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УДК 674.023«313»

ЛЕСОПИЛЕНИЕ И ДЕРЕВООБРАБОТКА 
НА1САНУНЕ XXI ВЕКА
В. Ф. Щеглов, канд. техн. наук -  ОАО “Научдревпром-ЦНИИМОД”

Последнее десятилетие стало серь­
ёзным испытанием на выживае­
мость всего лесопромышленного 
комплекса (ЛПК) России. Вывозка 
февесины и производство пилома­
териалов в стране со1фагались более 
чем в 4 раза. Производственно-тех­
нический потенциал используется 
всего лишь на треть, в то же время 
физический износ оборудования из- 
за резкого сокращения инвестиций 
достиг 70%. По причине уменьше­
ния финансирования отраслевой на­
уки в ряде ведуших -  некогда голо­
вных и зональных -  институтов быв­
шего Минлесщюма СССР (ЦНИИ- 
МЭ, ЦНИИМОДе, СибНИИЛПе и 
др.) резко уменьшился обьём иссле­
дований, некоторые ю  них попросту 
прекратили своё существование. На­
рушилась система отраслевой н ^ч- 
но-технической информации. Биб­
лиотеки такого центра российской 
деревообработки и лесохимии, как 
Архангельск, в течение уже 10 лет 
не получают ни одного зарубежного 
журнала по проблематике отрасли.

в Москве руководители и спе­
циалисты предприятий и организа­
ций ЛПК испытывают информаци­
онный голод. Обострилась проблема 
подготовки и повышения квалифи­
кации технического персонала от­
расли.

Федеральная программа реструк­
туризации ЛПК России нацеливает 
его на то, чтобы к 2005 г довести 
объём выработки пиломатериалов 
до 38 млн.м^ в год. С учётом физиче­
ского и морального старения суще­
ствующих производственных мощ­
ностей и территориального смеще­
ния сырьевой базы лесопиления 
Программой запланировано строи­
тельство до 2005 г 27 лесопильных 
комплексов единичной производст­
венной мощностью преимуществен­
но не более 60 тыс.м^ пиломатериа­
лов в год. Технологической модер­
низации и техническому переосна­
щению подвергнутся и часть дейст­
вующих заводов. Программа предус­
матривает создать около 10 тысяч

новых малых предприятий по выпу- 
С1̂  высококачественной продукции 
для внутреннего рынка, эффективно 
использующих лесные ресурсы.

Как решить поставленную Про­
граммой задачу технического пере­
вооружения отрасли? Чем оснащать 
новые, в том числе малые, предпри­
ятия? Отвечая на эти вопросы, рек­
тор МГУЛа профессор А.Н.Обливин 
в статье “Потенциал вузовской на­
уки” (Лесная газета от 10.08.99.) пи­
шет; “Голод на техншд^ очевиден,... 
без технического перевооружения 
базовой отрасли комплекс не под­
нять... Приобретать зарубежную тех­
нику... -  затея нереальная. Нужна не­
дорогая отечественная техника -  и 
как можно больше -  без неё и лесо­
заготовительное , и деревообрабаты­
вающие производства будут разви­
ваться очень медленно”.

Какова же роль ЦНИИМОД а в тех­
ническом перевооружении лесо­
пильно-деревообрабатывающей 
промышленности? С 1990 г инсти­
тут практически лишён централизо­
ванного финансирования НИОКР: в 
период 1990-1996 гг. от 90 до 97% 
его бюджета составляли поступле­
ния от хозяйственных договоров с 
предприятиями промышленности. 
Несмотря на то, что за эти годы 
ЦНИИМОД потерял 90% своего на­
учного персонала, творческая работа 
не прекращалась. В 1994 г институт 
был преобразован -  в организацион­
но-правовом отношении -  в ОАО 
“Н^чдревпром-ЦНИИМОД”. Ос­
новным звеном н^чно-произюдст- 
венной деятельности института ста­
ла организация выпуска новых ти­
пов и моделей лесопильно-дерево- 
обрабатывающего оборудования, со­
зданного в ЦНИИМОДе с привлече­
нием высокого производственно­
технического потенциала более 10 
машиностроительных предприятий 
военно-промышленного комплекса: 
ПО “Ижорскнй завод” и завода им. 
К.Либкнехта в Санкт-Петербурге, 
АО “Трансмаш” в Тихвине, ВПО 
“Авитек” в Кирове, ПО “Севмаш” в

Северодвинске, АО “Липецкий стан­
козавод’ и др. Всего за период с 1990 г 
го 1999 г в содружестве с 25 машиност­
роительными предприятиями произ­
ведено машин, станков и приборов 
на более чем 260 млн.руб. (в ценах 
1999 г). Изготовлено и реализовано 
свыше 600 станков и линий, которые 
в 2-3 раза дешевле зарубежных ана­
логов.

Предприятия ЛПК получили:
-  фрезерно-брусующих линий на 

базе станков ФБС-750М, УФ-16, 
ФБЛ-16М, ЛПТ-6 -  57 комплектов;

-  фрезерно-брусующих станков -  
76 единиц;

-  круглопильных станков для рас­
пиловки брёвен ЦМД -  35 единиц;

-  многопильных станков для рас­
пиловки бруса СБ-8М, Ц5Д-130, 
Ц8Д-80, СБ-15Т -  167 единиц;

-  обрезных и фрезерно-обрезных 
станков Ц2Д-8, Ц2-200, Ц2Д-1ФМ -  
208 единиц;

-  лесопильных рам УР-630 -  12 
единиц;

-  линий сортировки брёвен РБ-1- 
1 2 -3  комплекта;

-  линий торцовки пиломатериалов 
ЛТ-1М, ЛТ-1У, ПТ-1 -  13 единиц;

-  торцовочных станков для пило­
материалов ТСП-2, ТСП-3, ТСР-1, 
ТЦМ-20, СТН-1 -  98 единиц;

-  4-сторонних строгальных стан­
ков С-125, С-150, С-175 -  465 еди­
ниц;

-  сушильных камер для пиломате­
риалов ЦНИИМОД-90, СПВД-202 -  
40 единиц;

-  линий и устаноюк для склеива­
ния пиломатериалов по длине и ши­
рине разных типов -  30 единиц;

-  линий по производству паркета 
СП-1 и СП-2 -  8 комплектов;

-  заточных станков для фрез и но­
жей ЛШ-58, ЛШ-70, ЛШ-71 -  90 
единиц;

-  установок для сбора древесных 
отходов Ф-1, Ф-2, Ф-3, ПФ-1 -  170 
единиц;

-  измерителей влажности древеси­
ны ИВ-1, ИВ-1-1, ВПК-12 -  1220 
единиц;
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) -  упаковочных машинок МОЛ-1, 
МОЛ-2 А -  410 единиц;

-  теплогенераторов ТГ-5, ТГ-50, 
ТГ-100 (работающих на древесных 
отходах) -  38 единиц.

В 1997-1999 гг. в ЦНИИМОДе раз­
работаны технологические схемы и 
системы оборудования для лесо­
пильных предприятий малой мопщо- 
сти, приспособленных для перера­
ботки древесины в районах основ­
ных лесозаготовок и, следовательно, 
исключаюпщх расходы на транспор­
тировку пиловочного сьфья и обес­
печивающих возможность более 
полно и рационально использовать 
всю массу заготовляемой древесины, 
включая лиственную и дровяную.

Сегодня ночные изыскания 1ЩИ- 
ИМОДа направлены на создание но­
вых технологий, оборудования и ин­
струмента для производства пило- 
продукции на лесопильных заводах 
мощностью 100-120 тыс.м^ перера­
батываемого сырья в год, отвечаю- 
цщх по своим основным показате­
лям современным и перспективным 
(на начало XXI в.) требованиям 
внепшего и внутреннего рьшков.

Принципиально новая схема тех­
нологического процесса лесопиле­
ния позволяет обойтись малым чис­
лом операций и характеризуется 
применением лишь д ^ х  типов дере­
ворежущего инструмента и бесфун- 
даментного оборудования с малым 
энергопотреблением. В результате 
получается специфицированная пи- 
лопродукция углублённой обработ­
ки и целевого назначения, соответст­
вующая требованиям межцународ- 
ного стандарта ИСО-9000. Проект­
ная трудоёмкость лесопиления -  2,9 
чел. ч/м  ̂пиломатериалов. Выработ­
ка на одного основного рабочего -  
820 м̂  пиломатериалов в год, что в
2,7 раза вьппе существующего оте­
чественного уровня производитель­
ности труда в лесопилении. Коэффи­
циент полезного использования дре­
весины -  95%. Отходы производства 
используются как топливо для выра­
ботки технологического тепла.

Невозможно представить себе ^ -  
дущее лесопиление как производст­
во пиломатериалов только общего 
назначения по предельно унифици­
рованным технологическим требо­
ваниям. Углубление обработки до­
сок становится одним из основных 
направлений развития лесопиления. 
Имеются в виду следующие виды 
дообработки пиломатериалов;

-  сортировка пиломатериалов по 
областям их использования -  на сто­
лярные, отделочные и конструкци­
онные;

-  раскрой пиломатериалов на заго­
товки для мебели, столярных изде­
лий, домостроения и др.;

-  обработка пиломатериалов на 
строгальных станках с целью полу­
чения деталей различных профилей 
для массового и индивидуального 
строительства, ремонта и архитек­
турного оформления помещений, 
для авто-, вагоно- и судостроения;

-  проюводство клеёных деталей и 
полуфабрикатов (щитовых и бруско­
вых) для мебели, столярных изде­
лий, строительных конструкций, по­
лов грузовых и рефрижераторных 
вагонов, большегрузных контейне­
ров и для бытового использования;

-  изготовление лёгких клеёных де­
ревянных конструкций (которые ста­
новятся обязательным элементом ар­
хитектуры современных индивиду­
альных домов), а также брусьев раз­
личного назначения (прежде всего 
шпал для железнодорожных и трам­
вайных путей);

-  изготовление различных элемен­
тов для индивидуальных домов, 
придомовых и садовых участков.

Выбор видов продукции дерево­
обработки определяется прежде 
всего необходимостью обеспечения 
максимального использования тех 
пиломатериалов, которые нельзя 
выгодно реализовать в необрабо­
танном виде, а также тонкомерных 
и низкокачественных брёвен, из ко­
торых в принципе невозможно по­
лучить товарные пиломатериалы. 
Сочетание лесопиления и соответ­
ствующей деревообработки позво­
ляет отказаться от покупки тепло­
вой и даже электрической энергии 
для технологических целей -  благо­
даря использованию в качестве топ­
лива древесных отходов взамен уг­
ля и мазута. Себестоимость полу­
ченной таким образом энергии -  
10-15 коп./кВтч.

Пилопродукция с углублённой об­
работкой древесины (строганые и 
клеёные заготовки и детали) в сред­
нем в 3 раза дороже обычной пило- 
продукции.

Исключение из технологии лесо­
пиления водной сортировки пило­
вочного сырья и замена угля и мазу­
та древесным топливом при выра­
ботке тепловой энергии для сушки 
пиломатериалов будут способство­

вать улучшению экологической об­
становки в промьппленных зонах.

В отечественной и мировой прак­
тике сущестщгет много технических 
решений по всем перечисленным 
проблемам. Надо лишь уметь: опре­
делять технический эффект и эконо- 
мичеид'Ю эффективность использо­
вания кошдгрирующих решений и, 
далее, выбирать (путём сопоставле­
ния соответствующих кошд'рирую- 
щих результатов) оптимальные -  для 
конкретных условий производства -  
решения. Многолетний опыт работы 
ЦНИИМОДа в этом направлении и 
огромный объём накопленной им 
информации позволяют всесторонне 
оценить проблему и при необходи­
мости вьшолнить индивидуальные 
разработки для любых конкретных 
условий производства -  от крупных 
лесозаводов до предприятий малой 
мощности.

Оглядываясь назад, мы видим -  в 
сложные годы преобразования госу­
дарственной плановой экономики 
России в социальное рыночное хо­
зяйство проходили и важные пози­
тивные процессы. Прежде всего это
-  формирование нового экономиче­
ского мышления участников про­
цесса реформирования экономики, 
осуществлявшийся каждым произ­
водственным и ночным коллекти­
вом поиск своего места в этом про­
цессе.

Отдельного разговора заслужива­
ют региональные н^чно-исследо- 
вательские организации. Отрасде- 
вая специализация региональных 
НИИ -  их общий недостаток: боль­
шинство из них не рассматривают 
ЛПК региона как единую взаимо­
связанную производственную сис­
тему. Поэтому представляется целе- 
сообразньш создать в каждом реги­
оне -  на базе имеющихся в нём со­
ответствующих структур -  много­
отраслевую ночную организацию 
(подобную ОАО “Н^чдревпром- 
ЦНИИМОД”), способную решать 
любые научные вопросы по профи­
лю ЛПК региона.

Первоочередной задачей является 
также создание централизованной 
информационной базы, содержащей 
сведения о наиболее перспективных 
разработках отечественной и зару­
бежной отраслевой науки, новых 
технологиях, машинах и оборудова­
нии, а также организация маркетин­
говых исследований по прогнозиро­
ванию рыночного спроса.
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УДК 674.09(75)

ТЕОРИЯ И РАСЧЁТ СОВМЕЩЁННЫХ ПОСТАВОВ

В.Р.Фергин- Московский государственный университет леса

Гибкие лесопильные линии позволяют изменять схему 
раскроя поступившего в распиловку бревна в зависимо­
сти от его размеров и качества. Это даёт возможность 
либо полностью исключить процесс сортирования пило­
вочного сырья, либо резко сократить число градаций 
сортирования (до двух -  четырёх). В настоящее время 
известны два принципа осуществления гибких техноло­
гий лесопиления [1].

Первый принцип характеризуется тем, что размерная 
настройка пил для каждого бревна является регулируе­
мой и производится при помощи автоматических пози­
ционеров. Другой, новый принцип состоит в использова­
нии жёстких, или совмещённых поставов [2].

При использовании совмещённых поставов раскраива­
емое бревно предварительно обрабатывают на брусую­
щем станке (или узле), далее двухкантный или четырёх- 
кантный брус поступает на лесопильное оборудование. 
Брус / шириной М центрируют по оси совмещённого 
постава, как это показано на рисунке (вид — со стороны 
комлевой части). При небольших размерах бревна и, сле­
довательно, бруса в процессе пиления будет задейство­
вана лишь часть внутренних пил 2 постава. Каждая 
крайняя доска 5 формируется одной пилой, её внешняя 
пласть оказывается в просвете между пилами совмещён­
ного постава. При переходе к обработке бруса больших 
размеров включается в работу следующая пара пил сов­
мещённого постава и т.д. При распиловке сырья макси­
мальных размеров будет задействован весь постав.

Сравнивая возможности двух принципиально различ­
ных гибких технологий раскроя, необходимо отметить 
следующее. Первая технология обеспечивает возмож­
ность раскроя сырья в самом широком диапазоне диаме­
тров брёвен. Однако она требует конструктивно сложно­
го лесопильного оборудования. Оно должно автоматиче­
ски осуществлять позиционирование пил -  с достаточ­
ной точностью и высоким быстродействием -  перед рас­

пиловкой каждого 
бревна.

Вторая технология 
обеспечивает воз­
можность раскроя 
сырья в менее широ­
ком диапазоне диа­
метров брёвен -  на­
пример, в диапазоне 
14-32 или 34-60 см. 
Число возможных 
схем раскроя здесь 
меньше, чем при пер­
вой технологии. Из 
центральной части 
брёвен выпиливают 
доски заранее запла-

Принцип раскроя брусьев совмещенным поставом:
1 -  распиливаемые брусья; 2 -  пилы; 3 -  крайние доски

нированных и постоянных на данный период пиления 
толщин. Толщину крайних досок варьируют в границах 
расстояний между пилами. Технически воплотить эту 
технологию можно даже с использованием традицион­
ного лесопильного оборудования [2]. Здесь проще и сис­
тема управления: общее количество досок, их размеры 
для каждого бревна определяются выбором лишь одного 
управляющего воздействия -  координат позиционирова­
ния режущего инструмента брусующего станка. Таким 
образом, при использовании второй технологии выбор 
схемы раскроя брёвен связан с назначением размеров 
распиливаемого бруса.

Следовательно, необходима соответствующая методи­
ка для решения задачи расчёта размеров распиливаемого 
бруса и выбора схемы раскроя в зависимости от разме­
ров поступившего в обработку бревна.

Совмещённый постав и соответствующее ему множе­
ство возможных схем раскроя определяют, исходя из не­
обходимости выработки пиломатериалов определённых 
толщин, подлежащих реализации потребителям пило- 
продукции.

Пусть, например, для распиловки сырья вразвал в ди­
апазоне диаметров 13,0-32,9 см (10 чётных диаметров 
брёвен) используют совмещённый постав
-25-25-25-40-40-25-25-25- включающий 9 пил. Он 
обеспечивает возможность осуществления следующих 
схем раскроя при заданных толщинах досок 16; 22; 25; 
40 мм: » ~

1. 16-40-40-16;
2. 22-^0-40-22;
3. 16-25^0-40-25-16;
4. 22-25-40-40-25-22;
5. 16-25-25^0-40-25-25-16;
6. 22-25-25-40-40-25-25-22;
7. 16-25-25-25^0^0-25-25-25-16;
8. 22-25-25-25-40-40-25-25-25-22;
9. 25-25-25-25-40-40-25-25-25-25.

Для распиловки сырья вразвал в диапазоне диаметров 
33,0-56,9 см (12 чётных диаметров брёвен), например, 
можно использовать совмещённый постав
-50-50-75-75-75-50-50-, включающий 8 пил. Он обес­
печит возможность осуществления следующих схем 
раскроя при заданных толщинах досок 22; 32; 44; 50; 
75 мм:

1. 44-75-75-
2. 22-50-75-75-
3. 32-50-75-75-
4. 44-50-75-75-
5. 22-50-50-75-75-
6. 32-50-50-75-75-
7. 44-50-50-75-75-
8. 50-50-50-75-75-

- 7 5 ^ ;
-75-50-22;
-75-50-32;
-75-50-44;
-75-50-50-22
-75-50-50-32
-75-50-50-44
-75-50-50-50,

Для каждой i-й схемы раскроя следует рассчитать ши-
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эину бруса Mj (см. рисунок). Её можно определить по 
})ормуле

М. = Z ^ ;a c n ,+ ( 0 - l ) ( f  + 2y ^ }  
9=1

где -  распиловочный размер q-й доски;
^pacnq ^ выпиливаемых досок;

(1)

уш

-  толщина пилы;
-  упшрение зубьев пилы на сторону при плю­

щении или разводе.

Распиловочный размер каждой доски по толщине или 
ширине определяется по формуле

Y = Y + y  + г ,расп - ^ у с  »

где Y -  номинальный размер доски;

(2)

' у с
-  припуск на усуппд ;̂
-  распиловочный припуск.

Распиловочные припуски линейных размеров сечений 
пиломатериалов вводят с целью уменьшения уровня де­
фектности досок в отношении снижения размеров их се­
чений за нижнюю границу поля допуска [р]. Эти припу­
ски необходимо учитывать и при традиционных расчё­
тах поставов. Производственники чаще всего всё равно 
вводят плюсовые припуски размеров; но если этого не 
предусмотреть в расчётах, подгорбыльные обрезные до­
ски могут оказаться нестандартными.

Совмещённые поставы еще более критичны к учёту 
распиловочных припусков. Если ими пренебречь при 
расчёте ширины бруса, а в условиях производства плю­
совые припуски будут предусмотрены при установке 
пил -  толщина крайних досок окажется существенно за­
нижена. Отклонение толщины крайних досок здесь за­
висит от суммы распиловочных припусков всех досок в 
поставе.

Потребитель пилопродукции обычно жёстко ограни­
чивает уровень дефектности досок [р].

В настоящее время разработана методика обоснования 
величин распиловочных припусков [3]. Для каждой дос­
ки должно вьшолняться ограничение

(3)
\ о  у  - -

где Ф -  функция Лапласа;
Tq -  отрицательная часть поля допуска размера до­

ски;
S -  суммарное среднее квадратичное отклонение 

размеров в партии сухих досок данного сече­
ния.

Теоретически г можно определить, исходя из вьфаже- 
ния (3). Так как z (аргумент функции Лапласа) равен 
(То+ г) / S, то

r = z S - T , .  (4)
Задавая [р], по статистическим таблицам определяют 

величину Z (например, при [р] = 1% z = 2,33). Кроме то­
го, для вычисления г необходимо знать S или соответст­
вующую суммарную дисперсию размеров Ŝ . Послед­
нюю согласно теории размерных цепей можно предста­
вить в виде суммы соответствующих слагаемых -  со­

ставляющих дисперсии. Анализ слагаемых проводят с 
учётом особенностей технологии раскроя и применяе­
мого оборудования.

При распиловке сырья на ленточнопильных агрегатах 
с фиксированной настройкой пил [4] суммарная диспер­
сия толщины внутренних сухих досок (обе пласти кото­
рых формируются пилами)

= S L  + S I + S L +  2 S L  + 2 S L  + (5)

где -  дисперсия толщины досок, вносимая процес­
сом пиления (она определяется случайньп^и 
колебаниями пил и их динамическими смеще­
ниями);

-  дисперсия, зависящая от неравномерности 
плющения :^бьев пил;

5^3 -  дисперсия, обусловленная механизмом бази­
рования распиливаемого сырья;

5^^ -  дисперсия позиционирования ленточнопиль- 
ных блоков;

^1ас~ дисперсия настройки направляющих элемен­
тов пил;

-  дисперсия, вносимая процессом сушки пило­
материалов.

Суммарная дисперсия толщины крайних досок в по­
ставе (одна пласть которых сформирована ленточной пи­
лой, а другая режущим инструментом брусующего стан­
ка -  например, фрезами)

>L + (6)
’с-

где Sgp -  дисперсия, обусловленная процессом форми­
рования бруса.

При использовании совмещённых поставов на лесо­
пильных рамах имеем:

■К".

Г )

+ 5с. (8)

где S^p -  дисперсия, обусловленная погрешностями из­
готовления межпильных прокладок;

К -  число межпильных прокладок от нулевой ба­
зы до пилы, формирующей крайнюю доску.

Заметим, что определить величину S формируемой 
толщины доски по формулам (5>-(8) весьма трудно. Её 
целесообразно находить экспериментально-стагистиче- 
ским методом.

Анализ формул (5)-(8) показывает, что из всех задей­
ствованных в них частных дисперсий от размеров сече­
ний досок зависит лишь .

