разным видам продукции и территориям не совпадали 
во времени; так, максимальный выпуск пиломатериалов 
отмечался в Приморье в 1972 г., в Хабаровском крае -  в 
1971 г  Аналогично обстояли дела и с лесозаготовками, и 
с выпуском продукции деревообрабатывающей и лесо­
химической промышленности. Сокращение производст­
ва в отраслях ЛПК было более глубоким, чем по всей 
промышленности региона.

У спада производства было много причин. Не затраги­
вая здесь общих для всей экономики, назовем лишь спе­
цифические для ЛПК;

завершение промышленного освоения наиболее до­
ступных лесных массивов (при имеющейся инфраструк­
туре более 30% лесов Дальнего Востока недоступны для 
освоения);

усиливающееся несоответствие между сложившимися 
методами и технологиями лесозаготовок и новым состо-
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химической промышленности. Сокращение производст­
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вая здесь общих для всей экономики, назовем лишь спе­
цифические для ЛПК:

завершение промышленного освоения наиболее до­
ступных лесных массивов (при имеющейся инфраструк­
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Т аблица 2

Год

1988
1989
1990
1991
1992
1993
1994
1995
1996

Вывозка
древесины,
тыс.м^

4866

2364
2163
1734
1137
1126
948

Круглые
лесоматериалы,
тыс.м^

2002
1629
1406
1160
992
619
630
582

Пиломатери­
алы, тыс.м^

641
606
472
272
150
89
76
56

Шпалы, 
тыс. шт.

410
226
153
167
213
113
79

116

янием лесных ресурсов при росте их экологической цен­
ности;

возникновение противоречия между частным лесопро­
мышленным производством и государственной лесосы­
рьевой базой, связанное с коренным изменением формы 
собственности на предприятия ЛПК;

затянувшийся процесс реорганизации системы управ­
ления лесным хозяйством и ЛПК;

снижение конкурентоспособности продукции ЛПК ре­
гиона из-за быстрого инфляционного роста издержек про­
изводства, прежде всего транспортных и энергетических; 
резкое сокращение внутрирегионального рынка;

потеря общероссийского рынка -  главным образом в ре­
зультате удорожания транспортных и энергетических ус­
луг;

ухудшение позиций на международном рынке (из-за 
непоследовательной политики й области регулирования 
лесопромышленного экспорта) при падении цен на глав­
ном внешнем рынке ЛПК региона -  японском;

почти полное прекращение воспроизводства лесных 
ресурсов;

усиление экологических ограничений.
Многие из этих причин -  следствия непродуманных 

действий администрации, которая несвоевременно среа­
гировала на наметившиеся признаки спада производства, 
способствовала децентрализации распоряжения лесны­
ми фондами до уровня административного района. Лесо­
заготовителям стало выгоднее экспортировать необрабо­
танные круглые лесоматериалы (чему способствуют при­
мыкание региона к Тихому океану и близость внешнеэко­
номических партнеров), чем продавать их местным лесо­
пильным предприятиям, которые не в состоянии поку­
пать его по обоснованно высокой цене. Дороговизна пи­
ловочника привела практически к остановке лесопиль­
ных предприятий. Вместо них сейчас созданы неболь­
шие лесопильные участки -  этому способствуют иност­
ранные фирмы, поставляя высокопроизводительные ле­
сопильные установки: «Wood-Mizer», «Ekonomizer» и др. 
Лесопилением сейчас вынуждены заниматься также 
предприятия машиностроения (преимущественно обо­
ронные), судостроения, авиастроения и других отраслей 
-  они отличаются высоким технологическим уровнем и 
тем, что используют сушильные камеры.

Лишение государственной поддержки при воспроиз­
водстве основных фондов, отсутствие средств у пред­
приятий на техническое перевооружение, научно-техни­
ческие и опытно-конструкторские работы -  все это ведет 
к остановке технического прогресса ЛПК. Инфляцион­

ный рост издержек делает лесозаготовки все менее рен­
табельными. Например, в 1990 г  рентабельность лесоза­
готовок по объединению “Дальлеспром” составляла 
27,1%, а в 1994 г. -  всего 5,2%. Особенно велик инфля­
ционный рост транспортных расходов и расходов на 
энергоносители. В этой связи следует учитывать две 
особенности лесозаготовительной отрасли: 

ее высокую зависимость от транспортировки продук­
ции, отличающейся большими массой и объемом;

использование в производстве преимущественно неф­
тепроизводных энергоносителей, почти не добываемых 
в регионе, -  а их доставка сложна и дорого стоит.

В условиях высоких транспортных издержек возросло 
значение показателей географического расположения 
предприятий: расстояния от рынка платежеспособных 
покупателей, от портов, через которые ведется экспорт 
древесины. При этом все предприятия можно подразде­
лить на две группы: 

предприятия, расположенные вблизи магистральных 
транспортных путей, имеющие прямой и короткий вы­
ход к портам или пунктам пересечения границы;

предприятия, находящиеся в стороне от магистраль­
ных железных дорог (в прежние годы они работали на 
сплавных реках или длинных автодорогах).

Предприятия первой группы в своем большинстве ра­
ботают устойчиво благодаря экспорту круглых лесомате­
риалов; остальные, чтобы выжить в условиях рынка, вы­
нуждены организовывать производство новых видов ус­
луг и продукции. Высокая цена на круглые лесоматериа­
лы вынуждает деревообрабатывающие предприятия за­
ниматься собственными лесозаготовками. Еще труднее 
войти в новый рынок предприятиям, имеющим исто­
щенные сырьевые базы и удаленным от магистральных 
транспортных путей.

Изучение экономической деятельности ОАО “Примор­
ские лесопромышленники” (Приморсклеспром) позво­
ляет выявить динамику объемов производства за 
1988-1996 гг. -  результаты приведены в табл. 2.

Анализ табл. 2 показывает следующее: за рассматри­
ваемый период объем вывозки древесины уменьшился в 
5,1 раза, объем выработки круглых лесоматериалов сни­
зился в 3,4, пиломатериалов -  в 11,4 и шпал -  в 3,5 раза. 
Примерно такие же тенденции и по другим видам про-

Таблица 3

Объем лесопромышленного производства, 
тыс.м’

Край, область вывозка
древесины

деловая
древесина

лесомате­
риалы
круглые

пиломате­
риалы

Россия 78734 61945 56320 19500
Амурская обл. 844 620 618 69
Камчатская обл. 110 41 37 17
Приморский край 1189 898 797 69
Республика Саха 
(Якутия)

489 207 205 108

Сахалинская обл. 797 553 550 48
Хабаровский край 3832 3160 3109 204
Доля Дальнего 
Востока в обще­
российском 
объеме, %

9,22 8,85 9,44 2,64
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дукции деревообрабатывающей промышленности: мебе­
ли, паркету, строганому шпону и фанере.

Сопоставление отчетных данных предприятий за
1997 г. (табл. 3) с данными за 1995 г. (см. табл. 2) пока­
зывает, что в период 1995-1997 гг. объем производства в 
ЛПК Дальнего Востока продолжал падать.

ЛПК Хабаровского края включает в себя более 300 
предприятий с численностью персонала свыше 18 
тыс.чел. (16% обшего числа работающих во всей промы­

шленности края). Доля доходов от налогообложения ле­
сопромышленных предприятий составляет около 2,8% 
общего объема краевых налогов, около 60% предприя­
тий ЛПК края можно считать неплатежеспособными и 
подвергнуть процедуре банкротства.

Для выхода ЛПК Дальнего Востока из кризиса необхо­
димо решить три главные задачи; вложения капиталов, 
снижения тарифов на перевозки, снижения цен на энер­
гию и энергоносители.

УДК 684:003.13

СОЦИАЛЬНО ОБУСЛОВЛЕННАЯ 
КЛАССИФИКАЦИЯ УРОВНЕЙ КАЧЕСТВА 
МЕБЕЛИ
А.А.Барташевич -  Белорусский государственный технологический университет

Бытует мнение, что совершенствова­
ние мебели связано с освоением из­
делий более высокого уровня каче­
ства и, следовательно, более доро­
гих. Такой подход был бы справед­
лив в условиях коммунизма, т.е. если 
бы действовал не платежеспособ­
ный, а просто спрос населения. От­
метим, что платежеспособный спрос 
по своей природе является диффе­
ренцированным. Поэтому необходи­
мо и соответствующее дифференци­
рованное предложение, обеспечива­
емое мебельным производством.

Для того чтобы можно было убе­
диться в важности обеспечения 
должным образом дифференциро­
ванного предложения мебели, при­
ведем некоторые данные и методику 
установления оптимальных уровней 
качества мебели.

Вначале отметим, что уровень ка­
чества мебели определяется сово­
купностью величин основных пока­
зателей ее полезности для потреби­
теля. В условиях сложившегося со­
циального рыночного хозяйства ме­
бель более высокого уровня качества 
стоит дороже. Для потребителя ва­
жен не только уровень качества ме­
бели, но и качество ее исполнения. 
Высокий уровень качества мебели 
может сопровождаться низким каче­
ством исполнения, и наоборот.

Определение оптимального ассор­
тимента бытовой мебели в рамках 
небольшой страны (например, Бело­

руссии) или отдельного крупного ре­
гиона (например, в России), а также 
рациональной номенклатуры изде­
лий для функциональных зон квар­
тиры должно основываться на 
структуре жилищного фонда данной 
страны или региона. Для Белорус­
сии она выглядит следующим обра­
зом.

Однокомнатные квартиры состав­
ляют примерно 20% общего количе­
ства квартир, двухкомнатные -  при­
мерно 40%, трехкомнатные и более 
просторные -  также 40%. Средняя 
общая площадь одной квартиры рав­
на 52,5 м^. Относительные доли от­
дельных комнат (в процентах обще­
го числа комнат, не считая кухонь) 
таковы.

Общих комнат -  26% (в том числе: 
гостиных без спального места -  
0,6%, со спальным местом -  0,6%, 
столовых -  0,1%, универсальных без 
спального места -  14,8%, со спаль­
ным местом -  0,9%). Спальных ком­
нат -  22,6%, индивидуальных жи­
лых -  19,2%. Групповых жилых ком­
нат на два человека -  23,2%, на три -  
8,1%. Кабинетов -  всего 0,9% обще­
го числа комнат.

Среднее количество проживаю­
щих в одной квартире составляет 3,2 
человека, а на одну комнату (не счи­
тая кухни) в среднем приходится 
1,46 спального места.

На все функциональные зоны 
квартиры ВПКТИМом были разра­

ботаны оптимальные комплекты ме­
бели. Во времена СССР они явля­
лись обязательным документом для 
проектировщиков мебели. Теперь 
эти нормативы не обязательны, но 
соответствующие методические 
принципы вполне применимы при 
проектировании мебели для внут­
реннего рынка.

