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ОТЖИМНЫЕ АЭРОСТАТИЧЕСКИЕ 
НАПРАВЛЯЮЩИЕ ДЛЯ ЛЕНТОЧНЫХ ПИЛ: 
ЦЕЛЕСООБРАЗНОСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ И 
МАКСИМИЗАЦИЯ ЕГО ЭФФЕКТА
Г .Ф . Прокофьев, д-р техн. наук, А. А, Банников, Н. Ю , М икловцик, канд. техн. наук -  Архангельский 
государственный технический университет

Расширение применения ленточнопильных станков в 
промышленности сдерживается малой точностью пиле
ния древесины при больших скоростях подачи и недос
таточной долговечностью пил. Большие габаритные раз
меры и металлоёмкость ленточнопильных станков зат
рудняют создание на их основе гибких автоматизирован
ных лесопильных линий.

Точность пиления зависит от сил, действующих на пи
лу в процессе пиления, и способности пилы противодей
ствовать этим силам: жёсткости пилы и её устойчивос- 
™ Ркр-

Для повышения жёсткости и устойчивости ленточной 
пилы применяют направляющие, которые уменьшают 
свободную длину пилы 1 в плоскости её наименьшей 
жёсткости. Направляющие могут быть двухсторонние, 
установленные с зазором 5 с двух сторон, или односто
ронние контактные, отклоняющие пилу на определён
ную величину А -  величину выставки направляющих. 
Конструкция двухсторонних направляющих проста, и

Рис. 1. Схема устройства ленточнопильного станка с 
отжимными аэростатическим и направляю щ ими:
1 , 6 -  соответственно ведомый и ведущий пильные шкивы; 
2 -  отжимные аэростатические направляющие; 5 - ленточная пи
ла; 4 -  основание станка; 5  -  привод ведущего пильного шкива; 
7 -  механизм натяжения пилы

для их изготовления не требуются дорогие теплостойкие 
и износостойкие материалы. Однако при установке нап
равляющих с зазором устойчивость пил не изменяется, а 
жёсткость возрастает незначительно, т.е. направляющие 
такого типа обеспечивают только ограничение предель
ных отклонений пилы.

Значительно снизить трение пилы о направляющие 
можно путём выполнения их рабочих поверхностей в 
виде аэростатических опор (рис. 1). Достоинства отжим
ных аэростатических направляющих состоят в том, что 
максимально снижается трение пилы о направляющие, 
происходит охлаждение пилы воздухом, отсутствует из
нос направляющих и не требуется использование доро
гих теплостойких и износостойких материалов. 
Конструкция отжимной аэростатической направляющей 
показана на рис. 2. Сжатый воздух от компрессора по 
воздухопроводу 5 поступает в полость корпуса 2, а затем 
проходит через отверстия поддува 3, распределяется по 
микроканавкам 4 и выходит в атмосферу. Образующий
ся слой сжатого воздуха между рабочей поверхностью 
направляющей и ленточной пилой I служит газовой 
смазкой, обеспечивающей уменьшение трения между 
пилой и направляющей.

Расчёт величины начальной жёсткости пилы по фор
муле, приведённой в работе [ 1 ], показывает: для ленточ
ной пилы при силе натяжения N = 8000 Н, толщине s = 
1 , 2  мм, ширине полотна Ь = 1 0 0  мм, свободной длине пи
лы в плоскости её наибольшей жёсткости L = 1600 мм -  
в случае отсутствия отжимных направляющих (1 = L = 
1600 мм) жёсткость пилы = 7,89 Н/мм, а при установ
ке над и под распиливаемым материалом отжимных нап
равляющих (в этом случае 1 = 400 мм) = 31,6 Н/мм.

Таким образом, установка отжимных направляющих в 
4 раза повышает жёсткость ленточной пилы по сравне
нию со случаем, когда направляющие отсутствуют. Если 
вместо отжимных направляющих используются двухс
торонние направляющие, установленные с зазором в 0,3 
мм, жёсткость ленточной пилы снижается в 2  раза [2 ].

Устойчивость пилы характеризуется величиной крити
ческой силы Р^р. Расчёты величины Р^  ̂ленточной пилы 
с полотном шириной 1 0 0  мм и толщиной 1 , 2  мм по фор
мулам, приведённым в работе [2 ], показывают: если нап
равляющие отсутствуют или они применены, но между 
ними и пилой имеется зазор, то Р ^  = 530 Н, а если уста
новлены отжимные направляющие (1 = 400 мм), то Р^  ̂= 
694 Н. Таким образом, установка отжимных направляю
щих позволяет повысить устойчивость пилы в 1,3 раза.

Для выбора рациональной конструкции аэростатичес
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ких опор выполнены теоретические и эксперименталь
ные исследования. Результаты исследований и рекомен
дации по использованию аэростатических опор приведе
ны в работе [3].

Для повышения эффективности отжимных направля
ющих необходимо определять величину их выставки А: 
малая величина Д может не обеспечить получения пило
материалов требуемой точности при большой скорости 
подачи (в случае выпиловки толстых пиломатериалов), а 
большая -  привести к снижению срока службы пил. В 
работе [4] показано, что

= (L /L -l)[y ]n , (1)

где L 
L

[у]

-  расстояние между осями шкивов станка, мм;
-  свободная длина пилы (расстояние между нап

равляющими), мм;
-  допустимое отклонение пилы в процессе пиле

ния, мм;
п -  коэффициент запаса прочности, равный у^/[у] 

(у^р -  предельное отклонение пилы).

В работе [4] также установлено; при отклонениях пи
лы у, меньших у^р, величина пилы в каждом из двух 
направлений практически одинакова, а при у > у„ вели
чина пилы в направлении от направляющих резко 
уменьшается.

У делительных ленточнопильных станков, работаю
щих в промышленности, L = D + 450+900 мм, а у брев
нопильных L = D + 800-^1400 мм ( D -  диаметр шкивов, 
мм). Расстояние между направляющими 1 = + 50 мм
(hmjx -  максимальная высота пропила, мм). Принимаем

Рис. 2. Конструкция отжимной аэростатической нап
равляющей ленточнопильного станка:
1 -  пила; 2 -  корпус; 3 -  отверстие поддува; 4 -  распределитель
ная канавка; 5  -  воздухоподводящая магистраль

требуемый коэффициент запаса прочности п = 1,5. До
пустимое отклонение пилы при пилении влажной древе
сины определяют по следующему выражению [2 ];

[у] =
А ^ -А ^  -А ^  -А ^/\т  -^поз " ус

(2)

где А^ -  поле допуска толщины пиломатериалов (мм) 
при влажности 2 0 % (для пиломатериалов, пос
тавляемых на экспорт [5], при их толщине ме
нее 50 мм А^ = 3 мм, а при толщине более 50 мм 
А^ = 5 мм);

Ауш -  допуск на уширение зубьев, мм (согласно [6 , 7] 
Ауц,= 0 , 1  мм);

Апоз -  поле допуска точности позиционирования рас
пиливаемого материала или пил (при использо
вании соответственно однопильных или много
пильных станков), мм (современные ленточно
пильные станки позволяют обеспечить точ
ность позиционирования ± 0 , 2  мм, следователь
но, = 0,4 мм);

Ау  ̂ -  поле допуска усушки, мм (его можно опреде
лить, использовав зависимость среднеквадра
тического отклонения усушки от её величины 
[9]: = 1 , 6 8  у, здесь -  среднеквад
ратическое отклонение усушки, мм; у -  вели
чина усушки, мм, определяется в зависимости 
от размеров пиломатериалов и породы древе
сины [ 1 0 ]).

Пример. На бревнопильном станке, имеющем L = 2500 
мм, из еловых брёвен с максимальным диаметром в ком
ле d = 350 мм выпиливают доски толщиной t = 25 мм. Оп
ределить допустимое отклонение пилы [у] для обеспече
ния требуемой точности пиломатериалов и оптимальную 
величину выставки отжимных направляющих А^ .̂-

Так как t < 50 мм, то А^ = 3 мм; А ^ = 0 ,1 мм; = 0,4 
мм. В данном случае величина усушки составляет 0,8 мм 
[10], а Ау  ̂ = 1,34 мм. Подставив эти значения А^; А 
Апоз ** ■̂ ус ® формулу (2), получим [у] = 0,95 мм. Рассто
яние между отжимными направляющими 1= + 50 =
350 + 50 = 400 мм. Подставив в формулу (1) значения 
L = 2500 мм, 1= 400 мм, п = 1,5 и [у] = 0,95 мм, получа
ем оптимальную величину выставки отжимных направ
ляющих Д = 7,5 мм.

Выводы
1. Применение отжимных аэростатических направля

ющих для ленточных пил позволяет в несколько раз по
высить жёсткость пил и частично повысить их устойчи
вость. Это является важным направлением модерниза
ции действующих ленточнопильных станков.

2. Выполнены теоретические и экспериментальные 
исследования аэростатических опор, результаты кото
рых могут быть использованы при создании отжимных 
аэростатических направляющих для ленточных пил.

3. Разработана методика определения оптимальной ве
личины выставки отжимных направляющих для ленточ
ных пил.
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Ежегодная специализированная выставка 
“Мебель, интерьер, деревообработка”

24-26 февраля 2005 г. 
г. Ростов-на-Донуу Мегацентр ^Торизонт” 

Тематические разделы выставки

Мебель для жилых квартир и загородных 
домов: спальня, столовая, жилая комната, 
кухня, прихожая, детская, ванная, кабинет 
Мебель для общественных заведений: 
банков, офисов, торговых залов, гостиниц, 
санаториев, баров, ресторанов, спортивных 
залов, библиотек и учебных заведений 
Художественное конструирование (дизайн) 
Средства для производства мебели: 
комплектующие изделия для корпусной и 
мягкой мебели; облицовочные материалы, на
полнители, лакокрасочные материалы; 
механизмы
Технологии, оборудование и инструмент 
для производства мебели

Деревообработка 
Оформление интерьеров 
Аксессуары для дома и интерьера 
Дизайнерские разработки и услуги 
Напольные покрытия 
Элементы систем освещения: люстры, бра, 
настольные светильники, лампы техничес
кого освещения и др.
Сантехническое оборудование для 
ванных комнат и аксессуары 
Специализированная литература 
Сопутствующие товары: лаки, краски, 
клеи, мастики, шпаклёвки и др.
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СРАВНИТЕЛЬНЫЙ АНАЛИЗ ДВУХ СПОСОБОВ 
РАСПИЛОВКИ БРЁВЕН НА НЕОБРЕЗНЫЕ 
ПИЛОМАТЕРИАЛЫ
В ,Г .У ласовец , канд. техн. наук -  Уральский государственный лесотехнический университет

В практике лесопиления наиболее распространённым 
способом распиловки брёвен (независимо от типа при
меняемого головного оборудования) является раскрой 
параллельно продольной оси бревна. Внедрение в пос
ледние годы ленточнопильных и круглопильных станков 
позволяет учитывать при распиловке индивидуальные 
размерные и качественные особенности исходных брё
вен, а также проводить распиловку бревна параллельно 
его образующей (те. по сбегу).

Необрезные пиломатериалы, одинаково расположен
ные по отношению к вершинному торцу бревна, но вы
пиленные разными способами, будут различаться по раз
мерам и объёму. Рассмотрим характер их связи с упомя
нутыми выше способами распиловки брёвен.

Распиловка бревна параллельно продольной оси 
(рис. 1). По аналогии с формулой для определения вели
чины коэффициента сбега исходного бревна К коэффи
циент сбега необрезной доски

1 ^  ®ср 1 *̂ср 1 (®ср 1 ~  ширина необрезной доски на 
середине её толщины в комле; j -  ширина необрез
ной доски на середине её толщины в вершине).

Для принятых на рис. 1 обозначений

Ь ,р ,,= 2 г ^ 1 - (е ,р з /г ) ' , B ,p ,= 2 r jK ^ - ( e ,p . , / r ) ^

(г -  радиус бревна в вершине; е̂  ̂̂  = Е̂ ,р ̂  / 2  -  расстояние 
от центра вершинного торца бревна до середины толщи
ны выпиливаемой доски;  ̂= Е̂ ,р / 2  -  расстояние от 
центра комлевого торца бревна до середины толщины 
выпиливаемой доски).

В нашем случае е̂ .̂  ̂  и, следовательно, коэффи
циент сбега необрезной доски

К д .,= . (1)

По формуле (1) построены кривые зависимости коэф
фициента сбега необрезных досок К^, от отношения 
е /г, те . от места расположения доски в поставе -  для 
значений К = 1,05...1,5 (рис. 2).
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Рис. 1. Схема распиловки бревна параллельно его про
дольной оси

Рис. 2 . Кривы е зависимости коэф ф ициента сбега не
обрезных досок при раскрое бревна параллельно про
дольной оси от е^р , / г  -  при различных значениях К

Анализ формулы (1) и кривых рис. 2 показывает сле
дующее:

-  величина коэффициента сбега необрезной сердцовой 
доски равна величине коэффициента сбега бревна, т.е. 
Кд., = к ;

-  величины центральных и боковых досок всегда 
больше величины К. Пример: если величина е /г равна
0,2, то при величинах К, равных 1,1; 1,2; 1,3; 1,4, необ
резные доски характеризуются соответственно следую
щими величинами j; 1,104; 1,208; 1,311; 1,414;

-  с увеличением е̂ р уг (т.е. с удалением доски от цент
ра вершинного торца бревна) К^, возрастает. Пример: 
если величина е̂ р̂ Jr равна 0,4, то при вышеприведённых
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значениях К полученные необрезные доски характеризу
ются соответственно следующими величинами К 
1,118; 1,234; 1,350; 1,464;

-  с увеличением К коэффициент сбега полученных не
обрезных досок Кд I увеличивается.

Распиловка бревна параллельно его образующей 
(рис. 3).

Рис. 3 . Схема распиловки бревна (сегм ен та) парал
лельно его образую щ ей

В данном случае е^^  ̂ = е^^  ̂+ 0,5Т = е^̂  . + г(К -  1) [Т -  
величина смещения геометрических центров комлевого 
и вершинного торцов при распиловке бревна по сбегу 
(Т = D -  d = 2 г (К -  1)]. Поэтому, используя выщеприве- 
дённые формулы для К^ ,̂, в , и , (они верны и в дан
ном случае), получаем: коэффициент сбега необрезных 
досок при втором способе распиловки брёвен

К д . 2 = -

Вср.2

■^ср.2

К '-[(еср .в /г )  + ( К - 1 )

1 -(еср.в/г)^
(2)

По формуле (2) построены кривые зависимости К^ 2  от 
е ,̂руг -  для значений К = 1,05... 1,5 (рис. 4).

Анализ формулы (2 ) и кривых рис. 4 показывает сле
дующее:

-  величина коэффициента сбега выпиленных необрез
ных досок Кд2  всегда меньше величины коэффициента 
сбега исходного бревна К;

-  при увеличении е .̂рУг коэффициент уменьшает
ся. Пример: если К составляет одну из величин из ряда 
1,1; 1,2; 1,3; 1,4, то при е /г = 0,2 коэффициент 
тавляет соответственно 1,08; 1,155; 1,225; 1,291, а при

1,069; 1,134; 1,195; 1,254;
-  при увеличении К исходного бревна К . возрастает;
-  при большей величине К коэффициент уменьша

ется при увеличении е^^уг сильнее.
Сопоставительный анализ характеристик необрезных 

досок первого типа (полученных при распиловке брёвен 
параллельно продольной оси) и второго типа (получен
ных при распиловке брёвен параллельно образующей) 
позволяет отметить следующее:

Рис. 4 . Кривы е зависимости коэфф ициента сбега не
обрезны х досок при распиловке бревна параллельно 
образую щ ей от е^^^/г -  при различных значениях К

-  если длина “необрезных досок равна длине исходно
го бревна, то форма бревна (усечённый параболоид или 
усечённый конус) в отношении величины их коэффици
ента сбега значения не имеет;

-  для одинаковых в обоих способах распиловки вели
чин е / г, толщины досок и К исходных брёвен 
Кд J > К > Кд 2 , поэтому полный объём необрезной доски 
при первом способе распиловки будет больше, чем при 
втором;

-  все необрезные доски, выпиленные параллельно об
разующей, имеют длину, равную длине исходного брев
на, и не требуют укорочения при выработке из них об
резных прямоугольных досок, характеризующихся мак
симальным объёмом.

Определим величину относительной разности Р (%) 
между объёмами необрезных досок, выпиленных парал
лельно оси бревна, и объёмами досок, выпиленных па
раллельно образующей. Расчёт ведём при условии, что 
толщины сравниваемых досок одинаковы, а длины рав
ны длине бревна.

В теории раскроя пиловочных брёвен [1, 2] их основ
ными формами принято считать усечённый параболоид 
и усечённый конус.