Известно, что величины усушки для досок каждого 
размера также определяются экспериментально-стагис- 
тическим методом. Анализ результатов весьма обшир­
ных исследований, проведённых специалистами по гид-
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ротермической обработке древесины, показывает; уч)ед- 
нённый коэффициент вариации величины усушки 
например, пиломатериалов из древесины сосны и ели 
составляет около 0,3, те. = О.Зу̂ .̂

Отсюда

5 ' = 5,сыр
. с2 _ с2 . 1.2 2*̂ сыр ^  у̂сУус» (9)

где суммарная дисперсия толщины сырых досок
(внутренних или крайних).

Для определения суммарной дисперсии толщины су­
хих досок вполне достаточно произвести выборочные 
измерения размеров сечений сьфых досок, выпиленных 
на определённом оборудовании.

Согласно расчётам по формуле (4) обоснованные рас­
пиловочные припуски по толщине для тонких досок, 
имеющих отрицательную часть поля допуска 1 мм, со­
ставляют 0,5-0,8 мм. Обоснованные распиловочные 
припуски по ширине достигают больших значений (до 
2,0 мм) -  при номинальной ширине свыше 225 мм. При 
этом погрешности размеров досок по ширине определя­
ются преимущественно процессом сушки пиломатериа­
лов. Следует заметить, что при благоприятных условиях 
пиления и при значительных допусках по размерам сече­
ний досок г для некоторых номинальных размеров мо­
жет быть отрицательным. Тогда некоторое уменьшение 
распиловочного размера досок ^д ет  способствовать 
экономии древесины [3].

Таким образом, по формуле (1) с учётом распиловоч­
ных припусков для каяадой схемы раскроя можно рас­
считать соответствующую ей ширину бруса. Затем для 
брёвен определённой размерной группы следует вы­
брать та1̂ ю  схему раскроя и такую ширину бруса, при 
которых эффективность раскроя будет наибольшей.

Задачу выбора схемы раскроя поставим как оптимиза­
ционную. В качестве критерия оптимальности примем 
ширину бруса, что соответствует охвату диаметра брев­
на поставом. Максимизация ширины подаваемого в рас­
пиловку бруса способстщ'ет повышению суммарного 
объёма вырабатываемых пиломатериалов.

В рассматриваемом случае должны вьшолняться сле­
дующие ограничения:

ширина крайней обрезной доски Ь должна быть не ни­
же минимальной по стандарту Ь^-;

длина крайней обрезной доски Г должна быть не ниже 
минимальной (по стандарту или условиям базирова­
ния бруса);

оптимальную схему раскроя следует выбирать из за­
данного набора схем для используемого совмещённого 
постава, которым соответствуют величины ширины бру­
сьев М,,..., М„.

Общая структура оптимизационной модели будет 
иметь вид;

где

M = m ax{M ,,...,M J;

.......n,

D -  диаметр бревна в комле; 
d -  диаметр бревна в вершине; 
L -  длина бревна.

(10)

Ширина бруса М ограничена как так и те.

M<EAD, b . Y

Учёт последних ограничений позволяет представить 
структуру оптимизационной модели в более простом -  в 
сравнении с (10) -  виде:

М = тах {М „
(11)

М ̂  min {£, (D, J ;  Е, (Д  d, L, J} .
В теории максимальных поставов получены формулы 

для оптимальных длины и ширины крайних обрезных 
досок по критерию площади поверхности их пласти, ис­
ходя из геометрической модели бревна в виде усечённо­
го параболоида вращения второго порядка [5];

_ 2  - Е ^
Lnn -  3 ^ - ^min

Отсюда:

E ,= V D ^ -3 b ^ „ ;

( 12)

(13)

(14)

где к  = —— — -  средний сбег бревна.
L

При расчёте совмещённых поставов возникает новая 
задача -  определения границ зоны диаметров брёвен, в 
которой используется та или иная схема раскроя, т.е. 
формируется брус постоянной ширины.

Подставив в формулу (13) < Ej, получим нижние
границы зон диаметров D” и d", для которых вьшолняет- 
ся ограничение по минимальной ширине обрезной доски:

+ЗЬ^

du ^  ^ J м f+ З b l ^  -  kL.
. (15)

Ограничение по 1 учитываем путём подстановки 
Mj ^ в формулу (14) и решения получаемого при этом 
квадратного уравнения D^- 3kl^^  ̂+ 1,5к̂ 1̂ ,̂ц̂ Ь -  М.  ̂= 0;

D" > 15к1^^ + -  %5U},

d - > -  k(L -
(16)

Формулы для расчёта верхних границ зон диаметров 
брёвен Ь “ и d" легко получить путём подстановки в фор­
мулы (15) и (16) Mj ĵ вместо М;.

Границы зоны вершинных диаметров, применительно 
к которым используют i-ю схему раскроя и формируют 
брус шириной Mj, выбирают из соотношения

max { d -d " )  < d, < m a x (d -d ” (17)

Для совмещённых поставов, рассмотренных выше, и 
предложенных для них возможных схем раскроя прою- 
ведём расчёты размеров брусьев и границ зон вершин­
ных диаметров брёвен, которые следует раскроить по 
определённой схеме.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 1
Номер схемы 

раскроя 
1.
2.
3.
4.
5.
6 .
7.
8 .
9.

Зона диаметров бревен 
dj, см

123  ^ d i <  13,1
13,1 ^d 2 <1 6 , 9
16,9 ^ d 3 <  18,0
18,0^d4<22^
22a id s  <23^
2 3 3  ^ d e <  27,7
27.7 ^ d7 < 28,8
28.8 ^ dg < 29,4 
29,4 ^ d, < 32,9

В примерах расчётов примем следующие исходные ус­
ловия:

распиливают пиловочное сырьё хвойных пород (сосны 
и ели) вразвал на лесопильной раме 2Р75-1;

для распиловки сырья диаметром до 33 см используют 
пилы толщиной 2,2 мм, а диаметром свьппе 33 см -  пи­
лы толщиной 2,5 мм; уширение зубьев пил на сторону -  
0,9 мм;

расчётная длина распиливаемых брёвен -  6,0 м; сред­
ний сбег брёвен диаметром до 33 см равен 1,0 см/м, а ди­
аметром свыше 33 см -  1,5 см/м;

номинальные размеры досок и до1̂ ски по толщине -  
по ГОСТ 24454-80; величины усушки досок для конеч­
ной влажности 20-22% -  по ГОСТ 6782.1-75; = 0,3;

Ь и 1 • составляют: 75 мм и 1м соответственно -  приmm mm ^

Таблица 2

Номер схемы 
раскроя

Ширина бруса 
Mi, мм

Зона диаметров бревен 
di, см

1. 340,4 29,2 ^ di < 33,8
2. 407,8 33,8 ^ dj < 35,8
3. 428,6 35,8 ^ dj < 40,5
4. 451,7 40,5 Sd 4<  44,5
5. 519,1 44,5 ^ d s <  46,5
6. 539,0 46 ,5 ^  d«< 51,6
7. 563,0 51,6 ^ d 7 <  52,5
8. 575Д 52,5 56,9

толщине досок до 32 мм включительно; 100 мм и 2 м со­
ответственно -  при толщине досок свыше 32 мм;

[р] должно составлять не более 1% (z = 2,33); суммар­
ное среднее квадратичное отклонение размеров сечений 
сырых досок = 0,65 мм.

Результаты расчёта совмещённых поставов 
-25-25-25-40-40-25-25-25- и -50-50-75-75-75- 
-50-50- (выбранных для примера) приведены в табл. 1 
и 2 соответственно.

Наибольшая зона диаметров брёвен, раскраиваемых 
по одной схеме, согласно табл. 1 составляет 4,4 см, что 
эквивалентно примерно двум чётным диаметрам. Со­
гласно же табл. 2 эта зона составляет 5,1 см, что эквива­
лентно примерно двум с половиной чётным диаметрам.

Расчёты показывают: увеличение длины брёвен на 1 м 
приводит к смещению границ зон диаметров в меньшую 
сторону на 1 см, а уменьшение длины брёвен на 1 м -  к 
смещению границ в большую сторону на 1 см.

В условиях автоматизированного лесопильного произ­
водства целесообразно измерять d, D, L бревна, а опре­
деление оптимальной ширины бруса и выбор схемы рас­
кроя производить по модели (11) с учётом выражений 
(13) и (14).

Разработанные теоретические основы для выбора 
схем раскроя могут применяться и при использовании 
лесопильного оборудования с регулируемой настройкой 
пил. В последнем cjty4ae число возможных -  заранее 
сформированных -  схем pacIqюя сырья будет больше, 
чем при использовании совмещённых поставов.
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Нагрузка на пильные диски при 
продольной распиловке древеси- 
HbL Nam4hani pilovych kotoucu plfi 
podelnem r o z re z ^ ^  dieva / Lichtag 
J. // Drevo. -  1999. -  N 9. -  Ss. 
184-187.

Одним из главных факторов, ока­
зывающих существенное влияние на 
производительность всего техноло­
гического процесса распиловки дре­
весины, является инструмент. В ста­
тье содержится анализ возможнос­
тей повышения степени использова­
ния пильного диска при продольной

распиловке древесины в зависимос­
ти от экспериментальных и расчёт­
ных условий действия нагрузки и от 
параметров процесса распиловки 
древесины.

Лесопильный завод Sagewerk 
Schnell -  гиганты могли бы зави­
довать. Sagewerk Schnell -  giganty 
by тоЫу zavidet / Valenta P. // Drevo.
-  1999. -  N 9. -  Ss. 187-190.

Этот репортаж с австрийского ле­
сопильного предприятия является 
одной из серии статей, которые дают 
возможность сравнить по конкурен­

тоспособности наши лесопильные 
заводы с заводами в странах Евро­
пейского сообщества.

Быстроотверждающиеся клеи 
Дувилакс. RycMo lepiace Duvilaxy / 
Kovafik J., SedliaSik J. // Drevo. -  
1999. -N 1 0 .-S s . 212-214.

В статье гфиведена характеристи­
ка клеёв с торговой маркой Duvilax 
D2-express и Duvilax D3-rapid, выра­
батываемых в АО “Дусло Шаля”, и 
обоснована возможность их исполь­
зования в деревообрабатывающей 
промышленности.
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УДК 674.817-41:630*812.001.5

ОПТИМИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО РЕЖИМА 
СКЛЕИВАНИЯ ПО КРОМКЕ 
ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ СРЕДНЕЙ 
ПЛОТНОСТИ (МДФ)
А. М. Усов -  Белорусский государственный технологический университет

При изготовлении элементов рамочных конструкций из 
МДФ, утилизации кусковых отходов и других древес­
ных материалов проводят операцию их склеивания по 
кромке. Структура МДФ отличается от структуры дре­
весностружечных плит (ДСП) и массивной древесины, 
режимы склеивания которых известны. Поэтому нами 
была поставлена задача определить оптимальный режим 
склеивания по кромке МДФ. При проведении экспери­
ментов использовали необлицованные заготовки толщи­
ной 16 мм, шириной 50 мм и плотностью 700 кг/м^, скле- 
еные в торец клеем ПВА марки ДФ 51/15 ВП, который 
наиболее часто применяют в этих целях на мебельных 
предприятиях Белоруссии. Образцы испытывали в соот­
ветствии с ГОСТ 10635-88 “Плиты древесностружеч­
ные. Методы определения предела прочности и модуля 
упругости при статическом изгибе”.

Задачу решали методом планирования эксперимента -  
эксперименты осуществляли в соответствии с В-планом 
второго порядка. Варьировали следующие технологиче­
ские факторы: расход клея X,, г/м^; давление при склеи­
вании Xj, МПа; вязкость клея Xj, с. Уровни варьирова­
ния были такими: для X, -  200, 300, 400; Х^- 0,05; 0,2;
0,5; Xj -  10,27,45. За выходной показатель (которым уп­
равляли путём варьирования технологических факто-

PQ

Расход клея, г/м

Кривые зависимости X, от X, (позволяющие опреде­
лить степень влияния X, и X, на Y) при =  0,05 МПа 
и различных величинах Y (МПа):

11,6; 2 -  11,1; 3 -  10,5; 4 -  10,0; 5-9,5; 6-8,9; 7-8,4; 
5-7,8; 5 -7 ,3

ров) был принят предел прочности при статическом из­
гибе склеенных заготовок Y, МПа.

Математическая обработка результатов опытов по 
программе POLINOM (разработанной в БГТУ) показала, 
что математическая модель задачи (зависимость Y от Х,, 
Х ,̂ Xj) описывается полиномом второй степени:

Y= -  6,1273 + 0,0826Х, + 2,7430Х^ + 0,1212Хз -
-  0,0015Х,Хз -  0,000 IX,Xj + 0,0149X^X3 “
-  0,0001Х,2 -  2,3391Х/ -  0,0022X3̂ .

Показатели адекватности математической модели:
дисперсия воспроизводимости -  0,0108;
дисперсия адекватности -  0,0344;
критерий Фишера -  3,1956;
среднеквадратичное отклонение -  0,1855;
доверительный интервал -  0,0972.
Приведённые величины названных показателей свиде­

тельствуют об адекватности полученной математичес­
кой модели.

Анализ полученной зависимости У от X,, Xj, Х3 и ил­
люстрирующих её кривых, изображённых нз рисунке, 
показывает: оптимальное значение X, составляет 340 
г/м ,̂ а X, -  25 с. При увеличении Х2 в 10 раз (с 0,05 до
0,5 МПа) У возрастает несущественно. При оптималь­
ном режиме склеивания (X, = 340 г/м ,̂ Х  ̂= 0,05 МПа, Х3 
= 25 с) У составляет 11,6 МПа.

Выполненные из заготовок МДФ угловые соединения 
на гладкую фугу не уступают по прочности аналогич­
ным соединениям на круглый вставной шип. Испытания 
рамок, содержащих в себе соединения первого (второго) 
вида, проводили в соответствии с СТБ 939-93 “Окна и 
балконные двери для зданий и сооружений. Общие тех­
нические условия”. Показатель прочности угловых со­
единений на гладкую фугу, как и соединений на круглый 
вставной шип, составил 0,8 МПа.

По технологии щиты, полученные из реек МДФ, под­
лежат облицовыванию. Ниже приведены для сравнения 
величины предела прочности щитовых элементов, вы­
полненных из различных материалов.

Предел прочности 
при статическом 

изгибе, МПа
Необлицованные рейки из МДФ,

склеенные по кромке.....................................................12
Необлицованная цельная МДФ .................................... 23
МДФ, облицованная строганым шпоном дуба 
толщиной 0,6 мм:

цельная........................................................................ 48
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склеенная по кромке из реек ....................................26
рейки, не склеенные по кромке................................ 15

МДФ, облицованная пропитанной ^магой:
цельная........ ................................................................35
склеенная по кромке из реек..................................... 14
рейки, не склеенные по кромке..................................4

Щит из сосны толщиной 16 м м ....................................90
Необлицованная ДС П .................................................... 15

ДСП, облицованная строганым пшоном дуба 
толпцшой 0,6 м м ......................................................... 31

Таким образом, щитовые элементы из МДФ примерно 
в 1,5 раза прочнее при изгибе, чем щитовые элементы из 
ДСП. Однако щиты из склеенных реек МДФ следует об­
лицовывать только древесным пшоном, но не плёнками 
или пропитанной бумагой.

УДК (674.815-41 + 674.817-41) :621.926

СОВРЕМЕННОЕ СОСТОЯНИЕ И ВОЗМОЖНОСТИ 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИИ 
ПОДГОТОВКИ и  ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ ДРЕВЕСНОГО 
СЫРЬЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ ПЛИТ
Б. в. Пучков, д-р техн. наук, А.П.Шалашов, канд. техн. наук -  ЗАО “ВНИИДрев”

Операции подготовки и измельчения 
древесного сьфья -  наиболее энерго- 
и трудоёмкие в технологии произ­
водства плит, они в значительной 
мере определяют качество и себес­
тоимость продукции.

Этап подготовки сырья охватывает 
его учёт, хранение, разделку по дли­
не и толщине, соргиров1у, очистку 
от инородных включений, стабили­
зацию свойств, oKOpiQf, гидротерми­
ческую обработку, удаление гнили и 
др. В настоящее время при произ­
водстве плит практически не прово­
дятся такие операции, как сортиров­
ка, гидротермическая обработка, 
окорка сырья, удаление гнили. Эго 
объясняется их значительной энер- 
го- и трудоёмкостью, стремлением 
избежать лишних потерь сьфья, про­
блематичностью обеспечения воз­
можности использования коры и 
другими причинами. Однако необхо­
димость проведения таких опера­
ций, как учёт, очистка, стабилизация 
свойств и некоторых других, уже 
вполне обозначилась.

Учёт сырья целесообразно прово­
дить весовым методом. ВНИИ Дре­
вом разработана методика учёта дре­
весного сьфья с использованием ав­
томобильных весов или по осадке 
судна. При этом необходимо опреде­
лять переводные юэффициенты для 
осенне-зимнего и весенне-летнего 
периодов. Иногда появляется необ­
ходимость определения поправоч­
ных коэффициентов для конкретных

предприятий. Для этого проводят 
опытные замеры с участием постав­
щика, потребителя и организации -  
разработчика переводных коэффи­
циентов. Осуществление операции 
учёта сырья с применением данной 
методики позволяет существенно 
сократить его недопоставки, что 
oiynaeT затраты на учёт и даёт суще­
ственный экономический эффект.

Большое значение имеет качест­
венная очистка технологической ще­
пы, от инородных твёрдых включе­
ний. Большинство известных маг­
нитных, механических и инерцион­
но-пневматических устройств не 
обеспечивают полного решения про­
блемы очистки различных видов сы­
пучего сырья (щепы, опилок, дроб- 
лёнки, стружки-отходов и др.) от ми­
неральных и металлических включе­
ний. Эго о^словлено несовершен­
ством таких устройств, а также осо­
бенностями сырья и включений. 
Применение мокрых способов очи­
стки приводит к увлажнению щепы 
и снижению производительности су­
шильных агрегатов в произюдстве 
ДСП. Кроме того, при этом появля­
ются сточные воды и возникает не­
обходимость вывозки осаядённого 
мусора.

Следует отметить, что установка 
даже сравнительно эффективного 
оборудования для очистки щепы на 
некотором расстоянии по потоку от 
измельчителей или щ>угих машин не 
обеспечивает полного решения про­

блемы; при прохождении щепы по 
noTOiy в неё попадают металличес­
кие предметы (детали машин, элект­
роды и др.). Поэтому необходимо ус­
танавливать отделители минераль­
ных и металлических включений не­
посредственно перед измельчающим 
или другим оборудованием, тре^ю- 
щим защиты. Дта этих целей ВНИИ- 
Древом разработаны специальные 
отделители, которые устанавливают­
ся вместо приёмных воронок цент­
робежных стружечных станков 
ДС-5, ДС-7, ДС-7А, “Майер”, 
“Пальман”, мельниц ДМ-8, ДМ-8А 
и другого оборудования. Принцип 
работы отделителей: щепа захваты­
вается потоком воздуха, создаваемо­
го 1фыльнаткой или вентилятором, и 
направляется в станок, а тяжёлые 
включения выпадают вниз и удаля­
ются. Такие устройства внедрены не 
менее чем на 20 предгфиятиях. При 
этом в зависимости от показателей 
сырья, способа его подачи и отбора 
требуются настройка устройств, а 
порой и корректировка их конструк­
ций. Опыт, накопленный при отра­
ботке конструкций устройств и вне­
дрении последних, позволяет гаран- 
т1цювать положительный ре:9 л̂ьтат 
1фи очистке сыпучего древесного 
сьфья практически в любых произ­
водственных условиях.

Один ю  перспективных путей по­
вышения эффективности производ­
ства древесных плит -  обеспечение 
стабильности параметров древесно­
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го сырья. Достичь полной стабиль­
ности параметров сырья и условий 
изготовления древесных частиц не­
возможно, что объясняется естест­
венной неоднородностью древесины 
(даже при использовании древесины 
одной породы), возможностями обо­
рудования и другими факторами. 
Древесные частицы составляют око­
ло 90% массы плиты, поэтому их па­
раметры существенно влияют на 
свойства готовых плит. Основные 
параметры древесных частиц: на­
сыпная плотность, прочность, влаж­
ность, геометрические показатели 
(форма, размеры, фракционный со­
став), содержание некондиционных 
примесей (коры, гнили и др.).

Кислотность древесины влияет на 
рецептуру связующего и продолжи­
тельность его отверждения в про­
цессе прессования плит. Параметры 
древесных частиц зависят от состоя­
ния оборудования (степени износа 
ножевых колец и валов, остроты но­
жей и тд.). Причём состояние рабо­
тающего оборудования постоянно 
изменяется во времени.

Эффективный способ обеспечения 
нужной однородности свойств сы­
рья -  их усреднение. Его можно осу­
ществлять путём накопления дре­
весных частиц и их перемешивания 
в накопительном объёме до получе­
ния однородных свойств по состащг. 
Особенность такого усреднения -  
возможность обеспечения однород­
ности составных частей по всем 
свойствам материала без исключе­
ния. Проведённые во ВНИИДМаше 
исследования показали больщое эю- 
номическое значение работ, направ­
ленных на обеспечение однороднос­
ти плит по их свойствам. К сожале­
нию, этим вопросам в производстве 
древесных плит уделяется мало вни­
мания, в результате чего предприя­
тия несут больпше экономические 
потери.

Вид древесных частиц, их свойст­
ва и технология их получения реша­
ющим образом определяют вид, ос­
новные свойства и себестоимость 
древесных плит. В производстве 
древесностружечных плит (ДСП) 
стружку получают преимуществен­
но на стружечных станках. Сущест- 
Е^ют два основных способа получе­
ния древесной стружки.

Первый способ заключается в не­
посредственном измельчении круп­
номерной древесины в струж!^ на 
стружечных станках. Качество 
стружки, получаемой таким путём.

высокое. При этом наиболее рацио­
нальна непосредственная переработ­
ка длинномерной древесины в 
струж1у  -  без её разделки на мерные 
заготовки. Это позволяет практичес­
ки ликвидировать затраты на раздел- 
17 сырья по длине и толщине, а так­
же улучшить качество стружки -  по­
следнее обеспечивается жёстким ба­
зированием заготовок относительно 
ножевого вала.

Второй способ заключается в пе­
реработке различных i^CKOBbix отхо­
дов или круглых лесоматериалов в 
щепу и последующем измельчении 
щепы в стружку на центробежных 
стружечных станках. Этот способ 
позволяет использовать отходы, в 
высокой степени поддаётся механи­
зации и автоматизации. Однако каче­
ство стружки, получаемой таким пу­
тём, зд̂ же из-за хаотичного располо­
жения щепы в процессе резания. 
Кроме того, при таком способе учас­
ток изготовления стружки усложня­
ется из-за установки -  в силу техно­
логической необходимости -  допол­
нительных бункеров и транспорт­
ных средств.