Для того чтобы производство 
смогло начать осуществлять эффек­
тивный учет уровней качества мебе­
ли, необходимо иметь продуманную 
классификацию этих уровней. В на­
стоящее время эти уровни определя­
ют довольно расплывчато: мебель 
дешевая, недорогая, дорогая, очень 
дорогая и др.

Уровни качества мебели можно ус­
танавливать с различной градацией, 
например, по 5-, 7-, 10-балльной 
шкале и др.

Нами за первый (самый низкий) 
уровень принят уровень качества са­
мой простой и соответственно самой 
дешевой мебели (выпускаемой в Бе­
лоруссии), а за высший -  самой ка­
чественной и соответственно самой 
дорогой, производимой в Западной 
Европе. На наш взгляд, оптимальная 
величина отношения цен двух функ­
ционально аналогичных изделий 
смежных уровней качества должна 
составлять 2. В таком случае количе­
ство уровней (баллов) качества ме­
бели равно числу членов геометри­
ческой прогрессии со знаменателем
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Карактеристика уровня качества мебели

цифровая 
(число баллов)

2
3
4
5
6

7
8 
9

10

словесная (наименование 
мебели данного уровня)

Бедная
Очень дешевая
Дешевая
Нижесредняя
Средняя
Вышесредняя
Дорогая
Очень дорогая
Супердорогая
Царская______

Цена мебели рассматриваемого уровня 
качества, долл. США
для двухкомнатной 
квартиры площадью 52,5

До 250 
250-500 
500-1000 
1000-2000 

2000^000 

4000-8000 
8000-16000 
16000-32000 
32000-64000 

64000-128000

обеденного стола

До 20 
20-^0 
40-80 
80-160 
160-320 
320-625 

625-1250 
1250-2500 
2500-5000 
5000-10000

q, равным 2, в диапазоне соответст­
вующих цен от наименьшей до наи­
большей.

Приняв для расчетов реальные 
максимальную и минимальную це­
ны одного изделия, мы получили 10 
уровней качества мебели. Их класси­
фикация приведена в таблице.

С учетом этой классификации ори­
ентировочно установлено, кто какую 
(какого уровня качества) мебель 
производит. Установлено также ко­
личество жителей Белоруссии, кото­
рые могут купить мебель того или 
иного уровня качества. Для этого 
были использованы статистические

населения и распределении этих до­
ходов на покупку различных това­
ров, продуктов питания и др. Для 
расчетов принято, что семья ведет 
накопление средств для покупки ме­
бели в течение 25 лет.

Анализ результатов проведенных 
расчетов показывает следующее. В 
настоящее время даже мебель перво­
го уровня качества (бедную) может 
купить не все население Белорус­
сии, а только его 3/4 (точнее -  74%). 
Мебель второго, третьего, четверто­
го и пятого уровней качества могут 
купить соответственно 35,0; 5,2; 1,0 
и 0,1% населения. Мебель шесто­

данные о доходах различных групп го-восьмого уровней качества могут

купить лишь немногие, а девятого и 
десятого -  за зарплату никто.

Заключение

Практика показывает: сейчас
уровни качества выпускаемой мебе­
ли характеризуются преимущест­
венно средними и высокими балла­
ми, а объем выпуска мебели низких 
уровней качества и соответственно 
дешевой -  сравнительно мал.

Однако многие мебельные пред­
приятия, особенно небольшие, не 
имеют технологических возможнос­
тей для производства мебели высо­
ких уровней качества. В первую оче­
редь таким предприятиям и следует 
осваивать ту нишу сравнительно 
низких уровней, которая им под си­
лу и полностью соответствует по­
требительскому спросу. На широком 
выпуске тщательно изготовленной 
дешевой мебели можно заработать 
не меньше, чем на выпуске малого 
количества дорогих (да еще невысо­
кого уровня исполнения) изделий. 
Одновременно будет решаться и со­
циально важная задача обеспечения 
мебелью бедных слоев населения -  о 
ней сейчас стыдливо умалчивают, 
делая вид, что такой проблемы не 
существует.

TOYOTA
ПОГРУЗЧИКИ

Только при покупке 
до 1 марта 1999 года 
действует наше 
антикризисное предложение:
• Специальная скидка до $ 2000
•  Бесплатная гарантия 18 месяцев
• Бесплатное первое сервисное обслуживание
• Бесплатная доставка по Москве и Московской области
• Специальная скидка на сервисное обслуживание -15%
•  Специальная скидка на расходные материалы и запчасти-15%.

М Ы  Д Е Л А Е М  В А С  С И П Ь Н Е Е !

ВС
ТОЙОТА-ЦЕНТР БИТЦА
Москва, Балаклавский пр*т, 26 
Тел.:310-7436. Факс:310-7154BUSINESS а ш

Приглашвм к сотрудничеству партнеров в регионах.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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В советское время задача планирования была тотальной, она была возведена в ранг закона. При этом государству не 
составляло труда решать эту задачу -  оно выступало по отношению к предприятию в роли и заказчика, и поставщика, и 
кредитора. Впоследствии говорить о планировании, а тем более централизованном, стало дурным тоном. Кроме 
политических соображений это было обусловлено превратным пониманием рыночных процессов как стихийных и 
неуправляемых. Безусловно, место и принципы планирования в условиях рынка кардинально изменились, но его роль, 
напротив, многократно возросла. Задача специалистов корпоративного планирования лишь усложнилась -  появилось 
множество неопределенных параметров. А значение стратегического планирования оказалось возведено в степень -  оно 
стало стержнем всей экономической политики предприятия и, как следствие, процесса привлечения инвестиций.

СТРАТЕГИЧЕСКОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ -  ЦЕЛЬ 
ИЛИ СРЕДСТВО?
В. С. Салун-КБ  “Компания по проектному финансированию” (КОПФ)

С начала реформ всеми ветвями вла­
сти на самых различных уровнях 
всегда декларировалась критическая 
важность привлечения инвестиций в 
экономику России. Однако даже до 
августовского кризиса масштабы ин­
вестиционного процесса ни в коей 
мере не соответствовали потребнос­
тям российских предприятий. В ны­
нешней ситуации, характеризую- 
шейся повышенными инфляцион­
ными ожиданиями всех экономичес­
ких субъектов, высоким уровнем по­
литических рисков в России, катаст­
рофическим падением доверия к 
стране со стороны западных инвес­
торов, инвестиционный процесс в 
России, казалось бы, обречен. Одна­
ко это не совсем так.

В соответствии с законами диалек­
тики даже такое отрицательное явле­
ние, как кризис, несет в себе и поло­
жительные для инвестиционного 
процесса моменты. Для стратегичес­
ких инвесторов, которые ищут в 
России рынок производства и рынок 
сбыта, в связи с падением россий­
ского фондового рынка открываются 
поистине фантастические возмож­
ности, когда по западным меркам за 
бесценок можно приобрести пред­
приятие, осуществить слияние (или 
поглощение), способствующее рест­
руктуризации бизнеса, и т.д. Ны­
нешняя ситуация на руку и так назы­
ваемым венчурным фондам, для ко­
торых осуществление прямых инве­
стиций в капитал молодых растущих 
компаний является основным видом 
деятельности. С учетом нынешнего 
положения на российском финансо­
вом рынке такие фонды могут огово­
рить для себя наиболее выгодные ус­
ловия выхода из капитала получив­
ших инвестиции компаний.

Таким образом, в посткризисных 
условиях для ряда российских ком­
паний существует реальная возмож­
ность получения прямых инвести­
ций. Однако для того, чтобы эта воз­
можность была реализована, необхо­
димо соблюдение целого ряда усло­
вий. Среди них и перспективность 
сектора экономики, в котором дейст­
вует компания, и наличие рентабель­
ного инвестиционного проекта, и со­
ответствующий современному за­
падному уровню менеджмент ком­
пании.

Одним из ключевых моментов для 
привлечения прямых инвестиций яв­
ляется постановка деятельности 
компании-реципиента в области 
стратегического планирования. Дан­
ный компонент менеджмента влияет 
на инвестиционный процесс как бы 
на двух уровнях. Это разработка 
бизнес-плана компании, без которо­
го невозможно даже начать работу 
по привлечению инвестиций. Уже на 
этом уровне необходимо привлече­
ние аппарата стратегического плани­
рования деятельности компании 
(анализ рынков продуктов или услуг 
компании, анализ конкурентной сре­
ды, разработка бюджетов и т.д.). Од­
нако успешная реализация бизнес- 
плана возможна лишь при использо­
вании стратегического планирова­
ния «на регулярной основе», как не­
отъемлемого элемента ежедневного 
управления предприятием. Именно 
на это сейчас, в условиях нестабиль­
ности, будет обращать внимание 
стратегический инвестор при выбо­
ре объекта инвестирования.

Компоненты стратегического пла­
нирования хорошо известны всем, 
кто хотя бы вскользь знакомился с 
основами менеджмента. Поэтому

мы попытаемся проанализировать, 
почему в условиях повышенной не­
устойчивости, характерных для 
посткризисного периода, возрастает 
роль стратегического планирования.

Итак, общепринятый процесс 
стратегического  плани рования 
склады вается из следующих ком­
понентов:

• определение миссии компании;
• анализ внешней среды;
• анализ внутренних возможнос­

тей компании;
• изучение стратегических альтер­

натив, способствующих достиже­
нию поставленных целей, и выбор 
стратегии;

• разработка организационной 
структуры компании, основных 
принципов мотивации и контроля;

• реализация стратегии;
• оперативное планирование и уп­

равление;
• оценка стратегии (контроль за 

ходом реализации стратегии и вне­
сение в нее при необходимости соот­
ветствующих корректив) -  см. рису­
нок (схема взята из книги: Мескон 
М., Альберт М., Хедоури Ф. Основы 
менеджмента. 3-е изд. М.; Дело, 
1977.).

Заметим, что, хотя выше шла речь
о процедуре стратегического плани­
рования деятельности производст­
венной компании (или компании, 
оказывающей какие-либо услуги), 
сказанное в полной мере относится 
и к любому иному объекту управле­
ния -  от домохозяйства до государ­
ства. Разница лишь в объеме и слож­
ности подлежащей анализу инфор­
мации (количество и характер фак­
торов, влияющих на объект управле­
ния), в разветвленности и (или) 
сложности управленческой структу­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Схема организации процесса стратегического  планирования

ры и в количестве и характере рыча­
гов, которые могут быть использова­
ны для оказания влияния на менед­
жеров, осуществляющих управле­
ние данным объектом.

Итак, рассмотрим отдельные ком­
поненты процесса стратегического 
планирования и их влияние на инве­
стиционный процесс в посткризис- 
ных условиях.

Знакомы ли высшие менеджеры 
российских компаний с тем, что та­
кое миссия компании, каким обра­
зом и для чего она определяется? По 
нашему опыту, девять из десяти ру­
ководителей российских предприя­
тий, занимающихся привлечением 
инвестиций, на вопрос, в чем состо­
ит смысл деятельности компании, 
отвечают одинаково -  в получении 
прибыли. Лишь некоторые достаточ­
но крупные наши компании, имею­
щие в своем штате профессионалов- 
управленцев, сформировали свою 
миссию и используют ее при органи­
зации деятельности. В то же время 
для широкого круга компаний, пред­
ставляющих средний и тем более 
мелкий бизнес, этот элемент страте­
гического планирования остается 
по-прежнему незнакомым.