Для брёвен, форма которых приравнена к усечённому 
параболоиду:

-  при распиловке бревна параллельно его оси

Ьср.„л = 2 r J o ,5 ( K 4 l ) - ( e ,p , / r ) 2  , (3)

-  при распиловке бревна параллельно его образующей

Ьср.п. 2  = 2 г 0 ,5 ( К Ч 1 ) - ( e ,p , / r )  + V o ,5 ( K 4 l ) - l ,(4)

-  показатель относительной разности объёмов необ
резных досок
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Р ■̂ py i . i o o ^

= (1 -
(е,р,„/г) + > 5 ( К Ч 1 ) - 1

(5)

0 ,5 ( К Ч 1 ) - ( е ,р з /г ) '
- ) 100 .

Для брёвен, форма которых приравнена к усечённому 
конусу:

-  при распиловке бревна параллельно его оси

Ь,р.,., = 2^[0,5r(K + l ) f - e ? p 3  , (6 )

-  при распиловке бревна параллельно его образующей

Ьср.к.2 = 2 ф 5 ( К  + 1 ) ] '- [ (е ,р „ /г )  + 0 ,5 (К -1 ) ] '  , (7)

-  показатель относительной разности объёмов необ
резных досок

-^ср.к.1

= ( 1-

0,5(К + 1 )Г - [ (е ,р „ /г )  + 0 ,5 (К -1 )

[0,5(K + l ) f - ( e , p , / r ) '
-) 1 0 0 .

(8)

По формуле (5) построены кривые зависимости от 
е /г -  при значениях К исходных брёвен от 1,05 до 1,5 
(pV . 5).

Анализ формул (5), ( 8 ) и кривых рис. 5 показывает сле
дующее:

-  при увеличении е^^^/ г показатель относительной

20

15

10

// ''JlК:

/р%
А 
//
/ // //

$1 У
1 к= 1,05

о 0,1 0,2 0,3 0.4 0,5 0.6 0.7 0,8 0,9
е ,р „ /г

Рис. 5. Кривые зависимости от J r  -  при различных 

значениях К (форма бревна -  усечённый параболоид)

разности Р увеличивается. Например, для брёвен с 
К = 1,1, форма которых приравнена к усечённому пара
болоиду, с увеличением е^^^/ г от 0,1 до 0,8 величина Р 
изменяется в диапазоне от 0,59 до 9,54%, а для брёвен, 
форма которых приравнена к усечённому конусу, -  от
0,57 до 9,36%;

-  при увеличении К брёвен Р возрастает. Например, 
если е ,̂рУг = 0,5, то при изменении величины К в диапа
зоне от 1,1 до 1,4 для брёвен с формой ствола усечённый 
параболоид величина Р изменяется в диапазоне от 3,20 
до 11,35%, а для брёвен с формой ствола усечённый ко
нус -  от 3,13 до 10,65%.

Выводы

1. Величина коэффициента сбега центральных и боко
вых необрезных досок, выпиленных параллельно оси 
бревна, всегда больше величины коэффициента сбега ис
ходного бревна и возрастает при удалении доски от 
центра вершинного торца бревна, а величина коэффици
ента сбега необрезных досок, выпиленных параллельно 
образующей бревна, всегда меньше величины коэффи
циента сбега исходного бревна и уменьшается при уда
лении доски от центра вершинного торца бревна.

2. Коэффициент сбега необрезной доски и её объём за
висят от способа раскроя бревна, К и е̂ ,р Jx.

3. Способ раскроя брёвен оказывает значительное вли
яние на форму и объём необрезных досок. Существен
ная относительная разность объёмов необрезных досок 
в сравниваемых способах указывает на преимущество 
распиловки брёвен параллельно образующей в случае 
последующей выработки из необрезных досок длинно
мерных прямоугольных обрезных. При этом отмеченная 
разность объёмов полностью войдёт в объём обрезных 
пиломатериалов, уменьшив объём кусковых отходов (ре
ек).

4. Необрезные доски, выпиленные параллельно обра
зующей бревна, имеют длину, равную длине исходного 
бревна. Такие доски не требуют укорочения при выра
ботке из них обрезных досок максимального объёма, бо
лее однородны по качеству и влажности, а следователь
но, будут меньше коробиться при сушке. У них в мень
шей мере перерезаны годичные слои, что обусловливает 
их более высокую прочность. При выпиливании из пери
ферийной части брёвен смежных диаметров такие доски 
имеют меньшее рассеивание величин ширины, чем при 
раскрое брёвен параллельно продольной оси.

При распиловке бревна параллельно его образующей 
уменьшаются площади пропиленных пластей досок, 
объём опилок, износ инструмента и расход электроэнер
гии.

5. Разница в величинах объёмов необрезных досок, по
лученных в сравниваемых способах раскроя брёвен, су
щественно не зависит от формы последних.
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АГРЕГАТ ДЛЯ БАРОВАКУУМНОЙ СУШКИ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ
В. А. Ковальский -  ОАО “ПКБ “Пластмаш”

Ужесточение требований к качеству 
высушенных пиломадериалов, а так
же к величинам удельного расхода 
энергии при сушке и продолжитель
ности проведения этого процесса 
объясняет возрастание интереса спе
циалистов деревообрабатывающей 
промышленности к использованию 
и усовершенствованию агрегатов 
(на основе вакуумных барокамер) 
для сушки пиломатериалов вакуум
но-конвективным способом [ 1 , 2 ].

Известно, что удаление воды из 
внутренних слоев древесины при 
понижении давления в сушильной 
камере происходит вследствие её 
вскипания и выхода образовавшихся 
паров из внутренних слоёв древеси
ны на её поверхность [3], а также по
тому, что воздух, находящийся внут
ри древесины, также выходит нару
жу, унося с собой и воду, и её пары. 
С увеличением перепада давления 
внутри древесины и на её поверх
ности скорость протекания этого 
процесса возрастает.

Эффективность нагрева древеси
ны конвективным способом при за
данной температуре сушильного 
агента возрастает с увеличением его 
давления.

Эти соображения учтены ОАО 
“ПКБ “Пластмащ” при разработке 
агрегатов, в которых в процессе 
сушки обеспечивается многократное 
чередование избыточного давления 
и разрежения в сушильной камере 
(баровакуумный режим) при непре
рывной циркуляции и реверсирова
нии потока сушильного агента.

В предлагаемом агрегате исполь
зованы серийная газодувка типа АГ 
и система автоматически управляе
мых поворотных затворов на всасы
вающей и нагнетательной линиях 
газодувки. При этом газодувка обес
печивает поочерёдно то разрежение, 
то избыточное давление в сушиль
ной камере (СК) при подключении 
последней соответственно то к вса
сывающей, то к нагнетательной ли
нии газодувки. Кроме того, газодув
ка обеспечивает нагрев сушильного

агента вследствие его сжатия, а так
же циркуляцию сушильного агента. 
Таким образом, отпадает необходи
мость применения электрокалори
феров, вентиляторов, вакуумных на
сосов и парогенераторов, что значи
тельно упрощает энергетическое 
обеспечение описываемого агрегата.

Газодувки такого типа обеспечива

ют разрежение в СК в 45 кПа и из
быточное давление 80 кПа. Суммар
ный перепад давления составляет 
125 кПа, что в 1,56 раза больше по 
сравнению с известными вакуумны
ми сушилками.

Агрегат для баровакуумной сушки 
пиломатериалов состоит из сушиль
ной камеры, газодувки, системы ав

Рис. 1. Устройство  
сушильной камеры
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Камера оущльвая

12 _  17 19

Рис. 2. Технологическая обвязка СК основным и дополнительным контура
ми циркуляции сушильного агента (поворотные затворы находятся в поло
ж ении, соответствую щ ем напорному реж иму)

томатически управляемых поворот
ных затворов и трубопроводов, а 
также рекуператора.

Устройство сушильной камеры 
приведено на рис. 1. СК включает в 
себя корпус 1, поворотную крышку
2, подштабельную тележку 3, а так
же продольные полости 4, образо
ванные перфорированными перего
родками 5 и торцовыми стенками 6 . 
На тыльной стороне корпуса разме
щены штуцера 7 для входа сушиль
ного агента в сушильную камеру и 
его выхода из неё, которые соедине
ны каналами 8 с продольными по
лостями 4.

Технологическая обвязка СК, оп
ределяющая устройство и работу аг
регата в целом, приведена на рис. 2 . 
Для циркуляции сушильного агента 
с созданием избыточного давления и 
разрежения использована газодувка 
9, а для улавливания и возврата в СК 
теплоты удаляемого из неё влажного 
воздуха, а также частичной конден
сации его паров применён рекупера
тор 1 0 .

С СК газодувка соединена основ
ным контуром циркуляции, включа
ющим воздуховоды 11, 12, 13 и 14. 
На нагнетательной линии II уста
новлен переключатель потока су
шильного агента 15, предназначен
ный для обеспечения его реверсиро
вания в сушильной камере.

С рекуператором 10 газодувка сое
динена дополнительным контуром 
циркуляции, включающим воздухо
воды 18 я 19.

В местах сопряжения нагнетатель
ных 11 к 18 всасывающих 12 и 19 
линий основного и дополнительного 
контуров циркуляции сушильного

агента установлены трёхходовые по
воротные затворы 16 тл 17. На. корпу
се поворотного затвора 17 радиаль
но установлены два перепускных 
устройства 2 5 vl27. На корпусе пово
ротного затвора 16 установлены пе
репускные устройства 24 и 26.

Перепускные устройства 24 и 25, а 
также 26 и 27  регулируются в про
цессе наладки следующим образом:

-  в напорном режиме перепускное 
устройство 25 должно обеспечивать 
создание избыточного давления в 
трубопроводах 11, 12 я СК, равного 
80 кПа. При этом живое сечение пе
репускного устройства 26  регулиру
ется таким образом, чтобы количест
во воздуха, проходящего через него 
из нагнетательного патрубка газо- 
дувки в трубопровод 18, составляло 
10-15%  номинальной величины 
производительности газодувки;

-  в вакуумном режиме перепуск
ное устройство 24 должно обеспечи
вать разрежение в трубопроводах 11, 
12 и СК, равное 45 кПа. При этом 
живое сечение перепускного уст
ройства 27 регулируется таким обра
зом, чтобы количество воздуха, под
сасываемого через него из трубопро
вода 19 во всасывающий патрубок 
газодувки, составляло 10-15% но
минальной величины производи
тельности газодувки.

Работает предлагаемый агрегат 
для баровакуумной сушки пиломате
риалов следующим образом.

В корпус СК при открытой крыш
ке 2 на подштабельной тележке 3 
загружают штабель уложенных оп
ределённым образом пиломатериа
лов. Крышка закрывается, включает
ся газодувка -  и процесс начинается

с напорного режима работы, те. с 
создания в СК избыточного давле
ния.

При работе агрегата в напорном 
режиме поворотные затворы 16 vi 17 
находятся в положении, показанном 
на рис. 2. Воздух циркулирует по ос
новному контуру циркуляции -  че
рез СК, а также по дополнительному 
контуру -  через рекуператор. Не
большое живое сечение перепускно
го устройства 25 (установленное в 
наладочном режиме) обусловливает 
рост давления и температуры возду
ха в СК вследствие его сжатия. Од
новременно происходит нагрев вы
сушиваемых пиломатериалов.

Переключатель потока 15 пооче
рёдно с заданной частотой занимает 
положения, показанные на рис. 2 , 
что обеспечивает реверсирование 
потока сушильного агента через 
штабель пиломатериалов. Вода, на
ходящаяся на поверхности пилома
териалов, испаряется и переходит в 
циркулирующий в системе поток го
рячего воздуха.

После повышения давления возду
ха в СК до заданной величины нас
тупает равенство расходов воздуха 
через перепускное устройство 26 по
воротного затвора 16 и через пово
ротный затвор 17. Часть нагнетаемо
го газодувкой воздуха отводится че
рез перепускное устройство 26  по
воротного затвора 16 ъ рекуператор 
70 и далее -  в атмосферу. Ровно 
столько же воздуха подсасывается в 
систему из атмосферы через рекупе
ратор -  и далее через полностью 
открытую полость поворотного зат
вора 17 к газодувке 9.

Горячий и влажный воздух прохо
дит в рекуператоре 10, отдавая теп
лоту, а подсасываемый холодный 
воздух проходит противотоком и за
бирает часть теплоты горячего воз
духа, что позволяет снизить потери 
теплоты и, следовательно, повысить 
экономичность процесса сушки.

При работе газодувки в напорном 
режиме происходит, как уже было 
сказано, повышение температуры 
воздушного потока в основном кон
туре циркуляции и СК вследствие 
его сжатия. После нагрева воздуха (и 
пиломатериалов) до заданной техно
логическим режимом температуры 
происходит переключение поворот
ных затворов 16 я 17 ъ положение, 
соответствующее переходному ре
жиму работы агрегата.

При работе агрегата в переходном 
режиме поворотные затворы 16 а 17

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 3 . Положение поворотных затворов:
а -  в переходном режиме; б - в  вакуумном режиме; в -  в режиме охлаждения

находятся в положении, показанном 
на рис. 3,а. Газодувка при этом, рабо
тая в режиме вентилятора, перекачи
вает горячий сжатый воздух по ос
новному контуру циркуляции без по
вышения температуры. Через час
тично приоткрытые перепускные 
устройства 26 и 27 горячий сжатый 
воздух постепенно стравливается в 
трубопроводы 18 и 19. Давление в 
СК понижается, и вследствие возни
кающего градиента давления вода, 
пары и воздух из внутренних слоев 
древесины начинают активно выхо
дить на её поверхность. Вода испаря
ется, насыщая циркулирующий в ос
новном контуре воздух, чем обеспе
чивается необходимый температур
но-влажностный режим. После сни
жения давления в СК до атмосфер
ного поворотный затвор 17 переклю
чается в положение, соответствую
щее напорному режиму (см. рис. 2 ). 
Давление и температура воздуха в 
СК снова повышаются до прежней 
величины, после чего затвор 17 сно
ва переключается в положение, соот
ветствующее переходному режиму 
(см. рис. 3,а). После этого давление в 
СК снова снижается и процесс уда
ления из древесины воды, её паров и 
воздуха повторяется, и т.д.

После нескольких циклов работы 
афегата в напорном и переходном 
режимах затворы 16 я 17 ъ момент 
достижения в СК атмосферного дав
ления переключаются на вакуумный 
режим.

При работе агрегата в вакуумном 
режиме поворотные затворы 16 vl 17 
находятся в положении, показанном 
на рис. 3,6. При этом воздух свобод
но отсасывается газодувкой из СК 
через открытую полость поворотно
го затвора 17, но небольшое живое 
сечение перепускного устройства 24 
обусловливает создание разрежения 
в СК. Из-за образовавшегося, как и в 
переходном режиме, градиента дав

ления вода, её пары и воздух из 
внутренних слоёв древесины про
должают активно выходить на её по
верхность. Вода испаряется, насы
щая циркулирующий в основном 
контуре воздух. Вследствие испаре
ния влаги температура воздуха и пи
ломатериалов понижается. 10-15% 
количества перекачиваемого газо
дувкой воздуха подсасывается через 
перепускное устройство 27 и реку
ператор, и ровно столько же горяче
го влажного воздуха удаляется из 
системы через открытую полость 
поворотного затвора 16 и рекупера
тор, в котором влажный воздух ох
лаждается с частичной конденсаци
ей паров влаги. Подсасываемый воз
дух нагревается так же, как описано 
в напорном режиме работы агрегата.

Продолжительность циклов рабо
ты агрегата в напорном, переходном 
и вакуумном режимах зависит от по
роды высушиваемой древесины.

По окончании работы агрегата в 
вакуумном режиме поворотные зат
воры 16 и 17 переключаются в поло
жение, соответствующее напорному 
режиму, и т.д. Чередование напорно
го, переходного и вакуумного режи
мов продолжается многократно -  до 
достижения заданной влажности пи
ломатериалов.

Температура пиломатериалов по 
окончании сущки и перед их выгруз
кой из СК должна быть снижена до 
3 0 ^ 0 °С  равномерно по всему объё
му штабеля. Для выполнения этой 
операции предназначен режим ох
лаждения.

В режиме охлаждения поворотные 
затворы 16 W 17 переводятся в поло
жение, показанное на рис. 3,в. Газо
дувка, работая в режиме вентилято
ра, засасывает воздух через поворот
ный затвор 17 как из СК, так и из ат
мосферы через рекуператор, а также 
нагнетает одну часть воздуха через 
поворотный затвор 16 ъ СК, а дру

гую -  в атмосферу через рекупера
тор. Происходит постепенное пони
жение температуры воздуха в ре
зультате смешения на входе в газо- 
дувку более горячего воздуха из СК 
и более холодного воздуха, подсасы
ваемого из атмосферы через рекупе
ратор.