Учитывая указанные обстоятель­
ства, одно из передовых предприя­
тий -  ОАО “МЭЗ ДСП и Д” -  хфиоб- 
рело и установило стружечный ста­
нок для непосредственной перера­
ботки длинномерной древесины в 
стружку. Эго позволяет не только 
улучшить качество стружки и упрос­
тить технологический процесс её 
получения, но и существенно сокра­
тить перерабопу круглых лесомате­
риалов по схеме “сырьё -  щепа -  
стружка” или полностью отказаться 
от неё.

Процесс резания обеспечивает по­
лучение стружки заданных разме­
ров, однако он не позволяет разру­
шать древесину по наиболее слабым 
элементам структуры, требует боль­
ших затрат на приобретение, заточку 
и настрош^ ножей, при проведении 
процесса создаётся опасность попа­
дания в рабочую зону минеральных 
и металлических предметов.

При размоле дреэесина измельча­
ется под действием сжимающих, 
растягивающих, срезающих и дру­
гих нагрузок. Процесс хаотичный. 
Размеры частиц регулируются путём 
изменения величин параметров тех­
нологического процесса размола: 
температуры, влажности, зазора 
между дисками и др.

В производстве /ЩП обычно щепа 
пропаривается -  при температуре

170-180°С и давлении пара 0,8-1,2 
МПа -  и размалывается между дву­
мя дисками. Этот способ позволяет 
разрушать древесину вдоль волокон 
с образованием анизометричных (с 
большим отношением длины к тол­
щине) частиц, что обеспечивает до­
статочно высокую прочность плит. 
Однако при этом требуется исполь­
зовать довольно сложное и дорого­
стоящее оборудование и применять 
пар.

В производстве ДСП размол при­
меняется преимущественно при до­
полнительном измельчении стружки 
в молотковых, зубчато-ситовых и 
других типов мельницах. Основной 
недостаток технологического про­
цесса дополнительного измельчения 
стружки, особенно в отечественных 
цехах: измельчению подвергают су- 

стружку. При этом получаются 
короткие частицы с большим содер­
жанием пьши, что приводит к ухуд­
шению качества плит, повьппенному 
расходу связующего и повышенной 
запьшённости в цехе.

Характерными примерами техно­
логических процессов производства 
ДСП могут служить процессы изго­
товления плит на Волгодонском 
КДП.

Положительные особенности тех­
нологического процесса подготовки 
стружки на линии “Бизон-1”: пере­
работка длинномерного сырья на 
стружечном станке “Хомбак”, из­
мельчение сьфой стружки в молот­
ковых дробилках, полная сортиров­
ка стружки на сиговых сортировках 
с удалением пыли из технологичес­
кой системы. Указанные особеннос­
ти позволяют сократить затраты при 
изготовлении стружки, получать во­
локнистые частицы с малым содер­
жанием пыли, уменьшить расход 
свя:5'ющего и плотность плит без 
узддшения их физию-механических 
показателей.

Технологический процесс подго­
товки сьфья для производства ДСП 
на второй линии принципиально от­
личается от процесса на линии “Би- 
зон-1”: стружку получают из щепы 
на стружечных станках ДС-7, отсут­
ствует операция измельчения сьфой 
стружки в молотковых мельницах. 
Производимые на этой линии плиты 
имеют меньшую прочность -  при 
большей, чем на линии “Бизон-1”, 
плотности. Основной недостаток та­
кого процесса получения стружки: 
сьфьё перерабатывают по схеме
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‘сырьё -  щепа -  стружка”. При та­
кой схеме получить качественную 
стружку трудно:.щепа хаотично ори­
ентируется на режущие ножи, и при 
этом происходит резание древесины 
под углом к волокнам, составляю­
щим от О до 90 град. С увеличением 
угла перерезания волокон уменьша­
ются прочность получаемой струж­
ки при растяжении вдоль волокон и, 
как следствие, предел прочности 
плит при статическом изгибе.

Указанные недостатки традицион­
ных способов измельчения древес­
ного сырья, а также некоторые дру­
гие обстоятельства обусловили не­
обходимость поиска новых, более 
эффективных способов измельчения 
сырья для производства плит.

Во ВНИИДреве проведены иссле­
дования по измельчению различных 
видов сырого сыпучего древесного 
сырья (щепы, опилок, стружки) раз­
молом (без пропарки) в зубчато-сито- 
вых и других мельницах; кусковых 
отходов -  стеснённым, свободным и 
консольным ударом, прокаткой в 
равноскоростных и разноскоростных 
вальцах (гладких и рифлёных), сжа­
тием и сдвигом (в двухшнековом из­
мельчителе), расщеплением и комби­
нированными способами. Результа­
ты проведённых работ свидетельст­
вуют об эффективности безножевых 
способов измельчения древесного 
сырья. При использовании таких 
способов разрушение древесины 
происходит селективно вдоль воло­
кон -  по её наиболее слабым струк­
турным элементам.

Принципиальная схема получения 
волокнистых частиц из длинномер­
ного древесного сырья;
1 -  древесное сырьё; 2  -  прижим; 3  -  

вальцы; 4 -  устройство для разделения 
раздавленной древесины на отрезки; 
5 - волокнистые частицы; 5 - зубчатый ва­
лец; 7 - заготовки раздавленной древеси­
ны

Особенно большие возможности 
появляются при использовании ком­
бинации прокатки и расщепления 
(см. рисунок). При этом способе при 
сравнительно небольших энергети­
ческих затратах можно получать вы- 
сокоанизометричные частицы. Пли­
ты из крупноразмерных волокнис­
тых частиц (ПКВЧ) при использова­
нии в качестве сырья неокорённых 
сучьев имеют следующие величины 
предела прочности: при статическом 
изгибе -  30-50 МПа, при растяже­
нии перпендикулярно пласти -  5-9 
МПа. Для реализации технологии 
производства ПКВЧ необходимо со­
здать принципиально новое техно­
логическое оборудование. ПКВЧ мо­
гут найти применение в строитель­
стве (при изготовлении полов, ба­
лок, стен, брусьев, опалубки, пого­
нажа и др.) и в производстве таких 
деталей мебели, которые должны 
выдерживать значительные нагруз­
ки, -  например, полок. Кроме того, 
такие плиты можно использовать 
при изготовлении ящиков, контейне­
ров и других подобных изделий. 
Плиты из волокнистых частиц 
(ПВЧ) можно применять в тех же це­
лях, что и традиционные ДСП и 
ДВП. При этом они имеют такой же 
цвет, что и натуральная древесина, 
красивую структуру и пониженную 
себестоимость. Последняя обуслов­
лена использованием недорогого 
размольного оборудования и эконо­
мией на отсутствии пропарки щепы.

В качестве размольного оборудо­
вания при получении волокнистых 
частиц (ВЧ) могут служить зубча­
то-ситовые мельницы, созданные 
путём модернизации центробежных 
стружечных станков (последние ва­
рианты ЗАО “ВНИИДрев”), а также 
двухшнековые экструдеры. Для пре­
вращения установленных на пред­
приятиях станков ДС-7 и ДС-7А в 
мельницы требуются сравнительно 
малые затраты.

Экономический эффект от произ­
водственного использования рас­
смотренных новых технических ре­
шений определяется улучшением 
качества плит, вовлечением в произ­
водство отходов лесозаготовок и де­
ревообработки, экономией сырья, 
материалов, режущих ножей и дру­
гих рабочих органов. При этом появ­
ляются возможности организовать 
производства принципиально новых 
плитных материалов, имеющих по­
вышенное качество и пониженную 
себестоимость.

Выводы

1. Операции подготовки и измель­
чения древесного сырья в производ­
стве плит имеют существенные не­
достатки, что приводит к ухудше­
нию качества выпускаемой продук­
ции и экономическим потерям.

2. Некоторые подготовительные 
операции по экономическим и дру­
гим соображениям в настоящее вре­
мя не проводятся. В то же время не­
обходимость осуществления опера­
ций учёта, очистки и усреднения 
свойств сырья уже вполне обозначи­
лась. Решение этих вопросов позво­
лит существенно сократить недопос­
тавку сырья, скорость износа и час­
тоту отказов оборудования, стабили­
зировать технологический процесс и 
улучшить качество плит.

3. Для осуществления технологи­
ческого процесса получения струж­
ки на стружечных станках в произ­
водстве ДСП требуются большие за­
траты на приобретение, заточку и 
настройку ножей, при проведении 
процесса создаётся опасность попа­
дания в рабочую зону минеральных 
и металлических предметов. Ещё 
один большой недостаток процесса; 
на большинстве предприятий допол­
нительно измельчается сухая струж­
ка. В производстве ДВП для получе­
ния волокна используется сложное и 
дорогостоящее оборудование, требу­
ется большой расход пара и электро­
энергии.

4. ЗАО “ВНИИДрев” провело ис­
следования по измельчению сырого 
древесного сырья размолом, ударом, 
прокаткой, расщеплением, сжати­
ем-сдвигом и различными комбини­
рованными способами -  с целью 
разработки новых, более эффектив­
ных процессов.

5. Применение безножевых спосо­
бов измельчения древесного сырья 
обеспечивает его селективное разру­
шение -  по наиболее слабым струк­
турным элементам. При этом полу­
чаются прочные высокоанизомет- 
ричные волокнистые частицы (ВЧ), 
обеспечивающие максимальное про­
явление механической прочности 
древесины в показателях прочности 
плит.

6. Получены новые виды плит: из 
волокнистых частиц (ПВЧ) и из 
крупноразмерных волокнистых час­
тиц (ПКВЧ). Такие плиты имеют 
красивую структуру поверхности, 
цвет которой совпадает с цветом на­
туральной древесины, и сравнитель­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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но высокие физико-механические 
показатели.

7. Разработано оборудование для 
получения ВЧ.

8. Реализация новых разработок 
ВНИИДрева позволит вовлечь дре­

весные отходы лесозаготовок и де­
ревообработки в производство но­
вых видов плит с повышенным каче­
ством и пониженной себестоимос­
тью.

9. Большинство рассмотренных

разработок ВНИИДрева можно ис­
пользовать в действующих цехах 
древесных плит -  при сравнительно 
небольших корректировках состава 
оборудования, его юнструкции и 
технологических режимов.

УДК 674.093.6.02

СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ТЕХНОЛОгаИ 
ПРОИЗВОДСТВА ЗАГОТОВОК ОКОННЫХ 
БЛОКОВ ЕВРОПЕЙСКОЙ КОНСТРУКЦИИ
Ю. П. Данилов -  Костромской государственный технологический университет

В умеренном климатическом поясе 
Российской Федерации наиболее 
расщюстранены оконные блоки се­
рии ОР (с двойным остеклением и 
раздельными створками), вьшускае- 
мые по ГОСТ 11214-86. Однако в 
настоящее время в жилищном стро­
ительстве начинают применять 
оконные блоки европейской конст­
рукции (со стеклопакетом и пово­
ротно-откидным механизмом откры­
вания) -  так называемые “евроокна”.

Преимущества оконных блоков 
европейской конструкции щ)и их 
эксплуатации, присущие им более 
низкие (по сравнению с оконными 
блоками серии ОР) расход пилома­
териалов и трудоёмкость о^словли- 
вают высо1̂ ю  перспективность их 
щюизводства и применения в массо­
вом жилищном строительстве. Се­
чения брусков створок и коробок та­
ких блоков значительно отличаются 
от сечений соответст^ющих эле­
ментов оконных блоков серии ОР. 
Кроме того, нормы допуска пороков 
древесины в одноимённых деталях 
блоков двух типов также значитель­
но отличаются друг от друга. В оте­
чественной ночной и нормативно­
справочной литературе отсутствуют 
данные о нормах расхода пиломате­
риалов на производство оконных 
блоков европейской конструкции. 
Поэтому на кафедре механической 
технологии древесины КГТУ был 
исследован процесс раскроя необ­
резных хвойных пиломатериалов на 
черновые комплектные заготовки 
для оконных блоков европейской 
конструкции.

Бруски створок и коробок таких 
оконных блоков имеют одинаковые 
размеры; толщина составляет 68 мм, 
ширина -  78 мм. С целью повыше­
ния формоустойчивости готовых из­
делий заготовки для производства 
брусков такого сечения изготовляют 
склеенными по толщине -  из двух 
или трёх слоёв. При получении бру­
сков из двух слоёв заготовок качест­
во древесины обоих слоёв должно 
быть одинаковым и соответствовать 
нормам допуска пороков древесины 
в брусках створок и коробок. При из­
готовлении деталей окон из трёх 
слоёв появляется возможность ис­
пользовать для среднего слоя заго­
товки более низкого качества. Кроме 
того, заготовки для склеивания по 
толщине по обоим вариантам могут 
бьггь как цельными, так и склеенны­
ми по длине. Поэто1лу в данной ра­
боте исследовали коэффициент вы­
хода колшлектных черновых загото­
вок для склеивания брусков створок 
и коробок оконных блоков европей­
ской конструкции гфи переработке 
необрезных пиломатериалов по 
двум вариантам: по первому -  изго­
товляют цельные и склеенные по

длине заготовки для получения дета­
лей створок и юробок из трёх слоёв; 
по второму -  изготовляют цельные и 
склеенные по длине заготовки для 
получения деталей створок и коро­
бок из д ^ х  слоёв.

В процессе исследований были 
проведены обмеры 24 м  ̂необрезных 
хвойных пиломатериалов. Определя­
ли размеры досок и местоположение 
пороков древесины, размеры и коли­
чество которых регламентируются 
ГОСТ 23166-78. Все обмеренные до­
ски были разбиты на три группы ка­
чества Доля досок первой группы 
составила 30,* второй -  37,5, третьей
-  32%. При проведении данной рабо­
ты за расчётный блок принят широко 
распространённый в жилищном и 
гражданском строительстве блок вы­
сотой 1460 и шириной 870 мм. По ре- 
:5^льтатам обмеров пиломатериалов 
составлены графические паспорта 
досок. По графическим паспортам 
произведён условный раскрой пило­
материалов на заготовки, предназна­
ченные для склеивания брусков ко­
робок и створок расчётного блока. 
Ре^льтаты условного раскроя досок 
по каждой группе качества пилома-

Группа
качества
досок

Средний коэффициент выхода 
Saixw-OBOK для коробок, % , по 
технологическому варианту

Средний коэффициент выхода 
заготовок для створок, %, по 
технологическому варианту

первому второму первому второму
1-я 66,7/7,6 69,0/7Д 63,1/9,9 63,1/9,4
2-я 59,1/12,7 60,4/12,6 58,3/12,5 56,6/11,8
3-я 40,9/12,9 41,6/13,0 42,6/12,0 40,8/11,7

П рим ечанне. В числителе -  цельных заготовок, в знаменателе -  заготовок, 
склеенных по длине.
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териалов, обработанные методами 
математической статистики, приве­
дены в таблице.

Анализ данных, приведённых в 
таблице, показал следующее:

1. Коэффициент выхода заготовок 
для склеивания брусков створок и 
коробок практически не зависит от 
группы качества досок. Если учесть, 
что при склеивании брусков из трёх 
слоёв затраты на электроэнергию и 
заработную плату в 1,5 раза, а расход 
клея в 2 раза вьппе, чем при склеива­
нии брусков из двух слоёв (по второ­
му варианту), -  наиболее рациональ­
ным придётся признать вариант из­
готовления брусков створок и коро­
бок из двух слоёв.

2. Средневзвешенный (с учётом 
распределения пиломатериалов по 
группам качества) коэффициент вы­
хода заготовок для изготовления ко­
робок по второму варианту состав­
ляет 56,9%, а заготоюк для изготов­
ления створок -  53,4%. Поэтому це­
лесообразен отбор части досок пер­
вой группы качества для производ­
ства заготовок брусков створок.

3. Средневзвешенный (с учётом 
распределения пиломатериалов по 
группам качества) коэффициент вы­
хода склеенных по длине заготовок 
для изготовления коробок и стюрок 
составляет около 11%. Поэтому це­
лесообразно введение в технологи­
ческий процесс производства оюн- 
ных блоков со стеклопакетом опера­
ции склеивания заготовок по длине. 
Осуществление этой меры позволит 
снизить норму расхода пиломатери­
алов на 10-15%.

❖ ❖ ❖ ❖ ❖ ❖ ❖
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n o  СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Возможности тушения пожаров 
в прессах непрерывного действия 
для склеивания древесных стру­
жечных материалов. Moznosti 
hasenia ройагоу v kontinu^nych 
lisoch па aglomerovane materialy / 
Mytny F. // Drevo. -  1999. -  N 10. -  
Ss. 2i0-212.

Выполнен обзор оборудова1шя для 
тушения пожаров в отраслях дерево­
обрабатывающей промышленности; 
приведены техника для тонюго рас­
пыления воды и эффективность ту­
шения пожаров водяным туманом; 
показана опасность возникновения 
пожаров при работе на современных

прессах непрерывного действия для 
древесностружечных плит и древес­
новолокнистых плит средней плот­
ности (МДФ), а также вьфаботана 
противопожарная концепция для 
этих производств.

Анализ разброса стружки нри 
фрезеровании древесины и мате­
риалов на её основе. Analyza 
rozptylovania triesok pri frezovani 
dreva a materi^ov na b ^ e  dreva / 
Sokofowski W. // Drevo.- 1999. -  N
11. -  Ss. 228-230.

В статье дан объективный взгляд 
на процесс разброса стружки при 
фрезеровании древесины и изделий

на её основе. Результаты анализа по­
лученных данных послужили осно­
ванием для выдачи конструкторам 
рекомендаций, необходимых при 
проектировании высокоэффектив­
ных отсасывающих воронок.

Изготовление скрипок -  художе­
ственное ремесло. Husliarstvo -  
umelecke remeslo / Hrivnak S. // 
Drevo. -  1999.-N12. -  Ss. 264-266.

Автор знакомит с историей воз­
никновения струнных музыкальных 
инструментов, развитием их произ­
водства и основными технологичес­
кими операциями при изготовлении 
скрипок.
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УДК 674:338.98

РЕСТРУКТУРИЗАЦИЯ ПРОМЫШЛЕННЫХ 
ПРЕДПРИЯТИЙ -  НЕ ПАНАЦЕЯ, 
НО “ЛЕКАРСТВО”
Н.Ю. Лаба- Российский центр приватизации

Введение инстшута частной собст­
венности в России путём приватиза­
ции происходило в условиях общего 
падения производства и отсутствия 
своевременной продуманной эконо­
мической политики как на макро-, 
так и на микроуровне. Сегодня на­
блюдаются углубление кризисных 
явлений и дальнейпшй спад произ­
водства. Доля акционированных 
предприятий и по численности заня­
тых, и по объёму вьшуска продук­
ции выше доли государственных. На 
негосударственный сектор прихо­
дится около 70% ВВП. Понятно, что 
успешное развитие частных пред­
приятий -  определяющий фактор 
роста благосостояния нации и по­
степенного выхода страны из жёст­
кого кризиса.

Большинство приватизированных 
предприятий так и не смогли адапти­
роваться к изменившейся внешней 
среде. Главная проблема: созданные 
в советское время предприятия не 
ориентированы на по;^чение при­
были путём наилучшего удовлетво­
рения потребительского спроса и 
минимизации расходов. Они были 
нацелены на выполнение преслову­
тых производственных планов и 
обеспечение занятости населения. 
Отсюда раздутые в десятки раз шта­
ты и избыточные производственные 
мощности, отсутствие спроса на 
производимую продукцию, низкая 
производительность труда. Если в 
плановой экономике эти факторы не 
играли существенной роли, то в ры­
ночных условиях практически все 
бывшие советские предприятия ока­
зались крайне неконкурентоспособ­
ными -  они не могут привлечь инве­
стиции, произвести востребованные 
товары и услуги и платить достой­
ную зарплату сотрудникам.

Одни предприятия сумели сориен­
тироваться в изменившихся услови­
ях, не только выжить, но и стать при-

бьшьными. Это результат проведе­
ния мер по преодолению внутрен­
них проблем, внедрению передовых 
технологий управления и координа­
ции усилий в соответствии с требо­
ваниями рьшка. Все эти действия со­
пряжены с определённьв1и рисками 
и -  часто -  с увеличением социаль­
ной напряжённости на предприятии, 
а иноща и в регионе: при реструкту­
ризации нередко приходится прово­
дить увольнение сотрудников, за­
крытие отдельных производств, пе­
реобучение кадров, отчуждение объ­
ектов социальной сферы и других 
непрофильных подразделений.

/^угие  заняли позицию выжида­
ния и выбивания денежных средств. 
Большинство либо обанкротились, 
либо фактически являются банкро­
тами, поскольку полученные 1феди- 
ты не решили их главной проблемы
-  налаживания эффективного функ­
ционирования. Дирекция таких 
предприятий не предпринимает кон- 
струкгивных действий по ряду при­
чин. Среди них можно выделить:

• неверие в возможность успеха в 
ситуации общей экономической нео­
пределенности и часто меняющихся 
условий хозяйствования;

• личная незаинтересованность 
директоров, предпочитающих про­
едать капитал;

• некомпетентность руководства 
предприятий, особенно в областях 
маркетинга (в этой области нужны 
умение ориентироваться на рьшке,

знание своего настоящего и потен­
циального потребителя, владение 
технологиями продвижения товара и 
ценообразования), финансового уп­
равления и стратегического плани­
рования;

• миф о том, что главная проблема 
предприятий -  отсутствие оборот­
ных средств;

• надежда на возобновление субси­
дирования со стороны государства;

• надежда на получение денежных 
средств от стороннего инвестора 
(нового собственника, банка, парт­
нёра) без выполнения впоследствии 
своих обязательств перед ним.

Если руководство частного пред- 
тфиятия не заинтересовано в рест­
руктуризации, оказать на него давле­
ние могут лишь собственники (здесь 
уместно упомянуть об актуальности 
формирования эффективного инсти­
тута собственника). Другое дело, ес­
ли решение о необходимости изме­
нений тфинято, но не хватает компе­
тентности исполнителей, времени, 
ресурсов. В этом случае цедесооб- 
разно искать содействия со стороны 
государственных и административ­
ных организаций, частных и неком­
мерческих консалтинговых фирм.

Правительству и региональным 
администрациям необходимо под­
держивать подобные положитель­
ные процессы на уровне отдельных 
предприятий: во-первых, именно 
рост производства товаров и услуг -  
первоисточник благосостояния на­

Для потенциальных подписчиков журнала “Ры нок ценных бумаг” 
Издающийся с 1992 г. аналитический журнал “Рынок ценных бумаг” выходит 

2 раза в месяц. Он освещает актуальные проблемы различных секторов финансо­
вого рынка в стране и за рубежом, прямых и портфельных инвестиций, финансо­
вого менеджмента в регионах и на предприятиях.