Как известно, миссия определяет 
смысл существоваиия компании, 
заключающийся в удовлетворении 
тех или иных потребностей клиен­
тов компании, и представляет собой 
краеугольный камень концепции 
развития компании.

Мы не будем здесь подробно оста­
навливаться на вопросах о том, как

влияет определение миссии компа­
нии на эффективность деятельности 
компании и само ее существование 
(интересующихся отошлем к пре­
красной статье на эту тему К. Гретца 
и С. Дрозека, опубликованной в № 3 
РЦБ за 1998 г). Отметим только, что 
в успешно работающих компаниях 
миссия компании обязательно изве­
стна всем ее сотрудникам, от прези­
дента до уборщицы, и именно это 
позволяет компании успешно функ­
ционировать в условиях жесткой 
конкуренции.

В качестве примера компании, ус­
пешно использующей парадигму 
миссии, приведем здесь известный 
российский банк «Кредит-Москва». 
Этот банк отметил в прошлом году 
десятилетний юбилей своего суще­
ствования, что само по себе является 
убедительным доказательством со­
стоятельности менеджмента банка. 
Первоначально банк позициониро­
вал себя как универсальный банк, 
стремясь оказывать своим клиентам 
полный спектр банковских услуг, в 
том числе ведение расчетных счетов, 
кредитование, операции с ценными 
бумагами, обслуживание пластико­
вых карт (банк «Кредит-Москва» 
был пионером карточного бизнеса в 
России).

Однако в конце 1997 г , учитывая 
реалии ситуации в российской эко­
номике, состояние финансового и 
фондового рынков, а также трезво 
оценивая свои ресурсы и возможно­
сти, банк принял решение об огра­
ничении сферы своей деятельности.

сконцентрировав ресурсы на тех на­
правлениях, на которых он мог бы 
сохранить лидирующее положение в 
российской банковской системе. Но­
вая стратегия развития банка бы­
ла разработана на основе вновь 
сформулированной миссии банка.

Ниже приведен полный текст мис­
сии банка, любезно предоставлен­
ный его руководством:

«Основная цель деятельности 
Банка состоит в увеличении доходов 
акционеров. Эта цель достигается 
путем получения преимущественно 
комиссионных (непроцентных) дохо­
дов за профессиональное и эффек­
тивное управление активами клиен­
тов и предоставление сопутствую­
щего набора высококачественных 
банковских услуг по конкурентным 
ценам, исходя из потребностей и 
пожеланий конкретного индивиду­
ального клиента. Мы стремимся 
стать одним из лучших банков на 
рынке доверительного управления.

Другим важным направлением де­
ятельности Банка должны стать 
услуги на рынке корпоративных фи­
нансов. В этом сегменте рынка мы 
будем стараться внедриться в ры­
нок и закрепиться на нем.

Особой ценностью мы считаем 
достигнутый нами имидж надеж­
ного банка и высокую репутацию в 
глазах клиентов и банков-партне- 
ров.

Мы надеемся, что коллектив Бан­
ка, полностью разделяя и понимая 
наши цели, превратится в группу 
единомышленников-профессиона- 
лов, чей труд высоко ценится. Банк 
серьезно относится к своим обяза­
тельствам перед персоналом и ста­
рается обеспечить для своих со­
трудников стабильный уровень до­
ходов и возможности для професси­
онального роста».

Наличие сформулированной мис­
сии как основы плана стратегичес­
кого развития банка позволяет его 
руководству уверенно ориентиро­
ваться в ситуации, вселяет в клиен­
тов и персонал банка уверенность в 
его надежности, обеспечивая тем са­
мым дополнительные конкурентные 
преимущества.

А нализ внеш ней среды н внут­
ренних возможностей компании 
называют также СВОТ-анализом. 
Этот компонент стратегического 
планирования используется самым 
широким кругом российских компа­
ний практически постоянно, по­
скольку даже малый бизнес интуи­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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тивно ищет свои рыночные ниши и 
вынужден соизмерять планы разви­
тия бизнеса со своими ресурсами.

Однако возможности использова­
ния СВОТ-анализа в условиях эко­
номической, финансовой и полити­
ческой нестабильности гораздо ши­
ре. Упомянем лишь о так называе­
мых сценарных прогнозах, которые 
должны составляться подразделени­
ями, ответственными за стратегиче­
ское планирование. Каждый из та­
ких прогнозов представляет собой 
фактически стратегию развития ком­
пании, разработанную на основе 
применения всех элементов страте­
гического планирования, которая 
может быть реализована при опреде­
ленном варианте (сценарии) разви­
тия событий. Разработка альтерна­
тивных стратегий развития компа­
нии занимает достаточно много вре­
мени, но зато, будучи подготовлены 
заранее, эти прогнозы дают возмож­
ность компании в случае реализации 
того или иного сценария развития 
событий действовать по составлен­
ному четкому плану, что исключает 
возможность принятия поспешных 
импульсивных решений, ставящих 
компанию после их реализации в за­
труднительное положение.

В кризисных условиях анализ 
стратегических альтернатив и в ы ­
бор стратегии позволяют принять 
осознанное решение о том, какой 
бизнес компании в настоящий мо­
мент приносит доход и поэтому име­
ет право на существование. Как пра­
вило, при всем видимом разнообра­
зии стратегий их условно можно 
разделить на четыре группы:

• стратегии роста;
• стратегии ограниченного роста;
• стратегии сворачивания деятель­

ности (ухода из бизнеса);
• комбинации из вышеперечислен­

ных стратегий.
В кризисных условиях (сверхже­

сткие ограничения ресурсов) компа­
ниям неизбежно придется заняться 
ревизией направлений своей дея­
тельности и пересмотром стратегий 
развития каждого из них.

Исключительно важно сейчас и

п остроение организац ионн ой 
структуры , адекватной ставящимся 
перед компанией задачам. Четкий 
выбор принципа построения струк­
туры (функциональная, продукто­
вая, географическая и т.д.)*, жесткое 
соблюдение требований по нормам 
управляемости могут обеспечить ус­
пех в реализации вьфаботанной ком­
панией стратегии. Отметим две важ­
ные концепции, связанные с форми­
рованием оргструктур в кризисных 
условиях.

Первая -  эта концепция управле­
ния при помощ и т а к  назы ваем ы х 
м атричны х (проектны х) структур. 
Необходимость реорганизации тра­
диционных оргструктур связана с 
быстрым изменением внешней сре­
ды и усложнением задач и проектов 
компании.

При этом может складываться си­
туация, когда нарушается четкость 
формулировок целей и задач подраз­
делений; появляется дублирование 
функций в системе управления; воз­
никают также ситуации, не регла­
ментированные инструкциями и 
требующие творческого подхода.

Выходом из создавшейся ситуации 
может стать внедрение в компании 
адаптивных организационных 
структур, предназначенных для того, 
чтобы компания имела возможность 
быстро реагировать на изменения 
внешней среды. В матричной струк­
туре члены проектной грухшы (спе­
циалисты, собранные для реализа­
ции конкретного проекта) подчиня­
ются и руководителю проекта, и ру­
ководителям тех функциональных 
отделов, в которых они работают по­
стоянно.

Руководитель проекта обладает 
широкими полномочиями. Они мо­
гут варьироваться в зависимости от 
объема делегируемых руководителю 
проекта прав -  от почти всеобъем­
лющей линейной власти над всеми 
деталями проекта до чисто штабных 
полномочий. Руководитель проекта 
в матричной организатщи несет от­
ветственность за интеграцию всех 
видов деятельности и ресурсов, от­
носящихся к данному проекту. В его

распоряжение передаются матери­
альные и финансовые ресурсы по­
данному проекту. Руководитель про­
екта отвечает за планирование хфо- 
екта, составление графика работ, 
проверяет ход выполнения проекта. 
Применение данной концепции при 
построении организационной струк­
туры компании позволяет макси­
мально использовать дефицитные 
финансовые и людские ресурсы.

Вторая концепция связана с рест­
руктуризацией корпораций, соче­
таю щ их различны е (часто не свя­
занные друг с другом технологичес­
ки) виды  бизнеса, вьщеленные в са­
мостоятельные компании. Управле­
ние такими компаниями осуществ­
ляется менеджментом, имеющим 
свои персональные взгляды на целе­
вые функции бизнеса и технологию 
управления. С точки зрения собст­
венника корпорации, такая система 
управления ресурсами, вовлеченны­
ми в бизнес, может представляться 
неоттгимальной.

При делегировании полномочий 
по утфавлению руководству компа­
ний возникает необходимость согла­
совать с каждым из них принципы и 
технологию управления, являюхцих- 
ся приемлемыми с позитдай собст­
венника, и контроля над соблюдени­
ем этих принципов и технологий. 
Отсутствие координации между от­
дельными компаниями, управляемы­
ми различными лицами, может тфи- 
вести к  снижению эффективности 
управления ресурсами собственника 
(негативный синергетический эф­
фект).

Данная проблема может быть ре­
шена путем создания компании по 
стратегическому планированию  и 
управлению . В ее функции входит 
осуществление процесса стратеги- 
чесю го планирования деятельности 
составляютцих корпорацию компа­
ний и реализации стратегических 
планов. При этом оперативно-такти­
ческие задачи остаются в ведении 
утфавляюпщх конкретными видами 
бизнеса. В основе такой компании 
должна лежать традихщонная функ­
циональная структура, предполага-

*Функциональный, продуктовый и географический принципы построения организационной структуры предусматривают разби­
ение структуры по различным критериям. Так , в случае функционального построения структура формируется на основе департа­
ментов, каждый из которых выполняет характерные функции, -  департаменты (отделы, управления) стратегического планирова­
ния, производственный, финансовый, маркетинговый, по работе с кадрами и т.д.

Продуктовый и географический принципы подразумевают разбиение по основным видам производимой продукции (оказывае­
мых услуг) или по регионам сбыта (производства) основных видов продукции. Эти принципы построения оргструктуры исполь­
зуются, как правило, когда тот или иной вид продукции (или регион) имеют для компании критически важное значение (например, 
обеспечивают максимальный объем продаж).Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ющая деление на следующие служ­
бы:

• юридическую;
• аналитическую;
• маркетинговую;
• финансовую;
• кадровую;
• службу контроля.
Компания по стратегическому 

планированию и управлению замы­
кает на себе информационные пото­
ки между собственниками и управ­
ляющими конкретным бизнесом 
(проектами, компаниями), обеспечи­
вая единый и контролируемый соб­
ственниками подход к управлению, 
корректировку целевых функций уп­
равления. В перспективе данная 
структура может стать основой уп­
равляющей холдинговой компании, 
координирующей деятельность от­
дельных компаний, принадлежащих 
собственникам.