После окончания охлаждения пи
ломатериалов газодувка выключает
ся и крышка СК открывается, после 
чего подштабельная тележка выка
тывается из неё под разфузку и пос
ледующую загрузку новой партии 
пиломатериалов.

Особенность процесса удаления 
влаги из древесины в описанном аг
регате для баровакуумной сушки пи
ломатериалов заключается (кроме 
выкипания) в следующем. При соз
дании вакуума в сушильной камере 
вода, её пары и воздух как бы отса
сываются из внутренних слоёв дре
весины. А при создании в СК избы
точного давления в древесину по её 
порам нагнетается воздух, который 
при очередном создании вакуума в 
СК вместе с парами воды вновь отса
сывается из внутренних слоёв древе
сины, и т.д. Таким образом осущес
твляется многократное проветрива
ние пор высушиваемого пиломатери
ала. То, что диапазон изменения дав
ления в СК (до 125 кПа) больше, чем 
в известных вакуумно-конвективных 
сушилках, -  одна из причин повыше
ния эффективности сушки пиломате
риала в описанном афегате.

Заключение
В предлагаемом афегате для баро

вакуумной сушки пиломатериалов 
обеспечивается больший, чем в из
вестных вакуумно-конвективных су
шилках, перепад давления (внутри 
древесины и на её поверхности), что 
обусловливает повышение эффек
тивности процессов удаления и ис
парения воды из внутренних слоёв и 
с поверхности пиломатериалов, а 
также улучшение равномерности 
распределения влажности по их се
чению. Эти достоинства афегата в 
сочетании с многоцикловым знако
переменным нафужением древеси
ны в баровакуумном режиме её суш
ки исключают возникновение внут
ренних напряжений в ней, приводя
щих к короблению и растрескива
нию пиломатериалов.

При избыточном давлении повы
шаются теплоёмкость сушильного 
агента и эффективность конвектив
ного нагрева пиломатериалов.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Кроме того, предлагаемый агрегат 
для баровакуумной сушки пиломате
риалов обеспечивает снижение про
должительности процесса сушки, 
удельного расхода энергии при сушке, 
а также повышение качества высу
шенных пиломатериалов. Конструк
тивно агрегат имеет самое простое 
энергетическое обеспечение процесса 
сушки (только одна газодувка).

Технические решения, определяю
щие устройство предлагаемого агре
гата для баровакуумной сушки пи
ломатериалов, защищены патентами 
РФ [4, 5, 6 ].

Возможны разработка и поставка 
описанных агрегатов различных ти
поразмеров, а также модернизация 
существующих вакуумно-конвек
тивных сушилок для пиломатериа
лов с переводом последних на баро
вакуумный режим сушки.
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ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИБЫЛЬНОСТИ 
ПРОМЫШЛЕННОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
ДРЕВЕСНЫХ ОТХОДОВ
В. И. Бызов, В. М . Нехорошков, кандидаты техн. наук, Р. А, Романова -  Марийский государственный 
технический университет

В МарГТУ выполнен ряд исследова
ний по созданию технической базы, 
обеспечивающей возможность рас
ширения сферы промышленного ис
пользования так называемой “бес
хозной древесины” в лесопромыш
ленном комплексе Марий Эл. Дело в 
том, что при выращивании леса и хо
зяйственной переработке заготов
ленного лесосырья образуется очень 
много древесных отходов, которые 
часто не используются даже в каче
стве дров, -  а ведь эти отходы есть 
потенциально кондиционное сырьё 
для производства картона и плит, из
делий мебели малых форм и сувени
ров, кормовых добавок и дрожжей 
[1]. Исследования показали, что 
только в нашей республике ежегод
но пропадает (сгнивает в лесу и от
валах) до 800-900 тыс.м^ такой дре
весины. В МарГТУ разработаны ряд 
прогрессивных технологий утилиза
ции, региональная программа учёта, 
анализа и обоснования эффектив

ности переработки древесных отхо
дов, образующихся на каждой ста
дии лесопромышленного производ
ства, составлено “меню” технологий 
утилизации, позволяющее выбрать 
эффективную технологию для каж
дого из 19 предприятий республики 
с учётом его конкретных условий. 
Однако до сих пор фактический уро
вень масштаба работы по использо
ванию отходов значительно меньше 
должного.

Изучение причин такого положе
ния показало, что многие организа
торы (предприниматели) всё ещё не 
имеют представления об эффектив
ности рациональной системы пере
работки отходов, не знают особен
ностей структуры и свойств отходов. 
Поэтому в МарГТУ изучены соотно
шения основных видов древесных 
отходов на предприятиях республи
ки и разработаны нормативы для 
каждой стадии лесопромышленного 
производства. Это помогло предпри

ятиям объективно оценить объёмы 
потерь и годовой упущенной прибы
ли [2 ].

Наряду с этим большой интерес 
представляют результаты изучения 
основных потребительских свойств 
древесных отходов, так как значи
тельное количество последних не 
используется из-за неосведомлён
ности предпринимателей и отсут
ствия соответствующей объектив
ной информации. Часто предприни
мателю приходится решать следую
щие вопросы:

1. Требуется ли сушка вторичного 
сырья?

2. Достаточна ли прочность древе
сины?

3. Каковы пороки древесины?
Тонкие хлысты и хмыз (сучья, вет

ви, гольё), образующиеся в лесу при 
рубках ухода и санитарных рубках, 
представляют собой достаточно эф
фективное сырьё для получения кор
мовых добавок. Отношение объёма.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Разновидные древесны е отходы, образую щ иеся в лесу {а) ,  на лесосеке (б ), 
при раскряжёвке (s ) ,  при пилении брёвен (г ):
1 -  кора; 2 -  горбыль; 3 -  рейка; 4  -  опилки

занимаемого партией неочищенного' 
хвороста толщиной до 4 см при дли
не ствола 4-6  м при её размещении 
без уплотнения, к объёму, занимае
мому той же партией при её разме
щении с максимально возможным 
уплотнением, составляет 5,0 (а при 
длине ствола 2-4 м -  8,5). Тот же по
казатель применительно к смеси 
хмыза и мелкого хвороста (при дли
не ствола до 2  м) составляет 1 0 ,0 . 
Это относится к древостою возраста 
свыще 1 0  лет при среднем его содер
жании 0,5 м  ̂ на каждый гектар дре
востоя.

На рис. 1 показаны древесные от
ходы основных видов -  по стадиям 
производства.

Для изучения потребительских 
свойств древесины были взяты на 
заводах республики -  в летних и 
зимних условиях -  образцы валеж
ника, сухостоя, горбыля, рейки и др. 
Из характерных частей образцов бы
ли изготовлены стандартные бруски 
и образцы других видов для сушки. 
Для каждой породы древесины ис
пытывали по стандартной методике 
(ГОСТ 16483.1-73, ГОСТ 
16483.3-73, ГОСТ 16483.7-71 и др.)

3-5 образцов каждого вида. 
Средние летние величины 
показателей образцов, полу
ченные путём проведения их 
испытаний, приведены в 
сводной табл. 1. Зимние зна
чения показателей прочнос
ти совпадают с летними, а 
влажность образцов увели
чивается -  из-за их обледене
н и я -д о  1 0 0 - 1 2 0 %.

Анализ структуры отходов 
столярных, мебельных и дру
гих деревообрабатывающих 
производств показал следую
щее. Объём отходов, образу
ющихся при переработке су
хих пиломатериалов (табл. 2 ) 
и заготовок, достигает 43% 
величины объёма сырья и 
больше -  при этом объём 
кусковых отходов (реек, об
резков брусков, забракован
ных заготовок) составляет 
около 20-30%  величины объ
ёма сырья. Влажность пос
ледних находится в пределах 
6-15% . Традиционное ис
пользование этих (сухих!) 
отходов в качестве дров -  яв
но малоприбыльное решение 
для предприятий: ведь из от
ходов переработки высушен
ных пиломатериалов можно 
производить точёные изде
лия или изделия мебели ма
лых форм, сувениры, кухон
ные принадлежности и др. -  
удельная (в пересчёте на 1  м  ̂
отходов) чистая прибыль при 
таком использовании назван
ных отходов может соста
вить 1500-2000 руб./м^ 

Используя данные табл. 2, 
получаем, что годовой объём 
сухих кусковых отходов на 
предприятиях т. Йошкар- 
Олы составляет от 60 до 80 
м^ Для исследования воз

можности применения отходов сто
лярного производства, представляю
щих собой рейки и бруски, в мебель
ном производстве -  были изготовле
ны образцы клеёных щитов для по
лок и филёнок дверей (рис. 2). Раз
меры щитов составляли 400x800x18 
мм и 400x800x21 мм, влажность де
лянок составляла 10-18%, ширина-  
40-45, толщина -  6  и 8  мм, показа
тель шероховатости пласти -  80-120 
мкм. Склеивали щиты по типовой 
технологии.

Для изучения свойств щитов из 
них вырезали стандартные бруски

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Т а б л и ц а  1

Вид отходов

Валежник

Сухостой

Вершинки и сучки на 
лесосеке 

Отходы лесопиления 
(горбыль, рейки, 
обрезки)

Отходы столярного про
изводства, хранящие
ся на улице, для пере
работки в щепу на ру- 
бительной машине 

Кусковые отходы чер
новой торцовки пи
ломатериалов после 
сушки 

Рейка, образующаяся при 
продольной распилов
ке сухих заготовок 

Отходы торцовки сухих 
заготовок в размер 

Отходы, идущие на за
полнение в производ
стве дверей 

Опилки, образующиеся 
в лесопилении 

Опилки и стружки, об
разующиеся в столяр
ном производстве 

Кора, образующаяся в 
лесопилении

Порода
древесины

Сосна 
Берёза 
Осина 
Сосна 
Берёза 
Осина 

Сосна и 
берёза 
Осина 
Сосна 
Берёза 
Осина 
Сосна 
Берёза

Осина
Сосна
Берёза

Осина
Сосна
Берёза
Сосна
Берёза
Осина
Сосна
Берёза
Сосна
Берёза

Хвойные, лист
венные

Хвойные, лист
венные

Плотность,
кг/м’

447
539
472
452
613
390

722
693 
858 
444 
515
694

456
404
635

508
474 
579 
501 
586
475 
495 
563

Влажность,
%

34 
76 
123 
30
35 
27

64-70

109
97
81
13
16
38

10
И
13

10
14 
14 
14 
27 
14 
14 
16 
63 
75

13-20

55-100

Предел прочно
сти на изгиб, 

МПа
35
35
25
50
50
30

40
35
50
40
40
55

80
60
100

70
70
90
80
40
80
70
90

размерами 18x38x400 мм. С по
мощью установки А.М.Медведева 
по схеме, показанной на рис. 2,в, эти 
бруски испытывали на прочность, а 
сами щиты -  на жёсткость. В резуль
тате проведения испытаний образ
цов на изгиб выявлено существен
ное влияние расположения волокон 
лицевых слоев: предел прочности на 
изгиб образцов с продольным нап

равлением волокон составляет 
31,9-36,9 МПа, а образцов с попе
речными наружными слоями -  16,8 
МПа, т.е. образцы с продольными 
наружными слоями вдвое прочнее. 
Результаты испытаний клеёных щи
тов на жёсткость свидетельствуют о 
том, что трёхслойные щиты с лице
выми поверхностями из продольных 
реек значительно (примерно в 2  ра-

Т а б л и ц а  2

Вид производимой продукции
Норматив отношения объема 
отходов к объёму сырья, %
кусковых всех

Мебель 30,0 53,5
Мебель из пиломатериалов хвойных пород 28,5 43,0
Мебель из пиломатериалов твёрдых лиственных пород 46,5 69,0
Окна, двери 22,0 39,0
Комплекты домов 13,0 31,0
Клёпка 20,0 38,0
Ящичные комплекты 25,0 44,4
Паркет 39,0 46,0

за) жёстче щитов с поперечными ли
цевыми слоями: стрела прогиба в 8,5 
мм у щитов первого типа (как и у 
щитов из массивной, или цельной 
древесины) наблюдалась при наг
рузке 325-375, а у щитов второго ти
па -  при нагрузке 170-180 Н.

По отчёту мебельно-зеркального 
комбината г. Йощкар-Олы за 2001 г, 
удельная (в пересчёте на 1 м^) себес
тоимость клеёного щита из отходов 
составляет 300 руб./м^. Расчётная ве
личина себестоимости клеёных щи
тов опытной партии составляет 
63,48 руб./м^, что в 4,5 раза меньше 
отчётной. При этом на комбинате 
возникают 4 дополнительных рабо
чих места и предпосылка к получе
нию значительной экономии сырья.

На предприятиях, проводящих 
окорку брёвен, весьма актуальна 
проблема утилизации коры: затраты 
на транспортировку коры с террито
рии комбината составляют в сред
нем 9 руб./т. А ведь из 1 м  ̂ коры 
можно получить до 450 кг высоко
эффективных удобрений -  при их 
использовании значительно повы
шается урожайность капусты, карто
феля, плодово-ягодных и других 
культур (реализация этого количест
ва удобрений приносит 5-7 
тыс.руб./т чистой прибыли). Наши 
наблюдения показали, что добавка в 
почву 2 0 % измельчённой древесной 
коры в 2  раза ускоряет рост рассады 
помидоров (томатов), в 1,7 раза по
вышает урожайность картофеля [ 1 , 
с. 225].

Расчёты показали, что на Илетс- 
ком ДОКе (Марий Эл) при перера
ботке 15 тыс.м^ сырья образуется до 
1200 м^ отходов окорки. Если их пе
рерабатывать на удобрения, то годо
вая чистая прибыль составит до 1,5 
млн.руб.

Выводы

1. Древесные отходы, образующи
еся на всех этапах лесопромышлен
ного производства, представляют 
собой ценное вторичное сырьё для 
выпуска многих видов продукции:

-  отходы, образующиеся при лесо- 
воспроизводстве, пригодны для из
готовления кормодобавок и хими
ческой переработки;

-  кусковые отходы лесопиления и 
деревообработки, валежник и сухос
той пригодны в качестве конструк
ционного материала для производ
ства мебели и столярных полуфаб
рикатов; из этих отходов также мож
но изготовлять технологическуюВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2 . Конструкции клеёны х щитов:
а -  с поперечным направлением волокон наружных слоев заготовок; б -  с продольным 
направлением волокон наружных слоев заготовок; в -  схема нагружения щита на уста
новке А.М.Медведева: справа от плит -  контрольные образцы

щепу Д Л Я  целлюлозно-бумажных и 
плитных производств;

-  стружки, опилки, кора эффектив
ны в качестве сырья для плитных 
производств и для получения сельс
кохозяйственных удобрений.

2. Для налаживания оперативного 
управления вовлечением вторичного 
сырья в хозяйственно-промышлен
ный оборот следует разработать ав
томатизированную систему учёта и 
планирования рационального ис
пользования древесины в республи
ке, крае или области страны.

3. Путём расширения сферы ис
пользования вторичного сырья мож
но получить сотни дополнительных 
рабочих мест (в Марий Эл -  более
2 0 0 0  мест!), а также обеспечить зна
чительное сокращение затрат леса, 
транспорта и объёма ввоза продук
ции массового -  для рассматривае
мого региона -  спроса из других ре
гионов.
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ПОВЫШЕНИЕ КАЧЕСТВА 
ВОДНО-ДИСПЕРСИОННЫХ 
ЛАКОКРАСОЧНЫХ ПОКРЫТИЙ ДРЕВЕСИНЫ
С .А .П р о хо р чи к-  Белорусский государственный технологический университет, Г .А .Л евкови ч,
О .В .З во р ская  -  деревообрабатывающий завод “Забудова”

При создании защитно-декоративных покрытий столяр- 
но-строительных изделий из древесины сосны предпоч
тение отдают водно-дисперсионным лакокрасочным ма
териалам (ЛКМ); они значительно экологичнее ЛКМ на 
органических растворителях. Однако при использова
нии водно-дисперсионных ЛКМ на сформированном 
покрытии иногда имеются периодически повторяющие
ся неровности, вершины которых образуются над ранни
ми зонами годичных слоев, а впадины -  над поздними 
зонами. Это так называемый “эффект волны” [1], обус
ловленный специфическими особенностями строения 
древесины сосны. Чем сильнее названный эффект, тем 
хуже качество покрытия.

Для решения указанной проблемы авторы выполнили 
соответствующие исследования. Было установлено, что 
ослабить “эффект волны” можно путём увлажнения по
верхности столярно-строительных изделий перед их от
делкой водно-дисперсионными ЛКМ. Усоверщенство- 
ванную технологию создания покрытий проверили 
опытно-промышленным опробованием на деревообра
батывающем заводе “Забудова” .