Подписка на журнал -  во всех отделениях почтовой связи (подписной индекс по 
каталогу агентства “Роспечать” -  73346). Приём рекламы и подписка -  непосред­
ственно через редакцию -  тел./факс: (095) 946-9917,946-9918,946-9820,946-9822, 
946-8756.

Статья предоставлена редакцией журнала “Рынок ценных бумаг”.
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ции; во-вторых, в отличие от финан­
совых вливаний (которые практиче­
ски никогда не исполь:5'̂ ются эффек­
тивно) поддержка процессов обнов­
ления закладывает основу для буду­
щего развития.

Формы поддержки реструктуриза­
ции предприятий могут быть раз­
личными -  от политической и про­
фессиональной, образовательных 
программ до финансовых льгот и 
других методов стимулирования 
собственников и сотрудников. Са­
мые важные моменты -  это финан­
совое обеспечение программы (Teiy- 
пще затраты на реструктуризацию 
несравнимо меньше долгосрочного 
эффекта от неё, но... эти средства 
должны быть инвестированы немед­
ленно!) и, главное, пресечение зло­
употреблений и нецелевого исполь­
зования денежных средств и других 
льгот теми лицами, которые факти­
чески занимаются не проведением

существенных преобразований, а 
лишь его симулированием.

В 1996-1997 гг Российским цент­
ром приватизации (РЦП) совместно 
с Министерством экономики РФ и 
Международным банком реконст­
рукции и развития (МБРР) была раз­
работана Программа содействия ре­
структурированию предприятий 
(ПСРГО- Было реализовано 12 пи­
лотных (пробных) проектов. В ходе 
этих работ РЦП получен ценный 
опыт подготовки и реализации про­
ектов реструктурирования на воз­
вратной для предприятий основе. 
; ^ т  опыт уникален для России и 
МБРР. Он продемонстрировал:

• актуальность реструктурирова­
ния российских предприятий для 
нормального развития экономики в 
целом;

• возросшее понимание приори­
тетности этих задач и неизбежности 
развития рыночных взаимоотноше­

ний и методов управления частными 
тфедприятиями региональными ад­
министрациями, собственниками и 
дацюкторским корпусом.

* ♦ ♦
Те проекты, которые проходили 

через РЦП, систематизированы в 
книге “Консалтинговые услуги в ре­
структуризации российских тфед- 
приятий -  обобщение первого отпл- 
та”. Это попытка систематизирован- 
но изложить “живой” omjT реструк­
туризации по различным програм­
мам поддержки предприятий, охва­
тившим около 30 отраслей отечест­
венной тфомышленности. Главное, 
подчёркивается в этом издании, -  
возможна успешная реструктуриза­
ция в 1физисной ситуации перехода 
к рыночной экономике даже таких 
промьшшенных тфедприятий, кото­
рые имели далеко не самые лучшие 
стартовые условия после приватиза- 
тщи.

УДК 630*824.83:674.815-41

НИЗКОТОКСИЧНАЯ ФУРАНОВАЯ СМОЛА ДЛЯ 
ПРОИЗВОДСТВА ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ 
ПЛИТ
А. И. Глущенко -  Костромской государственный технологический университет

В связи с ростом потребности в деловой древесине целе­
сообразно изготовлять из древесных отходов такие мате­
риалы, которые способны её заменить. Один из них -  
древесностружечные плиты (ДСП), необходимость рас­
ширения производства которых обусловлена высокой 
эффективностью их использования: 1 м  ̂ ДСП эквива­
лентен 2,4 м  ̂высококачественных пиломатериалов или
3,8 м̂  деловой древесины [1].

ДСП широко хфименяют в мебельном производстве и 
строительстве (соответственно 64 и 21% всего объёма 
вырабатываемых в России плит). Широкое применение 
ДСП в строительстве: для настила полов, обшивки поме­
щений, устройства встроенной мебели и других целей -  
сдерживается их недостаточными гидрофобностью, 
прочностью и особенно биологической безвредностью 
для пользователей. Ух^чшение свойств ДСП конструк­
ционного назначения позволит шире их использовать 
взамен натуральной деловой древесины -  в строительст­
ве, на транспорте и других отраслях -  в условиях пере­
менной и повышенной влажности воздуха при непосред­
ственном соприкосновении с водой.

В последнее время в России возрастает объём приме­
нения ДСП в промышленном производстве и граадан-

ском строительстве, в том числе для наружной обшивки 
малоэтажных домов. Для этих целей наиболее эффек­
тивны ДСП с такими связующими, которые обеспечива­
ют повышенные водо- и атмосферостойкость плит.

Клеёные древесные материалы, вырабатываемые оте­
чественными предприятиями, содержат феноло- и кар- 
бамидоформальдегидные связующие, выделяющие в ат­
мосферу -  при изготовлении и эксплуатации соответст­
вующих материалов -  свободный фенол и формальде­
гид. Использование такой продукции в жилых помеще­
ниях наносит вред здоровью лкией [2]. Поэтому весьма 
актуальна задача снижения токсичности упомянутых 
клеёных материалов.

Одно из направлений решения этой задачи -  замена 
традиционного высокотоксичного связующего менее 
токсичными фурановыми смолами. Производство фура- 
новых смол основано на применении тфи их синтезе 
фурфурола в сочетании с другими компонентами. Фур- 
4^фол можно получать из отходов лесозаготовок (лесо­
сечных отходов), лесопиления и деревообработки, объём 
которых составляет от 30 до 45% объёма перерабатыва­
емой древесины. На предприятиях эти отходы не ис­
пользуют или частично применяют как топливо. Поэто­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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му организация производства клеёных материалов на ос­
нове фурановых смол обеспечит и частичное решение 
проблемы комплексного использования сырья -  путём 
эффективной переработки древесных отходов в фурфу­
рол [3, 4] и его последующего использования в дерево­
обрабатывающей промьппленности.

В Костромской области возможно организовать произ­
водства фурфурола, фурановых смол и клеёных древес­
ных материалов пониженной токсичности на их основе, 
и необходимость решения этой задачи очевидна. На ка­
федре МТД КГТУ под руководством проф. И.С.Межова 
и Ф.Ф.Соколова вьшолнены исследования по разработке 
технологии производства названных продуктов. Для 
этих целей созданы конструкции и изготовлены лабора­
торные установки, позволяющие получать фурфурол и 
синтезировать фурановые смолы.

Клеящие свойства фурановой смолы были проверены 
путём осуществления в лабораторных условиях запрес­
совок трёхслойной ДСП толщиной 16 мм -  с целью ус­
тановления ориентировочных режимов прессования, 
обеспечивающих получение ДСП с достаточно высоки­
ми физико-механическими показателями. Для наруж­
ных слоёв плит свя:^ющее добавляли в количестве 13%, 
для внутреннего -10%. В качестве отвердигеля исполь­
зовали п-толуолсульфокислоты в количестве 7% (для на­
ружных слоёв) и 8% (для внутреннего слоя). Плиты 
прессовали при температуре 150“С под давлением 2 
МПа в течение 8 мин.

Физико-механические показатели ДСП
Предел прочности при статическом изгибе плит, М П а.... 18^
Разбухание плит по толщине, после выдержки в воде

в течение 24 ч, % ....................................................................... 16,8
Водопоглощение плит, после выдержки в воде 

в течение 24 ч, % ........................................................................ 54,9

Анализ результатов вьшолненных исследований пока­
зывает следующее:

1. Основой для производства фурфурола являются во­
зобновляемые источники растительного происхожде­

ния: низкокачественная древесина лиственных пород, 
отходы лесозаготовительной и деревообрабатывающей 
промышленности, сельскохозяйственного производст­
ва и др.

2. Наибольшее распространение в промьппленности 
получила фурановая смола в виде фурф^олацетонового 
мономера. Материалы, изготовленные с её использова­
нием, обладают высокой прочностью, стойки к дейст­
вию воды, кислот, щелочей даже при высоких темпера­
турах.

3. Найден рецепт и разработана технология синтеза 
фурфуролацетонового мономера, пригодного для полу­
чения ДСП.

4. Содержание свободного фурфурола в ДСП, изготов­
ленных с использованием предлагаемой фурановой смо­
лы, и показатель его выделения из ДСП в воздух неболь­
шие; такие ДСП можно применять в производстве мебе­
ли и строительстве.

5. Возможна организация комплексных производств 
по получению фурфурола из древесных отходов, синте­
зу фурановых смол на его основе и, наконец, вьшуску 
ДСП с использованием этих смол в качестве связующе­
го. Такие производства позволят получать ДСП с высо­
кими показателями качества и ^дут обеспечивать час­
тичное решение проблемы эффективной переработки 
древесных отходов.
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УДК 674.2.00.8

ТЕПЛОИЗОЛЯЦИОННЫЙ МАТЕРИАЛ НА 
ОСНОВЕ ДРЕВЕСНЫХ ОПИЛОК
Л. Ю.Дубовская, Ю. В. Вихров, П. С. Бабарыко - Белорусский государственный технологический 
университет

В последние годы широкий размах 
приобрело строительство неболь­
ших дачных домиюв. Их конструк­
ция должна быть достаточно про­
стой (для того чтобы домик можно 
было легко возвести), а соответству­
ющие строительные материалы 
должны иметь хорошие теплоизоля­
ционные свойства и удовлетвори­

тельные показатели био- и огнестой­
кости. Часто такие домики сооружа­
ют из щитов (стены при этом делают 
двойными), а межщитовое прост­
ранство заполняют различными теп­
лоизоляционными материалами.

Нами для этих целей предлагается 
композиционный материал (компо­
зит) на основе древесных опилок

(опилки смешивают с жидким стек­
лом, в которое добавлен кремнефто- 
рид натрия). В результате взаимо­
действия жидкого стекла с добавлен­
ным в него кремнефторидом натрия 
(Na^SiFg) образуется твёрдое, проч­
ное вещество. Кремнефторид натрия 
также обладает антисептическими 
свойствами, а жидкое стекло обеспе­
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чивает достаточно высокую огне- 
стойюсть предлагаемого композита.

Исследования проводили на опил­
ках влажностью 12-13%. Анализ по­
лученных результатов показывает: 
оптимальна смесь, содержащая 100 
мас.ч. опилок, 250 мас.ч. жидкого 
стекла и 25 мас.ч. кремнефторида 
натрия. При этом соотношении ком­
понентов плотность полученного 
композита составила 356 кг/м^, а его 
предел прочности при сжатии = 
0,5 МПа. При увеличении содержа­
ния жидкого стекла и кремнефтори­
да натрия возрастают плотность и 
прочность композита, но снижаются 
показатели его теплоизоляционных 
свойств и повышается его себестои­
мость. В этой связи следует отме­
тить, что высокая прочность тепло­
изоляционного материала не требу­
ется.

Приготовленную массу без уплот­
нения помешали в металлические 
формы размерами 5x5x5 см. От­
верждение осуществляли без подо­
грева (1-я партия образцов) и с подо­
гревом (2-я партия образцов). Опы­
ты по определению продолжитель­
ности схватывания смеси проводили 
на опилках различной влажности -  
от 10 до 250%. Продолжительность 
схватывания смеси без нагрева опре­
деляли прибором Вика (обычно ис­
пользуемым для определения сроков

схватывания цементного теста) -  по 
глубине погружения иглы в образец; 
нагрузка на иглу составляла 600 г

Схватывание смеси при влажнос­
ти опилок от 10 до 30% наблюдалось 
уже через 50 мин. При увеличении 
влажности продолжительность схва­
тывания возрастала -  при влажности 
опилок 220-250% образцы затверде­
вали через 150 мин (окончательное 
отвердение образцов наступало че­
рез 270 мин).

Через 24 ч образцы извлекали из 
формы и испытывали на сжатие. На­
ибольшую величину (0,3 МПа) 
имели образцы, изготовленные из 
опилок влажностью 60%. Следует 
отметить, что при дальнейшем вы­
сыхании в комнатных условиях 
прочность образцов повышалась 
почти в 2 раза.

Предел прочности при сжатии об­
разцов, термообработанных в су­
шильном шкафу при температуре 
150°С в течение 40 мин, составлял 
0,54 МПа.

Исследования тепло- и температу­
ропроводности предлагаемого ком­
позита показали: соответствующие 
коэффициенты практически не зави­
сят от направления по отношению к 
пласти плиты, что объясняется до­
статочно высокой и равномерной по­
ристостью данного материала. Ко­
эффициент теплопроводности X =

0,1 Вт/м с К, коэффициент темпера­
туропроводности а = 2-10“’ мУс. Для 
сравнения можно отметить, что по X 
и а полученный композит близок к 
древесине сосны в абсолютно сухом 
состоянии (при измерении поперёк 
волокон) плотностью 300 кг/м .̂

Огнестойкость полученного ком­
позита исследовали в соответствии с 
ГОСТ 16363-76 “Средства защит­
ные для древесины. Определение ог­
незащитных свойств покрытий и 
пропиточных составов методом ке­
рамической трубы” (М.: Изд-во 
стандартов, 1982). Анализ результа­
тов испытаний показывает следую­
щее. Температура в керамическом 
коробе во время испытаний образ­
цов возрастала с 200 до 215°С, что 
свидетельствует о низкой возгорае­
мости материала; продолжитель­
ность процесса самогорения матери­
ала после выключения газовой го­
релки не превьппала 3 с. Средняя по­
теря массы образца составила 8,6%. 
(Отметим, что по этому показателю
-  в соответствии с ГОСТ 16363-76 -  
предлагаемый композит относится к 
первой группе огнезащитной эффек­
тивности.)

Таким образом, полученный ком­
позит обладает достаточно высоюй 
механической прочностью, хороши­
ми теплоизоляционными свойства­
ми и огнестойкостью.

УДК 674:061.3

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ НА РУБЕЖЕ XXI ВЕКА

С 7 по 11 декабря 1999 г. в Москве, в 
Культурно-выставочном центре “Со­
кольники”, проходила Московская 
международная специализированная 
выставка-ярмарка лесопродукции, 
машин, оборудования и материалов 
для лесной, целлюлозно-бумажной и 
деревообрабатывающей промьпп- 
ленности “Лестехпродукция-99”. В 
её рамках были организованы меж­
дународная н^^о-техническая кон­
ференция “Деревообработка на рубе­
же XXI века”, 1фуглый стол, семина­
ры, конкурсы. Млроителями конфе­
ренции выступили: Общероссийское 
научно-техническое общество бу­
мажной и деревообрабатывающей 
промьппленности (НТО ^мщ)евпро- 
ма), фирма “МП “ДОМ”, Департа­

мент экономики лесного комплекса 
Миюкономики России, Государст­
венный н^чный центр лесопромыш­
ленного комплекса (ГНЦ ЛПК), Ас­
социация мебельных и деревообра­
батывающих предприятий России.

Участники научно-технической 
конференции представляли органи­
зации отраслевой, вузовской и акаде­
мической н^ки, лесопильные, дере­
вообрабатывающие, фанерные, ме­
бельные, плитные и другие предпри­
ятия как России, так и зарубежных 
стран. С докладами и сообщениями 
выступили 23 специалиста. Доклады 
охватывали широкий круг научно- 
технических проблем деревообра­
ботки и отличались актуальностью 
тем, высоким уровнем подготовки и

г;^биной проработки рассматривае­
мых вопросов. По материалам 
международной н^чно-технической 
конференции “Деревообработка на 
рубеже XXI века” опубликованы те­
зисы докладов с указанием сведений
об авторах и организациях, где вы­
полнены работы, что может способ­
ствовать творческому общению за­
интересованных специалистов.

Со вступительным словом к со­
бравшимся обратился руководитель 
Департамента экономики лесного 
комплекса Минэкономики России
А.£.Скоробогатов. Он рассказал о 
“Стратегии развития лесной, дерево­
обрабатывающей и целлюлозно-^- 
мажной промышленности”, которая 
разработана рабочей гд^ппой в со­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ставе ведущих специалистов отрас­
ли. В “Йрапгегин” определены ос­
новные направления реформирова­
ния и развития отрасли, цели и зада­
чи государственной политики и ме­
ханизмы её реализации.

Из доклада ректора С.-Петербург­
ской лесотехнической академии 
В.И.Онегина участники конферен­
ции получили информацию о концеп­
ции развития деревообрабатываю­
щей промьппленности России в нача­
ле XXI столетия. Она предполагает:

В области лесопиления: развитие 
малых лесопильных предприятий 
вблизи от источников сьфья; увели­
чение объёмов выработки сухих пи­
ломатериалов; замену лесопильных 
рам круглопильными станками и 
фрезерно-брусующими агрегатами; 
расширение ассортимента пилопро- 
дукции; обеспечение возможности 
эффективного использования корот­
комерных и низкокачественных пи­
ломатериалов путём их склеивания.

В области фанерного производст­
ва: распшрение сырьевой базы пу­
тём переработки древесины хвойных 
пород и осины; оснащение произ­
водств современным оборудованием 
для по:^чения шпона, сращивания 
его по длине и ширине; освоение пе­
редовых технологий склеивания 
шпона и облагораживания фанеры, 
расширение выпуска специальных 
видов фанеры.

В области производства древес­
ных плит: выявление ассортимента 
плит; определение оптимальных 
объёмов производства продукции 
(мощностей предприятий) с учётом 
сырьевой базы; освоение технологий 
с малым энергопотреблением; рас­
ширение выпуска экологически чис­
той продукции (плит МДФ, ОСБ).

В области производства оконных 
и дверных блоков: создание новых 
конструкций блоков с повьппенными 
показателями тепло- и п^моизоля- 
ции для разных климатических зон; 
применение клеёных материалов 
взамен массивной (цельнопилёной) 
древесины; разработка и использова­
ние эффективных декоративно-за- 
цщтных покрытий для элементов 
блоков и технологий их нанесения; 
создание отечественной фурнитуры.

В области мебельного производст­
ва: расширение ассортимента мебе­
ли на основе применения исходных 
материалов различного качества, 
позволяющего регулировать цены на 
мебель; расширение сети услуг по 
доставке и сборке мебели на дому;

использование плит МДФ вместо 
ДСП в качестве конструкционного 
материала и щитовых элементов из 
массивной древесины; объединение 
мебельного производства с произ­
водством древесных полуфабрика­
тов, недревесных материалов.

Перспективньв! технологиям про­
изводства плитных материалов был 
посвящён доклад ректора Москов­
ского государственного университе­
та леса А.Н.Обливина. Успешное 
развитие этих производств возможно 
при условии решения ряда задач.

Необходимы технологический кон­
троль и учёт всех нормообра:^ющих 
показателей: удельных расходов сы­
рья, материалов, энергии, потерь и 
отходов. При решении вопросов по 
ресурсосбережению и ресурсопо­
треблению надо использовать н^ч- 
но обоснованные, разработанные по 
новым и уточнённым методикам 
нормативы.

Основные направления работ в об­
ласти свя:^ющих; синтез смол для 
производства плит; разработка тех­
нологии получения малотоксичных 
ДСП для конкретного производства. 
Последнее предполагает изучение 
влияния различных факторов на фи­
зико-механические и экологические 
свойства плит. Математические мо­
дели процесса получения ДСП в ис­
следуемой области позволяют уста­
новить наиболее рациональные ре­
жимы в условиях интенсифициро­
ванной технологии. Снижение ток­
сичности ДСП по формальдегиду до 
ПДК возможно при использовании 
низкомольных малотоксичных смол 
и введении в свяг^ющее акцепторов.

Потребительская ценность изде­
лий из дфевесных плит в значитель­
ной степени определяется качеством 
их покрытия (облицовки). Необходи­
мо осваивать в производстве техно­
логии облицовывания плёночными 
материалами на основе ^маги; ис­
пользовать разработанные отечест­
венные пропиточные смолы, позво­
ляющие получать покрытия, устой­
чивые к истиранию, нагреву, дейст­
вию воды и растворителей. По мне­
нию российских и зарубежных про­
изводителей, эффективен выпуск 
ДСП, облицованных по пласти и 
iqraMKe методом постформинга. Эта 
современная технология облагора­
живания позволяет облицовывать 
вместе одним материалом и поверх­
ность плит, и их кромки различного 
профиля.

В.В.КИСЛЫЙ (МП “ДОМ”) сооб­

щил о критериях и направлениях 
развития деревообработки в первой 
трети XXI века. Деревообрабатыва­
ющая отрасль не претерпит револю­
ционных изменений в массовых ви­
дах продукции и способах её изго­
товления. Она ^д ет развиваться эво­
люционным пугём под влиянием об­
щей социально-экономической ситу­
ации в стране. Номешикпура про­
дукции деревообработки ^дет раз­
виваться на основе расширения спек­
тра композиционных (плитных) ма­
териалов и с учётом повышения 
спроса на изделия из массивной дре­
весины, особенно для строительства 
и мебели.

Социально обусловленная диффе­
ренциация спроса на продукцию ^ -  
дет определять тип её производства и 
технологический процесс. Вьшуск 
социально доступной продукции и 
плитных материалов ^дет обеспечи­
ваться массовыми узкоспециализи­
рованными производствами с жёст­
кими (одновариантными) технологи­
ческими процессами. Выпуск изде­
лий из древесины для граждан со 
средним достатком ^д ет осуществ­
ляться серийными многопрофильны­
ми производствами с гибкими (мно- 
говариангньши) технологическими 
процессами. Для удовлетворения 
спроса высокообеспеченных граж­
дан будут действовать индивидуаль­
ные проюводства с гибкими техно­
логическими процессами. Каждый 
тип производства ^д ет  развиваться 
под сильным влиянием жёстких тре­
бований к качеств продукции и эко­
номической необходимости рацио­
нального использования материаль­
ных, трудовых и других ресурсов.

Будет осуществляться дифферен­
циация технологического оборудова­
ния по типам производств и уровням 
гибкости технологических процес­
сов: оснощг узкоспециализированно­
го производства составят автомати­
ческие и по;^автоматнческие линии, 
серийного -  комплексы типа обраба­
тывающих центров с программным 
управлением, индивидуального -  вы­
сокоточное и надёжное позиционное 
оборудование.

Получат развитие внутриотрасле­
вые и межотраслевые интеграцион­
ные процессы, обусловленные про­
фессиональными ассоциативными 
связями. Это неизбежно приведёт к 
коренным изменениям в структуре 
с(^ры научного обслуживания дере­
вообрабатывающих производств. 
Крупные предприятия самостоятель­
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но, а ч>едние и малые -  через ассо­
циации создадут свои и^^о-техни- 
ческие центры, фирмы, необходимые 
им для выполнения прикладных раз­
работок. На уровне федеральных ас­
социаций н ^ ^ о е  обс:^живание ^ -  
дет востребовано в объёме функций 
информационно-аналитического 
обеспечения отрасли.