Говоря о мотивации исполните­
лей, в первую очередь в качестве 
важнейщей проблемы следует отме­
тить конфликт интересов «собствен­
ник -  ведущий менеджер». Каким 
образом можно совместить интере­
сы собственника, заинтересованного 
прежде всего в постоянном увеличе­
нии стоимости компании в долго­
срочной перспективе, и менеджера.

стремящегося к максимизации своих 
сегоднящних доходов?

Мировой опыт менеджмента дает 
несколько рецептов решения данно­
го конфликта (например, предостав­
ление ведущим менеджерам опцио­
нов на право покупки акций компа­
ний по ее нынешней рыночной стои­
мости). В этом случае, обеспечив 
увеличение стоимости компании 
(что, безусловно, сказывается на ры­
ночной котировке ее акций), менед­
жер получает материальную выгоду 
от реализации своего опциона. Она 
тем больше, чем больше возросла 
стоимость компании. Безусловно, 
для российских предприятий, подав­
ляющее большинство которых пока 
не стало публичными компаниями, 
данный подход требует некой адап­
тации к нашим реалиям, однако без 
разрешения указанного конфликта 
трудно ожидать, что российские 
компании смогут привлечь инвести­
ции под свои проекты.

О ценка стратегии (контроль за 
ходом ее реализации и внесение при 
необходимости корректив) всегда 
была важнейшей составной частью 
процесса стратегического планиро­
вания. Этот этап как бы «закольцо­
вывал» весь процесс стратегическо­
го планирования, превращал его в

замкнутый цикл, в последователь­
ный непрерывный процесс. Сейчас 
же, в быстро изменяющихся услови­
ях внешней среды и внутренних воз­
можностей компаний этот этап ста­
новится едва ли не ключевым, по­
скольку «правила игры» на россий­
ских рынках меняются со скоростью 
смены правительств.

Кстати говоря, здесь уместно за­
дать вопрос: не является ли и сама 
эта смена результатом того, что все 
последние кабинеты не вносили по 
тем или иным обстоятельствам кор­
рективы в ранее определенную стра­
тегию своей деятельности? Ранее 
мы уже отмечали, что государство 
как объект управления ничем не от­
личается от завода, банка или благо­
творительного фонда. Впрочем, этот 
вопрос достоин того, чтобы стать 
предметом отдельного исследова­
ния.

Итак, до тех пор пока категории 
стратегического планирования не 
станут естественными категориями 
мышления ответственных за этот 
процесс руководителей российских 
компаний, вряд ли мы можем рас­
считывать на приток в Россию пря­
мых инвестиций и соответственно 
на выход из экономического кризи­
са.

Статья предоставлена редакцией журнала “Рынок ценных бумаг”

Для потенциальных подписчиков журнала “Рынок ценных бумаг”

Аналитический журнал «Рынок 
ценных бумаг» издается с 1992 г и 
является ровесником российского 
финансового рынка. За прошедшие 
шесть лет он приобрел достаточно 
широкую известность и признание 
не только в кругах профессиональ­
ных финансистов, но и среди руко­
водителей и ведущих специалистов 
предприятий различных отраслей 
промышленности. С 1998 г к назва­
нию журнала сделано существенное 
дополнение: «Рынок ценных бумаг 
Как привлечь инвестиции».

Два раза в месяц читатели получа­
ют материалы, интересные для ин­
весторов и эмитентов, для всех, кто 
планирует развитие производства и, 
естественно, нуждается в инвести­
циях, для тех, кто ищет оптималь­
ные пути вложения своих капита­
лов. Публикуемые материалы исчер­
пывают практически всю инвести­
ционную проблематику: разработку 
стратегии привлечения инвестиций, 
подготовку бизнес-планов, пути ре­
ализации инвестиционных проек­
тов, правовые аспекты, независи­

мую экспертизу и многое другое.
Журнал является связующим зве­

ном между предприятиями и инвес­
торами — российскими и западными. 
Он будет способствовать улучше­
нию их взаимодействия и взаимопо­
нимания.

Подписка на журнал -  во всех 
отделениях почтовой связи (под­
писной индекс по каталогу агент­
ства «Роспечать» -  73346), а такж е 
непосредственно через редакцию -  
тел./факс: (095) 946-9917, 946-9918, 
946-9820, 946-9822, 946-8756.

НОВЫЕ КНИГИ
Для деловых людей

Кремлев А.И. Настольная книга ин­
дивидуального предпринимателя. 
Учеб.-практическое пособие. -  М.: 
ИНФРА-М, 19 9 7 .-2 5 6  с.

Захарова Н.Н. Кредитный дого­
вор: Гражданско-правовые аспекты. 
Практическое пособие. -  М.: ИН- 
ФРА-М-НОРМА, 1997. -  158 с.

Амортизация. Износ. -  М.: При­
ор, 1 9 9 7 .- 128 с.

Больничны й лист. -  м.: Приор, 
1 9 9 7 .-2 0 8  с.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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МЕЖДУНАРОДНЫЙ СИМПОЗИУМ ПО 
ДРЕВЕСИНОВЕДЕНИЮ В СЛОВАКИИ
Б. Н.Уголев, председатель Регионального координационного совета по современным проблемам 
древесиноведения, акад. ИАВС

С 25 по 27 августа 1998 г. в Зволене 
проходил III международный симпо­
зиум “Строение и свойства древеси­
ны -  98”, организованный Зволен- 
ским техническим университетом и 
ИЮФРО. Ученые из 15 стран: Венг­
рии, Германии, Латвии, Польши, 
России, Румынии, Словакии, США, 
Франции, Хорватии, Чехии, Швейца­
рии, Эстонии, Югославии и Японии
-  представили 34 доклада и 23 стен­
довых сообщения (постера). Симпо­
зиум открыл председатель оргкоми­
тета проф. С.Курятко. С приветстви­
ем от ректората выступил проф. 
Я.Дубовский. Затем и.о. ректора 
проф. Шмелко вручил членам оргко­
митета: проф. Ш.Мольнару (Венг­
рия) и автору этих строк -  памятные 
медали за многолетнее сотрудниче­
ство Шопронского лесного универ­
ситета и Московского государствен­
ного университета леса со Зволен- 
ским техническим университетом.

На первом заседании в докладе 
B.Kosikova, B.Demianova (Слова­
кия) была освещена проблема кон­
версии лигнинных отходов в поверх­
ностно-активные вещества. Влияние 
пропаривания на изменение цвета 
древесины бука было рассмотрено в 
докладе M.Halaj, J.Bucko (Словакия). 
Доклад L.Lipins, Z.Sarmulis (Латвия) 
был посвящен развитию сучков в со­
сновых стволах. I.Peszlen (Венгрия) 
выступила -  от имени группы авто­
ров -  с интересным докладом о вли­
янии разреженности в клонах сосны 
{Pinus sylvestris) на количество био­
массы и свойства древесины. Важ­
ные вопросы были рассмотрены в 
докладе J.Hrols, A.Skujina, J.Dolacis, 
L.Belkova (Латвия) о радиоактивнос­
ти древесины в зоне Чернс^ыля. В 
докладе S.Kurjatko, I.Cuderlik, 
J.Hudec (Словакия) были сообщены 
морфометрические характеристики 
сосудов древесины и показано их 
влияние на проницаемость послед­
ней. О возможности использования 
томографии для исследования древе­
сины рассказал V.Bahyl (Словакия).

На втором заседании были заслу­
шаны доклады: J.Mahut, R.Reh (Сло­
вакия) -  о древесине малоизученной 
породы {Ceiba Pentadrd)\
S.Govorcin, T.Sinkovic, J.Trajkovic 
(Хорватия) -  об изменении свойств 
по радиусу ствола у дуба, бука и 
пихты; V.Pushinskis, J.Dolacis,
J.Hrols (Латвия) — о факторах, влия­
ющих на модуль упругости и предел 
прочности при изгибе древесины со­
сны (здесь был поставлен вопрос о 
необходимости уточнения некото­
рых показателей, приведенных в 
РТМ 1962 г.); E.Rajcan, A.Danihelova 
(Словакия) -  о влиянии склеивания 
на резонансные свойства древесины 
ели.

Третье заседание открылось до­
кладом B.Stefka, M.Babiak (Слова­
кия) о переносе тепла и влаги во вре­
мя прессования древесностружечно­
го ковра. Доклад S.Kurjatko,
А.Oswald (Словакия) был посвящен 
тепловым характеристикам древеси­
ны некоторых лиственных пород. 
Привлек внимание доклад В.Kasai 
(США) о деревянных конструкциях, 
подвергающихся действию динами­
ческих нагрузок; в нем были пред­
ставлены количественные данные, 
полученные экспериментальным пу­
тем с помощью современной вычис­
лительной техники.

Второй рабочий день начался до­
кладом Б.Уголева, Н.Скуратова и 
Г.Горбачевой (Россия), исследовав­
ших дифференциальный коэффици­
ент усушки древесины; было показа­
но существенное отличие нового по­
казателя от стандартного коэффици­
ента усушки -  особенно при влажно­
сти более 20%. В докладе M.Babiak 
(Словакия) был рассмотрен вопрос о 
коэффициентах диффузии древеси­
ны бука и черной акации. Дискус­
сию вызвал доклад L.M aszynski, 
S.Bak (Польша) о методе определе­
ния механосорбционных характери­
стик древесины. Нами было показа­
но, что так называемое механосорб- 
ционное течение древесины пред­

ставляет собой замороженные де­
формации, возникающие при сушке 
древесины под нагрузкой.

Доклад M.Scheffler (Германия) со­
держал результаты использования 
метода конечных элементов для рас­
чета влажностного состояния древе­
сины при сушке. (К сожалению, 
этим методом не было исследовано 
напряженное состояние древесины -  
см. наши работы 70-х годов.)

На втором заседании этого дня бы­
ли заслушаны доклады: Н. Tuherm 
(Латвия) -  о развитии системы сер­
тификации лесоматериалов; R.Reh, 
J.Mahut (Словакия) -  о перспектив­
ности древесины сахарного клена 
для деревообрабатывающей промы­
шленности Центральной Европы; 
R.Despot, В.Petrie (Хорватия) -  о 
бактериальной активности на на­
ружных конструкционных элемен­
тах из древесины пихты; M.Babiak, 
J.Hudec (Словакия) -  о проницаемо­
сти древесины граба, определенной 
различными методами.

Последнее заседание было посвя­
щено заслушиванию докладов: 
L.Bleron и др. (Франция) -  о провер­
ке расчетов болтового соединения; 
M.Grimsel (Германия) -  о компью­
терном определении показателей ме­
ханических свойств древесины, ре­
зультаты которого согласуются с ос­
новными закономерностями анизот­
ропии этих свойств древесины, уста­
новленными в нашей стране Е.Аш- 
кенази в 70-х годах; M.Reinprecht, 
S.Varinska (Словакия) -  об изгибных 
свойствах древесины, модифициро­
ванной синтетическими полимера­
ми; J.Dubovsky (Словакия) -  о мето­
де определения диаграммы “напря­
жения-деформации” при испытани­
ях древесины на сжатие.

