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УДК (674.815-41 + 674.817-41).061.3”313”

СОВРЕМЕННОЕ СОСТОЯНИЕ И ПЕРСПЕКТИВЫ 
РАЗВИТИЯ ПРОИЗВОДСТВА ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ 
В МИРЕ
Восьмая традиционная международ
ная научно-практическая конферен
ция по теме “Древесные плиты: тео
рия и практика” прошла в последней 
декаде марта 2005 г. в Санкт-Петер- 
бургской государственной лесотех
нической академии. На конференции 
были рассмотрены следующие воп
росы: развитие и совершенствование 
производства древесных плит (ДСП, 
ДВП СП (МДФ), ДВП, ОСП (OSB) в 
мире; области потребления древес
ных плит и их расширение путём 
придания плитам новых потреби
тельских свойств (создание отделан
ной декоративной поверхности, по
нижение степени горючести) и др.

Производство любых древесных 
плит обусловливает вовлечение в пе
реработку низкосортной древесины 
и древесных отходов, не находящих 
рационального применения. Изго
товленная продукция имеет свои ха
рактерные потребительские качест
ва, которые невозможно получить в 
природных условиях. При обилии 
дешёвого природного сырья доля 
России в мировом производстве дре
весных плит незначительна. В 2004 г. 
годовой объём их производства в 
России, млн.м^(%), составлял: дре
весностружечных плит (ДСП) -  3,74 
(4,46); древесноволокнистых плит 
(ДВП и МДФ) -  0,358 (0,84); ДВП 
мокрого способа производства -  
6,5% (см. таблицу).

ДСП, вырабатываемые отечест
венными производителями, некон
курентны на мировом рынке по це
нам, а часть продукции -  по качест
ву, поэтому экспорт ДСП практичес
ки отсутствует. Действующие в Рос
сии технологические линии по вы
работке ДСП по техническому уров
ню производства можно условно 
разделить на две группы; линии, вы
рабатывающие ДСП, конкурентос
пособные на мировом рынке по ка
честву, но не по себестоимости, -  
это 21 линия общей производитель
ностью 2124 тыс.м^год; линии, из
готовляющие ДСП, неконкурентос
пособные ни по качеству, ни по се
бестоимости. Для обеспечения вы

пуска ДСП, конкурентоспособных 
на мировом рынке, необходима пол
ная замена основных фондов (техно
логии и оборудования). Линии на ос
нове многоэтажных прессов мораль
но устарели.

В мире новые технологии осваива
ют с применением непрерывных 
прессовых установок, в которых 
прессование ковра происходит при 
его движении между двумя стальны
ми бесконечными лентами. ДСП, из
готовленные на этих линиях, имеют 
отклонение фактической плотности 
от номинальной ±10 кг/м^, припуск 
по толщине на шлифование ±0,3 мм 
при расходе связующего 55-60 кг/м^ 
(по сухому веществу). Эта техноло
гия обеспечивает также стабиль
ность показателей качества по пло
щади плиты, разнообразие их струк
туры, ужесточает требования по ток
сичности, расширяет диапазон плит 
по толщине (3 ^ 0  мм) и формату. 
При этом достигается снижение 
удельных затрат на изготовление 
плит -  по сравнению с периодичес
ким способом прессования ДСП -  на 
10-20%. Освоение в производстве 
непрерывных прессов позволило 
создать линии большой производи
тельности (250-600 тыс.м^/год), что 
даёт возможность дальнейшего сни
жения себестоимости ДСП.

Аналогичные производства по вы
работке ДСП создают и в России:

-  в Новгородской обл. германский 
концерн “Pfleiderer” строит завод по 
производству облицованных ДСП на 
основе технологии непрерывного 
прессования, мощность которого 
составляет 250 тыс.м^/год;

-  в Костромской обл. швейцарское 
предприятие “Кроностар” монтиру
ет линию для изготовления ДСП пу
тём непрерывного прессования 
ковра производительностью 300 
тыс.м^/год;

-  в Ивановской обл. австрийский 
холдинг “Fritz Egger” строит завод 
по изготовлению ДСП мощностью 
250 тыс.м^/год;

-  в Пермской обл. ОАО “Ассоциа
ция “Версиво” строит завод по изго
товлению ДСП мощностью 132 
тыс.м^/год, оснащённый линией неп
рерывного прессования фирмы 
“Зимпелькамп”;

-  ЗАО “Электрогорскмебель” 
строит завод по изготовлению ДСП
-  с использованием непрерывного 
пресса фирмы “Диффенбахер” -  
мощностью 250 тыс.м^/год.