При опробовании использовали пять сосновых загото
вок влажностью 8-10%. Их выпиливали из различных 
участков сухих досок радиальной распиловки, получен
ных из разных сосновых брёвен. Заготовки обрабатыва
ли продольным фрезерованием на станке Profimat 23 Е, а 
затем шлифовали на двухленточном шлифовальном 
станке шкурками на тканевой основе № 10 и № 16. Об
работанные заготовки размерами 50x34x3000 мм делили 
по длине на три образца и из них формировали три пар
тии образцов по пять штук (по одному из каждой заго
товки). Из каждой заготовки также вырезали контроль
ные образцы -  для определения уровня качества поверх
ности древесины перед отделкой.

Для опытно-промышленной отделки образцов исполь
зовали водно-дисперсионные грунтовку Gori 410 и крас
ку Gori 890 вязкостью -  по ВЗ-246 (сопло 4 мм) -  соот
ветственно 1 2  и 8 8  с и содержанием нелетучих веществ 
соответственно 17,5 и 56%.

Защитно-декоративные покрытия образцов формиро
вали на оборудовании фирмы “Айзенман” по действую
щему на предприятии режиму технологического процес
са отделки, состоящего из следующих операций: нанесе
ния водно-дисперсионной грунтовки методом струйного 
облива, выдержки и последующей сушки слоя грунтовки 
в конвективной камере, промежуточного шлифования 
поверхности, нанесения водно-дисперсионной краски 
методом комбинированного распыления, выдержки и 
последующей сушки слоя краски в конвективной камере. 
Таким образом наносили покрытие на образцы I партии.

У образцов II и III партий торцы предварительно зама
зывали заполнителем швов Kodrin WV 470 -  для предо
твращения проникновения воды. Затем увлажняли пове
рхность образцов путём их окунания в воду и последую
щей выдержки в ней. Образцы II партии выдерживали в 
течение 4 с, образцы III партии — в течение 2 с (2 с кон
такт с водой отсутствовал) и ещё 2 с: (2 + 2) с. Увлажнён
ные образцы II и III партий сушили, потом шлифовали с 
помощью пневмошлифовального ручного инструмента, 
а затем их отделывали путём проведения упомянутого 
технологического процесса.

Основные парам етры  технологического процесса 
создания защ итно-декоративного покры тия 

на поверхности образцов
Увлажнение образцов II (III) партии:

продолжительность, с ...................................................4 (2 + 2)
Сушка увлажнённых образцов:

температура воздуха, ° С .......................................................... 19,1
относительная влажность воздуха, % ................................... 33
продолжительность, м и н ..............................................95 (105)
влажность образцов, % ........................................................10-12

Шлифование: номер зернистости шлифовального
материала....................................................................................... 10

Нанесение грунтовки: толщина сырого слоя, мкм ...........50-75
Выдержка загрунтованных образцов:

температура воздуха, ° С ..........................................................24,5
продолжительность, мин .......................................................... 15

Сушка загрунтованных образцов:
температура воздуха, °С ............................................................ 31
продолжительность, мин ..........................................................60

Шлифование: номер зернистости шлифовального
материала........................................................................................10

Нанесение слоя краски: толщина сырого слоя, мкм . .250-300 
Выдержка окрашенных образцов:

температура воздуха, ° С ..........................................................25,5
продолжительность, мин .......................................................... 15

Сушка покрытия:
температура воздуха, ° С ..........................................................31,8
продолжительность, мин ......................................................... 90

Значения показателей качества поверхности образцов: 
отделанных (тем или иным способом) и контрольных 
(неотделанных) -  определяли с использованием профи- 
лографа-профилометра № 252, снабжённого приспособ
лением для измерения шага волнистости. Путём матема
тической обработки полученных профилограмм (см. ри
сунок) по методике [2 ] для каждой партии образцов оп
ределяли величины (среднего арифметического пяти из
мерений) следующих показателей качества их поверх-Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru
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М Е Ж Д У Н А Р О Д Н Ы Е  В Ы С Т А В К И  И Я Р М А Р К И  2 0 0 5
Возможны ИЗМЕНЕНИЯ

КО НСУМ ЭКСПО-2005
17-я международная ярмарка товаров 
народного потребления

1 7 .-2 1 .0 1 .

^ufi О

1 е
ей
в

ПРОДЭКСПО-2005  
12-я международная ярмарка 
продовольственных товаров 
и сырья для их производства

1 4 .-1 8 .0 2 .

^ u f i  О

М С ОО -2005
9-й международный салон 
очковой оптики

0 9 .-1 3 .0 3 .

V  Kitv-

| : Я
КУХНЯ и АКСЕССУАРЫ -  КИТАКС-2005  
3-я международная выставка

1 0 .-1 4 .0 3 .

: i d КАНЦЭКСПО-весна-2005  
12-я международная выставка 
канцелярских и офисных товаров

2 1 .-2 5 .0 3 .

ВЫСОКИЕ ТЕХНОЛОГИИ
XXI ВЕКА -  ВТ-2005
6-й международный форум и выставка

1 8 .-2 2 .0 4 .

ОБУВЬ. МИР КО Ж И . ВЕСНА-2005
22-я международная выставка 
«Обувь, готовые изделия из кожи, 
сырье, комплектующие и оборудование 
для их производства».
Организуется совместно 
с фирмой «БолоньяФьере» (Италия)

1 9 .-2 2 .0 4 .

^ufi

■-Шк СВЯЗЬ-ЭКСПОКОММ -2005
17-я международная выставка 
систем и средств связи, 
средств телекоммуникаций, 
компьютеров и оргтехники. 
Организуется совместно 
с фирмой «И.Джей Краузе 
энд Ассоушиэйтс Инк.» (США)

1 0 .-1 4 .0 5 .

.^ufi с»

ЛЕСПРОМБИЗНЕС-2005
3-Я международная выставка 
«Бизнес в лесопромышленном  
комплексе»

2 3 .-2 7 .0 5 .

ИНТЕРМЕБЕЛЬ-2005
7-я международная 
выставка мебели

КОТТЕДЖ -2005
10-я международная выставка
коттеджного строительства

Казань 3 1 .0 5 .-0 3 .0 6 .

0 6 .-1 0 .0 6 .

ЭЛЕКТРО-2005
14-я международная выставка 
«Электротехнические изделия, 
бытовая электротехника и электроника, 
технологии, оборудование и материалы 
для их производства»

0 6 .-1 0 .0 6 .

.^ufi

f t
М И Р а Е К Л А -2 0 0 5

•я международная выставка
0 6 .-1 0 .0 6 .

^ufi

^ ; u f i
Международный 

' Союз выставок 
и ярм арок — МСВЯ

ИНТЕРСИГНАЛДОРТРАНС-2005
9-я международная выставка 
технических средств обеспечения 
безопасности дорожного движения

ш

2 3 .-2 7 .0 8 .

СТРОЙИНДУСТРИЯ и АРХИТЕКТУРА-2005 
13-я международная выставка 
«Архитектура, строительство, стройиндустрия»

ЭКСПОГОРОД-2005  
11-я международная выставка 
«Инфраструктура и развитие 
современного города»

0 5 .-0 9 .0 9 .

О

0 5.-0 9 .0 9

т химия-2005
13-я международная выставка 
химической промышленности

05.-09.09.

0 АГРОПРОДМАШ -2005
10-я международная выставка «Машины
и оборудование для агропромышленного комплекса»

0 3 .-0 7 .1 0 .

^ u f i  0
60 М И Р Д П С Т В А -2 00 5  

1 1 ‘Я международная выставка 
«Товары и услуги для детей и подростков. 
Новые программы обучения и развития»

1 8 .-2 1 .1 0 .

СПЕЦТРАНСПОРТ-2005
10-я международная выставка
специальных и специализированных
средств транспорта
4-й слециалиэироваиный салон
«М И Р  ВОДИТЕЛЯ»

1 7.-2 1 .1 0

СКЛАД. ТРАНСПОРТ. ЛОГИСТИКА-2005
12-я международная выставка 
систем логистики, транспортного 
обслуживания, средств автоматизации 
и механизации складских 
и погрузочно-разгрузочных работ

1 7 .-2 1 .1 0 .

ОБУВЬ. М И Р К О Ж И . ОСЕНЬ-2005
23-я международная выставка 
«Обувь, изделия из кожи, 
сырье, комплектующие 
и оборудование для их производства». 
Организуется совместно с фирмой 
«БолоньяФьере» (Италия)

1 8 .-2 1 .1 0 .

КАНЦЭКСПО-осень-2005  
13-я международная выставка 
канцелярских и офисных товаров

3 1 .1 0 .-0 4 .1 1 .

ш РЕКЛАМ А-2005
13-я международная выставка
рекламы

3 1 .1 0 .-0 4 .1 1 .С
м МЕБЕЛЬ-2005

17-я международная выставка «Мебель, 
фурнитура и обивочные материалы»

1 5 .-1 9 .1 1 .О
ЗДРАВООХРАНЕНИЕ-2005 2 8 .1 1 .-0 2 .1 2 .
15-я международная выставка

.4i>Ufi О«Здравоохранение, медицинская техника
и лекарственные препараты»

Д а л ь н е й ш у ю  и н ф о р м а ц и ю  м о ж н о  п о л у ч и т ь  п о  а д р е с у :
Россия, 1 2 3 1 0 0 , М осква, Краснопресненская наб., 14, ЗАО «Экспоцентр», 
фирма «Межвыставка» •  Телефон (0 9 5 ) 2 5 5 -3 7 -3 3  •  Телефакс (0 9 5 ) 2 05 -6 0 -55  
•  E-mail: m ezvist@ expocentr.ru •  h ttp ://w w w .expocentr.ru
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I N T E R N A T I O N A L  E X H I B I T I O N S  A N D F A I R S  2 0 0 5
SUBIECTTO ALTERATIONS

CONSUMEXPO-2005
The 17th International Fair 
of Consumer Goods

PRODEXPO-2005
The 12th International Fair 
of Foodstuffs and Food 
Raw Materials

14.-18.02.

MSOO-2005
The 9th International Salon 
of Ophthalmologic Optics

09.-13.03.

KITCHEN AND ACCESSORIES -  
KITACCS-2005
The 3rd International Exhibition

10.-14.03.

& KANTSEXPO-SPRING-2005 
The 12th Intemational Exhibition 
of Writing and Office

21.-25.03.

HIGH TECHNOLOGIES -  XXi CENTURY
The 6th International Exhibition 
and Forum

18.-22.04.

OBUV. MIR KOZHI. SPRiNG-2005
The 22th International Exhibition 
of Footwear, Leather Products, 
Raw and Supplied Materials. 
Production Equipment 
Co-organizer: BolognaFiere (Italy)

19.-22.04.

SVIAZ-EXPOCOMM-2005
 ̂ The 17th International Exhibition 

ofTelecommunications, Computers 
and Office Equipment

10.-14.05.

LESPROMBUSINESS-2005
3rd International Exhibition 
“Business in the Timber Industry”, 
organized jointly with 
ОАО Centrlesexpo

23.-27.05.

INTERMEBEL-2005
The 7th International Exhibition 
of Furniture

Kazan 31.05.-03.06.

О

'Ml

COnAGE-2005
The 10th International Exhibition

06.-10.06.

ELEKTRO-2005 06.-10.06.
14th Intemational Exhibition 
of The Electrotechnical Wares,
Consumer Electric Appliances
and Electronics. Production Technologies,
Equipment and Materials

^ u f i  (г

i i i^
MIR STEKU-2005
The 7th International Exhibition 
of Glass and Glass 
Machinery

06.-10.06.

^ufi

^ ; u f i InterExpo
In ternational Union 
of Exhibitions and 
Fairs (N. Novgorod)

INTERSIGNALDORTRANS-2005
4^4  International

iiss' Specialised Exhibition
ofTraffic Control Facilities

23.-27.0

STROYiNDUSTRIYA i ARKHITEKTURA-2005
The 13th International Exhibition
of Architecture, Building and Construction Industry

05.-09.09.

О

EXPOGOROD-2005
The 11th International Exhibition
of Urban Infrastructure and Municipal Management

KHIMIYA-2005
The 13th International Exhibition 
of Chemical Industry

05.-09.09.

^ufi О

AGROPRODMASH-2005
The 10th International Exhibition
of Machinery and Equipment
for Agroindustrial Complex, AgroSuperMarket

MIR DETSTVA-2005
The l l t h  International Exhibition of Goods 
and Services for Children and Teenagers, 
New Educational and Personality Shaping 
Programmes

03.-07.10.

^ufi о
18.-21.10. 

^ufi о

SPETSTRANSPORT-2005
The lOth International Exhibition 
of Special and Particularized 
Transport Facilities 
Ath specialized salon MirVoditelya

17.-21.10.

SKWD. TRANSPORT. LOGISTIKA-2005
The 12th International Exhibition of Logistics, 
Automation and Mechanization of Storage, 
Transportation and Handling Operations

OBUV. MIR KOZHI. AUTUMN-2005
The 23rd International Exhibition 
of Footwear, Leather Products, 
Raw and Supplied Materials, 
Production Equipment 
Co-organizer: BolognaFiere (Italy)

18 .-21Л 0.

^ufi

KANTSEXPO-AUTUMN-2005
The 12th International Exhibition 
of Writing and Office

REKLAMA-2005
The 13th International Exhibition 
of Advertising

31.10.-04.11.

О

MEBEL-2005
The 17th International Exhibition of Furniture, 
Fittings and Upholsteiy

15.-19.11.

О

ZDRAVOOKHRANENIYE-2005
The 15th International Exhibition 
of Health Care. Medical Engineering 
and Pharmaceuticals

28.11.-02.12. 

^ufi О

To OBTAIN INFORMATION ON EXHIBITIONS PLEASE CONTACT:
Russia, Moscow, 1 2 3 1 0 0 , Krasnopresnenskaya nab. 14. “Expocentr” ,
firm “M ezhvystavka” •  Tel.: (0 0 7 ) 0 9 5  2 5 5 -3 7 -3 3  •  Telefax (007) 0 95  2 05 -6 0 -55
•  E-mail: m ezvist@ expocentr.ru •  h ttp ://w w w .expocentr.ru
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Координата вщоль длины детали, мм

Профилограммы поверхности образцов из одной опыт
ной заготовки (вертикальное увеличение х 2 0 0 , гори
зонтальное увеличение х5):
1 -  шлифованной до отделки (контрольного образца); 2  -  I пар

тии; 5-11 партии; 4 -  III партии

ности: глубины неровностей W^, мкм; наибольшей высо
ты неровностей мкм; среднего шага волнистости
S„, мм.

В соответствии с [3, 4] интегральным (обобщаюшим) 
показателем качества сформированных защитно-декора- 
тивных покрытий считали отношение Syw ^, условно 
названное коэффициентом неровностей V^. Итоги мате
матической обработки результатов измерений приведе
ны в таблице.

Номер опытной партии
Величины среднего арифметического 

показателей
Wz, мкм W„„, мкм Sw, мм Vd

Контрольная 10,0 14,8 1,69 173
I 21,2 29,0 2,38 127
П 10,9 15,4 1,87 177
III 8,9 12,9 1,92 222

Анализ данных таблицы показывает следующее: по 
уровню качества защитцо-декоративного покрытия луч
шими являются образцы III партии (коэффициент неров
ностей составляет 222). У образцов, отделанных без

предварительного увлажнения (по технологии предпри
ятия) коэффициент неровностей на 95 единиц меньше. 
Он же на 50 единиц меньше, чем у образцов II партии. 
По сравнению со шлифованной древесиной качество 
покрытий выше у образцов II партии (на 4 единицы) и III 
партии (на 49 единиц). А вот качество защитно-декора
тивных покрытий образцов, отделанных без предвари
тельного увлажнения, хуже качества поверхности конт
рольных образцов (величина на 46 единиц меньше).

Выводы

1. При использовании традиционной технологии соз
дания защитно-декоративных покрытий столярно-строи
тельных изделий из древесины сосны с применением 
водно-дисперсионных лакокрасочных материалов отде
ланные детали по уровню качества поверхности хуже 
исходных (контрольных).

2. При использовании усовершенствованной техноло
гии создания защитно-декоративных покрытий столяр- 
но-строительных изделий из древесины сосны (она от
личается от традиционной введением операции увлаж
нения поверхности деталей в течение ( 2  + 2 ) с с 2 -секу
ндным перерывом между двумя этапами) отделанные 
изделия по уровню качества поверхности лучше не толь
ко изделий, отделанных по традиционной технологии, 
но и исходных.

3. Для практического применения в промышленности 
можно рекомендовать способ отделки столярно-строи
тельных изделий из древесины сосны с предваритель
ным увлажнением их поверхности в течение ( 2  + 2 ) с. 
Для проведения операции увлажнения поверхности из
делий не требуется установка дорогостоящего специаль
ного оборудования.