Состояние лесопильного произ­
водства и деревообработки накануне 
XXI века и основные направления 
развития лесопиления в ближайшей 
перспективе были изложены в докла­
де В.Ф.Щеглова (ОАО “Н^чдрев- 
пром-ЦНИИМОД’’). С учётом соот­
ветствующей федеральной програм­
мы, предусматривающей строитель­
ство до 2005 г 27 лесопильных ком­
плексов годовой производственной 
мопщостью до 60 тыс.м^ пиломате­
риалов каждый, ЦЫИИМОД разра­
ботал технологии и системы обору­
дования для лесопильных предприя­
тий малой мощности. Реализовано 
более 600 станков и линий по цене в 
2-3 раза ниже стоимости аналогич­
ного зарубежного оборудования. Но­
вые предприятия размещаются в 
районах лесозаготовок. Технология 
их производства предусматривает 
полное и рациональное использова­
ние всей массы заготовляемой древе­
сины.

Институт предлагает принципи­
ально но^ю  схему построения тех­
нологического процесса лесопиле­
ния - с небольщим числом операций, 
на основе бесфундамекгного обору­
дования с малым энергопотреблени­
ем и применением дереворежущего 
инструмента только двух типов. Реа­
лизация такой технологии позволяет 
вьфабатывать специфицированную 
пилопрод^кцию уг;^блённой обра­
ботки (дообработи!) целевого назна­
чения, соответствующую требовани­
ям международных стандартов 
(стандартов ИСО серии 9000).

Углублённая обработка пиломате­
риалов становится одним из основ­
ных направлений развития лесопиле­
ния. Она включает: сортировку пи­
ломатериалов по областям их ис­
пользования, раскрой на заготовки 
для других производств, o6pa6oTiQf 
на строгальных станках для получе­
ния деталей различного профиля; 
проюводство клеёных щитов, брус­
ковых деталей для других отраслей; 
изготовление клеёных деревянных 
конструкций, брусьев, пшал и других 
элементов. Такая обработка пилома­
териалов повьпыает их цену в сред­

нем в 3 раза При выборе продукции 
деревообработки учитывают необхо­
димость максимального использова­
ния той части вырабатываемых пи­
ломатериалов, которые не могут 
быть реализованы в необработанном 
виде. Отходы от лесопиления и дооб- 
работки пиломатериалов могут слу­
жить в качестве топлива для получе­
ния тепловой и даже электроэнергии 
для технологических целей.

Р.Б.Калитеевский (СПбЛТА) со­
общил об информационных техноло­
гиях (ИТ) в лесопильном производ­
стве. ИТ относятся к классу высоких 
технологий и представляют собой 
сплав н^ки  с инженерным искусст­
вом. Современные предприятия 
должны осуществлять оптимальный 
раскрой пиловочного сьфья на пило- 
продукцию с использованием ком­
пьютеров, т.е. иметь ИТ лесопиле­
ния, обеспечивающие максимально 
эф^ктивное использование сырья.

Различают ИТ отдельных процес­
сов и ИТ производств, сущность ИТ 
отдельных процессов заключается в 
применении средств измерения (оп- 
тико-электронных и др.) и измери­
тельных систем, обеспечивающих 
технологическую связь с ЭВМ, а так­
же средств обработки, хранения и 
использования информации. При со­
здании ИТ процессов в контур уп­
равления оборудованием включают 
оптимизационные программы. ИТ 
производств охватывают маркетинг, 
планирование деятельности пред­
приятия и оперативное управление 
им как элементы единой системы ру­
ководства, которая должна обеспе­
чить достижение максимальной эф­
фективности производства.

Сущест^ют ИТ следующих ос­
новных процессов: окорки хлыстов и 
брёвен; раскроя хлыстов; сортировки 
брёвен; раскроя брёвен на пилопро- 
дукцию -  преимущественно на фре- 
зерно-ленточнопильном и фрезерно­
круглопильном оборудовании.

Наиболее эффективен вариацион­
ный метод, предусматривающий оп­
тимизацию раскроя каждого хлыста 
на брёвна определённой длины по 
критерию максимального коэффици­
ента выхода пиломатериалов.

В мировой практике в ИТ исполь­
зуют системы гибкого базирования 
(“Оптилог”, “Оптикант”, “Оптиэд- 
жер”) со сканирующими датчиками, 
включённьп^и в контур системы уп­
равления распиловюй брёвен, брусь­
ев и обрезкой необрезных досок. За­
траты на приобретение ИТ таких

процессов окупаются за несколько 
месяцев.

К ИТ производств относятся: ИТ 
пиломатериалов; ИТ пилозаготовок 
(хфи этом наибольшая экономия сы­
рья достигается тогда, когда форми­
рование заготовок начинается с рас­
кроя хлыстов и брёвен); ИТ конст­
рукционных пиломатериалов; ИТ 
сушки пилопродукции. Наиболее эф- 
^ктивны ИТ лесопиления на базе 
модульного оборудования.

Состояние с^юры разработки и 
производства деревообрабатываю­
щего оборудования и инструмента на 
рубеже XXI века изложено в докладе
В.В.Амалицкого (МГУЛ). На пре­
дыдущем этапе развития происходи­
ло совершенствование сущестщ'ю- 
щих методов обработки и конструк­
ций станков и оборудования прежде 
всего на основе их компьютериза­
ции. Появление комш>ютеров потре­
бовало создания технологий измере­
ния и сбора данных, необходимых 
для определения состояния машины 
и выработки соответствующих уп­
равляющих воздействий.

В современных станках оператору 
эффективно помогает оборудование 
автоматического контроля (отметим 
сдвоенные ленточнопильные, абра­
зивные, торцовочные станки в лесо­
пилении; ^рматные, облицовочные, 
фрезерные, обрабатывающие центры 
в мебельном производстве и домост­
роении; центровочные, ;^щильные 
станки, сортировочные устройства в 
фанерном производстве). В этом обо­
рудовании имеются сложные элек­
тронные устройства. Они выполня­
ют большое число точных измерений 
в короткий промежуток времени -  
часто без контакта с объектом обра­
ботки. Их информацию обрабатыва­
ют и упорядочивают средства про­
граммного логического контроля 
компьютера. Таким образом контро­
лируют технологические процессы в 
соответствии с техническими усло­
виями, стандартами.

Повышают надёжность оборудова­
ния. Для этой цели также исполь:^'- 
ют системы автоматического управ­
ления (встроенные системы диагнос­
тирования). Они информируют о 
техническом состоянии оборудова­
ния, иноща корректируют его работу, 
а в случае аварийной ситуации или 
сбое в его работе вьщают информа­
цию о месте и причине отказа. Повы­
шению надёжности способствуют и 
высокое качество комплектующих, а 
также специализация фирм на произ­
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водство определённых видов обору­
дования.

В области дереворея^'щего инст­
румента отмечено появление пил и 
фрез с режупщмн пластинами из 
сверхтвёрдых материалов (в частнос­
ти, из синтетических алмазов). Одна­
ко для его заточки тре^ется специ­
альное сложное (и потому дорого­
стоящее) оборудование. Совершен­
ствовался и традиционный стальной 
и твёрдосплавной инструмент.

В докладе А.Т.Орлова (АОЗТ 
“ЦНИИФ”) был представлен анализ 
положения дел в фанерной подотрас­
ли: по выпус!^ большеформатной 
фанеры (облицованной и необлицо- 
ванной), трудногорючей и бакелизи- 
рованной фанеры. На период 
2000-2005 гг намечены -  как перво­
очередная задача -  восстановление 
машиностроительной базы и органи­
зация производства отечественного 
высокоэффективного технологичес­
кого оборудования. Предприятия, 
обеспечиваюпще значительные экс­
портные поставки, уже сейчас 3aig'- 
пают преимущественно оборудова­
ние для облагораживания шпона и 
фанеры; шпонопочиночные станки 
отечественного производства, им­
портные станки для ребросклеива- 
ния и стьпсования шпона, обрезные, 
шлифовальные станки. Возникает 
необходимость закупать импортные 
линии :^щения, сушильные агрега­
ты и прессы.

Перспективными планами разви­
тия фанерной подотрасли предусмо­
трено дальнейшее увеличение объё­
мов выработки большеформатной 
фанеры -  на основе реконструкции 
действующих и организации новых 
предприятий, имеющих бизнес-пла­
ны и решающих вопросы привлече­
ния инвестиций. Развитие экспорт­
ного потенциала российских пред­
приятий может опираться на повы­
шение спроса на их продукцию на 
рьшках Северной Америки и Евро­
пы, обусловленное сокращением по­
ставок из стран Юго-Восточной 
Азии.

Состояние и перспективы разви­
тия сферы разработки и производ­
ства клеёных слоистых материа­
лов анализировал А.Н.Чубинский 
(СПбЛТА). По его мнению, для по­
вышения эффективности фанерного 
проговодства необходимы; сущест­
венное увеличение объёмов экспорта 
продукции, в том числе на основе из­
менения налоговой политики; рас­
ширение вьшуска специальных ви­

дов фанеры (для строительства, опа 
лубки, судо- и контейнеростроения 
транспортного машиностроения 
конструкционных материалов); раз 
витие технологии запщты и облаго 
раживания фанеры; расширение сы' 
рьевой базы путём использования 
древесины хвойных (лиственницы) и 
мягких лиственных пород; широкое 
использование фанеры как конструк- 
циощюго и отделочного материала в 
деревянном домостроении; совер­
шенствование технологии с приме­
нением новых материалов для склеи­
вания, огне- и биозащиты, облагора­
живания продукции; расширение 
производства отечественных клеёв и 
защитно-декоративных материалов; 
приближение фанерных производств 
к источникам сырья.

В.П.Кондратьев (АОЗТ “ЦНИ­
ИФ”) информировал о новых видах 
синтетических смол и клеёв для щю- 
изводства экологически чистой фа­
неры и древесных плит, синтезиро­
ванных в ЦНИИФе. По безотходной 
технологии разработаны и освоены в 
производстве нева1̂ умированные 
карбамидоформальдегидные смолы, 
что позволяет избежать образования 
сточных вод, повысить на 30-50% 
мощности цехов по производству 
смол, сократить на 50-80% потреб­
ность в тепло- и электроэнергии и 
обеспечить экологическую чистоту 
вьфабатываемой с их использовани­
ем продукции. На обеспечение эко­
логической чистоты вырабатывае­
мой продукции и 01фужающей среды 
направлены создание и освоение 
бесфенольной смолы для производ­
ства водо- и агмосферостойкой фане­
ры. Разработка технологии синтети­
ческих порошкообразных смол для 
фанеры, ДСП и ДВП не только обес­
печивает экологичность названной 
продукции, но и способствует сни­
жению в 2-3 раза её трудоёмкости. 
Исследуют и осваивают новое поко­
ление пропиточных смол для изго­
товления бумажно-смоляных плёнок 
и отделки последними фанеры.

Основные положения концепции 
развития производства древесных 
плит в России в период 2000-2005 гг. 
были изложены в докладе А.П.Ша- 
лашова и В.П.Стрелкова (ЗАО 
“ВНИИДрев”). Её главная цель -  
восстановление и развитие на новой 
технико-технологической основе 
производства кон1дфентоспособных 
древесных плит широкого ассорти­
мента с учётом необходимости удов­
летворения потребностей внутренне­

го рынка России. При этом в качест­
ве сырья предполагается использо­
вать низкосортную древесину и её 
отходы в объёме до 20 млн.м^/год.

Реализация концепции состоит в 
решении следующих задач;

реконструкции действующих заво­
дов по производств ДСП и ДВП с 
целью снижения материало-, энерго- 
н трудоёмкости продукции и обеспе­
чения соответствия её качества со­
временным требованиям областей 
народного хозяйства (мебельного 
производства, строительства) и 
внешнего рынка;

строительства новых и перепрофи­
лирования части имеющихся заводов 
на выработ1д̂  ДВП средней плотнос­
ти (МДФ), плит из крупноразмерной 
ориентированной стружки (ОСБ), 
профилированных и фасонных плит 
и деталей для мебели и строительст­
ва, трудногорючих и экологически 
чистых плит;

строительства цехов и участков 
для облагораживания по современ­
ным технологиям поверхности плит; 
организации производства нужных в 
этом отношении новых облицовоч­
ных и отделочных материалов (деко­
ративной ̂ маги, метнддиизоцианаг- 
ных связующих, меламина, лако1фа- 
сочных материалов), по уровню ка­
чества соответствующих зарубеж­
ным аналогам;

организации выпуска отечествен­
ного оборудования для, оснащения 
заводов по производств древесных 
плит: позиционного, технологичес­
ких линий, систем и средств автома­
тики, запчастей, комплек1ующих.

Д.А-Щедро (АОЗТ “ЦНИИФ”) 
анализировал состояние отечествен­
ной подотрасли ДСП в современных 
условиях и обосновал стратегию её 
развития н пути реализации соответ- 
ст^юпцей н^чно-технической поли­
тики.

Первое направление предусматри­
вает организацию на предприятиях с 
большим сроком с:^жбы оборудова­
ния новых производств (если при 
этом можно обойтись малыми затра­
тами на реконструкцию). В цехах 
ДСП, действ[ующих в составе фанер­
ных комбинатов, целесообразно вы­
рабатывать тонкие ДСП (такая плита 
эффективна в качестве центрального 
слоя в композиционной фанере) или 
организовать в них выпуск цельно- 
тфессованных изделий ю  февесно- 
наполненных экологически чистых 
пластмасс (методом плоского или 
экструзионного прессования).

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Второе направление предполагает 
создание высокореакционных карба- 
мидоформальдёгйдных смол и связу­
ющих нового поколения, обеспечи­
вающих получение экологически чи­
стых плит при сохранении высокого 
уровня их основных показателей ка­
чества. Все работы по совершенство­
ванию традиционных и созданию но­
вых смол необходимо проводить по 
единой для всех разработчиков мето­
дике и параллельно с совершенство­
ванием технологического оборудова­
ния. Решать проблему вьфаботки 
экологически чистой продукции сле­
дует с учётом необходимости норми­
рования (в соответствии с современ­
ными требованиями) показателя вы­
деления свободного формальдегида 
из ДСП.

Отсюда третье направление разви­
тия. Оно состоит в совершенствова­
нии технологии и оборудования для 
сушки измельчённой древесины, 
приготовления связующего, получе­
ния стружечно-клеевой смеси, фор­
мирования брикета и его прессова­
ния. Работы в области сушки измель­
чённой древесины связаны с созда­
нием теплогенераторов, обеспечива­
ющих полное сгорание топлива, и 
комбинированных горелок к ним, 
позволяющих сжигать любое топли­
во, в том числе древесную пьшь, в 
автоматичесюм режиме работы. Со­
вершенствовать технологический 
процесс сушки следует путём поиска 
новых принципов построения су­
шильных агрегатов для мягких тем­
пературных режимов или других 
способов удаления влаги.

Четвёртое направление состоит в 
поддержании работоспособности 
отечественного технологического 
оборудования последних поколений, 
действующего в составе импортных 
линий. Это относится к тем же су- 
шильньпи агрегатам.

Пятое направление -  разработка 
технологии и техники для изготовле­
ния плит специального назначения 
для строительства.

Немаловажны разработка и органи­
зация производства высококачествен­
ных вспомогательных материалов: 
бесконечных широких шлифоваль­
ных лент, текстурной бумаги с качест­
венной печатью, меламина и др.

В докладе Г.В.Соболева (Центр по 
развитию мебельной промьппленно- 
сти при ГНЦ ЛПК) участникам науч- 
но-технической конференции была 
представлена информация о совре­
менном состоянии отечественного

мебельного производства и основ­
ных направлениях его развития в 
России в ближайшем будущем.

Главная задача заключается в про­
ведении н^чно-технической и инве­
стиционной политики, содейст^ю- 
щей расширению вьшуска кош ^ен- 
тоспособной продукции с учётом не­
обходимости удовлетворения платё­
жеспособного спроса. Для обеспече­
ния стабильно высокого качества и 
коюд'рентоспособности мебели нуж­
но на предприятиях провести юм- 
плекс работ по освоению систем уп­
равления качеством, отвечающих 
требованиям меящународных стан­
дартов (стандартов ИСО серии 
9000), а также по сертификации сис­
тем качества и производства. Разви­
тие стандартизации в мебельной от­
расли должно идти в направлении 
пересмотра действующих стандар­
тов и перехода на систему междуна­
родных стандартов.

Второе направление -  расширение 
экспорта мебели. В первую очередь 
необходимо экспортировать её ком­
поненты в страны СНГ и дальнее за­
рубежье.

Третье направление -  техническое 
перевооружение действующих про­
изводств. Отечественное станкостро­
ение для мебельного производства 
вьшускает только позиционное обо­
рудование, предназначенное преиму­
щественно для обработки массивной 
древесины. Обновить парк оборудо- 
вшия можно с помощью лизинговых 
компаний. Или путём приобретения 
уже эксплуатировавшегося оборудо­
вания, что будет на 30-50% дешевле 
в сравнении с покупюй нового обо­
рудования. Решению проблемы обес­
печения предприятий оборудовани­
ем ^д ет  способствовать и их специ­
ализация. Следует обратить внима­
ние на поддержание работоспособ­
ности действующих станков. Отече­
ственное машиностроение должно 
обеспечить мебельное производство 
в массовом количестве роликовыми 
конвейерами и механизмами для пе­
ремещения предметов труда.

Четвёртое направление -  развитие 
специализации предприятий и ин­
фраструктуры, обеспечивающей ме­
бельное производство деталями, ма­
териалами и др.

Пятое направление -  совершенст­
вование ассортимента мебели.

Шестое направление -  организа­
ция отечественных производств по 
вьшус!^ новых материалов и фурни­
туры для мебели с целью замены

ими импортируемых зарубежных 
аналогов.

Доклад В.В.Данилова (ГУП НИ- 
ПИ “Н^чстандартдом-Гипролес- 
пром”) был посвящён проблеме 
обеспечения малоэтажного деревян­
ного домостроения в XXI веке пол­
ными комплектами строительных 
элементов. Основные направления 
развития этой подотрасли деревооб­
работки определены подпрограммой 
“Малоэтажное деревянное домост­
роение” федеральной целевой про­
граммы “Свой дом”, разработанной 
ГУП НИПИ “Научстандартдом-Ги- 
пролеспром” по заказу Минэкономи­
ки РФ. Главное направление разви­
тия малоэтажного деревянного домо­
строения в XXI веке -  освоение про­
изводства полных комплектов строи­
тельных элементов для возведения 
экономически доступных малоэтаж­
ных жилых домов нового поколения 
на базе открытой архитектурно-стро­
ительной системы, отвечающей со­
временным требованиям.

Названная система универсальна: 
она позволяет применять основные 
конструктивные решения, исполь^е- 
мые в существуюпщх архитектурно- 
строительных системах. Освоение 
такой системы в практике проектиро­
вания и изготовления комплектов 
строительных элементов для возведе­
ния деревянных домов позволяет 
предприятиям-изготовителям гибко 
реагировать на изменение потреби­
тельского спроса. Эго -  важное об­
стоятельство в рыночных условиях.

Рост объёмов производства рас­
сматриваемых комплектов будет про­
исходить на основе: ввода в действие 
прогрессивных технологий, обеспе­
чивающих вьшуск конкурентоспо­
собной домостроительной продук­
ции; увеличения соответствующих 
производственных мощностей путём 
наращивания заводских площадей 
или модернизации существующего 
технологичесюго оборудования; ре­
конструкции существующих про­
фильных предприятий малой мощ­
ности (если вьшускаемая ими про­
дукция пользуется спросом), разме­
щённых в разных регионах далеко от 
базового предприятия; строительст­
ва новых профильных предприятий 
малой мощности, оснащённых со- 
временньш технологическим обору­
дованием и имеющих постоянную 
сьфьещто ба:^' (с учётом необходи­
мости удовлетворения те1д'щего и 
Идущего спроса на соответст^ю- 
щую продукцию).Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Организация производств различ­
ной мощности по вьтуску рассмат­
риваемых комплектов с использова­
нием гибких технологий (со специа­
лизацией по типам конструкций) 
позволяет вырабатывать продукцию 
с учётом региональных особеннос­
тей, исходя из наличия сырьевых ре­
сурсов, гибко реагировать на измене­
ние спроса (те. оперативно перест­
раиваться с одного типа дома на дру­
гой). Основу такой системы произ­
водств должно составлять универ­
сальное предприятие с полным или 
неполным производственным цик­
лом.

Участники международной науч­
но-технической конференции “Дере­
вообработка на рубеже XXI века”, 
отмечая акгуальность её целей, вы­
сокий уровень представленных до­
кладов и сообщений, широту охвата 
проблем деревообработки, анализи­
ровали направления, темпы и усло­
вия её развития в мире в последние 
десятилетия XX века. Они обобщили 
возможные тенденции развития де­
ревообработки в начале XXI века и 
вьфаботали рекомендации, основное 
содержание которых приведено ни­
же.

Приоритетными можно считать 
следующие направления н^чно-тех- 
нического развития деревообработ­
ки:

-  расширение номенклатуры и уве­
личение объёмов производства кон­
курентоспособной продукции с учё­
том результатов маркетинговых ис­
следований рьшка;

-  освоение перспективных техно­
логий и современных видов оборудо­
вания, обеспечивающих сокращение 
материальных, энергетических, тру­
довых затрат, -  с использованием на­
учно-технических достижений в 
ЛПК и других отраслях промышлен­
ности;

-  техническое развитие машиност­
роительной базы деревообрабатыва­
ющей промьппленности для обеспе­
чения производства конкурентоспо­
собных станков и дереворея^щего 
инструмента;

-  создание современной норматив­
ной базы деревообрабатывающей 
промьппленности (гармонизирован­
ной с аналогичной меж21уиародной), 
адаптированной к условиям рьшоч- 
ной экономики;

-  совершенствование механизма 
взаимодействия н^чно-технической 
сферы и производства и, в целом, си­
стемы ночного обеспечения и ин­

формационного обслуживания от­
расли;

-  создание (на добровольной осно­
ве) и развитие различных форм про­
фессиональных объединений дере- 
вообработчиков (ассоциаций, сою­
зов, обществ) -  проводников научно- 
технического прогресса, центров 
технического развития, повышения 
конкурентоспособности и товарнос­
ти продукции деревообработки.