Среди постеров можно отметить 
следующие: O.Korytarova, М.Мамо- 
нова (Словакия) -  о макро- и микро­
структуре древесины карельской бе­
резы; В.Козлова, М.Кистерной, 
В.Крутова (Россия) -  о мониторинге 
состояния древесины в памятникахВологодская областная универсальная научная библиотека 
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архитектуры в Кижах (к сожалению, 
авторы не смогли' принять участие в 
симпозиуме); I.Makoviny (Словакия)
-  о диэлектрических свойствах дре­
весины некоторых лиственных по­
род; Л.Новицкой (Россия) -  о струк­
туре древесины, образованной во 
время регенерации тканей березовых 
стволов (хотя автор не смог при­
ехать, постер экспонировался). Боль­

шой научный интерес представляют 
результаты работы W.Olek, K.Pawlik, 
J.Bonarski (Польша) по применению 
текстурной функции для определе­
ния трехмерной характеристики ми- 
крофибриллярной структуры клеточ­
ной стенки, исследуемой с помощью 
рентгеновского дифрактометра.

В постере E.Liptakova, J.Kudela, 
J.Sarvas (Словакия) рассмотрены во­

просы фазового равновесия между 
древесиной и жидкостью.

Доклады и постеры будут опубли­
кованы в сборнике трудов симпозиу­
ма.

Симпозиум показал, что исследо­
ватели представленных на нем стран 
продолжают активно работать в об­
ласти фундаментального и приклад­
ного древесиноведения.

НОВЫЕ КНИГИ
Для деловых людей

Олейников В.В. Делайте бизнес на­
дежным и безопасным: Практичес­
кое пособие для начинающих бизне­
сменов и предпринимателей, сотруд­
ников средств безопасности. -  Ры­
бинск; Рыбинский дом печати, 1997.
-  448 с.

К ак удачно судиться: Законода­
тельство. Образцы судебных доку­
ментов. -  М.: АСА ЕМ А, РАНДЕ- 
ВУ-АМ, 1 9 98 .- 192 с.

П реобразован ие предприятий: 
Американский опыт и российская 
действительность / Под ред. Дж. Ло- 
уга и др.; перевод с английского. -  
М.: Вече, Персей, 1 9 9 7 .-4 4 4  с.

П анагуш ин В.П. Выявление нало­
говых ошибок, нарушений, преступ­
лений. -  М.: Приор, 1997. -  352 с.

Э кономика малого предприятия.
-  СПб.: Специальная литература,
1997. -  80 с.

К оровкин В.В., Кузнецова Г.В.
Подготовка к налоговой проверке. -  
М.: Приор, 1997. -  144 с.

Олегов Ю.Г., Ж уравлев П.В. Уп­
равление персоналом: Учебник. -  
М.: Финстатинформ, 1997. -  878 с.

П елих А.С. Бизнес-план, или Как 
организовать собственный бизнес. -  
М.; Ось-89, 1 9 9 7 .-9 6  с.

Бархатов А. Генерал Лебедь. -  М.: 
Политбюро, 1997.

“ЕВРОЭКСПОМЕБЕЛЬ-99”
вы ставка-ярм арка мебели 

Культурно-выставочный центр “СОКОЛЬНИКИ” 
(павильоны 4, 4А, 4Б, 11 -  16.000 кв.м)

^ < » " 1 С У Л Ь Т У Р Н О - « Ы С 1 Д в О Ч Н Ы Й  U E H I f

Союльники
с  17 по 22 мая 1999 г  в выставочном центре парка “Сокольники” пройдет 7-я международная специализированная 

выставка “ЕВ РО Э К С П О М ЕБЕЛ Ь—99” (мебель всех видов и сопутствующие товары).

О рганизаторы вы ставки: • М инистерство экономики Российской Ф едерации 
Д епартам ент экономики лесного комплекса

•  Ассоциация предприятий мебельной и 
деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности России

•  К ультурно-вы ставочны й центр “С окольники”

В седьмой раз в Сокольниках откроется ставшая традиционной выставка “ЕВ РО Э К С П О М ЕБЕЛ Ь—99” . На вы­
ставке соберутся крупные производители и продавцы мебели, научно-исследовательские и проектные институты, 
предприятия малого и среднего бизнеса, представители известных зарубежных фирм, чтобы продемонстрировать но­
вые направления дизайна мебели, передовые конструкторские решения с использованием современных отделочных 
материалов и комплектующих, экологически чистую продукцию и т.д.

Мебельный рынок России офомен и имеет гарантированный сбыт. В этих условиях активное участие в выставке 
“ЕВРО ЭКСП О М ЕБЕЛЬ—99” поможет экспонентам найти надежные пути к новым рынкам сбыта и взаимовыгод­
ному сотрудничеству с деловыми партнерами.

★ * ★
★euro^

★ EXPO ★ 
^ M O B E L ^

Ж ЕЛ А ЕМ  ВАМ УСПЕХОВ И  ПРИГЛАШ АЕМ  П РИ Н Я Т Ь УЧА СТИ Е В ВЫСТАВКЕ!
Заявки на участие в выставке принимаются до 1 января 1999 г 

Подробная информация об условиях участия будет Вам сообщена сразу после 
получения подтверждения о Вашем участии.
Директор выставки: Вишневская Валентина Михайловна.
Контактные тел.: (095) 268-14-07, 268-63-23 
Факс: (095) 268-08-91, 268-14-07
Адрес: Россия, 107113, Москва, Сокольнический вал, 1, павильон 4.
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ЛЕСДРЕВМАШ-98: 25 ЛЕТ В РОССИЙСКОМ 
ВЫСТАВОЧНОМ СМОТРЕ
Международная выставка “Маши­
ны, оборудование и приборы для 
лесной, целлюлозно-бумажной и де­
ревообрабатывающей промышлен­
ности” -  “Лесдревмаш-98” прошла 
7-11 сентября 1998 г. в Москве, в 
выставочном комплексе на Красной 
Пресне. В седьмой раз, начиная с 
1973 г., представители передовых 
фирм различных стран приехали в 
Москву, чтобы продемонстрировать 
новейшие достижения в области раз­
работки и производства машин и 
оборудования для лесного комплек­
са. “Лесдревмаш” отметила свой 25- 
летний юбилей.

За эти годы она стала традицион­
ным смотром перспективных техно­
логий и оборудования. О высоком 
международном признании этой вы­
ставки свидетельствует поддержка 
Европейского комитета изготовите­
лей деревообрабатывающего обору­
дования (ЮМАБУА). В 1997 г. вы­
ставке присвоен знак СВЯ -  Союза 
выставок и ярмарок СНГ и стран 
Балтии. Организаторы выставки: 
ЗАО “Экспоцентр” (при поддержке 
ЮМАБУА), Министерство экономи­
ки РФ и Департамент экономики 
лесного комплекса, Государствен­
ный Центр лесопромышленного 
комплекса (с участием Российского 
союза промышленников и предпри­
нимателей, Правительства и Мэрии 
Москвы).

Выставка “Лесдревмаш-98” про­
ходила в сложный для российской 
экономики и ее ЛПК период. Однако 
на ней были широко представлены 
все известные фирмы из 25 стран: 
Австрии, Белоруссии, Болгарии, 
Германии, Дании, Ирландии, Испа­
нии, Италии, Канады, Латвии, Лива­
на, Литвы, Люксембурга, Нидерлан­
дов, Польши, России, Словакии, 
Словении, США, Украины, Финлян­
дии, Франции, Чехии, Швейцарии, 
Швеции. Из-за кризиса в российской 
экономике часть иностранных фирм 
заняли выжидательную позицию и 
офаничили свое участие в выставке 
показом плакатов, видеофильмов и 
тд. Вместе с тем количество демон­
стрировавшихся экспонатов соста­
вило более 600, из них около 200 -  
российские.

Спад производства в ЛПК России 
в последние годы удалось приоста­
новить, но не во всех его отраслях. 
По итогам работы за 7 мес. 1998 г 
несколько снизились -  по сравне­
нию с соответствующим периодом 
прошлого года -  объемы производ­
ства в лесозаготовительной и лесо­
пильной промышленности. В то же 
время в ряде отраслей наметились 
стабилизация и даже некоторый 
рост производства. По прогнозным 
оценкам, в текущем году повысятся 
на 1-4% объемы производства сле­
дующих видов продукции: древес­
ностружечных (ДСП) и древесново­
локнистых (ДВП) плит, фанеры, 
целлюлозы, бумаги, картона. При 
этом необходимо отметить рост чис­
ла предприятий, увеличивших по 
сравнению с 1997 г объемы выпуска 
продукции.

Например, объем выпуска фанеры 
за этот период составил 676,5 тыс.м^ 
что на 22,2% больше, чем за 7 мес.
1997 г  Такие предприятия, как ООО 
“Сыктывкарский фанерный комби­
нат”, Бийский фанспичкомбинат, 
ЗАО “Жешартский фанерный комби­
нат”, ОАО “Усть-Ижорский фанер­
ный комбинат”, расширили в 2,2- 2,6 
раза производство фанеры. При рос­
те объема производства ДСП в це­
лом на 7,4% некоторые предприятия 
увеличили их выпуск следующим 
образом: Волгодонский комбинат 
древесных плит -  в 1,52 раза, ОАО 
“Деревообрабатывающий комбинат” 
(Омская обл.) -  в 1,33 раза, АО 
“Шексна КДП” -  в 1,32 раза, АО 
“Увадрев” (Удмуртская республика)
-  в 1,27 раза, ДОК № 3 (Москва) -  в 
1,24 раза. Аналогичная ситуация на­
блюдается в производстве ДВП.

Она свидетельствует о том, что, 
несмотря на сложное положение 
предприятий ЛПК, уже наметилась 
потребность в развитии машино- и 
станкостроения. Особенно для нужд 
вновь создаваемых -  в деревообра­
батывающем и мебельном производ­
ствах -  предприятий мелкого и сред­
него предпринимательства.

Интенсификация лесопользования 
в Европейской части страны на базе 
современных технологий, приори­
тетное расширение производства

ДСП и ДВП, повышение степени 
утилизации древесных отходов -  все 
это способствует развитию произ­
водства оборудования для отраслей 
ЛПК. Это значит, что российский 
ЛПК по-прежнему является притяга­
тельным объектом для инвестиций в 
строительство новых и модерниза­
цию действующих предприятий, а 
также крупнейшим -  и широко от­
крытым для деловых контактов с за­
рубежными партнерами -  мировым 
потребителем технологий, машин и 
оборудования.