Список литературы

1. Прохорчик С.А., Ситнов А.А. Структурные особенности 
формирования защитно-декоративных покрытий водно-дис- 
персионными лакокрасочными материалами на изделиях из 
древесины сосны // Труды БГТУ. Сер. II: Лесная и деревообра- 
багывающая промышленность. -  Минск, 2002. -  Вып. X. -  С. 
166-167.

2. Якушев А.И., Воронцов Л.Н., Федотов Н.М. Взаимоза
меняемость, стандартизация и технические измерения. -  М.: 
Машиностроение, 1986. -  350 с.

3. Neuber V.H., Krames U. Der Zusammenhang zwischen 
geometrischer Form und Reflexwirkung bei glanzend 
beschichteten Spanplattenoberflachen // Holztechn ologie. -  1968. 
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4. Зигельбойм C.H. Волнистость и гладкость поверхности 
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’цэт-о-вэ’ специализированная выставка компонентов мебели, 
полуфабрикатов и аксессуаров для мебельной промышленности
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У Д К  6 7 4 .0 4 7 .0 1 1 .4 6

ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ СИСТЕМЫ 
УПРАВЛЕНИЯ ПРОЦЕССОМ СУШКИ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ
В. Г. Савенко, А .В .С а в е н ко  -  Брянская государственная инженерно-технологическая академия, 
Ю. П, Петрухин, д-р экон. наук -  ООО “Адмирал”

Качество высушенного пиломатери
ала во многом определяется уровнем 
эффективности системы управления 
процессом его сушки.

В настоящее время управление 
процессом сушки сводится к под
держанию заданных по времени ве
личин двух технологических пара
метров; температуры сушильного 
агента и его влажности.

Как показывает практика, тради
ционная система управления про
цессом сушки пиломатериалов не 
всегда обеспечивает качественную 
сушку древесины, что может прояв
ляться в возникновении внутренних 
напряжений, которые при критичес
ких значениях приводят к разруше
нию древесины (образованию в ней 
трещин). Известно, что максималь
ные внутренние напряжения возни
кают в определённой поверхностной 
зоне, глубина которой зависит от 
температурно-влажностного состоя
ния древесины и её породы. Таким 
образом, надо контролировать вели
чины влажности и температуры вы
сушиваемой древесины в строго оп
ределённых точках.

Существующие способы измере
ния величины влажности древесины 
позволяют получить некое усред
нённое её значение по толщине ма
териала. При столь неполных исход
ных данных невозможно обеспечить 
требуемый высокий уровень эффек
тивности системы управления про
цессом сушки.

Авторы разработали такую систему 
управления процессом сушки пилома
териалов, при которой измеряются 
значения влажности как минимум 
двух слоёв по толщине высушиваемой 
древесины: поверхностного и в сере
дине. Необходимость осуществления 
этого решения обусловлена тем, что 
основная причина возникновения 
напряжений в высушиваемой древе
сине -  неравномерное распределение 
влажности по толщине материала.

Суть усовершенствованной систе
мы управления процессом сушки 
древесины заключается в следую
щем. В контролируемом образце 1 
(см. рисунок), расположенном в 
штабеле, установлены датчики 
влажности 2, 5 и влагомеры 4, 5 (в 
конструкцию датчиков внесены не
которые изменения, позволяющие 
определять значение влажности за

данного слоя древесины). Глубина 
установки датчика 2 в поверхност
ном слое определяется предполагае
мой максимальной величиной тем
пературы сушки, толщиной высуши
ваемого материала и его породой. На 
данной глубине ожидаемые внут
ренние напряжения при проведении 
процесса сушки с заданными опти
мальными параметрами сушильного

10

Схема устройства усовершенствованной системы  управления процессом  
суш ки древесины:
1 -  контролируемый образец; 2 -  датчик влажности древесины, установленный в пове
рхностном слое высушиваемого образца; 5 - датчик влажности древесины, установлен
ный в середине высушиваемого образца; 4, 5 -  влагомеры; 6 -  датчик температуры дре
весины, установленный в середине высушиваемого образца; 7 -  “сухой” термометр 
психрометра; 8 -  “мокрый” термометр психрометра; 9 -  микропроцессор; 10- щит уп
равления исполнительными механизмами; 11 -  парогенератор; 12- воздушная заслон
ка; / 5 - теплоноситель

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Производственный опыт 20

агента будут максимальными и при 
этом ниже предела прочности древе
сины при её растяжении поперёк во
локон, что обеспечит бездефект
ность высушенного пиломатериала.

Для определения значения напря
жений, возникших в поверхностном 
слое образца древесины в конкрет
ный момент его сушки, в середине 
образца установлены датчик влаж
ности 3 и датчик температуры б.

По значениям внутренних напря
жений и предела прочности при рас
тяжении поперёк волокон (зависяше- 
го от температуры, влажности и поро
ды древесины) определяют уровень 
показателя “безопасности режима” в 
конкретный момент как отношение 
внутренних напряжений, возникших 
в образце, к его пределу прочности. 
Уровень показателя “безопасности 
режима” -  с учётом изменчивости 
значения предела прочности -  дол
жен составлять не более 0,85.

Управление процессом сушки зак
лючается в поддержании таких вели
чин параметров сушильного агента, 
при которых максимально возмож
ное значение напряжений, возник
ших в процессе сушки, меньше зна
чения предела прочности образца 
древесины при его растяжении попе

рёк волокон при данных температур- 
но-влажностных условиях.

Необходимые величины парамет
ров сушильного агента определяют
ся микропроцессором -  путём срав
нения значений влажности и темпе
ратуры образца, определяемых дат
чиками в поверхностном слое и в се
редине высушиваемого образца.

Таким образом, управление про
цессом сушки не носит временного 
характера, предусмотренного суще
ствующими режимами (например, 
на 1, 2 и 3-й ступенях), а осущес
твляется постоянно -  в зависимости 
от текущих значений температуры и 
влажности сушильного агента и сос
тояния древесины.

При использовании в сушильной 
установке приводов на исполнитель
ные механизмы воздушных заслонок 
и средств регулирования подачи теп
лоносителя -  оператору для прове
дения процесса сущки древесины 
достаточно ввести в память (опера
тивное запоминающее устройство) 
системы управления следующие ис
ходные данные: толщину и породу 
материала, максимально допусти
мую величину температуры образца 
при сушке и конечную величину его 
влажности, а также уровень показа

теля “безопасности режима”. По 
этим данным микропроцессор опре
деляет нужную глубину установки 
поверхностных датчиков влажности. 
Установив датчики температуры и 
влажности, оператор запускает су
шилку в работу. Далее система уп
равления сама проводит процесс 
сушки пиломатериала по оптималь
ному режиму -  до момента достиже
ния нужной конечной влажности.

Выводы
Использование предложенной сис

темы управления процессом сушки 
древесины позволяет проводить 
сушку любого пиломатериала при 
оптимальных значениях параметров 
сушильного агента. При этом макси
мальная температура сушильного 
агента определяется только допусти
мыми -  при заданной категории ка
чества сушки -  изменениями физи
ко-механических свойств высушива
емой древесины. При этом продол
жительность сушки можно умень
шить до 2  раз (в зависимости от ха
рактеристик высушиваемого мате
риала и категории качества сушки), а 
удельный расход энергии на сушку 
сокращается до 30% исходного 
уровня.
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ИССЛЕДОВАНИЕ ВОЗМОЖНОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ 
ФАНЕРНЫХ ПЛИТ ДЛЯ НАСТИЛА ПОЛА 
РЕФРИЖЕРАТОРНОГО ВАГОНА
Ю. м. Никишин, канд. техн. наук -  ГУП “Уральское отделение ВНИИЖТ”

Фанерные плиты, выпускаемые оте
чественной промышленностью, -  
перспективный панельный материал 
для настила полов рефрижератор
ных вагонов (РВ). Они обладают вы
сокими механическими свойствами, 
технологичны в применении, для их 
изготовления имеется практически 
неограниченная сырьевая база. Пли
ты широко применяются в ряде от
раслей промыишенности для изго
товления несущих конструкций (в 
вагоностроении -  для настила по
лов, перегородок и обшивки стен 
пассажирских вагонов).

Однако до настоящего времени 
фанерные плиты не находят должно
го применения в качестве настила 
полов РВ. Одна из причин: отсут
ствуют исследования величин пока
зателей стойкости плит в условиях 
работы пола РВ.

В связи с этим в институте прове
дены исследования величин показа
телей стойкости фанерных плит в 
условиях, имитирующих основные 
эксплуатационные воздействия на 
пол РВ.

К числу основных эксплуатацион
ных факторов, влияющих на показа
тели стойкости фанерных плит как 
элементов пола РВ, следует отнести: 
увлажнение, замораживание,
действие растворов моющих и де
зинфицирующих средств, действие 
многократной повторной (цикличес
кой) нагрузки, передаваемой от ко
лёс загруженного и незафуженного 
автопогрузчика. Исследование влия
ния эксплуатационных факторов на 
показатели прочности и упругости 
фанерных плит при изгибе проводи
ли с использованием образцов -  их 
изготовляли (в соответствии с ГОС
Том) из фанерных плит марки ПФ-А 
толщиной 27-30 мм.

Увлажнение образцов осуществля
ли путём их вымачивания в воде 
температурой 20°С до достижения 
нужной величины влажности, кото
рую определяли весовым способом.

Охлаждение образцов проводили 
при температуре минус 40°С в холо
дильной камере испытательной ма
шины ЦМГ-ИТ-500 в течение 2 ч, 
что обеспечивает полное промерза
ние образцов. Величины показате
лей стойкости образцов определяли 
сразу же после 2 -часовой выдержки 
в холоде.

Анализ результатов исследований 
показывает, что предел прочности и 
модуль упругости фанерных плит 
при изгибе значительно снижаются с 
повышением влажности. Так, при 
влажности 50% величина предела 
прочности плит меньше на 60%, а 
модуля упругости -  на 54%. При 
совместном влиянии увлажнения и 
замораживания наблюдается повы
шение предела прочности и модуля 
упругости плит. Причём более зна
чительное повышение предела проч
ности и модуля упругости наблюда
ется на образцах с большей сте
пенью увлажнения.

Действие растворов моющих и де
зинфицирующих средств на иссле
дуемые фанерные плиты обеспечи
вали путём орошения плит, торце
вые поверхности которых были пок
рыты -  на специально разработан
ной и изготовленной для проведения 
этих исследований установке -  эпок
сидным клеем марки ЭД-5. Были ис
пользованы 3%-ный раствор хлор
ной извести, 2 %-ный раствор фор
малина, горячая (70°С) вода и горя
чий (70°С) 4%-ный раствор щёлочи 
(NaOH). После орошения плиты раз
резали на образцы размерами 
250x200x16-20 мм, которые сразу 
же (без подсушивания) испытывали 
с целью определения величин их по
казателей стойкости. Нужную вели
чину продолжительности орошения 
Тдр (ч) определяли по формуле:

Т -  срок службы фанерных 
плит, год;

Tjj -  продолжительность про
мывки вагона, ч;

0 ^g - продолжительность оборо
та вагона, сут.; 

d -  число рейсов, после кото
рых вагон промывается.

ор

-о р
®o6 d

где ©J, -  число дней в году;

По расчётам, нужная величина 
составляет 12 ч. Номенклатура 
средств, применяемых при промыв
ке и дезинфекции вагонов, определе
на инструкцией по ветеринарно-са
нитарной обработке последних.

Анализ результатов определения 
величин показателей стойкости об
разцов по окончании 1 2 -часовой об
работки плит растворами моющих и 
дезинфицирующих средств показы
вает следующее. Предел прочности 
и модуль упругости образцов при из
гибе значительно снижаются в ре
зультате 1 2 -часового действия на 
плиты растворов моющих и дезин
фицирующих средств. Наиболее 
значительное снижение предела 
прочности (на 38; 59; 74% начально
го уровня) и модуля упругости (на 
43; 6 6 ; 8 8 %) произошло в результате 
действия соответственно 2 %-ного 
раствора формалина, горячей воды и 
горячего 4%-ного раствора щёлочи. 
Гораздо менее значимо снижение (на 
величину до 15% начального уров
ня) предела прочности и (до 2 %) мо
дуля упругости в результате 
действия на образцы хлорной извес
ти.

Наряду с этими испытаниями ис
следовали стойкость фанерных плит 
к действию многократной повтор
ной нагрузки -  при назначении раз
личных уровней её силы и числа 
циклов. Исследовали как образцы, 
не подвергнутые увлажнению и пос
ледующему замораживанию, так и 
образцы, подвергнутые такой обра
ботке.

Анализ результатов испытаний 
фанерных плит в условиях совмест-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ного действия на них влажности, от
рицательной температуры и цикли
ческой нафузки показывает следую
щее. На контрольных образцах плит 
(равновесной влажностью 6 - 8 %) 
многократная повторная нагрузка 
силой Р, составляющей 0.7Р (РI разр \  разр
-  величина разрущающеи силы), до 
1 0 0 0  циклов приводит к существен
ному снижению предела прочности 
и модуля упругости плит (соответ
ственно на 10 и 23% начального 
уровня). В дальнейшем -  вплоть до 7 
тыс. циклов нагружения -  идёт за
медленное снижение этих показате
лей. Малые (силой Р = 0,3 Р ) цик
лические нагружения до 50 тыс. 
циклов приводят к снижению преде
ла прочности на 26, а модуля упру
гости -  на 36% начального уровня. 
Следовательно, если фанерные пли
ты будут “сухими”, то при нормаль
ной температуре (20-ь24°С) они ос
танутся работоспособными даже 
после 7 тыс. нагружения высокой 
нагрузкой (0,7 Рр™) и после 50 тыс. 
циклов -  нагрузкой в 0,3 Рр^^. Коли
чество циклических нагружений 50 
тыс. определено расчётным путём с 
учётом предполагаемого срока 
службы ( 1 2  лет) фанерных плит в ка
честве настила пола рефрижератор
ного вагона.

Для оценки степени влияния комп
лексного эксплуатационного факто
ра проведено исследование, при ко
тором назначали две величины 
влажности плит (15 и 25%) и два 
уровня силы циклической нагрузки 
(О’ЗЗ Рр,зр и 0,7 Рр ). Лабораторное 
испытание было более жёстким по 
сравнению с реальным эксплуатаци
онным фактором и заключало в себе 
увлажнение образцов плит (до дос
тижения величины влажности, рав-

W 11 1 1 i

г
•• ' -

i
Продолжительность в

Кривые зависимости предела прочности (1) и мо
дуля упругости (2 ) защ ищ ённы х фанерных плит 
при изгибе от продолжительности одностороннего  
вымачивания плит по пласти

Н О Й  15 или 25%), замораживание ув
лажнённых образцов (при темпера
туре минус 25°С в течение 1,5 ч), 
циклическое ( 1 0 0  циклов подряд) 
нагружение замороженных образцов 
(при температуре минус 25°С наг
рузкой, равной 0,33 Рр^р или 0,7 
Рразр), размораживание разгружен
ных образцов (при температуре 
18-24°С в течение 1 ч в эксикаторе 
при влажности воздуха, равной 
100%). Через каждые 500 циклов от
бирали образцы для определения 
предела прочности и модуля упру
гости плит при изгибе.

Анализ результатов проведённого 
исследования показывает, что пре
дел прочности плит при изгибе с по
вышением влажности от 15 до 25% и 
увеличением числа циклических 
нагружений от 500 до 1000 при пос
тоянном уровне нагрузки (0,7 Рр̂ зр) 
снижается незначительно (соответ
ственно на величину от 5 до 7% на
чального уровня), а модуль упругос
ти плит при изгибе снижается более 
существенно (соответственно от 1 0  

до 20%). При этом необходимо отме
тить: образцы плит, увлажнённые до 
15% и затем замороженные при тем
пературе минус 25°С, разрушались 
на 40% до 1000 циклов нагружения, 
а увлажнённые до 25% и затем замо
роженные -  на 55% до 500 циклов 
нафужения.

Таким образом, результаты этого 
исследования позволяют сделать 
следующий вывод: обычные (т.е. без 
водостойкого покрытия) фанерные 
плиты нельзя использовать в качест
ве настила полов рефрижераторных 
вагонов. Поэтому плиты могут быть 
применены для настила полов при 
том условии, что все поверхности 
плиты будут надёжно предохранены 

от проникновения вла
ги и растворов мою
щих и дезинфицирую
щих средств. Автор 
исследовал такие фа
нерные плиты, каждая 
поверхность которых 
была покрыта тремя 
слоями водостойкой 
п е р х л о р в и н и л о в о й  
эмали марки ХВ-1100. 
Защитные способнос
ти названного покры
тия оценивали путём 
налива воды на одну 
из поверхностей пли
ты и выдержки пос
ледней в таких усло
виях в течение дли

тельного времени. Исследование по
казало, что опробованное защитное 
средство надёжно предохраняет 
плиты от увлажнения: после однос
тороннего вымачивания плит по 
пласти в течение 1 2 0 2  сут. влаж
ность поверхностного слоя шпона 
плиты повысилась на 9-10%  началь
ного уровня.