Для реализации обозначенных на­
правлений надо обеспечить решение 
следующих задач в подотраслях де­
ревообрабатывающей промышлен­
ности:

в производстве пилопродукции
-  создания малых лесопильных 

предприятий -  с современными тех­
нологиями и оборудованием -  в мес­
тах заготовки древесины;

-  освоения новых, малооперацион­
ных схем процесса лесопиления -  
для обеспечения возможности выра­
ботки специфицированной (целевого 
назначения) пилопродукции углуб­
лённой обработки;

-  расширения ассортимента пило­
продукции с учётом потребностей 
рьшка;

-  совершенствования технологий и 
расширения объёмов сушки, склади­
рования и пакетирования пилопро­
дукции;

-  применения информационных 
технологий лесопиления;

в производстве деревянных изде­
лий и конструкций для строитель­
ства

-  освоения производства полных 
комплектов строительных элемен­
тов, обеспечивающих возможность 
возведения малоэтажных деревян­
ных жилых домов на базе открытой 
архитектурно-строительной систе­
мы, отвечающей современным тре­
бованиям;

-  создания н^гчно обоснованной 
системы производства унифициро­
ванных деталей и элементов для 
строительных изделий и конструк­
ций с учётом особенностей их при­
менения;

-  создания и освоения гибких тех­
нологических процессов, обеспечи­
вающих возможность оперативного 
реагирования производства на изме­
нение структуры спроса на изделия 
деревообработки;

-  разработки и освоения техноло­
гий проюводства и применения но­
вых, высокоэффективных теплоизо­
ляционных материалов из вторично­
го щювесного сырья;

-  разработки современных защит­
но-декоративных покрытий и техно­
логий их применения;

в производстве древесных плит 
и фанеры

-  увеличения объёмов вьшуска со­
временных видов древесных плит 
для строительства и производства 
мебели;

-  создания на современной основе 
машиностроительной базы произ­
водства конкурентоспособного еди­
ничного и комплектного технологи­
ческого оборудования для изготовле­
ния традиционных и новых видов 
древесных плит;

-  расширения ассортимента дре­
весных плит и фанеры различного 
назначения в соответствии с потре­
бительским спросом;

-  снижения материало-, энерго-, 
трудозатрат в производстве кон*у- 
рентоспособных древесных плит;

-  обеспечения экологической безо­
пасности производства и примене­
ния древесных плит и фанеры, вклю­
чая задачи создания экологически 
чистых клеёв и освоения новых ви­
дов пропиточных смол;

в мебельном производстве
-увеличения объёмов вьфаботки и 

расширения ассортимента кошурен- 
тоспособной, экологически безопас­
ной мебели с учётом платёжеспособ­
ного потребительского спроса;

-  разработки и освоения на ме­
бельных предприятиях систем уп­
равления качеством продукции, отве­
чающих требованиям международ­
ных стандартов (стандартов ИСО се­
рии 9000), сертификации систем ка­
чества и проюводства;

-  технического перевооружения 
действующих мебельных предприя­
тий на базе современного оборудова­
ния;

-  развития специализации мебель­
ных предприятий и инфраструктуры, 
обеспечивающей мебельную подот­
расль высококачественньпш деталя­
ми, фурнитурой, лакокрасочньпйи, 
клеевыми, отделочными и другими 
материалами отечественного прою­
водства.

Финансовая поддержка со стороны 
Миннауки и Минэкономики России 
работ научных и учебных организа­
ций, промышленных предприятий по 
реализации принятых кон^ренцией 
рекомендаций (в том числе путём 
включения этих работ в федеральные 
научно-технические программы) -  
приблизит сроки достижения наме­
ченных целей.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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МЕЖДУНАРОДНАЯ ВЫСТАВКА “МЕБЕЛЬ-99
А.А. Барташевич - Белорусский государственный технологический университет. Белорусская академия 
искусств

в  Москве, на Красной Пресне, 16-20 
ноября 1999 г. состоялась 11-я меж­
дународная выставка “Мебель, фур­
нитура и обивочные материалы”, ор­
ганизованная ЗАО “Экспоцентр” и 
Деп^аментом экономики лесного 
комплекса Министерства экономики 
Российской Федерации при содейст­
вии Ассоциации мебельной щюмы- 
шленности и торговли “Мебельщики 
России” и АО “Центромебель”. Её 
вполне можно считать достойным 
финалом года мебельпщков России 
(и Белоруссии тоже). И вот почему.

Во-первых, выставка “Мебель-99” 
завершила целую серию других 
весьма солидных мебельных выста­
вок 1999 г: 

с 17 по 22 мая прошла междуна­
родная выставка “Евроэкспомебель” 
в Москве, в Сокольниках. Фактичес­
ки это вторая по значению выставка 
после выставки на Красной Пресне;

с 8 по 11 июня состоялась 1-я меж­
дународная выставка мебели в Каза­
ни (Татарстан). На ней было 130 уча­
стников из 13 стран. Ярким событи­
ем на этой выставке явился семинар 
“Стиль жизни” -"Интерьер -  XXI 
век”, проведённый Ассоциацией 
“Мебельщики России”;

с 15 по 18 июня прошла 10-я меж­
дународная выставка “Мебель для 
дома и офиса” в Уфе (Башкортос­
тан). Предложение Ассоциации 
“Мебельщики России” встретить 
третье тысячелетие под девизом 
“Стиль жизни” -  “Интерьер -  XXI 
век” было поддержано этой выстав­
кой. Данный девиз явился и темой 
семинара, который тфошёл в рамках 
выставки;

с 13 по 17 сентября состоялась 5-я 
международная выставка “Мебель 
для дома и офиса-99” в Перми, кото­
рая стала законодательницей мод на 
рынке мебели Западного Урала;

с 21 по 26 сентября прошло сразу 
несколько важных мероприятий в 
Санкт-Петербурге -  отметим среди 
них международные выставки “Экс- 
помебель” и “Деревообработка”, в 
которых приняли участие 103 фир­
мы. Ставший традиционным для 
этих выставок семинар “Стиль жиз­

ни” -  “Интерьер -  XXI век” привлёк 
более 20 докладчиков.

Во-вторых, из общего количества 
экспонентов на выставке “Ме­
бель-99” (1200 из 33 стран) число 
российских составило не менее 500. 
В 1998 г их было только 300. Значи­
тельное увеличение числа россий­
ских участников выставки обуслов­
лено ощутимым подьёмом мебель­
ной подотрасли. После многолетне­
го спада в первом полугодии 1999 г 
объём производства мебели в денеж­
ном выражении возрос по сравне­
нию с аналогичным периодом 1998 г 
в 1,61 раза. Впервые за последние 
годы показатель изменения о&ьёма 
производства в натуральном выра­
жении составил положительную, и 
нема;^ю, величину (35,5%). Россий­
ские мебельщики в борьбе на собст­
венном рынке с иностранными фир­
мами, хорошо освоившимися в Рос­
сии, изменили ассортимент продук­
ции, улучшили её дизайн, качество, 
внедрили ряд современных техноло­
гий, материалов и др. (вместе с тем 
им предстоит решить ещё много 
сложных задач) [1].

.Оживление мебельного производ­
ства России и продемонстрировала 
выставка. Кроме роста ряда количе­
ственных показателей, заметны бы­
ли и положительные качественные 
сдвиги. Многие предприятия, напри­
мер: АО “Мебель Черноземья”, 
ПМО “Шатура”, “Москомлектме- 
бель”, “Юг”, “Севзапмебель”, “Ин­
терьер”, “Электрогорскмебель”, 
“МЦ-5” и др. -  демонстрировали 
мебель, выполненную не зц'же, чем 
мебель из стран Западной Европы.

Из стран СНГ кроме России в вы­
ставке участвовали только Белорус­
сия, Украина и Молдавия. В Бело­
руссии в отличие от других стран 
СНГ за период после 1990 г  объём 
производства мебели не уменьшил­
ся, а, наоборот, удвоился. Эго было 
видно и по выставке: белорусские 
мебельщики полностью заняли па­
вильон № 4, договорившись, что так 
будет и в последующие годы.

Сопоставление экспонатов данной 
выставки с экспонатами предыду­

щих показывает: в дизайне, конст­
рукциях и материалах мебели рево­
люционных изменений за последние 
два года не произошло. Поэтому от­
сылаем читателя к соответствую­
щим данным из предыдущих обзо­
ров за это время [2, 3, 4]. Можно от- 
метшъ, что всё чаще стали исполь­
зовать тонкослойные щитовые фа­
садные элементы. Для обеспечения 
их жёсткости, особенно при боль­
шой площади, элементы приходится 
изгибать (хотя бы немного) в про­
дольном направлении, что о^слов- 
ливает своеобразную форму изделия 
(см.[ 2, рис. 1]). Теперь пошли даль­
ше: дверь изгибают ещё больше и 
ставят в угло^ю секцию Г-образно- 
го набора вьшуклостью внутрь. В 
крайних секциях двери ставят вы­
пуклостью наруяд .̂ По.1̂чается сво­
еобразный волнообразный фасад, 
облик которого зрительно поддер­
живается и формой промеяд^точных 
фасадных элементов: дверей, перед­
них стенок ящиков.

В постсоветский период мебель 
перестала быть дефицитом. Это за­
ставило наших производителей су­
щественно расширять и разнообра­
зить ассортимент, работать на кон­
кретного заказчика, выпускать изде­
лия небольшими партиями, а то и по 
индивидуальному заказу. Появились 
и новые формы торговли. Приведём 
два примера: одна компания может 
предоставить клиенту любую ме­
бель из Европы; непосредственно в 
мебельном салоне вам спроектиру­
ют в трёхмерном пространстве инте­
рьер именно вашей квартиры, опре­
делят его стоимость, создадут черте­
жи и т.п. С каждьш годом на мебель­
ных выставках увеличивается число 
обслуживающих организаций. На­
пример, фирма “Deco Design” 
(Санкт-Петербург -  Москва) выпол­
няет программное обеспечение для 
мебельщиков, дизайнеров и архитек­
торов.

Ассоциация “Мебельщики Рос­
сии” расширяет разделы выставки 
по материалам, полуфабрикатам, 
комплектующим, фурнитуре. Мно­
гие предприятия-производители ак­
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тивно выступили на выставке. Рас­
ширение производства материалов, 
особенно плитных, облицовочных и 
отделочны^с, а также комплектую­
щих и фурнитуры имеет исключи­
тельно важное значение для мебель­
ной подотрасли: доля импортных 
материалов в себестоимости россий­
ской мебели чрезмерно велика, мож­
но сказать, даже опасна (она состав­
ляет до 70%) [1].

Следует отметить вклад Ассоциа­
ции “Мебельщики России” в органи­
зацию и проведение выставочных 
мероприятий. Обпшрная программа 
Ассоциации изложена в первом но­
мере её вестника [5]. Ассоциация не 
только содействует проведению вы­
ставок, но и является организатором 
программы “Стиль жизни” -  “Инте­
рьер -  XXI век” и на каждой между­
народной и региональной выставке, 
как уже было отмечено, проводит се­
минары. Программа направлена на 
рещение проблем повышения 1̂ ль- 
туры домашнего очага, гармонично­
го соединения традиционного укла­
да жизни с новейшими достижения­
ми науки и техники. Семинар на 
красно-пресненской выставке имел 
два раздела: “Вопросы теории и 
практическое воплощение дизайна 
интерьера. Опыт работы европей­
ской и русской школы в регионах 
России” и “Развитие рьшка мебели, 
материалов и комплектующих, сер­
висное обслуживание производства, 
маркетинг, межг^ународная коопера­
ция”.

В конгресс-центре Ассоциации 
“Мебельщики России” прошёл 
“круглый стол” по теме “Перспекти­
вы развития мебельного производст­
ва, рьшка мебели и международного 
сотрудничества”, в котором приняли 
участие сотрудники аппщ>ата Прави­
тельства Российской Федерации, 
Министерства юстиции РФ, Мино­
бороны РФ, П)сударственного тамо­
женного комитета РФ, администра­
ций регионов и городов России, спе­
циалисты мебельного производства, 
науки и торговли. Были приглашены 
также президенты ассоциаций и фе­
дераций производителей мебели 
Италии, Бельгии, Франции, Испа­
нии, деловых кругов Германии, ра­
ботники посольств Италии, Испа­
нии, Китая, Польши, Франции, Ма­
лайзии.

Проведение семинаров и “круглых 
столов” с привлечением широкого 
круга организаций и специалистов 
имеет важное значение для практи­

ки. Практика всегда -  сразу или с 
опозданием -  следует за теорией, ко­
торая обычно базируется на господ­
ствующей идеологии, даже если она 
и тупиковая. Чего стоит, например, 
теория 20-х годов о целесообразнос­
ти коллективного проживания ком­
мунаров и коммунарок! Она дала 
коммунарам коммунальные кварти­
ры (настоящее жилое исчадие), от 
которых мы не избавились ещё и се­
годня. Или теория о вреде вещизма, 
противопоставленного межличност­
ному общению, в период продвиже­
ния членов общества строителей 
коммунизма к светлому будущему. В 
полном соответствии с такой теори­
ей фабрики могли годами вьшускать 
два-три блёклых изделия, но её офи­
циальные приверженцы ухитрялись 
доставать себе красивую импортную 
мебель.

Очень полезным мероприятием 
выставки является смотр “Россий­
ская мебель на рубеже XXI века”, 
победители которого награждаются 
дипломами Министерства экономи­
ки России. Подобные смотры-кон- 
курсы эффективно стимулируют ра­
боту по совершенствованию качест­
ва продукции. С 1999 г смотры-кон­
курсы мебели с целью выявления 
лучшего изделия года проводят и в 
Белоруссии. Однако до семинаров 
на главной выставке мебели Бело­
руссии дело ещё не дошло. Их орга­
низуют лишь на ежегодных между­
народных выставках “Минский ме­
бельный салон”, которые являются 
смотром достижений сферы малого 
бизнеса.

Во время проведения выставки 
“Мебель-99” руководство белорус­
ского концерна “Беллесбумпром” 
(основного производителя мебели в 
Белоруссии) встречалось с руковод­
ством Министерства экономики Рос­
сийской Федерации. Белорусская 
сторона предложила следующие на­
правления сотрудничества с Россией 
в области развития лесопромьшшен- 
ного комплекса (ЛПК) обеих стран:

строительство завода сульфатной 
целлюлозы мощностью 300 
тыс.т/год в г Светлогорске (Гомель­
ской обл.);

организация производства плит 
МДФ мощностью 100-110 
тыс.м^год в г Витебске;

создание совместных предприятий 
и производств по заготовке и перера- 
боттсе лесных ресурсов в ряде облас­
тей России;

совместное участие в специализи­
рованных выставках-ярмарках с це­
лью продвижения товаров лесопере­
работки на внутренние и внешние 
рынки;

совместная организация специали­
зированных выставок лесозаготови­
тельной техники, деревообрабагьша- 
ющего оборудования и материалов;

постоянный обмен информацией 
по технико-экономическим показа­
телям отраслей ЛПК и другой н^ч- 
но-технической информацией, в том 
числе через средства массовой ин­
формации;

разработка и осуществление еди­
ной политики по поддержанию оте­
чественных товаропроизводителей и 
защите их интересов на российском, 
белорусском и других рынках.

Возможны и другие направления 
сотрудничества российских и бело­
русских деревообработчиков и, в 
первую очередь, мебельщиков, пред­
ставляющие взаимный интерес.

Январь последнего года XX века 
наши мебельщики опять начинают со 
своих профессиональных выставок -  
сначала парижсюй, затем кёльнской.
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ГАННОВЕР-2000: 
НА ПОРОГЕ НОВОГО ТЫСЯЧЕЛЕТИЯ
Всемирная выставка “Экспо-2000”, 
проводимая с 1 июня по 31 октября в 
Ганновере (Германия) -  столице зем­
ли Нижняя Саксония -  станет самым 
значительным событием для миро­
вого сообщества. Девиз выставки: 
“Человек-Природа-Техника”. Это 
мероприятие уникально: впервые 
Всемирная выставка будет прохо­
дить в Германии, ожидается небыва­
лое число участников. Уникально и 
место, выбранное организаторами 
для проведения выставки, -  самый 
большой выставочный комплекс ми­
ра, находящийся в городе, располо­
женном в центре Европы на пересе­
чении многих её транспортных пу­
тей с юга на север и с запада на вос­
ток. Неповторимо и время проведе­
ния -  рубеж веков и тысячелетий.

Должны ли мы принять участие? 
Безусловно. Россия как великая дер­
жава (пусть и переживающая вре­
менные трудности) обязана высту­
пить достойно и заявить о своём зна­
чении в развитии мировой цивили­
зации. Поэтому главная цель учас­
тия России -  показать не только своё 
место на карте мира (хотя многие 
имеют весьма смутное представле­
ние о нашей стране), но и свою роль 
во Всемирной истории.

Экспозиция России несколько ус­
ловно разделена на три основных 
раздела: “Человек и природа”, “Че­
ловек и техника”, “Человек и обще­
ство”. Каждый раздел раскрывает 
взаимодействие и взаимосвязь чело­
века и окружающего мира. В экспо­
зиции ^д ут представлены передо­
вые и перспективные разработки 
российских учёных и новейшие тех­
нологии, проекты альтернативных 
источников энергии третьего тыся­
челетия, вклад России в и:учение и 
освоение космоса и Мирового океа­
на, а также уникальный опыт проти­
водействия России природным и 
техногенным катастрофам. Один из 
разделов выставки расскажет о пер­
спективах использования Россий­
ского Севера и Северного морского 
пути, который несомненно станет 
одной из важнейших транспортных 
артерий следующего века, о значе­
нии Арктики для Земли как “igfxnn 
погоды”, кладовой полезных ископа­

емых и возможного источника пить­
евой воды в будущем. На Web-site в 
“Интернете” ^ е т  представлена ин­
формация об экономически выгод­
ных инвестиционных проектах как 
отдельных предприятий, так и це­
лых регионов и отраслей щюмыш- 
ленности и сельского хозяйства.

Одним из важнейших направле­
ний работы выставки “Экспо-2000” 
станет деловая программа: проведе­
ние симпозиумов, встреч, “круглых 
столов” для учёных, специалистов. 
Таким образом, “Экспо-2000” пре­
доставит уникальную возможность 
показать потенциал России для меж­
дународного сотрудничества в раз­
личных областях науки, техники и 
экономики. Не менее важной должна 
стать и 1д^лыурная программа Рос­
сийской секции.

Станьте спонсором 
Российской секции всемирной 

выставки “Экспо-2000”
Высокий престиж всемирных вы­

ставок “Экспо” среди деловых лю­
дей всего мира, внушительная про­
должительность работы “Экс­
по-2000” в Ганновере (5 месяцев), 
огромное число посетителей (по 
расчётам организаторов Экспо -  
около 40 млн.чел.) -  всё это создаёт 
исключительно благоприятные ус­
ловия для того, чтобы российские 
предприятия и компании предста­
вили свои возможности в сферах 
внешнеэкономической деятельнос­
ти, научно-технических разработок, 
технологий, инвестиционных проек­
тов, туризма и др.

Одним из инструментов выставки 
для реализации этих возможностей 
станут разрабатываемые Web-site и 
Информационно-справочная систе­
ма Российской секции выставки 
“Экспо-2000”. Тем самым посетите­
лям выставки будет предоставлена 
возможность доступа к соответству­
ющей информации в павильоне по 
компьютерным сетям, а любому же­
лающему -  в любой точке мира че­
рез Интернет.

Испытывая финансовые затрудне­
ния, вызванные ограниченным бюд­
жетным финансированием, дирек­
ция Российской секции “Экс­

по-2000” приглашает спонсоров, ко­
торые готовы финансовой поддерж­
кой, продукцией или услугами вне­
сти свой вклад в создание выставки.

Спонсору Российской секции вы­
ставки “Экспо-2000” Дирекция го­
това предоставить следующие услу­
ги по рекламе:

Придание спонсору официального 
статуса спонсора Российской секции 
“Экспо-2000”, что позволит ему раз­
мещать свои рекламно-информаци­
онные материалы в российском па­
вильоне.

Официальное представление 
спонсора в СМИ в качестве спонсо­
ра Российской секции “Экс­
по-2000”.

Размещение рекламно-информа­
ционных материалов спонсора, 
включая видеосюжеты, в информа- 
ционно-справочной системе и на 
Web-site Российской секции.

Размещение рекламно-информа­
ционных материалов спонсора на 
сувенирном мультимедийном CD- 
ROM-диске (т1фаж 10.000 экз.), вы­
пускаемом для Российской секции 
“Экспо-2000”.

Возможность демонстрации ви­
деоматериалов спонсора на презен­
тационном полиэкране и в компью­
терной сети российского павильона.

Размещение рекламно-информа­
ционных материалов спонсора в ин­
формационных изданиях ЗАО “Экс­
поцентр”: журналах “Экспокурьер” 
и “Выставки. Симпозиумы. Обзор 
событи11”.

Упоминание спонсора в видео­
фильме Российской секции, который 
будет демонстрироваться на поли- 
Э1фане в российском павильоне.

Упоминание спонсора на пресс- 
конференциях, проводимых в пери­
од подготовки выставки “Экс- 
по-2000” и в период её проведения.

Размещение символики спонсора 
на рекламно-сувенирной продукции 
Российской секции: рекламно-ин­
формационном проспекте, буклетах, 
пресс-релизах и др.

По вопросам спонсорства и со­
трудничества обращайтесь в Ди­
рекцию Российской секции вы­
ставки “Экспо-2000” по телефо­
нам: (095) 255-2876, (095) 255-2875.
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РЕЕСТР
ЭКСПЕРТОВ ПО ДРЕВЕСИНЕ, ЛЕСОМАТЕРИАЛАМ, 
КОНСТРУКЦИЯМ И ИЗДЕЛИЯМ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ, 

ТЕХНОЛОгаИ ЛЕСОЗАГОТОВОК и  ДЕРЕВООБРАБОТКИ
(Исследователи, разработчики и преподаватели)

Реестр содержит сведения об экспертах высшей квалификации, добровольно заявляющих о желании и возможнос­
ти оказывать услуги предприятиям и индивидуальным заказчикам по своей специализации.

Положение о Реестре согласовано начальником Департамента экономики лесного комплекса Министерства эконо­
мики Российской Федерации С.Н. Шульгиным, заместителем председателя Общероссийского НТОбумдревпром 
Г.И. Санаевым и утверждено председателем Координационного совета по современным проблемам древесиноведения 
Б.Н. Уголевым 11 сентября 1997 г.

Целями ведения Реестра являются: повыщение эффективности деятельности предприятий промыщленности и тор­
говли путём использования услуг экспертов; обеспечение занятости экспертов и координации их деятельности.

По состоянию на 1 февраля 2000 г.