Более 100 российских фирм, пред­
приятий и организаций -  как хорошо 
известных, так и делающих первые 
шаги в лесном бизнесе -  демонстри­
ровали свои достижения на выстав­
ке “Лесдревмаш-98”. В ее экспози­
ции широко представлены: отечест­
венные машины и оборудование, 
приборы и приспособления; детали 
и изделия из древесины; научные 
разработки, различного рода услуги. 
Среди изготовителей деревообраба­
тывающего оборудования -  ООО 
“КАМИ-Станкоагрегат”, ЗАО “Мо­
жайское экспериментально-механи- 
ческое предприятие”, АО “Киров­
ский станкостроительный завод”, 
ЗАО “Агропромсервис”, АСТ- 
РО -Станкосервис, ЗАО “ТБМ”, 
ОАО “Ивановский завод тяжелого 
станкостроения” .

ЗАО “Можайское эксперименталь­
но-механическое предприятие” де­
монстрировало работу передвижно­
го ленточнопильного станка ПЛР-1 
для распиловки бревен диаметром 
90 см на доски и брусья (мощность 
привода пилы -  30 кВт). Станок 
укомплектован приспособлениями 
для заточки, развода, плющения и 
калибрования зубьев ленточных 
пил. Станок модификации ПЛР-1 Г, 
повышенной производительности, 
поставляется со следующими меха­
низмами: центрирования, зажима, 
поворота, подъема бревен, установ­
ки их на роликовый конвейер. Ана­
логичный станок был продан на вы­
ставке. Заключено более 10 соглаше­
ний на поставку станков различной 
комплектации.

Не меньшим успехом пользова­
лись на выставке ленточнопильныеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Фрезы сборной конструкции  
со сменными ножами

станки КЛГ-04 фирмы новых техно­
логий “Гравитон” (г. Калининград, 
Московской обл.), которые позволя­
ют распиливать бревна диаметром 
до 105 см (мощность привода пилы
-  11 кВт).

Круглопильный станок типа 
“Гризли” для продольной распилов­
ки бревен на пиломатериалы, изго­
товляемый ЗАО “Агропромсервис” 
(г. Волгоград) по американской ли­
цензии, заинтересовал специалистов 
не только своими конструктивными 
отличиями от предыдущего образца, 
но и условиями его продажи. Станок 
высоконадежен в эксплуатации, а 
используемая в нем -  в качестве ре­
жущего инструмента -  круглая пила 
значительно дешевле ленточной. Из­
готовитель поставляет станок за 1/3 
его полной стоимости, а оставщиеся 
2/3 покупатель выплачивает в тече­
ние года эксплуатации станка.

Характерная особенность отечест­
венного оборудования -  его универ­
сальность, что в сравнении с россий­
скими экспонатами выставки “Лес- 
древмаш-96” является шагом впе­
ред. К этому оборудованию относят­
ся высокопроизводительные линии 
для обработки брусковых деталей 
(столярные цехи), изготовления 
окон, дверей, щитов и других изде­
лий. Однако переход на последую­
щую операцию обработки на универ­
сальных станках связан с потерей 
времени на их переналадку. Этот не­
достаток удалось устранить Иванов­
скому заводу тяжелого станкострое­
ния, наладившему серийное произ­
водство деревообрабатывающих че­
тырехпозиционных устройств ДУ4 
(ДУ4М). Одно такое устройство за­
меняет комплект из девяти станков 
круглопильного, ленточнопильного 
фуговального, рейсмусового, фре 
зерного, шипорезного, сверлильного 
токарного и шлифовального диско 
вого. Все его узлы собраны в четыре

блока на жесткой чугунной (а не лег­
кой сварной) единой станине, что 
обеспечивает высокое качество обра­
ботки поверхности деталей.

ТОО “Простор” (г Кострома) ос­
воил выпуск линии для склеивания 
мебельных щитов, состоящей из ше­
стиместной ваймы и пресса для сра­
щивания брусковых деталей по дли­
не и под углом. Это же малое пред­
приятие демонстрировало на вы­
ставке “Лесдревмаш-98” станки для 
шлифования профильного погона­
жа, плоскорельефных и лакирован­
ных поверхностей.

АО “Металлист” (г. Карачев) пред­
лагало мебельные стяжки “саморез” 
для соединения деталей, петли, руч­
ки, замки -  российские мебельщики 
хорошо знают эту продукцию. Не 
менее известны и пользуются боль­
шим спросом его пневматические 
скобозабивные пистолеты, а также 
механические пистолеты для креп­
ления мебельных тканей при изго­
товлении и ремонте мебели.

АО “Кировский станкостроитель­
ный завод” демонстрировало раз­
личное деревообрабатывающее обо­
рудование и, в частности, фрезер­
ный станок с шипорезной кареткой 
ФСШ-1А(К). Он позволяет выпол­
нять разнообразные фрезерные ра­
боты при ручной подаче заготовки, 
нарезку простых шипов с помощью 
каретки и криволинейное фрезеро­
вание по шаблону.

В экспозиции выставки были 
представлены многие отечествен­
ные предприятия-изготовители де­
реворежущего инструмента;

ОАО “Горьковский металлургичес­
кий завод”, ООО “Бриз-Инстру- 
мент”, фирма “Интермаш”, произ­
водственная фирма “ПЭЛМ”, научно- 
производственная фирма “Астра-2”.

ТОО “Пилотех” (г. Москва) уда­
лось организовать стабильный вы­
пуск ленточных 
пил шириной от 10 
до 250 мм -  при не­
ограниченной дли­
не пилы -  из метал­
ла производства 
России, Ш веции,
Германии, США.
Отсутствие отече­
ственных ленточ­
ных пил тормозило 
налаживание в Рос­
сии производства 
ленточн опильны х 
станков, обеспечи­
вающих макси­

мальный выход пилопродукции при 
минимальных энергетических затра­
тах.

АО “Горьковский металлургичес­
кий завод” предлагал широкий ас­
сортимент инструментов для распи­
ловки и обработки древесины: пилы 
дисковые (плоские, строгальные, 
специальные), круглые (конические, 
сферические), ленточные (узкие, ши­
рокие); ножи лущильные, строгаль­
ные, стружечные, шипорезные, гиль­
отинные; прижимные линейки и др.

Фирма “Астра-2” (г. Москва) уже в 
течение 10 лет разрабатывает и вы­
пускает фрезы сборной конструкции 
со сменными ножами. Их применя­
ют в производствах дверей, фасадов 
мебели, оконных блоков, евроокон, 
наличников, стеновых строительных 
профилей из бруса и других изде­
лий. Кроме того, фирма выпускает 
гамму эластичных абразивных инст­
рументов на основе вспененного пе­
нополиуретана для шлифования и 
полирования различных поверхнос­
тей: ДСП, ДВП, лакокрасочных по­
крытий и др.

К сожалению, на выставке не было 
организовано широкого показа' тех­
ники по сушке пиломатериалов -  ви­
димо, по причине тяжелой экономи­
ческой ситуации в стране. Только из­
вестная московская фирма НПП “Аэ­
ротерм” представила натурный обра­
зец своей сушилки ПАП-СПМ07К (с 
объемом загружаемых пиломатериа­
лов 10 м^). Она также освоила вы­
пуск аналогичных камер объемом 5 и 
20 м^ Принцип их работы -  аэроди­
намический -  надежен и прост.

В выставке приняли участие ряд 
конверсионных заводов: ОАО “Ки­
ровский электромеханический за­
вод”, Курганский машиностроитель­
ный завод и др. А также ведущие от­
раслевые научно-исследовательские 
организации, предприятия-изготови­

Рис. 4. Обрабатываю щ ий центр BIMA 610 для ф резе- 
рования, сверления и оклеивания кромокВологодская областная универсальная научная библиотека 
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тели различных материалов (плит, 
лаков, красителей).

В работе выставки “Лесдрев- 
маш-98” принимала участие наша 
отечественная наука. Ее представля­
ли ГНЦ ЛПК, ГУП “Гипродрев- 
пром”, ВНИИДМаш, ЦНИИФ, 
ЦНИИМОД, ВПКТИМ, ЗАО “Плит- 
спичпром”. Они предлагали про­
спекты разработанного ими обору­
дования, материалов, широкий пере­
чень обеспечиваемых научно-техни­
ческих услуг

АО “ВНИИДМаш” -  одно из не­
многих в области проектирования 
деревообрабатывающего оборудова­
ния -  демонстрировало оригиналь­
ный односторонний двухшпиндель­
ный шипорезный станок ШОБ-20, 
заусовочный пресс ПЗН1 и фрезер­
ный агрегат АФ-1. ВНИИДМаш 
предлагал также шлифовальный ста­
нок ШлПИ -  с эластичным шлифо­
вальным кругом -  для обработки 
профильных погонажных изделий.

ВПКТИМ организовал коллектив­
ную экспозицию полуфабрикатов, 
материалов, компонентов для мебе­
ли, инструмента и оборудования, 
способствующих повышению кон­
курентоспособности отечественной 
мебели. Ее участниками были следу­
ющие российские предприятия-из­
готовители: “Маяк” (бумаги), “Древ- 
сервис” (фасадов), “Полис” и “Эко­
лес” (заготовок из древесины), 
“Грань-91” (пил), Загорский лако­
красочный завод, -  а также ряд зару­
бежных фирм. На стенде можно бы­
ло ознакомиться с новыми разработ­
ками в области технологии мебель­
ного производства, с современными 
материалами, с итогами маркетинго­
вых исследований рынка мебели, 
материалов, инструмента, оборудо­
вания, получить консультации по во­
просам сертификации продукции.

Рис. 6 . Установка для суш ки волокна и стружки

Рис. 7. Универсальный центр для сверления, ф резерования и 
шлифования деталей

ЗАО “Плитспичпром” -  центр на­
учных исследований в области про­
изводства древесных плит -  пред­
ставил разработанные им ДВП сред­
ней плотности (МДФ), клееные 
МДФ, ДВП двусторонней гладкости, 
трудногорючие, волокнистостружеч­
ные, сухого непрерывного способа 
прессования. Особый интерес пред­
ставляют клееные МДФ. Их изготов­
ляют путем склеивания нескольких 
ДВП марки ТСН-40. Такие плиты 
хорошо обрабатываются фрезерова­
нием и пригодны для изготовления 
профильных фасадных элементов 
мебели, плинтуса, наличника, подо­
конной доски.

Среди зарубежных экспонентов 
выставки “Лесдревмаш-98” сильно 
выделялись станкостроительные 
фирмы Германии и Италии. Немец­
кое оборудование для деревообра­
ботки широко демонстрировали 
фирмы Ассоциации производителей

деревооб- 
рабаты ва- 
ю щ е г о 
о б о р у д о ­
вания Со- 

к - юза не-
м е ц  к и X 
м а ш и н о ­
с т р о и т е ­
лей -
V D M  А . 
Ф и р м а  
“ А л ь т е н -  
дорф” из­
вестна как 
п ер в о со з- 
д а т  е л ь

форматных круглопильных станков 
(рис. 2, см. 2-ю с. обл.). Их базовые 
модели различаются по степени ав­
томатизации процесса осуществле­
ния основных функций: задания по­
ложения пильного агрегата и углово­
го упора. Станки проектируют на 
различную длину распила и с разной 
оснасткой, обеспечивающей повы­
шение их производительности. Не­
дорогие станки класса С позволяют 
начинающим предпринимателям 
вырабатывать высококачественную 
продукцию.