При проведении последнего ис
следования также определяли харак
тер зависимости предела прочности 
и модуля упругости плит при изгибе 
от продолжительности односторон
него вымачивания защищённых 
плит (см. рисунок). Как видно из ри
сунка, наиболее значительное сни
жение предела прочности (с 77 до 56 
МПа) и модуля упругости (с 7,2 до
5,4 ГПа) образцов происходит в те
чение первых 180 сут. вымачивания, 
а при дальнейшем вымачивании (до 
1 2 0 0  сут.) названные показатели 
стойкости образцов защищённых 
плит снижаются незначительно.

Выводы

1. Показатели стойкости образцов 
обычных (без водостойкого покры
тия) фанерных плит (предел проч
ности и модуль упругости при изги
бе) снижаются с повышением влаж
ности, а при увлажнении плит и пос
ледующем замораживании увлаж
нённых плит эти показатели повы
шаются. Названные показатели об
разцов фанерных плит значительно 
снижаются под действием 2 %-ного 
раствора формалина, горячей 
(+70°С) воды и горячего (+70°С) 4%- 
ного раствора щёлочи (NaOH), а под 
действием 3%-ного раствора хлор
ной извести они снижаются незна
чительно.

2. Неувлажнённые (влажностью 
6 - 8 %) фанерные плиты (обычные) 
сохраняют несущую способность 
после 50 тыс. циклов нафужения, 
передаваемых на них -  как на эле
менты настила пола рефрижератор
ного вагона -  от колёс автопогрузчи
ка за 1 2  лет эксплуатации, а увлаж
нённые и затем замороженные фа
нерные плиты (обычные) -  не сохра
няют.

3. Фанерные плиты марки ПФ-А 
толщиной 27-30 мм можно приме
нять в качестве настила полов реф
рижераторных вагонов при условии 
их надёжного предохранения от ув
лажнения -  например, путём нанесе
ния трёх защитных слоёв перхлор- 
виниловой эмали ХВ-1100 на каж
дую поверхность плиты.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ВПЕЧАТЛЕНИЯ ОТ ГЛАВНОЙ В БЕЛОРУССИИ 
МЕБЕЛЬНОЙ ВЫСТАВКИ 2004 г.
А.А.Барташевич, председатель жюри конкурсов мебели в Белоруссии

Главная в Белоруссии мебельная 
выставка 2004 г. (Минск, 19-23 ок
тября) свидетельствует о том, что 
большинство её участников стремят
ся к обновлению и расширению ас
сортимента, совершенствованию ди
зайна и повышению качества изго
товления мебели.

Из примерно 350 мебельных фаб
рик республики различных форм 
собственности в выставке участво
вало 130 -  чуть больше одной трети 
общего количества. Это постоянные 
участники: все предприятия концер
на “Беллесбумпром” (23), а также 
совместные и малые предприятия -  
лидеры мебельной отрасли. Они за
дают тон и определяют лицо и тех
нический прогресс отрасли, её про
дукции.

Годовой объём производства мебе
ли в Белоруссии примерно в 3 раза 
меньше, чем в России (а число жите
лей в первой в 14,5 раза меньше, чем 
во второй), и составляет почти пя
тую часть обшего годового объёма 
производства в странах СНГ. Годо
вой объём экспорта мебели из Бело
руссии составляет не менее 60% го
дового объёма её производства в 
стране, в том числе в Россию -  око
ло 50% последней величины. Таким 
образом, белорусские мебельшики 
работают на российского потребите
ля в большей мере, чем на белорус
ского. Поэтому информация о бело
русской мебели и мебельщиках 
должна представлять определённый 
интерес для российских специалис
тов.

В процентном отношении количе
ство новых образцов на выставке в 
Минске составляло примерно 50% -  
все они рассмотрены Художествен- 
но-техническим советом, который 
рекомендовал (с некоторыми замеча
ниями) наладить их массовое произ
водство.

Выставка -  это также и торговая 
ярмарка, на ней представляют и тот 
ассортимент, который хорошо себя 
зарекомендовал и хорошо продаётся. 
На освоенном ассортименте зараба

Рис. 1. Спальня “Кристина” (ЗАО “М олодечномебель”)

тывают деньги, а новое должно по 
законам рынка вытеснять старое. 
Широкомасштабная замена ассорти
мента новым, более модным, уже 
ставила в тяжёлое положение не од
но предприятие.

В Белоруссии сложились три са
модостаточных направления дизай
на мебели: демократичный дизайн, 
художественный и народный (сельс
кий).

Мебель демократичного дизайна 
выпускают в расчёте на массового 
покупателя. При этом широко ис
пользуют систему унификации и 
технологичные конструктивные схе
мы, а из материалов -  древесностру

жечные плиты, плёнки на основе бу
маг Ассортимент мебели демокра
тичного дизайна весьма широк: вся 
офисная мебель, почти вся номенк
латура бытовой мебели. Такую ме
бель производят многие малые и 
крупные предприятия (см. рис. I и 
2 -ю стр. обложки).

Изделия художественного дизайна 
составляют обширную группу преи
мущественно бытовой мебели. Это 
мебель современной классики -  её 
производят с использованием архи
тектурно-художественных и декора
тивных элементов, в том числе нак
ладных, а также приёмов художест
венной обработки фасадных элемен

Рис. 2. Набор мебели “Верона” (ОАО “М инскпроектм ебель”)
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Рис. 3 . Спальный набор (Слонимская мебельная ф абрика)

тов: рамочно-филёнчатых дверей, 
накладных стенок ящиков, карнизов, 
пилястр, спинок кроватей и др. (см. 
рис. 2-5 и 2-ю стр. обложки). Ме
бель художественного дизайна изго
товляют из массивной древесины 
дуба (главным образом), а также ясе
ня, ольхи, берёзы и других пород. 
Такую мебель (как эксклюзивную -  
по заказам, так и массовую) произ
водят многие предприятия. Она 
пользуется хорошим спросом на 
всех мебельных рынках.

Третье направление дизайна мебе
ли (его принято называть стилем 
кантри) обычно связывают с сельс
кой, деревенской мебелью. Его исто
ком является европейский средневе
ковый стиль -  романский. В ряде 
стран его откровенно копируют, а в 
Белоруссии он осовременен -  хотя и 
с сохранением многих исторических 
черт: конструктивных элементов, 
фурнитуры, искусственной червото
чины, отделки под старину. Матери
алом для изготовления мебели на
родного дизайна служит щит из дре
весины сосны -  обычно со всеми её 
сучками (рис. 6 ). Такую мебель дела
ют многие предприятия, например: 
ОАО “ФанДОК” -  безусловный ли
дер в этом отношении (недавно ком
бинат отметил своё 75-летие), ОАО 
“Могилёвдрев”, Брестская и Лидс- 
кая мебельные фабрики.

Во время работы выставки были 
проведены несколько мероприятий, в 
том числе: семинар “Пути совершен
ствования мебельного производства”, 
конкурс предприятий и конкурс изде
лий (наборов, программ) мебели.

Среди объединений победили яв
ные лидеры; ЗАО “Пинскдрев” -  в 
номинации “За достижение наи
больших результатов в развитии ме
бельного производства” (это главная

номинация), ОАО “ФанДОК” -  в но
минации “Архитектурно-художест
венный уровень мебели и экспози
ции” и ЗАО “Молодечномебель” -  в 
номинации “Технический уровень 
производства”. Каждое из этих объе
динений за последние три года уве
личило годовой объём производства 
более чем в 1,5 раза, выпускает еже
месячно изделия сотен видов, кото
рые не залёживаются на складе.

Среди фабрик в названных номи
нациях победителями стали соответ
ственно Слонимская мебельная, 
ОАО “Минскпроектмебель” и Ружа- 
нская мебельная.

Конкурс предприятий на лучшее 
изделие года был проведён по 1 2  но
минациям. Среди его победителей -  
уже упомянутые объединения и фаб
рики, а также ЗАО “Гомельдрев” и 
“Бобруйскмебель”, Гомельская фаб
рика “Прогресс”, Брестская, Калин- 
ковичская и Синявская мебельные 
фабрики.

Среди совместных и малых предп
риятий -  дипломантов выставки 
особенно отличились УПП “Явид” 
(спальни, кухни, столовые, домаш
ние кабинеты из древесины дуба), 
ОАО “Дельта” (эксклюзивная ме
бель из массивной древесины), 
ЧУПП “Тимбер” (мебель из ольхи), 
дизайн-бюро “Маго” (спальни), 
ПЧУП “Семизам” , ОДО “Филип
пов”, ИП “Шалковский” (мягкая ме
бель), ООО “Вегас” (ортопедичес
кие матрацы). Мебель этих предпри
ятий пользуется большим спросом 
на рынках многих стран.

В прошлом году мы подробно рас
сказали об одном из лидеров белору
сских мебельщиков -  объединении 
“Молодечномебель” (жури. “Дере
вообрабатывающая пром-сть”, 2004, 
№ 1). А сейчас автор считает своим 
приятным долгом отметить ЗАО 
“Пинскдрев”, которое второй год 
подряд стало обладателем Гран-при, 
а также ежегодно получало этот 
престижный приз в 1995-1997 гг, 
т.е. 5 раз при 10 проведённых кон
курсах. Новейшая история этого 
объединения поучительна для мно
гих.

Пинскдрев -  самое давнее дерево
обрабатывающее предприятие Бело
руссии -  в этом году отмечает своё 
125-летие (до 1880 г  были лишь ре
месленники). Сегодня оно объединя
ет 30 субъектов хозяйствования, в 
том числе: 6  фабрик корпусной и 3 
фабрики мягкой мебели, леспром
хоз, заводы лесопильный,^ фанер
ный, древесностружечных плит и 
строганого шпона, спичечную фаб
рику, а также ряд унитарных предп
риятий технического, строительно-

Рис. 4 . Набор мебели для столовой (УПП “Явид”)
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



25 Информация

Рис. 5. Мебель для столовой и для отдыха (ЗАО “П инскдрев”)

Г О , управленческого и социального 
характера. Объединение руководит 
трудовым коллективом числен
ностью примерно в 5000 человек. 
Годовой объём изготовления мебели 
в стоимостном выражении составля
ет примерно 53% общего годового 
объёма производства.

После распада СССР имущество 
объединения было куплено его 
трудовым коллективом и стало его 
собственностью (1992 г ) , а затем 
было создано закрытое акционер
ное общ ество “П инскдрев” 
(2000 г.). Высшее руководство дея
тельностью ЗАО осуществляет об
щее собрание его акционеров, а 
все управленцы ЗАО, считая и его 
генерального директора, работают 
под контролем Наблюдательного

совета и Ревизионной комиссии.
В трудное постсоветское время 

объединение не снижало, а, наобо
рот, увеличивало темп роста объёма 
производства. Так, по сравнению с 
1990 г. в 2003 г. он увеличился при
мерно в 7,3 раза. Обеспеченный в 
2004 г. годовой объём производства 
мебели в 2,24 раза больше, чем в 
2003 г, и в 2,59 раза больше, чем в
2 0 0 1  г.

В 2004 г годовой объём производ
ства мебели объединения составил 
более 25% того же показателя при
менительно ко всему концерну “Бел- 
лесбумпром”. В последние годы экс
порт мебели превышает 70% обьёма 
производства, мебель объединения 
вывозят почти в 40 стран. Сегодня 
объединение выпускает изделия ме

Рис. 6. Кухня из древесины сосны (ЗАО “Ф анД О К”)

бели примерно 1800 видов (точно 
подсчитать невозможно, поскольку 
цифра постоянно меняется).

Объединение постоянно обновля
ет комплекс технологического обо
рудования своего мебельного произ
водства, применяет для изготовле
ния мебели современные материалы 
и комплектующие, в том числе мно
гих европейских производителей.

Мебель на складе не залёживается
-  и это при огромных объёмах про
изводства изделий! В этом большая 
заслуга службы маркетинга объеди
нения. Стратегия маркетинга выра
батывается на основе результатов 
анализа текущей динамики сбыта, а 
также изучения и формирования 
спроса как в освоенных объединени
ем, так и в новых для него нишах ме
бельного рынка. Торговые предста
вительства объединения функциони
руют во многих городах Белоруссии 
(7), России (12), на Украине, в Мол- 
довии, странах Балтии, Узбекистане, 
Казахстане; 65 фирм имеют статус 
дилера.

Высокое качество выпускаемой 
объединением мебели обеспечивает 
её высокую конкурентоспособность 
на мировых рынках и способствует 
получению им многих наград на 
всех республиканских и даже на са
мых престижных международных 
мебельных выставках.

Объединение постоянно ведёт ра
боту по организации технического и 
экономического развития производ
ства, по удовлетворению социаль
ных потребностей всех работников 
объединения. Оно вкладывает боль
шие суммы в строительство жилья 
(за 15 лет построено 7 многоэтаж
ных домов и общежитие на 170 мест, 
50 квартир в филиалах), жилищно- 
коммунальное хозяйство, ясли-сад. 
Дом культуры, базу отдыха, систему 
проведения оздоровительных ме
роприятий и др. Объединение 
“Пинскдрев” является градообразу
ющим предприятием в отношении 
довольно крупного города (более 
140 тыс. жителей).

Большой личный вклад в обеспе
чение становления и развития объе
динения внёс Л.С.Аринич, который 
уже более 2 2  лет является его гене
ральным директором. В 2002 г он 
был назван “Человеком года Респуб
лики Беларусь”, и именно руководи
тель объединения “Пинскдрев” 
Л.С.Аринич уже много лет возглав
ляет общереспубликанский клуб ди
ректоров.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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НА м е ж д у н а р о д н о й  в ы с т а в к е  
“ДЕРЕВЯННОЕ ДОМОСТРОЕНИЕ-2004”

С 11 по 15 ноября 2004 г. в Москве, в Культурно-выста
вочном центре “Сокольники”, прошла 2-я международ
ная специализированная выставка “Деревянное домост
роение”. Выставка была организована ООО “МВК ме
диа” -  при поддержке Министерства промышленности и 
энергетики Российской Федерации и ОАО “Центрлесэ- 
кспо”, а также при информационной поддержке следую
щих СМИ: “Деревянные дома”, “Современный дом”, 
“Стройка” (группа газет), “Строительные материалы”, 
“Дом и интерьер”. В выставке приняли участие около 
150 российских и иностранных фирм: деревообрабаты- 
ваюшие комбинаты г Москвы, г  Кирова, архитектурно- 
строительные компании, Восточно-Сибирская лесная и 
Европейская лесопромышленная компании, Комидом, 
Ураллеспром, Сафоноводрев, Финдом и др.

Выставка привлекла десятки тысяч посетителей: спе
циалистов строительного комплекса и индивидуальных 
застройщиков. Кроме того, она заинтересовала предпри
ятия и фирмы, занятые в сфере строительства загород
ных домов и усадеб, а также поставки материалов, изде
лий и оборудования для этих строек. На выставке были 
представлены товары и услуги, способные удовлетво
рить разнообразные запросы всех секторов сферы инди
видуального жилищного строительства, а также строи
тельства спортивных залов, животноводческих сооруже
ний и других объектов с использованием клеёных дере
вянных конструкций (КДК).

Во время прохождения выставки “Деревянное домост
роение” состоялись круглые столы и семинары. Так, На
учно-техническое общество бумажной и деревообраба
тывающей промышленности организовало круглый стол 
на тему: “Проблемы технического регулирования в дере
вянном домостроении” . На нём были рассмотрены сле
дующие вопросы: основные положения Федерального 
закона “О техническом регулировании”; оценка и норми
рование рисков и тяжести вреда; стандарты организа
ции; паспорт малоэтажного дома и сертификация пос
леднего. В работе круглого стола приняли участие руко
водители и специалисты организаций и предприятий -  
изготовителей и строителей деревянных домов.

Ассоциация производителей и потребителей КДК ор
ганизовала семинар на тему: “Производство и примене
ние клеёных деревянных конструкций” . На нём были 
заслушаны доклады по следующим вопросам: рекон
струкция ферм Бетанкура Центрального выставочного 
зала “Манеж”; современный электроинструмент для 
производства и монтажа КДК; современные системы до
мостроения; обеспечение пожарной безопасности при 
использовании КДК; концепция эффективного склеива
ния КДК. Докладывали ведущие научные сотрудники 
ФГУП “ЦНИИСК”, руководители, главные специалисты 
и технические консультанты компаний.