Ф амилия Имя Отчество -  должность, сведения об аттестации, отметка о независимости 
Специализацш — предмет экспергтаы, содержание работ, виды услуг 
Адрес, телефон (с кодом города), факс. E-mail

1. Азарёнок Василий Андреевич -  проректор, канд. техн. на­
ук, доц.
Технология лесозаготовок, несплошные рубки, экологическая 
экспертиза, переработка отходов 
620130, Екатеринбург, ул. Белинского, д. 216, кв.51 
Тел. раб. (3432) 24 07 53, дом. 60 42 51
2. Акишеиков Савелий Иванович -  канд. техн. наук, доц. 
СПбЛТА им.С.М.Кирова
Технология и оборудование камерной сушки древесины, качест­
во сушки, вакуумная сушка древесины, сушилки на древесных 
отходах
188653, Ленинградская обл., Всеволожский район, пос. Луппо-
лово., д. 7, кв. 61
Тел. раб. (812) 550 28 08
3. Аксёнов Дмитрий Александрович -  ген. директор ВНИ- 
ИДМаша
Рекомендации по выбору деревообрабатывающего оборудова­
ния и инструментов
141840, г Яхрома, Московская обл., ул. Первомайская, д. 36 
Тел. дом. (095) 969 35 74, (222) 527 52
4. Анисимов Георгий Михайлович -  зав. кафедрой СПбЛТА, 
проф., акад. РАЕН
Рекомендации по выбору средств механизации заготовок леса 
195267, г. Санкт-Петербург, Гражданский просп., д. 126, 
корп. 3, кв. 91
Тел. раб. (812) 550 07 49, дом. 532 66 52
5. Анохин Анатолий Евгеньевич -  канд. техн. наук 
Смолы, клеи, склеивание древесины, пропитка бумаг, прессова­
ние, снижение токсичности древесных плит, оценка качества, 
экологическая безопасность
141411, Московская обл., пос. Новоподрезково, ул. Школьная,
д. 1, кв. 106
Тел. (095) 574 35 46

6. Беленков Дмитрий Андреевич -  д-р биол. н ^к , проф. кафе­
дры ботаники и защиты леса УГЛТА, акад. РАЕН 
Биологические повреждения древесины. Разработка способов 
и средств её защиты
620055, Екатеринбург, ул. Куйбышева, д. 78, кв.22
7. Беленький Ю рий Иванович -  канд. техн. н ^ к
Оценка эффективности работы лесозаготовительных произ­
водств, технология лесозаготовок, деревообработки, произ­
водство щепы, экспорт лесоматериалов 
197198, Санкт-Петербург, ул. Зверинская, д. 2/5, кв. 17 
Тел. раб. (812) 973 91 46, дом. 235 82 13, факс 550 01 91
8. Бит Ю рий Аркадьевич -  канд. техн. наук, доц., акад. Ка­
рельской региональной инженерной академии
Оценка древесины на корню, круглых лесоматериалов и пило­
материалов, технология и оборудование лесозаготовок, пере­
работка отходов лесозаготовок 
199151, Санкг-Петербург, ул. Шевченко, д.29, кв. 32 
Тел. раб. (812) 550 01 91, дом. 356 57 87
9. Будаев Пётр Нацагдоржевич -  зам. генерального директо­
ра ЗАО «Баварский дом»
Рекомендации по выбору технологии, отечественного и им­
портного оборудования для производства столярно-строи- 
тельных изделий из древесины
109004, Москва, ул. Николо-Ямская., д. 21/7, строение 3 
Тел. раб. (095) 558 46 91, дом. 938 10 74, факс 911 23 61
10. Быков Евгений Николаевич -  ведущий эксперт эксперт­
ной организации ООО “МБ-ЭКС”, канд. техн. наук
Оценка количества и качества лесопродукции, экспертиза кон­
трактов, результатов поставок, оценка лесных ресурсов, 
круглые лесоматериалы, пилопродукция, щепа 
185003, Петрозаводск, просп. А.Невского, д. 58, ООО ’’МБ- 
ЭКС”
Тел. раб. (8142) 56 75 30, дом. 55 28 23, факс 56 75 30
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11. Вариводина Инна Николаевна -  канд. техн. наук, ст. пре­
подаватель
Определение пород, качества лесоматериалов, испытания фи- 
зико-механическйх свойств древесины
394613, Воронеж, ул. Тимирязева, д.8, ВГЛТА, кафедра древе­
синоведения
Тел. раб. (0732) 53 77 39, дом. 27 85 90
12. Виноградский Владилен Феодосьевич -  главный конст­
руктор проекта ВПКТИМа, канд. техн. наук 
Конструкции деревообрабатывающих станков, ленточнопиль­
ные и круглопильные станки, сушильные вакуумные камеры
111538, Москва, ул. Косинская, д. 16, корп. 2, кв. 66 
Тел. дом. (095) 374 67 05
13. Галкин Владимир Павлович -  науч. руководитель лабо­
ратории СВЧ, канд. техн. наук
Сушка древесины, качество пиломатериалов, микроволновая 
энергия
141160, Звёздный городок. Московская обл., д. 5, кв. 84 
Тел. раб. (095) 583 78 93, дом. 526 36 28,
E-mail: galkina@hidro.gctc.rssi.ru
14. Глебов Иван Тихонович -  канд. техн. наук, проф. кафедры 
станков и инструментов УГЛТА, независимый
Резание древесины, дереворежущий инструмент, аспирацион- 
ные системы деревообрабатывающих цехов, лекции, консуль­
тации, обучение персонала
620100, Екатеринбург, Сибирский тракт, д.37-а, кв. 21 
Тел. раб. (3432) 62 96 46, дом. 62 96 05
15. Гороховский Александр Григорьевич -  канд. техн. наук, 
доц. кафедры механической обработки древесины УГЛТА 
Качество, оптимальный раскрой лесоматериалов, мебельное 
производство
620032, Екатеринбург, Сибирский тракт, д.37 
Тел. раб. (3432) 61 38 56, дом. 75 05 04
16. Горяев Аркадий Алексеевич -  зав. лабораторией сушки 
древесины, независимый
Сушка древесины, лесопиление
163046, Архангельск, ул. Выучейского, д.63, кв. 155
Тел. раб. (8182) 65 26 36, дом. 65 86 10, факс 43 60 65
17. Григорьева Татьяна Александровна -  начальник отдела 
госнадзора, эксперт по сертификации производств продукции 
деревообработки, независимый
Качество продукции деревообрабатывающих производств, 
экспертиза, консультации
156019, Кострома, Кинешемское шоссе, д.Ю, кв. 31 
Тел. раб. (0942) 54 30 15, дом. 22 И 28, факс 54 61 21,
E-mail: kcsm@kosnet.ru
18. Гусев Борис Петрович -  ведущий архитеетор Московско­
го музея-усадьбы “Останкино”
Долговечность древесины и деревянных конструкций в памят­
никах архитектуры, прочность, ремонт, консервирование, ре­
ставрация, экспертиза
125239, Москва, бульв. Матроса Железняка, д.З, корп. 1, кв. 68 
Тел. раб. (095) 283 51 73, дом. 450 10 36
19. Дашков Андрей Александрович -  доц., канд. техн. наук, 
независимый
Маркетинг, менеджмент, управление изменениями, комплекс­
ное управление качеством в лесной и деревообрабатывающей 
промышленности
141005, Мытищи-5, Московская обл., МГУЛ 
Тел. раб. (095) 586 80 12, факс (095) 586 80 12,
E-mail: dashkov@mgul.ac.ru

20. Дейнеко Иван Павлович -  проф., д-р хим. наук 
Химия древесины, химия и переработка коры
194021, Санкт-Петербург, Институтский пер., д. 5, Лесотехни­
ческая академия 
Факс (812) 550 08 15
21. Дмитренко Ольга Юрьевна -  зам. директора Центра 
“Лесэксперт”, независимый
Круглые лесоматериалы и пиломатериалы: стандартизация, 
разработка условий поставки, стажировка персонала, экспер­
тиза, анализ рекламаций
141400, Химки, Московской обл., ул. Московская, д. 21 
Тел./факс (095) 572 77 65, (095) 537 55 25,
E-mail: mail@lesexpert.msk.ru
22. Добрачев Андрей Андреевич -  доц., канд. техн. наук 
Технология производства шпал, шпона, агрегатное лесопиле­
ние, переработка отходов, экспертиза
620100, Екатеринбург, ул. Мичурина, д. 171, кв. 97 
Тел. раб. (3432) 61 45 38, дом. 61 02 97
23. Евдокимов Юрий Михайлович -  проф. кафедры химии, 
акад. Нью-Йоркской академии наук, член-корр. РАЕН, незави­
симый
Клей, оценка качества клеевых соединений, древесные компо­
зиты, полимеры, смолы, лаки, лекции, консультации 
115547, Москва, Загорьевский проезд, д. 5,. корп. 2, кв. 387 
Тел. раб. (095) 588 55 30, дом. 329 57 68
24. Ермольев Валерий Петрович -  начальник отдела 
инновационной деятельности и программ развития Департа­
мента экономики лесного комплекса Министерства экономики 
РФ, канд. техн. наук
Организация разработки технологии и оборудования лесозаго­
товительного и деревообрабатывающих производств 
103819, ГСП, Москва, ул. 1-я Тверская -Ямская, д. 1-3 
Тел. раб. (095) 251 61 66, факс 251 39 67
25. Заварзин Виктор Владимирович -  доц., канд. с-х наук по 
специальн. “Лесоустройство и лесная таксация”, независимый 
Оценка количества и качества круглых лесоматериалов, пило­
материалов, растущего и срубленного леса, лесного и лесосеч­
ного фонда, стандартизация лесоматериалов
141400, Химки, Московская обл., ул. Маяковского, д. 3, кв'. 49 
Тел. раб. (095) 588 52 03, 588 55 14, дом. 572 78 92
26. Знаменский Геннадий Петрович -  зав. кафедрой электро­
техники и электрооборудования, проф., независимый 
Электрооборудование технологических установок обработки 
древесины и лесоматериалов, оптимизация режимов работы, 
экономия электроэнергии
194352, Санкт-Петербург, просп. Просвещения, д. 52, корп. 2, 
кв. 19
Тел. раб. (812) 550 08 24, дом. 559 36 73, факс 550 08 15
27. Житникова Нина Степановна -  зав. сектором стандарти­
зации “Научлеспром-ЦНИИМОД”, отв. секретарь ТК 134 “Пи­
ломатериалы”, независимый
Технология и оборудование лесопиления, технология и оборудо­
вание деревообработки, стандартизация пилопродукции, экс­
порт пилопродукции
163061, Архангельск, Набережная Северной Двины, 112, 
корп. 1, ОАО “Научлеспром-ЦНИИМОД”
Тел. раб. (8182) 43 86 90, дом. 43 48 51, факс 43 60 65
28. Иванникова Евгения Ивановна -  зав. кафедрой техноло­
гии продуктов питания, д-р техн. н ^ к , проф. ГАСБУ, акад. МАЕ 
Биологическая защита тары для продовольственных товаров, 
антисептики для пиломатериалов
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129272, Москва, Олимпийский проспект, д. 30, кв. 269 
Тел. раб. (095) 584 30 86, дом. 288 86 28, факс 583 27 41
29. Карасёв Евгений Иванович -  зав. кафедрой, проф., неза­
висимый
Древесностружечные, древесноволокнистые плиты, техноло­
гия, оборудование, исследования, сертификация
129281, Москва, ул. Лётчика Бабушкина, д. 37, корп. 1, кв. 96 
Тел. раб. (095) 588 52 50, дом. 472 39 88
30. Каратаев Сергей Григорьевич -  доц., канд. техн. наук, 
эксперт-аудитор по сертификации строительных изделий, неза­
висимый
Производство оконных и дверных блоков, профильных изделий 
из древесины, паркетные изделия, клеёные материалы из дре­
весины, синтетические клеи 
Санкт-Петербург, просп. Науки, д. 51, кв. И 
Тел. раб. (812) 550 28 08, дом. 534 82 03
31. Кацадзе Владимир Аркадьевич -  канд. техн. наук, доц. 
Оценка качества круглых лесоматериалов, определение основ­
ных направлений использования древесного сырья, технологии 
и оборудования производств
197183, Санкт-Петербург, ул. Савушкина, д. 18, кв. 7 
Тел. раб. (812) 966 53 74, дом. 430 52 58, факс 550 01 91
32. Кислый Виктор Васильевич -  канд. техн. на^к, член- 
корр. МАК, независимый
Технология, стандарты, методы оценки лесопродукции, окон, 
дверей, паркета, деталей, комплектов домов, их проектов, 
конструкций, рынок жилища
249000, Балабаново, Калужская обл., ул. 50 лет Октября, д. 10 
Тел. раб. (08458) 229 99, дом. 222 88, факс 229 99
33. Ковальчук Леонид Михайлович -  д-р техн. наук, проф., 
независимый
Качество деревянных конструкций, ремонт и восстановление, 
защита от биопоражения, возгорания 
109377, Москва, ул. Академика Скрябина, д. 20, кв. 104 
Тел. раб. (095) 174 79 13, дом. 919 29 80, факс 919 29 80
34. Ковернинский Иван Николаевич -  проф., д-р техн. наук 
Технология целлюлозы, бумаги, картона: целлюлозные компози­
ционные материалы, качество бумаги для печати, тарный 
картон, гофрокартон
127540, Москва, ул. Дубнинская, д. 8, корп. 1, кв. 6 
Тел. раб. (095) 588 55 98, дом. 481 02 59, факс 481 02 59
35. Козлов Валерий Александрович -  зав. аналитической ла­
бораторией, канд. биол. наук
Древесина, старение, приборы контроля качества древесины, 
биодозиметрия
185610, Петрозаводск, Первомайский просп., д. 47, кв.9 
Тел. раб. (8142) 77 95 00, дом. 74 37 42, факс 77 81 60,
E-mail: analyt@post.krc.karelia.ru
36. Комарова Лариса Сергеевна -  канд. техн. на^к, доц. 
Определение качества экспортируемой продукции лесопиле­
ния, технология и организация лесопильного производства, 
планирование раскроя сырья
129348, Москва, Ярославское шоссе, д. 6, корп. 2, кв. 192 
Тел. дом. (095) 183 42 42
37. Комиссаров Анатолий Петрович -  канд. техн. наук, проф. 
УрГСХА, независимый
Термообработка древесины, строгание шпона любых пород, 
сушка сыпучих материалов, изделия из древесины, 
оборудование, оценка качества, консультации 
620219, Екатеринбург, ул. К. Либкнехта, д. 42 
Тел. раб. (3432) 51 51 94, дом. 41 26 75

38. Кононов Георгий Николаевич -  доц. кафедры химичес­
кой технологии древесины и полимеров, независимый 
Использование отходов переработки древесины (опилки, гид­
ролизный лигнин) для создания активных углей широкого спек­
тра действия и применений
141007, Мытищи-7, Московская обл., ул. Медицинская, д. 2а, 
кв. 19
Тел. раб. (095) 588 55 98
39. Копейкин Адольф Михайлович -  зам. генерального ди­
ректора “Научлеспром-ЦНИИМОД”, председатель ТК 134 
“Пиломатериалы”, канд. техн. наук, независимый 
Технология и оборудование лесопиления, технология и оборудо­
вание деревообработки, стандартизация пилопродукции, экс­
порт пилопродукции
163061, Архангельск, Набережная Северной Двины, 112, 
корп. 1, ОАО “Научлеспром -  ЦНИИМОД”
Тел. раб. (8182) 43 66 97, дом. 49 65 28, факс 43 60 65
40. Корнеев Виктор Иванович -  канд. техн. наук, доц. кафе­
дры лесопильного производства и гидротермической обработ­
ки древесины СПбЛТА, независимый
Технология, оборудование сушки древесины, производство 
энергосберегающих окон
194021, Санкт-Петербург, Институтский проспект, д. 3, корп. 3, 
кв. 8
Тел. дом./факс (812) 550 08 00
41. Крисанов Валерий Фёдорович -  канд. техн. наук, доц. 
Производство мебели, столярно-строительных изделий, от­
делка, оценка качества изделий из древесины
129282, Москва, ул. Полярная, д. 52, корп. 1, кв. 113 
Тел. раб. (095) 588 55 35, дом. 478 45 08
42. Курицын Анатолий Константинович -  директор Центра 
“Лесэксперт”, зам. председателя ТК 78 “Лесоматериалы 
круглые”, канд. техн. наук, независимый
Круглые лесоматериалы и пиломатериалы: стандартизация, 
разработка условий поставки, стажировка персонала, экспер­
тиза, анализ рекламаций
141400, Химки, Московской обл., ул. Московская, д. 21 
Тел./факс (095) 572 77 65, (095) 537 55 25,
E-mail: mail@lesexpert.msk.ru
43. Латыпова Венера Зиннатовиа -  зав. кафедрой экологии 
КГУ, д-р хим. наук, проф.
Биогеохимия, экологические показатели, химические элемен­
ты, экологическая экспертиза
420110, Татарстан, Казань, ул. Рихарда Зорге, д.ПЗ, кв. 48 
Тел. раб. (8432) 31 55 69, дом. 68 56 03
44. Левин Андрей Борисович -  проф., канд. техн. наук 
Теплоснабжение и теплопотребление в лесозаготовках и дере­
вообработке, тепловые процессы в деревообработке, сжига­
ние древесных отходов
141005, Мытищи-5, Московская обл., МГУЛ, кафедра тепло­
техники
Тел. раб. (095) 588 55 07, дом. 366 98 23
45. Лившиц Никодим Владимирович -  проф., канд. техн. на­
ук, засл. работник ВШ РФ
Технология лесозаготовок и первичной обработки леса, лекции, 
консультации, экспертиза
620032, Екатеринбург, Сибирский тракт, д. 37, УГЛТА 
Тел. раб. (3432) 62 96 03, дом. 24 37 46
46. Майорова Елена Ивановна -  д-р юрид. наук, независимый 
Анатомия древесины, пороки, экология, древесиноведение, озе­
ленение, судебная экспертиза
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111397, Москва, Зелёный проспект, д. 26, кв. 82 
Гел. раб. (095) 917 19 32, дом. 305 69 93
17. Максименк(< Нина Алексеевна -  канд. техн. наук, гл. на­
уч. сотрудник, независимый
Химическая защита древесины: ассортимент и качество за­
щитных средств, способы пропитки, уровни защищённости, 
их соответствие условиям службы
141500, Солнечногорск, Московской обл., пл. Сенеж, Сенеж­
ская лаборатория защиты древесины 
Тел. раб. (095) 994 04 09
48. Мелетеев Павел Михайлович -  ген. директор экспертной 
организации ООО “МБ-ЭКС”
Оценка количества и качества лесопродукции; экспертиза кон­
трактов, результатов поставок; оценка лесных ресурсов, 
предприятий, бизнес-планов
185003, Петрозаводск, просп. А.Невсюого, д. 58, ООО “МБ- 
ЭКС”
Тел. раб. (8142) 56 75 30, дом. 51 94 72, факс 56 75 30
49. Мелехов Владимир И ванович -  зав. кафедрой древесино­
ведения Архангельского государственного технического уни­
верситета, проф., член-корр. РАЕН
Древесина, древесные материалы, сушка, защитная обра­
ботка, технология деревообработки, лесопиление, оборудо­
вание, сертификация, радиационная безопасность матери­
алов
163051, Архангельск, ул. Воскресенская, д. 118, корп. 1, кв. 60 
Тел. раб. (818) 44 91 49, дом. 46 83 11
50. Меньшиков Владимир Николаевич -  д-р техн. наук, 
проф., акад. РАЕН
Технология и оборудование лесозаготовок, лесного хозяйства, 
оценка круглых лесоматериалов, отходов лесозаготовок и 
технологии
192281, Санкт-Петербург, ул. Купчинская, д. 14, кв. 61 
Тел. раб. (812) 550 08 21, дом. 106 73 85
51 Мехреицев Андрей Вениаминович -  декан, канд. техн. на­
ук, доц.
Окорка лесоматериалов, оценка качества, потерь древесины, 
переработка отходов
620100, Екатеринбург, Сибирский тракт, д. 33-а, кв. 19 
Тел. раб. (3432) 61 10 32, дом. 61 53 51
52. Мозолевская Екатерина Григорьевна -  проф., акад. РА­
ЕН, засл. деятель науки РФ
Биологические повреждения древесины, насекомые -  разруши­
тели древесины
141001, Мытищи-1, Московская обл., МГУЛ, кафедра экологии 
и защиты леса
Тел. раб. (095) 588 51 15, дом. 187 01 90
53. Мотовилов Борис Павлович -  канд. техн. наук, доц., экс­
перт-аудитор по сертификации строительных изделий, незави­
симый
Сертификация круглых лесоматериалов по количественным и 
качественным показателям
195269, Санкт-Петербург, ул. Учительская, д. 19, корп. 1, кв. 65 
Тел. раб. (812) 531 88 13
54. Мусихин Гавриил Павлович -  доц., канд. техн. наук по 
специальности “Технология деревообработки”
Оценка количества и качества круглых лесоматериалов, пило­
материалов, стандартизация лесоматериалов, технология ле­
сопиления
424036, Йошкар-Ола, Марий Эл, ул. Данилина, д. 71, кв. 34 
Тел. раб. (8362) 59 68 24, дом. 72 59 40