Постоянный участник выставок 
“Лесдревмаш” -  широко известная 
среди российских деревообработчи- 
ков фирма “Вайниг” -  на больших 
площадях разместила строгальные и 
калевочные станки для четырехсто­
ронней обработки древесины, спе­
циальные станки для изготовления 
профильных ножей и заточки стро­
гального и фрезерного инструмента, 
средства пристаночной механиза­
ции, обрабатывающие центры “Уни­
контроль” для производства окон­
ных блоков (рис. 3, см. 2-ю с. обл.).

Экспонаты немецкой фирмы 
“Има” всегда привлекали внимание 
российских мебельщиков. Станки и 
установки проходного типа для рас­
кроя по формату и обработки кро­
мок, для контурного фрезерования и 
оклеивания кромок проходным спо­
собом, станки с ЧПУ и автоматичес­
кой транспортировкой деталей для 
выборки гнезд и установки фурниту­
ры, обрабатывающие центры с ЧПУ 
для фрезерования, сверления и окле­
ивания кромок (рис. 4) -  это не пол­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 8 . Присадочный станок

ный перечень предлагаемого фир­
мой оборудования.

Многие известные зарубежные 
фирмы демонстрировали высокока­
чественный дереворежущий инстру­
мент. Среди них -  немецкие фирмы 
“Ляйтц”, “Вайниг”, “Фишер”. Фирма 
“Ляйтц” разрабатывает новые конст­
рукции корпуса ножевых головок и 
системы крепления ножей. Фирма 
“Фишер” -  круглые пилы, фрезы и 
их комбинации, профильные ножи, 
гидравлический и высокоточный ин­
струмент, с алмазными напайками, 
для обработки кромок, изготовления 
окон и дверей.

Фирма "Аллигно ГмбХ" на "Лес- 
древмаш-98" демонстрировала дере­
вообрабатывающее оборудование 
немецких фирм-производителей 
"Gubisch", "Polzer" и др. В течение 
около 10 лет она продает и поставля­
ет его на рынки России и стран СНГ. 
Фирма также проектирует все виды 
деревообрабатывающих произ­
водств, комплектует технологичес­
кие линии, подбирает оборудование 
в соответствии с возможностями за­
казчика, монтирует его, выполняет

Рис. 9. Линия окорки чураков

пусконаладочны е 
работы и обучает 
персонал. По про­
ектам этой фирмы 
р ек о н стр у и р о в ан  
московский ДОК- 
17, поставлено обо­
рудование пред­
приятиям Карелии, 
Вологодской, Мос­
ковской, Пермской 
областей, Алтай­
ского края и других 
регионов России.

Стенд, оформ­
ленный известней­
шей немецкой фир­

мой (группой) “Зимпелькамп”, инте­
ресовал специалистов по производ­
ству плитных материалов (ДСП, 
МДФ, гипсо- и цементноволокнис­
тых плит), их облицовыванию, рас­
крою и складированию. Фирма пред­
лагала прессы непрерывного дейст­
вия для выработки ДСП, МДФ и 
плит с ориентированной стружкой 
(ОСБ), клеесмесительные и дозиро­
вочные системы, установки для фор­
мирования ковра (рис. 5, см. 2-ю с. 
обл.), установки для сушки волокна 
и стружки (рис. 6).

Значительную часть итальянского 
раздела выставки “Лесдревмаш-98” 
представляли экспонаты АЧИМАЛЛ 
(Ассоциации итальянских произво­
дителей оборудования и принадлеж­
ностей для деревообработки), подго­
товленные при содействии ИЧЕ -  
Института внешней торговли Ита­
лии. В АЧИМАЛЛ входят более 180 
компаний, суммарная доля которых
-  и по числу занятых в отрасли, и по 
объему ее производства -  составляет 
около 80%. ИЧЕ содействует разви­
тию торговых связей, промышлен­
ного и технологического сотрудни­

чества Италии с другими 
странами, а также распро­
странению экономической 
информации о стране.

Компания “Бьессе груп 
СПА” демонстрировала 
передовые технологии для 
производства мебели: 
станки, полуавтоматичес­
кие и автоматические цен­
тры для раскроя панелей, 
щитовых и листовых ма­
териалов; универсальные 
центры с ЧПУ для сверле­
ния, фрезерования и шли­
фования деталей корпус­
ной мебели, фасадов и 
дверей (рис. 7); присадоч-

Рис. 10. Ш понострогальный станок

ные станки для установки шкантов -  
ручные, автоматические и с ЧПУ 
(рис. 8).

Уже несколько десятилетий изве­
стная итальянская фирма “Коломбо
& Кремона” поставляет в Россию 
оборудование для производства фа­
неры и строганого шпона. Для изго­
товителей фанеры она проектирует 
и выпускает автоматические лу­
щильные линии с электронными ро­
торными ножницами, линии окорки 
(рис. 9), электронные центрирую­
щие устройства, лущильные станки 
с телескопическими шпинделями, 
приспособления для намотки шпона, 
электропневматические ножницы, 
укладчики продукции в штабель, за­
грузчики и разгрузчики для сушиль­
ных агрегатов, тяжелые автоматы 
для починки шпона, прессы для 
склеивания шпона, заточные станки 
для ножей и линеек, шпонострогаль­
ные станки (рис. 10).

К сожалению, итальянские произ­
водители деревообрабатывающего 
оборудования представили на выстав­
ку мало работающих станков: слиш­
ком дорога выставочная площадь.

Состав постоянных участников 
выставки “Лесдревмаш” говорит о 
том, что она стала смотром машин, 
оборудования и приборов для лесно­
го комплекса мирового уровня. Вы­
ставка способствует установлению 
деловых контактов между фирмами- 
производителями оборудования и 
материалов, развитию торговых и 
экономических связей, заключению 
взаимовыгодных контрактов о со­
трудничестве в условиях здоровой 
конкуренции.

М еждународная выставка “Лес­
древмаш” обеспечивает широкие 
возможности для укрепления сло­
жившихся и налаживания новых 
взаимовыгодных отношений, новых 
форм сотрудничества российских 
предприятий с зарубежными партне­
рами и для расширения инвестиро­
вания в российский ЛПК.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Мелкосерийное производство ф а­
сонных слоистых мебельных дета­
лей в аспекте нсточников тепла. 
Maloseriova vyroba tvarovanych 
lamelovych nabytkovych dielcov z 
aspektu zdrojov tepla / Makoviny J.// 
D revo .- 1 9 9 8 .-№  1. -  Ss. 10-13.

Автор характеризует отдельные 
способы нагрева пресс-форм при 
производстве слоистых элементов 
мебели. Проводит сравнение расхо­
да электроэнергии и продолжитель­
ности прессования при высокочас­
тотном нагреве и при нагреве элект- 
роконтактным методом с использо­
ванием термосопротивления. В за­
ключение формулирует преимуще­
ства и недостатки контактного спо­
соба нагрева пресс-форм по сравне­
нию с высокочастотным и нагревом 
горячей водой или паром.

Требования к химической защ и­
те древесины в строительны х кон­
струкциях. Poziadavky па chemicku 
ochranu dreva v stavebnych konstruk- 
ciach / Reinprecht L.// Drevo. -  1998. 
- № 2 .  -  Ss. 40-46.

В статье рассмотрены вопросы хи­
мической защиты древесины в стро­
ительных конструкциях от воздейст­
вия биологических вредителей, огня 
и атмосферы. Опытные и расчетные 
данные по защитным составам, ток­
сичности и факторам горения приве­
дены в таблицах.

Определение удельного расхода 
древесных отходов при их сж ига­
нии в котлах и количества отходя­
щих газов. Urcovanie memej spotre- 
by a mnozstvo emisii pri spai’ovani 
drevneho odpadu v kotloch / Horbaj P. 
// Drevo. -  1998. -  № 2. -  Ss. 4 7 ^ 9 .

В статье описан способ определе­
ния удельного и общего расхода дре­
весных отходов при их сжигании в 
котлах для производства пара. Автор 
подробно характеризует отходящие 
газы, образующиеся при горении 
древесного топлива каждого вида.

Сертификация клееных слоис­
тых материалов на основе древе­
сины. Certifikacia drevenych lep- 
enych lamelovych prvkov / Рапабек P. 
//D rev o .- 1 9 9 8 .-№ 5 .-S s . 105-108.

Автор рассматривает требования к 
свойствам и условиям производства 
клееных слоистых несущих деревян­
ных балок при их сертификации. 
Высказывает соображения о пер­
спективах развития сертификации

этой продукции в Чехии после при­
нятия там закона о строительных 
элементах и конструкциях.

О ценка ш иповы х соединений по 
EUjROCODE 5. Posudzovanie spojov 
kolikoveho typu podl’a EUROCODE 5 
/ Rohanova A. // Drevo. -  1998. - №  5. 
- S s .  111-115.

В Техническом университете г. 
Зволена на кафедре мебели и изде­
лий из древесины (факультета дере­
вообработки) выполнили исследова­
ния по теме “Определение характе­
ристик соединений в деревянных 
строительных конструкциях” . Для 
экспериментальных исследований 
выбрали шиповое соединение типа 
“гладкие гвозди”. Было проведено 
тестирование гвоздевых соединений 
для испытаний с целью установле­
ния расчетной несущей нагрузки и 
величины возникающих при этом 
деформаций. Проводили испытания 
соединений на гвоздях, их результа­
ты оценивали по EN 26 891.

В статье приведены основные ха­
рактеристики щипового соединения
-  в сравнении с требованиями стан­
дарта EUROCODE 5 (ЕС 5).

С клеи ван и е  древеси ны  п овы ­
ш енной влажности. Lepenie vlhke- 
jsieho dreva / Sedliacik J., Dudas J. // 
D revo.-  1 9 9 8 ,-№ 5 . -  Ss. 115-117.

В первой части статьи авторы 
кратко описывают основные харак­
терные признаки дефектных клее­
ных соединений из древесины, вы­
званных ее повышенной влажнос­
тью. Следующая часть посвящена 
способам понижения или полного 
исключения проникновения влаги в 
клеевой шов. Здесь же приведены 
основные физико-химические свой­
ства клеев Jowaton 485 и Kauresin 
460 и показатели прочности склеи­
вания ими массивной древесины. 
Испытания обоих клеев выполнены 
по STN 66 8506 -  в сухом состоянии 
образцов и после вымачивания клее­
вого соединения в воде. Дано срав­
нение полученных результатов с ре­
зультатами испытания контрольных 
образцов по DIN EN 204.