Несмотря на обилие новых конструкционных матери
алов, появившихся в последнее время, люди с самыми 
разными вкусами и потребностями отдают предпочте
ние древесине. Этот экологически чистый, красивый и

технологичный материал из самовозобновляющегося 
природного сырья делает каждое строение неповтори
мым, радует душу и дарит хорошее настроение. Очень 
важны и достоинства древесины как конструкционного 
материала: сравнительно небольшой удельный вес при 
достаточно высокой прочности; технологичность в отно
шении изготовления из неё изделий различных габари
тов и очертаний; высокая степень заводской готовности 
деревянных конструкций; простота обработки и сборки 
деревянных элементов на строительной площадке; низ
кие расходы на её транспортировку; низкие трудозатра
ты на монтаж конструкций; энергозатраты на обработку 
деревянных конструкций в 8 - 1 0  раз ниже по сравнению 
с железобетонными аналогами.

Рис. 1. Коттедж (ООО “Сафоноводрев”)

Все эти положительные качества древесины удачно 
использует ООО “С афоноводрев” (г Смоленск), учре
дитель и член Ассоциации производителей и потребите
лей клеёных деревянных конструкций. На данной специ
ализированной выставке фирма широко представила 
свою продукцию: дома, коттеджи (рис. 1 ), дачи, бани, 
элементы конструкций, сооружений (рис. 2, 3). Предпри
ятие оснащено самым современным оборудованием, 
позволяющим осуществлять в производстве новые тех
нологии обработки древесины. Главная продукция
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Рис. 2. Элементы  крыши складского  помещения
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Рис. 3 . Элементы крыши спортивного сооружения

предприятия -  КДК, используемые при монтаже кро
вельных и несущих конструкций сооружений: строи
тельных элементов диагональных связок, стен, перекры
тий крыш и полов, балок пролётов и колонн. Наиболь
шим эффектом характеризуется использование КДК при 
строительстве большепролётных (80 м) объектов; спор
тивных сооружений, выставочных и концертных залов, 
рынков, складов.

Важные достоинства КДК; простота изготовления ин
дивидуальных изделий и возможность осуществления 
различных видов соединений (рис. 4).

В ООО “Сафоноводрев” для изготовления стенового 
бруса и балок перекрытий используют древесину -  в том 
числе и зимней заготовки в Кировской обл. и Коми. Брус 
производят по европейской технологии. Она позволяет 
вырабатывать стеновой материал и перекрытия для со
оружений любой сложности. Клеёный брус для стен по 
теплотехническим свойствам превосходит бетон, кирпич 
и оцилиндрованные брёвна. Дома, выполненные из кле
ёного бруса, характеризуются минимальной усадкой. 
Высокое качество поверхности обработанного бруса 
позволяет обойтись без дополнительной обработки по
верхности стен, а сложный профиль бруса обеспечивает 
получение плотных соединений -  без продуваемых ще
лей.

ООО “Сафоноводрев” изготовляет клеёный брус дли
ной до 17 м. Выторцовку пороков древесины и сращива
ние заготовок по длине осуществляют на оборудовании 
германской фирмы “Димтер” . Формируют брус заданно
го сечения на гидравлическом прессе швейцарской фир
мы, а чистовую обработку и фрезерование профиля бру
са выполняют на четырёхстороннем строгальном станке 
американского производства. При склеивании (сращива
нии) заготовок древесины используют импортные клеи.

ООО “Д ревстройдом ” (г  Одинцово, Московской 
обл.) -  крупный холдинг, объединяющий группу произ
водственных фирм, архитектурное бюро и бригады 
опытнейших строителей, -  осуществляет комплексные 
работы по строительству коттеджных посёлков. Возрож
дая вековые традиции деревянного строительства, ООО 
“Древстройдом” строит дома из оцилиндрованных брё
вен большого диаметра (370-550 мм). Использование 
новейших технологий обработки древесины позволяет 
построить долговечный тёплый дом в любом архитек
турном стиле (от традиционного русского до самого но
ваторского).

В старину мастера вынуждены были долго и кропот

ливо подгонять бревно к бревну, поочерёдно подбирая 
толстые и тонкие концы стволов. Современное же обо
рудование позволяет использовать при сооружении дома 
оцилиндрованные брёвна постоянного диаметра по всей 
длине бревна, что обусловливает повышенную жёст
кость всей конструкции такого дома. Стены из оцилинд- 
рованного бревна обладают лучшей теплоизоляцией и 
не требуют дополнительной отделки. Дом из натураль
ной древесины вписывается в любой ландшафт, макси
мально экологичен, несёт в себе энергию растущего ле
са, в нём тепло зимой и прохладно летом. Изготовляют 
такие дома (в виде соответствующих комплектов дере
вянных элементов) на собственном заводе ООО “Древ
стройдом” (рис. 5).

Процесс создания деревянного дома начинается со 
стадии его проектирования. Архитекторы Древстройдо- 
ма с многолетним стажем работы в области проектиро
вания деревянных домов считают, что необходим инди
видуальный подход к проектным работам. Деревянные 
комплектующие изготовляют из оцилиндрованных брё
вен. Производственные мощности предприятия позволя
ют ежемесячно изготовлять 4-5  домов площадью в 
200-500 каждый. Оцилиндрованные брёвна на заводе 
обрабатывают сертифицированными экологически безо
пасными препаратами; антисептиками и антипиренами.

ООО “Древстройдом” осуществляет техническое ос
нащение жилых и производственных помещений. Оно 
предлагает как готовые технические решения, так и нес
тандартные разработки. Фирма составляет техническое 
задание, определяет оптимальный состав оборудования, 
обеспечивает его монтаж, наладку, пуск и техническую 
поддержку всех необходимых систем; силового электро
оборудования и электроавтоматики, вентиляции и кон
диционирования помещений, отопления, водоснабжения 
и канализации, эфирного и спутникового телевидения, 
охранно-пожарной сигнализации, контроля доступа и

Рис. 4 . Типы соединения элементов конструкции из 
древесины
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Рис. 5. Типы домов строительной фирмы “Д ревстрой- 
дом ”

видеонаблюдения. Современный высокий уровень тех
нологий позволяет сделать деревянный дом жилищем 
XXI века. Скрытые за деревянными панелями инженер
ные коммуникации обеспечат самый высокий уровень 
комфорта и все мыслимые удобства современного жило
го дома (рис. 6 ).

Среди зарубежных фирм, представленных на между
народной выставке “Деревянное домостроение-2004”, 
несомненный интерес представляли финские фирмы 
соответствующей специализации. Более 70% вырабаты
ваемой продукции деревянного домостроения идёт на 
экспорт Финские деревянные дома из клеёного и профи
лированного бруса пользуются устойчивым спросом на 
рынках Германии и Японии, где к качеству продукции 
предъявляют высокие требования. В настоящее время 
Финляндия экспортирует такие деревянные дома (их 
уровень качества отвечает требованиям российс
ких стандартов) и в Россию (см. 3-ю стр. обложки).

В своей деятельности фирмы обеспечивают соответ
ствие каждого индивидуального проекта пожеланиям его 
заказчика. Заказчик может выбрать тот или иной проект 
дома или дачи, в том числе просторного и представитель
ного дома, соответствующего традиционному русскому 
вкусу. Современные методы проектирования помещений 
дома и тщательный выбор древесных материалов для из
готовления его элементов -  всё это позволяет собрать

Рис. 6 . Интерьер бревенчатого деревянного дома (ООО 
“Д ревстройдом ”)

удобный дом, который будет служить поколениям людей.
Лучщие деревянные дома из бруса Европа получает из 

Финляндии. Опыт и использование новейших техноло
гий гарантируют, что дом из бруса будет детально про
думан. Готовые к сборке брусовые дома изготовляют из 
финских высококачественных строительных материа
лов. Фирмы предлагают широкий спектр окон, дверей, 
лестниц, паркета, обшивочного материала. Производи
тели могут осуществлять индивидуальные (заказные) 
поставки необходимых строительных элементов: профи
лированного и клеёного бруса, стеновых панелей.

2-я международная специализированная выставка “Де
ревянное домостроение”, организованная КВЦ “Соколь
ники”, проходила в деловой атмосфере. Экспозиция выс
тавки отражала современное положение дел в деревян
ном домостроении в России и за рубежом. Проведение 
таких выставок способствует дальнейшему развитию со
ответствующей общественно важной подотрасли отече
ственной деревообрабатывающей промышленности.
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Заработная плата и производи
тельность труда: проблемы их со
ответствия / В.В.Саханов // Лесной 
экономический вестник. -  НИПИЭ- 
Илеспром.- 2 0 0 4 . - №  3 . - С .  14-19.

Среднегодовой уровень месячной 
заработной платы в лесопромыш
ленном комплексе (ЛПК) России 
значительно меньше, чем в других 
отраслях промышленности страны и 
в отечественной индустрии в целом. 
В 2003 г. среднемесячная заработная 
плата в ЛПК была почти в 2,2 раза 
меньше, чем в электроэнергетике, в 
4,1 -  чем в топливной промышлен
ности, в 1 , 6  -  чем в чёрной метал
лургии, почти в 1,5 -  чем в целом по 
промышленности России. В 2003 г. 
уровень заработной платы в ЛПК 
составил 63% общероссийского 
уровня.

В условиях смены политической 
системы в стране и перехода на ры
ночные формы экономических отно
шений между трудом и капиталом -  
тем не менее при формировании за
работной платы ещё не в полной ме
ре учитывают необходимость обес
печить её достаточность для возме
щения всё возрастающих расходов 
на воспроизводство рабочей силы.

Есть мнение, что низкий уровень 
оплаты труда в ЛПК России обус
ловлен низким уровнем производи
тельности труда в нём. Однако вот 
что любопытно: сопоставительный 
анализ официальных данных пока
зывает, что Россия отстаёт от наибо
лее развитых стран по годовому объ
ёму производства продукции (в сто
имостном выражении) на душу на
селения в 4,5-5 раз, а вот по уровню 
заработной платы -  в 18-22 раза.

Сравнительный анализ характе
ристик роста производительности 
труда (в физическом выражении) в 
ЛПК и других отраслях отечествен
ной промышленности в 1990-2003 
гг. показывает: в ЛПК отношение 
уровня производительности труда за
2003 г. к уровню за 1989 г  составило 
96,6%, что больше величины анало
гичного отношения во всех других 
отраслях, кроме машиностроения и 
металлообработки. Однако уровень 
оплаты труда в отраслях, в меньшей 
степени восстановившихся в отно
шении уровня производительности 
труда, оставался значительно выше, 
чем в ЛПК. Так что разница между 
отраслями в уровне производитель

ности труда -  не главная причина 
значительной разницы между ними 
в уровне оплаты труда.

Низкий -  по сравнению с другими 
отраслями промышленности -  уро
вень оплаты труда в ЛПК в значи
тельной мере обусловлен тем, что 
цены на его продукцию растут мед
леннее, чем на продукцию других 
отраслей промышленности. За пери
од 1990-2003 гп из-за нечёткой це
новой и тарифной политики госуда
рства отпускные цены на продукцию 
промышленности в целом росли в 
2-3 раза быстрее, чем отпускные це
ны на продукцию ЛПК. Государство 
не обеспечило исполнения провозг
лашённого им принципа: цены на 
продукцию отраслей -  естественных 
монополистов должны расти без 
опережения (в процентном отноше
нии) в сравнении с ростом цен на 
промышленную продукцию. То есть 
оно не смогло создать экономически 
равные условия для производствен
ной деятельности предприятий раз
ных отраслей, что и обусловило зна
чительную разницу между послед
ними в уровне оплаты труда.

Отрицательно сказалось на уровне 
оплаты труда в отечественном ЛПК 
и то, что цены на экспортированную 
из России лесопромышленную про
дукцию были ниже среднемировых.

Для повышения уровня оплаты 
труда в ЛПК надо совершенствовать 
практику заключения отраслевых 
тарифных соглашений и коллектив
ных договоров на предприятиях. 
Первый подход к решению назван
ной задачи состоит в установлении 
тарифной ставки рабочего первого 
разряда с нормальными условиями 
труда на уровне прожиточного ми
нимума, характерного для региона 
размещения предприятия, а не на ба
зе минимального размера оплаты 
труда, как это предусматривали пре
дыдущие тарифные соглашения. Не
достаток этого подхода: он не пред
писывает увязывать уровень оплаты 
труда с его эффективностью и про
изводительностью.

Второй подход к организации сис
темы оплаты труда, используемый 
работодателями, предписывает увя
зывать уровень оплаты труда с ко
нечными результатами работы 
предприятия. Тарифная часть опла
ты труда в среднем составляет лишь 
около 30% уровня последней, но она

строго гарантирована работодате
лем. Фактический уровень оплаты 
труда в этих случаях регулируют пу
тём установления надбавок и пре
мий. Уровень оплаты по этому под
ходу высок, но признать высоким 
уровень его гарантированности 
нельзя. Применяют и другие -  беста
рифные -  системы оплаты труда, ко
торые также характеризуются срав
нительно низким уровнем её гаран
тированности.

Как первый, так и второй подходы 
позволяют увязать уровень оплаты 
труда с его эффективностью путём 
использования отраслевых мини
мальных стандартов оплаты труда 
(МСОТ) для определения минималь
ной ставки при заключении отрасле
вых тарифных соглашений. МСОТ 
определяется минимально допусти
мым размером заработной платы ра
бочего основной профессии отрас
ли, обоснованным минимально до
пустимыми нормативами показате
лей потребления материальных благ 
и услуг, необходимыми для поддер
жания работоспособности рабочего 
и для содержания им своих ижди
венцев (с учётом региональных ус
ловий).

При заключении отраслевых та
рифных соглашений приходится раз
решать противоречия, которые воз
никают между управленческим пер
соналом предприятия и трудовым 
коллективом, интересы которого за
щищает отраслевой профсоюз.

Таким образом, для общественно 
необходимого значительного повы
шения уровня оплаты труда в ЛПК 
России нужно решить серьёзные 
проблемы по развитию цивилизо
ванного социального партнёрства, 
требующие системной работы как на 
государственном уровне, так и на 
уровнях отрасли и его предприятий.

О тнош ения леса и человека в 
соврем енном  представлении и 
применительно к  реалиям России 
/ Н.А.Моисеев // Лесной экономи
ческий вестник. -  НИПИЭИлесп- 
ром. -  2004. -  № 3. -  С. 3-13.

Законы и меры по управлению ле
сами в мире принимали в последние 
1 0 0 - 2 0 0  лет, когда состояние лесов 
вызывало серьёзные опасения обще
ственности и государственной влас
ти. Сегодня необходимо знать, что 
собой представляют наши леса, да
бы не повторить прошлых ошибок
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при определении отношения челове
ка к лесу.

Россия уже извела свои лучшие 
леса, в том числе корабельные дуб
равы, а также высокотоварные хвой
ные древостой. Их сменили низкото
варные древостой мягких листвен
ных пород (берёзы, осины). Такова 
ситуация в много- и малолесных 
районах. Леса России уже можно 
считать невозобновляемым ресур
сом. В других странах аналогичная 
картина наблюдалась до второй по
ловины XX в. Всемирная конферен
ция в Рио-де-Жанейро (1992 г) за
фиксировала начало глубокого пе
ресмотра принципов отношения че
ловека к лесу, выдвинув главное тре
бование -  организовать устойчивое 
пользование и управление (т.е. неп
рерывное неистощительное пользо
вание) лесом.

Для контроля за выполнением тре
бования обеспечить “устойчивое” 
управление лесом учёные разных 
стран разработали критерии и опти
мальные величины индикаторов (по
казателей), которые необходимо 
учитывать при составлении незави
симой от лесопользователей и вла
дельцев леса организацией лесных 
сертификатов -  последние свиде
тельствуют о том, что проверенные 
леса управляются в соответствии с 
требованиями (т.е. неистощительно, 
с гарантией воспроизводства; с обес
печением сохранности самих лесов, 
их ресурсного и экологического по
тенциала и наследственного биораз
нообразия). Для гарантии воспроиз
водства лесных ресурсов необходи
мо обеспечить финансирование ра
бот по проведению региональной 
системы соответствующих лесохо
зяйственных мероприятий.

Введённое в международную 
практику понятие “устойчивость” 
имеет экономическую, социальную, 
экологическую и культурную сторо
ны. Для повышения устойчивости 
социально-экономического развития 
страны (региона) требуется сокра
тить разницу в оплате между бога
тыми и бедными путём повышения 
уровня доходов последних и, следо
вательно, повысить уровень потреб
ления ими продуктов и услуг, в том 
числе и лесного сектора экономики. 
Это обусловливает необходимость 
расширения воспроизводства лес
ных ресурсов и инвестирования фи
нансов не только в лесопромышлен
ный комплекс, но и в лесное хозяй
ство. При этом преследуется цель

удовлетворить потребности не толь
ко в древесных ресурсах, но и в ре
сурсах других видов (пищевых, кор
мовых, лекарственных, водных), за
щитных, социальных и культурных 
услугах. Для достижения названной 
цели надо формировать устойчивые 
и продуктивные ландшафты, эконо
мической основой которых являют
ся леса и защитные посадки много
целевого назначения.