55. Никишов Владимир Дмитриевич -  проф., член-корр. РАЕН 
Производство щепы и товаров народного потребления из дре­
весины в леспромхозах, переработка отходов
127018, Москва, ул. Октябрьская, д. 35, кв. 94 
Тел. раб. (095) 588 54 15, дом. 289 28 81
56. Новосёлов Владимир Геннадьевич -  проректор, канд. 
техн. наук, зав. кафедрой станков и инструментов УГЛТА, не­
зависимый
Эксплуатация деревообрабатывающего оборудования, на­
дёжность, экспертиза, лекции, консультации, обучение персо­
нала
620100, Екатеринбург, Сибирский тракт, д. 37, комн. 1-210 
Тел. раб. (3432) 24 25 16
57. Огородникова Валентина Викторовна -  ассистент кафе­
дры древесины и экологической сертификации
Оценка размерно-качественных характеристик лесоматериалов 
424024, Йошкар-Ола, Марий Эл, пл. Ленина, д. 3, МарГТУ, ка­
федра ДЭС
Тел. раб. (8362) 55 53 33, дом. 12 05 42, факс 11 08 72
58. Онегин Владимир Иванович -  ректор СПбЛТА, д-р техн. 
наук, проф.
Технология, мебель, деревообработка, лаки, краски, эмали, по­
рошки, водные краски, плёночные материалы, отделка, опти­
мизация, свойства, древесина 
194018, Санкт-Петербург, Институтский пер., д. 5 
Тел. раб. (812) 550 08 28, дом. 552 35 08, факс 550 08 15
59. Осипова Виктория Николаевна -  доц., канд. техн. наук 
Механические свойства древесины (испытания, расчёты пока­
зателей) и древесных материалов
141400, Химки, Московская обл., ул. Кольцевая, д. 2, кв. 520 
Тел. раб. (095) 572 67 34, 588 55 17, 588 52 22
60. Памфилов Евгений Анатольевич -  д-р техн. наук, проф., 
засл. деятель науки РФ, независимый
Оборудование и инструмент предприятий лесного комплекса, 
технические основы предпринимательской деятельности в де­
ревообработке
241035, Брянск, ул. Комсомольская, д. 18, кв. 129.
Тел. раб. (0832) 74 16 46, дом. 56 86 12, факс 74 60 08, .
E-maii: bti@bitmcnit.bryansk.su
61. Патякин Василий Иванович -  д-р техн. наук, засл. дея­
тель науки и техники РФ, проф., акад. РАЕН
Оценка производства модифицированных экологически чис­
тых материалов из древесины для строительства и товаров 
народного потребления
197183, Санкт-Петербург, Липовая аллея, д. 11, кв. 29 
Тел. раб. (812) 550 01 91, дом. 430 32 48
62. Пашков Валентин Кузьмич -  д-р техн. наук, проф. кафе­
дры станков и инструментов УГЛТА, независимый 
Деревообрабатывающие инструменты, организация инстру­
ментального хозяйства, организация механической обработки 
древесины, экспертиза, лекции, консультации, обучение персо­
нала
620100, Екатеринбург, Сибирский тракт, д. 37, комн. 1-120 
Тел. раб. (3432) 62 96 46
63. Пинчевская Елена Алексеевна -  канд. техн. наук, ст. на­
уч. сотрудник, независимый
Сушка древесины, древесиноведение
252042, Украина, Киев-42, Тверской тупик, д. 6/8, кв. 229
Тел. раб. (044) 268 22 18, дом. 269 71 86, факс 269 71 86
64. Пищик Игорь Израилевич -  преподаватель РГГУ, канд. 
техн. наук, независимый
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Древесина для музыкального производства, экспертиза пред­
метов искусства, архитектуры из древесины, определение их 
возраста
121609, Москва, ул. Крылатские холмы, д. 21, кв. 19 
Тел. дом. (095) 412 47 35
65. Покровская Елена Николаевна -  д-р техн. наук, проф. 
Защита от биоповреждений, возгорания, модификация древе­
сины, укрепление разрушенной древесины, защита памятни­
ков деревянного зодчества, сертификация строительных 
деталей из древесины
129110, Москва, 2-й Крестовский пер., д. 4, кв. 124 
Тел. дом. (095) 284 68 64, факс 281 45 15
66. Полищук Владлен Петрович -  доц. кафедры водного 
транспорта леса СПбЛТА, канд. техн. наук
Технология и оборудование водного транспорта леса, очистка 
рек от затонувшей древесины и переработка её на товарную 
продукцию
190000, Санкт-Петербург, Английская набережная, д. 22, кв. 2 
Тел. раб. (812) 550 08 22, дом. 314 96 00
67. Пучков Борис Валентинович -  проф., д-р техн. наук, 
член-корр. РАЕН
Плиты и другие материалы из измельчённых древесных отхо­
дов, гибкие технологии и оборудование 
127562, Москва, ул. Каргопольская, д. 18, кв. 228 
Тел. раб. (095) 588 52 04, дом. 907 74 43
68. Paces Александр Иванович -  зав. кафедрой, проф. 
Качество, технология, оборудование сушки, пропитки древе­
сины; проектирование, испытания; СВЧ- и ТВЧ-технологии 
сушки; качество биозащиты древесины
141200, Пушкино, Московская обл., “Серебрянка”, д. 52, кв. 59 
Тел./факс: раб. (095) 588 51 28, дом. (096) 532 17 03,
E-mail: rasevl@mgul.ac.ru
69. Роценс Карл Артурович -  проф., д-р техн. н ^ к  (Dr. habil. 
ing.), независимый
Определение: физико-механических характеристик древесины 
и древесных материалов; механического поведения деревянных 
конструкций и изделий
LV-1048, Латвия, Рига, ул. Азенес-16, Институт строительства 
и реконструкции РТУ
Тел. раб. (013) 761 69 84, дом. 754 01 78, факс (371) 782 00 94
70. Рощин Виктор Иванович -  д-р хим. нг^^к, проф., незави­
симый
Лесохимия, биологически активные вещества, экстрактивные 
вещества, химия и технология живицы, скипидара, перера­
ботки коры и древесной зелени
198205, Санкт-Петербург, ул. Партизана Германа, д. 14/117, 
кв. 387
Тел. раб. (812) 550 02 53, дом. 136 64 30, факс 550 08 15, 
E-mail: icffi@home.ru
71. Руденко Борис Дмитриевич -  доц. кафедры теплотехники 
СибГТУ, канд. техн. н ^к , независимый
Качество круглых лесоматериалов, спички, пиломатериалы,
обработка древесины, лесосушильные камеры, технология
сушки, экспертиза, консультации
660049, Красноярск, ул. Марковского, д. 80, кв. 3
Тел. раб. (3912) 27 15 05, дом. тел./факс 22 86 87,
E-mail: borisr@online.ru
72. Рунова Елена Михайловна -  доц. кафедры технологии и 
оборудования лесопромышленных производств Братского го­
сударственного технического университета, канд. с-х наук, 
доц.

Оценка ктичества и качества древесины на корню, оценка ка­
чества круглых лесоматериалов и пиломатериалов, технология 
и оборудование лесозаготовок
665709, Братск, Иркутская обл., ул. Макаренко, д. 40, Братский 
государственный технический университет 
Тел. раб. (3953) 33 17 29, дом. 37 82 80
73. Рыкуиин Станислав Николаевич -  проф., д-р техн. н ^ к  
Технология лесопильно-деревообрабатывающих производств 
141018, Мытищи, Московская обл., Ново-Мытищинский про­
спект, д. 47, корп. 2, кв. 31
Тел. раб. (095) 588 52 21
74. Санаев Виктор Георгиевич -  д-р техн. н ^ к , руководитель 
лаборатории лесоматериалов
Древесина, технология, лаки, краски, отделка, деревообработ­
ка, модификация, маркетинг лесоматериалов, экспорт пило­
материалов
141001, Московская обл., Мьгтищи-1, МГУЛ
Тел. раб. (095) 588 55 64, дом. 488 60 71, факс 586 94 77
75. Сергеев Валерий Васильевич -  зав. кафедрой древесино­
ведения и специальной обработки древесины УГЛТА, д-р техн. 
наук, проф., независимый
Качество круглых лесоматериалов, пиломатериалов, качество 
тепловой и защитной обработки древесины, лесосушильные 
камеры и их оборудование, технология сушки древесины, лек­
ции, консультации, экспертиза 
620067, Екатеринбург, ул. Советская, д. 25, кв. 30 
Тел. раб. (3432) 62 96 47, дом. 41 07 43
76. Сергеевичев Владимир Васильевич -  канд. техн. на^к, 
доц., декан факультета МТД СПбЛТА, независимый 
Непрерывные методы прессования древесины и древесных ма­
териалов, фанерные трубы для транспортировки агрессив­
ных жидкостей и газов
195220, Санкт-Петербург, ул. Бутлерова, д. 32, кв. 192 
Тел. раб. (812) 550 08 24, дом. 535 08 36
77. Скуратов Николай Владимирович -  доц., канд. техн. 
н ^ к
Сушильные камеры для древесины и их оборудование; техноло­
гия сушки древесины, включая режимы и качество сушки 
141005, Мьггищи-5, Московская обл., ул. Гоголя, д. 16-а 
Тел. раб. (095) 588 55 37, дом. 588 55 89,
E-mail: skuratov@mgul.ac.ru
78. Славик Юрий Юрьевич -  канд. техн. наук, старший науч. 
сотрудник
Защита древесины от возгорания и гниения, производство и 
поставка защитных материалов. Сертификация лесоматери­
алов и деревянных конструкций 
109383, Москва, ул. Шоссейная, д. 72, кв. 92 
Тел. раб. (095) 174 71 97, дом. 353 79 41, факс 174 71 97
79. Сорокин Александр Михайлович -  канд. с-х нг^к, доц. 
Физико-механические свойства древесины, качество (сорт) 
лесоматериалов (работа со стандартами)
195030, Санкт-Петербург, пр. Ударников, д. 56, корп. 1, кв. 386 
Тел. дом. (812) 527 87 17
80. Сосна Любовь Михайловна — канд. техн. наук, доц. 
Фанера, клее ные материалы, древесина тропических пород, 
свойства древесины, технология фанеры, строганого шпона, 
клеёных конструкционных материалов
192007, Санкт-Петербург, ул. Воронежская, д. 61, кв. 29 
Тел. дом. (812) 166 19 84, факс 550 08 15
81. Станко Янина Николаевна -  доц. кафедры защиты древе­
сины и древесиноведения МГУлеса
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Определение пород, качество пилопродукции, испытания фи­
зико-механических свойств древесины 
115201, Москва, Каширское шоссе, д. 16, кв. 176 
Тел. раб. (095) 588 52 25, дом. 112 50 79
82. Сухов Игорь Евгеньевич -  доц. кафедры лесопильного 
производства и гидротермической обработки древесины 
СПбЛТА, канд. техн. н ^ к , независимый
Технология лесопильно-деревообрабатывающих производств, 
раскрой хлыстов, сортировка брёвен, распиловка индивидуаль­
ная, групповая, оборудование ленточнопильное, круглопильное 
193318, Санкт-Петербург, ул. Латышских стрелков, д. 5, корп.
2, кв. 308
Тел. дом. (812) 580 02 09
83. Тетерин Леонид Александрович -  канд. техн. н ^ к , доц., 
фирма ООО “ПТМЦ”, главный технолог, независимый 
Сушка пиломатериалов, сушка измельчённой древесины, ис­
пользование отходов лесопиления и деревообработки 
111396, Москва, Зелёный просп., д. 62, корп. 2, кв. 56
Тел. раб. (095) 289 02 48, дом. 301 79 88
84. Титунин Андрей Александрович -  зав. кафедрой МТД, 
доц., канд. техн. наук, независимый
Лесоматериалы, обмер и учёт, качество лесоматериалов, экс­
пертиза, консультации 
156003, Кострома, ул. Боровая, д. 35, кв. 75 
Тел. раб. (0942) 31 76 19, дом. 55 27 85, факс 31 70 08,
E-mail: Imdepart@kstu.edu.ru
85. Тракало Юрий Иосифович -  декан факультета механиче­
ской технологии древесины УГЛТА, канд. техн. н ^ к , доц. ка­
федры древесиноведения и специальной обработки древесины 
Сушка древесины, автоматизация проектирования процессов 
и изделий деревообработки, моделирование технологических 
процессов деревообработки
620032, Екатеринбург, Сибирский тракт, д. 33-а, к. 102 
Тел. раб. (3432) 61 38 56, дом. 61 75 83
86. Третьяков Ю рий Андреевич -  руководитель Центра де­
ловых связей, канд. техн. наук
Технология, оборудование производства фанерной продукции, 
контроль качества фанеры, клеёной слоистой древесины 
191119, Санкт-Петербург, ул. Днепропетровская, д. 8, АОЗТ 
«ЦНИИФанеры»
Тел. раб. (812) 164 14 77, дом. 221 78 16, факс 164 16 24
87. Тулузаков Дмитрий Владимирович -  канд. техн. наук, 
доц., независимый
Прочностные расчёты материалов и оборудования, плитные
материалы, технология, качество, товароведение, мебель и
лесоматериалы, ДСтП, фанера
105187, Москва, ул. Щербаковская, д. 44-а, кв. 45
Тел. раб. (095) 588 57 77, дом. 369 68 04
88. Уголев Борис Наумович -  проф., д-р техн. наук, акад. РА­
ЕН и ИАВС, засл. деятель науки РФ
Определение пород, качества лесоматериалов, испытания фи- 
зико-механических свойств древесины, стандартизация мето­
дов испытаний
107392, Москва, ул. Б. Черкизовская, д. 9, корп. 1, кв. 52 
Тел. раб. (095) 588 52 25, дом. 168 78 53
89. Угрюмов Борис Иванович -  проф. кафедры технологии и 
оборудования лесопромышленных производств Братского го­
сударственного технического университета, канд. техн. наук, 
доц., член-корр. Российской академии проблем качества 
Технология и оборудование лесозаготовок, оценка количества 
и качества круглых лесоматериалов и пилопродукции, серти­

фикация лесопромышленной продукции
665709, Братск, Иркутская обл., ул. Макаренко, д. 40, Братский
государственный технический университет
Тел. раб. (3953) 33 17 29, дом. 33 17 24, факс 33 17 29
90. Федюков Владимир Ильич -  канд. с-х наук, доц., зав. ка­
федрой древесины и экологической сертификации, руководи­
тель Центра по сертификации лесопромышленной продукции 
Отбор резонансной древесины на корню и в лесоматериалах: 
разработка ТУ; сертификация лесопромышленной продукции: 
проекты цехов по выработке резонансных лесоматериалов и 
заготовок
424024, Йошкар-Ола, Марий Эл, пл. Ленина, д. 3, МарГТУ, ка­
федра ДЭС
Тел. раб. (8362) 55 53 33, дом. 55 92 80, факс 11 08 72
91. Харитонов Вадим Михайлович -  доц. кафедры СПбЛТА, 
независимый
Проектирование сушильных камер, топок на опилках, струж­
ке и кусковых отходах, водогрейных котлов, дистанционный 
контроль влажности древесины в сушильных камерах
195221, Санкт-Петербург, Полюстровский просп., д. 37, 
корп. 1, кв. 27 
Тел. раб. (812) 540 86 48
92. Чавчавадзе Евгения Савельевна -  зав. отделом БИН РАН 
фонд древесин, д-р биол. н ^к , ст. н ^ч . сотрудник, независимый 
Определение пород древесины, микроскопические исследова­
ния, рекомендации по использованию отечественных и зару­
бежных пород
198302, Санкт-Петербург, а/я 379 
Тел. раб. (812) 234 84 70, дом. 157 60 97
93. Чахов Дмитрий Константинович -  зав. кафедрой техно­
логии деревообработки, канд. техн. наук, доц., независимый 
Древесиноведение, лесное товароведение, изделия из древеси­
ны, количество, качество продукции, деревянные конструкции 
677007, Якутск-7, Республика Саха, ул. Автодорожная, 
д. 57, кв. 1
Тел. раб. (4112) 44 57 16, дом. 25 73 79, факс 26 26 39
94. Чубинский Анатолий Николаевич -  д-р техн. наук, член- 
корр. РАЕН, проф. кафедры механической технологии древеси­
ны СПбЛТА
Фанера, мебель, клеёные материалы, технология фанеры, 
технология мебели, технология клееных конструкционных ма­
териалов
194291, Санкт-Петербург, пр. Просвещения, д. 39, корп. 2, 
кв. 33
Тел. раб. (812) 245 47 81, дом. 598 17 01, факс 550 08 15
95. Ш матков Леонид Иванович -  канд. техн. наук, доц. 
СПбЛТА, независимый
Проектирование и реконструкция малых и средних лесопиль­
ных предприятий, оптимизация раскроя сырья, экспертиза ле­
сопильных производств
197136, Санкт-Петербург, ул. Вс.Вишневского, д. 1, кв. 2 
Тел. раб. (812) 550 08 24, дом. 346 24 15
96. Щеглов Павел Петрович -  канд. техн. наук, член-корр. 
Российской академии проблем качества
Строительная теплофизика, стандарты, сертификация, ма­
лоэтажное домостроение, испытания, рынок жилища, теп- 
ломассоперенос в древесных плитах
249000, Балабаново, Калужская обл., ул. Лесная, д. 15, кв. 68 
Тел. раб. (095) 916 06 08, дом. (08458) 229 13
97. Щедро Давид Абрамович -  зав. лабораторией, канд. техн. 
наук, ст. науч. сотрудник
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Технология, оборудование прогаводства древесных плит, изде­
лий из измельчённой древесины, переработки отходов, техно­
логическая оценка смол

191119, Санкт-Петербург, ул. Днепропетровская, д. 8, АОЗТ 
«ЦНИИФанеры»
Тел. раб. (812) 164 15 72, дом. 246 56 14, факс 164 16 24

Формирование и распространение Реестра осуществляют:
Координационный совет по современным проблемам древесиноведения при Московском государственном 
университете леса -
141005, Мытищи-5, Московская обл., МГУЛ 
Тел. раб. (095) 588 52 25, факс (095) 586 80 12 
Центр “Лесэксперт” -
141400, Химки, Московская обл., ул. Московская, 21 
Тел./факс (095) 572 77 65, 537 55 25 

Формирование выпуска Реестра на 2001 год производится до 15 декабря 2000 г С предложениями о включении в Ре­
естр и о сохранении в Реестре 2001 г. просим обращаться по указанным выше адресам.
В соответствии с Положением о Реестре Координационный совет не несёт материальной ответственности за ре­
зультаты деятельности экспертов, включённых в Реестр.

Председатель 

Координационного совета, 
академик ИАВС Б.Н.Уголев

ПЛАН ВЫСТАВОК КВЦ «СОКОЛЬНИКИ» на 2000 г.
ПЕРВОЕ ПОЛУГОДИЕ

• Стройтех-2000 24.04-28.04.2000
Восьмая международная выставка-ярмарка строитель­
ных технологий, машин, оборудования, дорожной тех­
ники, строительного инструмента и материалов.
• Полиграфтех-2000 25.04-28.04.2000 
Международная выставка-ярмарка восстановленно­
го и модернизированного полиграфического обору­
дования.
• Auto Electronics Show-2000 27.04-29.04.2000 
Международная выставка новейших продуктов и техно­
логических достижений в области автомобильной ауди­
отехники, мобильной связи, охранных систем, аксессуа­
ров и тюнинговых услуг

• Евроэкспомебель-2000 15.05-20.05.2000 
Восьмая международная выставка-ярмарка мебели и со­
путствующих товаров.

• Окна. Двери. Фасады-2000 31.05-03.06.2000 
Организаторы: Baupress, Россия;
Интербизнес, Украина;
Маг Group,Wersan, Interbusiness, Европа.
Первая международная специализированная вы­
ставка современных технологий производства мате­
риалов и готовых окон, фасадных конструкций и 
дверей.

107113, Москва 
Сокольнический вал, 1, пав. 4 
Тел. (095) 268-63-23, факс 268-08-91

• Медицина для Вас 31.05-04.06.2000 
Седьмая международная выставка-ярмарка медикамен­
тов, медицинской техники, изделий медицинского назна­
чения, а также медицинских технологий. »
• Евроэкспомагазин-2000 05.06-08.06.2000 
Международная выставка оборудования и мебели для 
оснащения торговых домов, офисов, банков, гостиниц, 
ресторанов и других предприятий общественного обслу­
живания различного назначения.

• ЭкоСити 05.06-08.06.2000
Международная выставка-показ достижений в деле за­
щиты экологической среды обитания человека и поддер­
жания здорового образа жизни.

• MIEPD-2000 05.06-08.06.2000
Организатор -  «ОЕС INTERNATIONAL», 
Великобритания
Первая международная выставка по образованию и гар­
моничному развитию личности на всех этапах жизнен­
ного пути (ясли, детские сады, школы, колледжи, уни­
верситеты и курсы повышения квалификации).
• Росупак-2000 19.06-23.06.2000
Пятая международная выставка машин и оборудования 
для изготовления тары и упаковки. Тара и упаковка для 
всех отраслей.

E-mail: info@exposokol.ru 
E-mail: exsokol@onIine.ru 
http:// www.exposokol.ru
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Форматные пилы «Альтендорф»
для абсолютно точного раскроя плитных материалов

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

Партнёры «Альтендорф» по сбыту в СНГ

121471 Москва,
ул. Рябиновая, 45, офис 58
Фирма «Кожин & Со.»
Тел.: 4464864 
Факс; 4465854

196199 Санкт-Петербург, 
Витебский пр., 13 
Фирма «Фаэтон»
Тел.: 2982118 
Факс: 2985022

620137 Екатеринбург, 
ул. Ботаническая, 30 
Фирма «Телси»
Тел.: 749699 
Факс: 747305

Мы надеемся 
чаще встречаться 

с вами на выставках. 
Наши стенды вы 
найдёте на всех 

крупнейших 
специализированных 
энспозициях в СНГ

660012 Красноярск, 
ул. Семафорная, 123 
Фирма «И & К & С» 

Тел.: 612533 
Факс: 361611

252022 Киев, 
ул. Боженко, 84 

Фирма «Маркетлис» 
Тел.: 2683218 

Факс: 2692532

220079 Минск, 
ул. Кальварийская, 33 

Фирма «ЛДМ» 
Тел.: 2556869 

Факс: 2540238

480043 Алматы, 
ул. Орбита, 3-5, офис 9 

Фирма «Инжиниринг» 
Тел.: 547544 

Факс: 547703Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Индекс 70243

Присоединяйтесь к лучшим 
с калёвочными станками 
ВАЙНИГ

ширина до 300 мм для самых твердых 
пород

ручки метел

толщина до 160 мм

в мелкосерийном 
производстве

для звукоизоляции

для рамок под картины

для мебельных фасадов при несложном управлении

почти без переоснастки

с высокой 
надёжностью

с повышен­
ной произво­
дительностью

длина начиная с 290 мм

в крупносерийном производстве с точным соответствием размерам

для дверей последовательность шпинделей 
почти не ограничена

для тонкомерного 
материала

Присоединяйтесь к лучшим.
Становитесь проворнее. Зарабатывайте больше^
С автоматическими калёвочными станками ВАЙНИГ Вы смо­
жете с невероятной быстротой превращать штабели пиломате­
риала в высококачественные изделия и полуфабрикаты. 
Настало время расстаться с устаревшим оборудованием. 
Настало время приобшаться к марке ВАЙНИГ.

Michael Weinig AG, D-97941 Tauberbischofsheim 
Тел. (49) 9341/86-1677, факс (49) 9341/86-1693 
E-Mail weinig.mc5@t-online.de 
Internet www.weinig.com jMCON DIMTg

no общеевропейским меркам

Д.1Я декоративных реек

по нормам ISO 9001

Quattromat
Новичок. Недорог. 
Прост в обращении.

Profimat
Универсален. Поставляется 
в кратчайшие сроки. В своём 
классе самый популярный.

е__■ И »

Unimat
Всемогущий калёвочник, кото­
рому любые задачи по плечу.

Hydromat
П окоряет основательностью, 
широтой и скоростью подачи. 
Даёт непревзойдённое качество 
поверхностей.

Представительства;
Москва 490 8805
Алматы 54 7544
Вологда (812)466 5787
Екатеринбург 74 7305
Киев 519 9589
Красноярск 61 2533
Минск 219 3106
Новосибирск 66 1838
Ростов-на-Дону 53 5809
Санкт-Петербург 235 5517
Сьпстывкар 42 2108
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