Гибкий центр распиловки дре­
весины фирмы  “ Ш найдер” . Pila 
Schneider -  flexibilni porezove cen­
trum / Valenta P. // Drevo. -  1998. -  
№ 5 . -  Ss. 118-120.

Автор подробно представил одно 
из лесопильных производств (нахо­

дящееся в южной части Германии), 
модернизированное и оборудован­
ное фирмой “Шнайдер”. По его мне­
нию, такая модернизация -  мечта 
чешских лесопильщиков.

Приведена полная схема техноло­
гического процесса распиловки бре­
вен при направленном производстве 
пиломатериалов с заданными разме-

Рис. 2

рами для целей строительства. Ос­
новной узел потока -  пильный центр 
фирмы “Шнайдер” (рис. 1). В статье 
также описаны характеристики и на­
значение других технологических 
узлов, показаны схема переработки 
бревна в брус (рис. 2) и готовая про­
дукция (рис. 3), вырабатываемая 
этой линией.
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Вибрационный надзор маш ин в 
деревообрабатывающ ей пром ы ш ­
ленности. О сновные методы циф­
ровой обработки и анализа изме­
рительных сигналов. Nadzor drgan- 
iowy maszyn wprzemysle drzewnym 
(Podstawowe metody cyflowego 
przetwarzania i analizy sygnaiow 
pomiarowych) / Gorski J., Staroszczyk 
Z. // Przemyst Drzewny. -  1998. -  № 3. 
-S s .  23-25.

Авторы представили современные 
стратегии вибрационного надзора за 
машинами, которые можно, а иногда 
даже необходимо применять в дере­
вообрабатывающей промышленнос­
ти. В статье рассмотрены основные 
методы цифровой обработки и ана­
лиза измерительного сигнала (пре­
образование аналоговых сигналов в 
цифровые, ФФТ), обеспечивающие 
возможность эффективного виброа- 
кустического диагноза механичес­
ких систем. Эти методы сейчас нахо­
дят все более широкое применение 
благодаря быстрому развитию ком­
пьютерных систем.

Избранные вопросы, относящ и­
еся к  базам данны х по мебельным 
оковкам, дополняющ им програм ­
му AutoCAD. Wybrane zagadnienia 
dotyczace baz danych okuc 
meblowych dedykowanych pro- 
gramowi AutoCAD / Mrugalski P. // 
Przemyst Drzewny. -  1998. -  № 5. -  
Ss. 4-5.

База данных по типам направляю­
щих для мебельных дверей основана 
на каталоге фирмы Hettuch. Она со­
держит все типы дверей, которые

предлагает каталог. База создана как 
дополнение к программе AutoCAD 
(начиная с версии R 12) и предназна­
чена для воспроизведения рисунков 
проектируемых дверей, в которых 
предусмотрено использование пере­
движных и подвижно-складных сис­
тем.

Х орош ее ш ли ф ован ие р авн о ­
сильно  хорош ей отделке. Ohne 
gutes Schleifen keine
Qualitatsoberflache / Von Bob Lain // 
FDM : Furniture Design & Manufac­
turing Mobeldesign und -Fertigung. -
1998. -  № 1 (Winter). -  Ss. 17-21

Хорошая отделка начинается с вы­
бора нужного вида абразивного ма­
териала, а первый этап ее -  с опера­
ции шлифования. От того, как было 
отшлифовано изделие, зависит каче­
ство его отделки. Стоимость шлифо­
вальных материалов входит в число 
трех наибольших затрат на произ­
водство изделия.

При изготовлении шлифовальных 
материалов (бумаг и др.) для дерево­
обрабатывающей промышленности 
применяют один природный мине­
рал (гранат) и четыре искусствен­
ных: оксид алюминия, карбид крем­
ния, цирконистый алюминий, кера­
мический оксид алюминия. Матери­
ал с гранатовым абразивом дает ка­
чество обработанной поверхности, 
близкое к качеству при ручном шли­
фовании. В областях, где требуется 
больше шлифования вдоль волокон, 
гранатовый абразив способствует 
увеличению срока службы шлифо­
вальной бумаги, получению тонко-

отшлифованной поверхности, а так­
же снижению числа ожогов послед­
ней. В тех случаях, когда требуется 
шлифование вокруг сложных про­
филей или фрезерованных кромок, 
гранат является наиболее подходя­
щим материалом.

Керамический оксид алюминия 
образует мягкую поверхность шли­
фования древесины с небольшим 
нарушением ее структуры и обеспе­
чивает радиальное шлифование. 
Зерна карбида кремния используют 
при производстве шлифовальных 
бумаг для тонкой обработки поверх­
ности древесины. Их применяют 
при шлифовании МДФ, ДСП и плит 
с ориентированными волокнами. 
Цирконистый алюминий использу­
ют при изготовлении шлифоваль­
ных бумаг, применяющихся для гру­
бого шлифования древесных по­
верхностей.

В применяемых в деревообработке 
шлифовальных материалах исполь­
зуются основы четырех видов: бума­
га, ткань, фибра, пленка. Наиболее 
прочными считаются материалы, в 
которых абразив приклеен к основе 
смолой.

Для достижения стабильного каче­
ства поверхности изделия -  после 
проведения всех операции шлифова­
ния -  необходимо использовать от 
начала до конца процесса шлифо­
вальный материал одного и того же 
типа. Тогда после нанесения слоя от­
делочного материала все наружные 
части изделия будут иметь постоян­
ные цветовые оттенки.

НОВЫЕ КНИГИ

Амалицкий В.В., Бондарь В.Г., Во- 
лобаев А.М., Воякин А.С. Надеж­
ность машин и оборудования лесно­
го комплекса: Учеб. для вузов. -  М.: 
МГУЛ, 1 9 98 .-288  с.

Эта книга -  первый учебник по на­
дежности деревообрабатывающего 
оборудования для вузов -  итог 20- 
летней работы кафедры станков и 
инструментов МГУЛа в названной 
области. В ней рассмотрены: про­
цессы потери машинной работоспо­
собности, физика отказов, методы 
диагностирования и прогнозирова­
ния надежности оборудования по ре­
зультатам эксплуатационных и стен­
довых (в том числе ускоренных) ис­
пытаний, конструкции испытатель­

ных стендов, методы обеспечения 
надежности системы “человек -  ма­
шина -  среда” . Описанные в книге 
испытательные стенды и разрабо­
танные кафедрой методики их ис­
пользования, защищенные 50 автор­
скими свидетельствами на изобрете­
ния, неоднократно демонстрирова­
лись и получали медали на ВДНХ 
СССР. Они были внедрены в произ­
водство -  на заводах в Ставрополе, 
Москве, Боровичах -  и эффективно 
способствовали повышению надеж­
ности выпускаемых и созданию но­
вых отечественных моделей дерево­
обрабатывающего оборудования.

Лестех. Начало. 1919-1953 гг. 
Московский лесотехнический ин­

ститут в документах и воспоминани­
ях. / Сост. А.М.Волобаев, А.Ю.Сень- 
кин под ред. акад. А.Н.Обливина -  
М.: МГУЛ, 1 9 9 8 .-2 7 0  с.

Выпуск книги приурочен к “офи­
циальной” дате -  55-летнего юбилея 
МЛТИ-МГУЛ. Но возник он факти­
чески не в 1943 г., а намного раньше
-  в 1919 г., в Москве. Его история 
прослеживается в приводимых ар­
хивных документах 1919-1953 гг., га­
зетных и журнальных публикациях, 
воспоминаниях его студентов и пре­
подавателей. Представлены -  не пуб­
ликовавшиеся ранее -  не только инте­
ресные факты из жизни МЛТИ, но и 
социально-психологические портре­
ты его студентов, педагогов, ученых.
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Индекс 70243

“ЛЕСТЕХПРОДУКЦИЯ-99”
Московская международная специализированная выставка-ярмарка лесопродукции, машин, 

оборудования и материалов для лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей промышленности 
Культурно-выставочный центр “СОКОЛЬНИКИ” (павильоны 4, 4А, 4Б, -  10.000 кв.м)

С 7 по II декабря 1999 года в выставочном центре “Сокольники” пройдет международная специализированная выставка 
“Лестехпродукция-99”, являющаяся продолжением хорошо известной выставки “Деревообработка”, которая успешно 
проводилась в Сокольниках ранее.
Тематика выставки “Лестехпродукция-99” включает более широкий спектр вопросов.
Организаторы • Министерство экономики Российской Федерации 

выставки: Департамент экономики лесного комплекса
• Департамент науки и промышленной политики Правительства Москвы
• Ассоциация предприятий мебельной и деревообрабатывающей промышленности России
• Культурно-выставочный центр “Сокольники”

В экспозиции будут широко представлены:
•  лесопродукция, включая пиломатериалы и брикеты; пиленые заготовки всех назначений; паркет; столярно-строительные 

изделия; деревянные дома; транспортная тара; товары народного потребления; фанера и изделия из нее; столярные плиты, 
древесные пластики; древесностружечные, древесноволокнистые, цементно-стружечные плиты;

• машины, оборудование, инструмент и приборы для лесопильных и деревообрабатывающих производств;
• мебель, машины, оборудование и приспособления для производства мебели, комплектующие, мебельная фурнтура;
•  комплексные линии по глубокой переработке древесины, экологической очистке и утилизации отходов;
•  научно-технические разработки и инвестиционные проекты по решению проблем в отрасли;
• материалы и комплектующие изделия, используемые для производства лесопродукции.
К участию в выставке приглашаются:
•  лесхозы и леспромхозы; лесосплавные предприятия, лесопильные заводы, лесопромышленные, деревообрабатывающие 

комбинаты; предприятия по производству древесностружечных и древесноволокнистых плит, фанеры, шпона; торговые 
дома и биржи, оптовые фирмы, магазины;

• ассоциации лесопромышленников, деревообработчиков; учебные и кадровые центры, книжные издательства 
лесопромышленного направления; машиностроительные и станкостроительные заводы -  производители 
деревообрабатывающего оборудования, приборов и инструментов;

• предприятия по изготовлению материалов, используемых при производстве лесопродукции;
• предприятия, выпускающие готовую мебельную продукцию и комплектующие.

В настоящее время мы начали подготовку выставки “Лестехпродукция-99” 
и будем рады видеть Вашу фирму среди ее участников.
К В Ц “СОКОЛЬНИКИ”
Директор выставки Вишневская Валентина Михайловна
Адрес: Россия, 107113, Москва, Сокольнический вал, 1, павильон 4.
Тел.: (095) 268 1407,268 6323 Факс: (095) 268 0891, 268 1407 N
E-mail: exsokol@online.ru http/Zwww.satis.ru/sokol
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ЭЛЕКТРОСТАНЦИИ
бытового и промышленного 
назначения от 300 Вт до 30 кВт

И мотопомпы
бензиновые и дизельные 
продажа, сервис
по разумным ценам 
со склада в Москве

Тел.: 205-7420, факс: 205-7378
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