Для разработки и выполнения прог
рамм по формированию таких ланд
шафтов требуется переход на много
ресурсное управление лесами, бази
рующееся на интегрированной систе
ме лесохозяйственных мероприятий, 
обеспечивающих воспроизводство 
всего необходимого для людей комп
лекса ресурсов и услуг, т.е. высокое 
качество их жизнеобеспечения.

Переход на многоресурсное лесо- 
управление является содержанием 
начала новой эпохи развития лесно
го хозяйства. Для его осуществления 
требуется пересмотреть взгляды на 
науку и практику экономики, а также 
на организацию производства в лесу. 
В ряде промышленно развитых 
стран такие задачи решаются в рам
ках долгосрочных стратегических 
программ по улучшению лесов, раз
работанных и принятых на государ
ственном уровне.

Система лесоуправления в России 
должна способствовать решению 
главных проблем развития отечест
венного лесного сектора экономики. 
Одна из них относится к самим ле
сам и хозяйству в них, другая -  к пе
реработке низкокачественной и мел
котоварной древесины и отходов.

В промышленно развитых странах 
стратегический прорыв в развитии 
лесного сектора начался с форсиро
ванного расширения целлюлозно- 
бумажного производства, а затем 
последовали широкомасштабные ра
боты по реконструкции лесов и ухо
ду за ними. Частный сектор эконо
мики России не берётся за решение 
названных главных проблем лесного 
сектора из-за высокой капиталоём
кости требуемых результатов и 
очень больших сроков окупаемости 
инвестиций. Так ведёт себя частный 
сектор в отношении тех лесов, кото
рые уже являются его собствен
ностью. И так же он будет относить
ся к ныне государственным лесам, 
если они будут ему переданы.

В промышленно развитых странах 
найдена и применяется эффективная 
технология принятия решений на го

сударственном уровне в отношении 
лесов и лесного сектора экономики. 
Вначале разрабатывают и принимают 
национальную лесную политику, в 
которой содержится обоснование не
обходимости осуществить стратеги
ческий прорыв в комплексной работе 
по развитию лесного сектора эконо
мики и улучшению лесов. Затем, ис
ходя из основных целей лесной поли
тики, принимают предложения по со
вершенствованию лесного законода
тельства. А уже на основе лесной по
литики и упомянутых предложений 
разрабатывают и принимают на госу
дарственном уровне долгосрочные 
(охватывающие 20-25 лет) стратеги
ческие программы по улучшению ле
сов и развитию лесного сектора.

В проекте “Лесного кодекса РФ” 
отсутствует главное -  концепция 
системы организации сферы устой
чивого пользования и управления 
лесами России. Для работы над Про
ектом необходимо создать межведо
мственную рабочую группу с учас
тием представителей всех хозяй
ствующих субьектов лесных отно
шений, ведущих учёных и компете
нтных специалистов с опытом рабо
ты в лесных отраслях. Подготовлен
ный таким образом документ следу
ет опубликовать -  для обеспечения 
возможности его обсуждения широ
кой общественностью.

В ы ставк и  — главны й инстру
м ент ф орм и рован и я  р ы н ка /
В .С .Сакович И Экспо ведомости. -  
2 0 0 4 , - № 3 . - 6 .  6 .

Всплеск выставочной активности 
абсолютно закономерен, поскольку 
Россия по историческим меркам 
только вступила на путь рыночной 
экономики, в которой торговые выс
тавки (ярмарки) являются главным 
инструментом формирования рынка.

По сегодняшнему качественному 
состоянию рынка выставочных ус
луг в стране, несмотря на быстрое 
его развитие, к сожалению, нельзя 
сказать, что он является зеркалом 
экономики. Экономика развивается 
более прагматично и последователь
но. Скорее это отражение государ
ственной экономической политики.

В России нет ни одной выставки, 
направленной на формирование ми
рового рынка или хотя бы евроазиа
тского, тогда как в отраслях нефтега
зового, лесного, нефтехимического, 
металлургического рынков их орга
низация закономерна. Эта задача не 
отраслевого, а государственного 
уровня.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Сыктывкар
«комиэкспо»
ТОРГОВО-ПРОМЫШЛЕННОЙ 
ПАЛАТЫ РЕСПУБЛИКИ КОМИ
17.02- 18.02 

МУЖСКИЕ ШТУЧКИ
Универсальная выставка- 
ярмарка
Товары для мужчин, подар
ки, сувениры, модная одеж
да, обувь, часы, аксессуары, 
гигиеническая косметика и 
парфюмерия, канцелярия, 
кожгалантерея, средства 
связи. Автоаксессуары и ав
токосметика. Табак, спирт
ные напитки

04.03 -  06.03 
ДЛЯ ЖЕНЩИН -  BCEI
2-я универсальная выставка- 
ярмарка
Подарки и товары широкого 
потребления. Продукты пи
тания. Услуги косметических 
и'оздоровительных центров. 
Специальный раздел вы с
тавки «Мир детства»

30.03. -31.03  
СТРОЙИНДУСТРИЯ
4-я специализированная вы
ставка
Строительство, оборудова
ние, материалы, инстру
менты, новые технологии, 
архитектура, проекты, д е 
кор, интерьер. Спецодежда 
и средства защиты. Техно
логии, оборудование, инст
рументы для деревообраба
тывающей и мебельной про
мышленности. Продукция 
предприятий лесопромыш
ленного комплекса и целлю- 
лозно-бум ажны х п р о и з
водств
Специальный раздел вы с
тавки «Леспром»

14.04- 15.04 г. Усинск 
НефтьГазСтройЭКСПО
Специализированная вы с
тавка. Добыча. Транспорти
ровка. Хранение. Техноло
гии, оборудование, услуги 
для нефтеперерабатываю
щих и нефтедобывающих 
производств. Газовая про
мышленность и технические 
средства для газового хо 
зяйства. Оборудование и об
служивание автозаправоч
ных комплексов. Строитель
ство, новые технологии, обо
рудование, материалы, ин
струменты, архитектура

28.04 -  29.04 
СПОРТ. ОТДЫХ.
ТУРИЗМ . ОХОТА и РЫБОЛОВСТВО
Универсальная выставка 
Спортивные товары и услу
ги. Снаряжение для путеше
ствий. Спортивный инвен
тарь и форма. Тренажеры. 
Путевки и туристические 
маршруты. С анаторно-ку- 
рортное лечение. Детский 
отдых. Э кологический ту 
ризм. Охотничье оружие. 
Снасти, снаряжение, при 
способления для охоты и 
рыбалки

01.05 -  02.05 
ОБУЧЕНИЕ. КАДРЫ. 
ВАКАНСИИ
3-я специализированная 
выставка
Рынок образовательных ус
луг, ярмарка вакансий, услу
ги кадровых агентств

27.05 -  28.05
Д Н И  П Р Е Д П Р И Н И М А 
ТЕЛЬСТВА «ПОД ЗНАКОМ  
МЕРКУРИУСА»
ВАСИЛЬЕВСКАЯ ЯРМАРКА
2-я универсальная межреги
ональная оптово-розничная 
ярмарка
Товары широкого потребле
ния. Продукты питания, напит
ки. Промышленные товары 
АВТОСАЛОН
4-я специализированная вы
ставка
Автотранспортны е ср е д 
ства, автомастерские, стан
ции техобслуживания, зап
части и аксессуары. Авто
звук, транспортные услуги. 
Логистика. Автострахование

10.06- 11.06 
DRINK. ИНДУСТРИЯ 
НАПИТКОВ
Специализированная вы с
тавка
Вина, водка, пиво, безалко
гольные напитки, соки, чай, 
кофе. Сырье, технологии и 
оборудование для их произ
водства. Природная, столо
вая, минеральная, лечебная 
вода. Оборудование и техно
логии очистки  питьевой 
воды

20.08-21.08
ГЕОРГИЕВСКАЯ
ЯРМАРКА
4-я универсальная межреги
ональная оптово-розничная 
ярмарка
Сельхозпродукция, пищевая 
промыш ленность. Товары 
народного потребления. На
родные промыслы и ремесла 
ПОДАРОК РЕСПУБЛИКЕ  
КОМИ
С пециализированная вы с
тавка
Д е ко р а ти в н о -п р и кл а д н о е  
искусство, народные худо
жественные промыслы и ре
месла, сувениры, подарки

08.09 -  09.09 г. Ухта 
НЕФТЬ. ГАЗ.
РЕГИОН КОМИ
Специализированная вы с
тавка в рамках празднования 
Дня работников нефтяной и 
газовой промыш ленности. 
Добыча. Транспортировка. 
Хранение. Технологии, обо
рудование, услуги для неф
теперерабаты ваю щ их и 
нефтедобывающих п р о и з
водств. Газовая пром ы ш 
ленность и технические

средства для газового хо 
зяйства . Э нергетическое  
оборудование и технологии. 
Спецодежда и средства за
щиты

29.09-30.09
ОХРАНА
И БЕЗОПАСНОСТЬ
Специализированная вы с
тавка
Технические средства, ос
нащение и услуги в обла
сти безопасности жизни и 
бизнеса. Охранные пр е д 
приятия. Противопожарная 
безопасность. Средства 
ликвидации аварийных ситу
аций. Спецодежда и обору
дование. Правовое обеспе
чение бизнеса. Страхование

20.10 -  21.10 г. Ухта 
СТРОЙИНДУСТРИЯ
Специализированная вы с
тавка
Строительство, новые тех
нологии, оборудование, ма
териалы, инструменты, ар
хитектура, проекты, декор, 
интерьер. С пецодежда и 
средства защиты

17.11 -  18.11 
ТОВАРЫ
Универсальная оптовая яр
марка
Промышленные предприя
тия, продтовары, товары ши
рокого потребления

08.12 -  09.12 
HI-TECH
2-я специализированная вы
ставка
Специальный раздел вы с
тавки «Рекламные техноло
гии» -  высокие технологии, 
системы связи и телекомму
никаций. Оргтехника. Аудио, 
видеотехника. Интернет. Ин
ф ормационная б е зо п а с
ность. М обильная связь. 
М аркетинг. Консалтинг. 
П роизводство рекламной 
продукции,услуги по разме
щению рекламы. СМИ, рек
ламные и информационные 
агентства, дизайн-студии, 
web-дизайн, PR. Оборудова
ние, расходные материалы

22.12 -  24.12 
НОВОГОДНИЙ  
СЕРПАНТИН
Универсальная выставка-яр
марка
Товары народного потреб
ления. Рождественские и 
новогодние подарки, суве
ниры, елки, елочные игруш
ки, пиротехника. Альбомы, 
книги, откры тки, картины, 
графика. Изделия народных 
промыслов

Чита
ВЫСТАВОЧНЫЙ ЦЕНТР 
«ЗАБАЙКАЛЬСКИЙ»

эяЕ й йкальбкнй

09.02- 11.02 
РЕГИОНЛЕСПРОМ
3-я межрегиональная выстав
ка-ярмарка
Деревообработка: оборудо
вание, станки, машины, меха
низмы, инструменты. Продук
ция лесопромышленного 
комплекса. Пиломатериалы, 
лесоматериалы, строитель
ные материалы, окна, двери. 
Предметы народных промыс
лов, мебель, фурнитура

02.03 -  04.03 
ЗАБАЙКАЛЬСКАЯ ВЕСНА
Межрегиональная универ
сальная выставка-ярмарка 
Одежда, обувь, трикотаж , 
парф юмерия, косм етика , 
мебель, ковры, хозяйствен
ные товары, бытовая химия, 
предметы интерьера, канце
лярские товары, информа
ционные ресурсы, продукты 
питания, напитки, вина

23.03 -  25.03 
АВТОТРАНСЭКСПО
3-я межрегиональная выстав
ка-ярмарка. Автомобильная 
техника, автозапчасти, авто
шины, аккумуляторы, автохи
мия, автоэлектроника, запас
ные части к сельхозтехнике, 
спецтехнике; гаражное 
оборудование, оборудование 
для АЗС; аксессуары, обору
дование для сервисного об
служивания автомобилей, до
рожный сервис

06.04 -  08.04 
НАУКА И ОБРАЗОВАНИЕ
2-я межрегиональная выстав
ка-ярмарка. Наука. Иннова: 
ции. Высокие технологии. 
Модернизация. Реконструк
ция. Высшие и средние спе
циальные учебные заведения

20.04 -  22.04 
ЧитаСТРОЙМАРКЕТ
3-я межрегиональная выс- 
тавка-ярмарка 
Строительные и отделочные 
материалы, изделия и конст
рукции, инструмент, новые 
технологии, строительная 
техника, строительные рабо
ты. Столярные и скобяные 
изделия, окна, двери, жалю
зи и т.д. Системы водоснаб
жения, канализации, элект
роснабжения, газоснабже
ния, отопления,вентиляции, 
кондиционирования. Систе
мы охранной сигнализации и 
противопожарной защиты

01.06 -  03.06 
MASS MEDIA SHOW
1-я межрегиональная выс- 
тавка-ярм арка. СМИ, рек
ламно-информационные ус
луги

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Вниманию авторов статей!

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

Каждая статья, публикуемая в 
журнале, должна иметь точный 
адрес, т.е. автор обязан чётко 
представлять, на какой круг чи
тателей она рассчитана. Реко
мендуем соблюдать некоторые 
общие правила построения науч
но-технической статьи: сначала 
должна быть чётко сформулиро
вана задача, затем изложено её 
решение и, наконец, сделаны вы
воды. Статья должна содержать 
необходимые технические ха
рактеристики описываемых тех
нических схем, устройств, сис
тем, приборов, однако в ней не 
должно быть ни излишнего опи
сания истории вопроса, ни изве
стных по учебникам иллюстра
ций, сведений, математических 
выкладок. Желательно, чтобы в 
статье были даны практические 
рекомендации производственни
кам.

Объём статей не должен пре
вышать 10 страниц текста. Одна 
страница должна вмещать не бо
лее 30 строк, каждая строка со
держать не более 60 знаков вмес
те с интервалами. Поля страниц 
должны быть: левое -  40 мм, 
верхнее -  20 мм, правое -  10 мм, 
нижнее -  25 мм. Текст статьи 
должен быть напечатан через 
два интервала на одной стороне 
стандартного листа -  формата А4 
(в редакцию следует присылать 2 
экземпляра).

Все единицы физических вели
чин необходимо привести в соот
ветствие с Международной сис
темой единиц (СИ), например:

давление обозначать в Паскалях 
(Па), а не кгс/см^, силу -  в нью
тонах (Н), а не в кгс.

Желательно составить аннота
цию статьи и индекс УДК (Уни
версальной десятичной класси
фикации). Название статьи и ан
нотацию просим давать на двух 
языках; русском и английском.

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

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

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

при описании журнальной 
статьи следует указать фамилии 
и инициалы всех авторов, назва
ние статьи, название журнала, 
год издания, номер тома, номер 
выпуска и страницы, на которых 
помещена статья;

фамилии, инициалы авторов, 
названия статей, опубликован
ных в иностранных журналах, 
должны быть приведены на язы
ке оригинала.

Статьи желательно иллюстри
ровать рисунками (фотография
ми и чертежами), однако их чис
ло должно быть минимальным.

Все фотографии и чертежи сле
дует присылать в двух экземпля
рах размером не более машино
писного листа. Чертежи (первый 
экземпляр) должны быть выпол
нены тушью по стандарту. Фо
тоснимки должны быть контра
стными, на глянцевой бумаге.

В тексте необходимо сделать 
ссылки на рисунки, причём по
зиции на них должны быть рас
положены по часовой стрелке и 
строго соответствовать приве
дённым в тексте. Каждый рису
нок (чертёж, фотография) дол
жен иметь порядковый номер. 
Подписи составляются на от
дельном листе.

При подготовке статьи необхо
димо пользоваться научно-тех- 
ническими терминами в соответ
ствии с действующими ГОСТа
ми на терминологию.

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

Рукопись должна быть подпи
сана автором*^авторами). Редак
ция просит авторов при пере
сылке статьи указывать свою фа
милию, имя и отчество, место 
работы и должность, домашний 
адрес, номера телефонов.

Отредактированную и направ
ленную на подпись статью автор 
должен подписать, не перепеча
тывая её. Поправки следует 
внести ручкой непосредственно 
в текст.

Просим особое внимание об
ратить на необходимость высы
лать статьи в адрес редакции за
казными, а НЕ ЦЕННЫМИ 
письмами или бандеролями.
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Индекс 70243

ВНИМАНИЮ ЧИТАТЕЛЕИ!

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

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

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

Кроме того, по вопросам подписки 
читатели могут обращаться в ре
дакцию журнала ’’Деревообрабаты
вающая промышленность” по ад
ресу: 117303, Москва, ул. Малая 
Юшуньская, дом. 1 (ГК “Берлин”), 
оф. 1309 (тел./факс: (095) 319-8230).

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

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

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

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

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