Эти проекты предусматривают 
создание мощностей по производ
ству ДСП (1 ,̂28 млн.мVгoд), конку
рентоспособных по качеству и цене 
на внутреннем и мировом рынках. 
На ряде заводов России совершен
ствуют линии СПБ-110 фирмы “Рау- 
ма-Репола” (замена сушилок, фор
мирующих станций, конвейерно-

Регион мира
Производственные мощности, млн.м7год, 

по изготовлению
ДСП МДФ OSB

Северная Америка 14,55 5,85 23,93
Страны ЕС 32,76 9,98 2,88
Другие страны Европы 11,31 2,64 0,62
Китай 5,79 13,20 0,01
Северо-Восточная Азия 2,64 2,00 -

Юго-Восточная Азия 6,81 2,85 -

Другие страны Азии 2,13 0,46 -
Центральная и Южная Америка 5,49 3,62 0,88
Австралия 1,13 1,73 -
Африка 1,23 0,25 -
Россия 3,74 0,36 -
Всего 87,58 42,94 28,32

П ри м ечан и е. Тире означает отсутствие в регионе производственных 
мощностей по изготовлению древесных плит.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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подпрессовочных линий более сов
ременными аналогами) с доведени
ем производительности линий до 
190 тыс.м^/год. В 2005 г. будут введе
ны в эксплуатацию три линии по 
производству ДСП на основе одноэ
тажных прессов небольшой произ
водительности: в г. Красноярске -  
90, в Тверской обл. -  50, в Челябинс
кой обл. -  80 тыс.м^/год. Предпола
гают, что в течение 5-10 лет продук
ция этих предприятий может конку
рировать с продукцией действую
щих отечественных предприятий по 
производству ДСП.

При разработке проектов строи
тельства и реконструкции отечест
венных плитных предприятий необ
ходимо учитывать, что условия про
изводства в России и Западной Евро
пе различны. С учётом этого фирма 
“Mesto Panellboard” предлагает ин
дивидуальные и модульные решения 
для производства ДСП, которые 
приведены ниже.

При строительстве современного 
производства ДСП необходимо 
обеспечивать возможность исполь
зования сырья различных видов и 
предусматривать его стабильную 
поставку в перспективе. Участок по 
подготовке древесины должен быть 
разработан с учётом оптимального 
использования древесного сырья 
всех видов, включая отходы других 
производств. Для этих цехов реко
мендуют применять оборудование 
для окорки брёвен, изготовления ще
пы, высокоэффективные системы 
для хранения щепы и опилок лесо
пиления.

Для достижения оптимальных ре
зультатов при изготовлении стружки 
важной операцией является сорти
ровка щепы на фракции. Гниль из 
щепы необходимо удалить до про
цесса изготовления стружки, что бу
дет способствовать снижению рас
хода связующего. Роликовые уста
новки для сортировки материала мо
гут быть оснащены узлами для его 
очистки от песка и мелких камней. 
Тщательная очистка щепы и струж
ки позволит снизить себестоимость 
продукции. Стружечные станки 
должны быть подобраны с учётом 
свойств исходного сырья и вида дре
весных плит.

Современная линия для изготовле
ния ДСП (независимо от её произво
дительности) оснащена одной од
нопроходной сушилкой. Основное 
требование к последней -  точное 
обеспечение нужных величин техно

логических параметров режима 
сушки при любом значении содер
жания влаги и колебаниях качества 
сырьевого состава. Для получения 
сушильного агента используют вер
тикальные камеры сгорания, работа
ющие на газе, мазуте, шлифоваль
ной пыли, и комбинированные энер
гетические установки с подвижной 
колосниковой решёткой и форсунка
ми для шлифовальной пыли и газа, 
работающие на древесных отходах 
всех видов. Атмосферные выбросы 
тщательно очищают механическими 
сепараторами.

Сортировка сухой щепы осущес
твляется на вибрационных ситах и 
пневмосепараторах. Площадь сита 
может составлять 10-25 м .̂ Для сов
ременной технологии характерно 
обязательное удаление пыли из су
хой стружки, что способствует эко
номии связующего и исключает воз
можность образования пылесмоля
ных пятен на готовой продукции.

Процесс осмоления стружки авто
матизирован. Система приготовле
ния связующего, дозирования 
стружки и подачи связующего в сме
сители управляется интегрирован
ной системой контроллеров, работа
ющих в реальном масштабе време
ни. Все рецепты связующего и дру
гая информация введены в систему 
визуализации производственного 
процесса. Это облегчает труд опера
тора и обеспечивает стабильность 
режима проведения процесса. Сис
тема состоит из смесителей, рабо
тающих по принципу длительного 
хранения стружки, и бункеров для 
дозирования последней с весами для 
точного обеспечения нужного соот
ношения связующего и стружки.

Установка для механического фор
мирования стружечного ковра обес
печивает высокий уровень стабиль
ности в работе и высокое качество 
ковра с однородной поверхностью 
при минимальном колебании его 
плотности. Новые установки для 
формирования наружных слоёв 
обеспечивают возможность приме
нения более тонких облицовочных 
плёнок -  при условии осуществле
ния двойного фракционирования 
стружки наружного слоя.

Пресс непрерывного действия по 
ширине имеет большое число цили
ндров, что даёт возможность прово
дить тонкую настройку профиля и 
величины плотности прессуемого 
ковра и обусловливает сокращение 
до минимума разнотолщинности

плиты. Эффективную передачу теп
лоты осуществляют небольшого ди
аметра ролики, ведущие стальную 
ленту. Это обеспечивает хороший 
тепловой режим пресса и низкое 
энергопотребление.

Система транспортирования и 
складирования плит работает авто
матически. Она позволяет наблю
дать за состоянием склада, причём 
при этом исключена возможность 
механического повреждения про
дукции.

Система управления производ
ством ДСП основана на использова
нии программного обеспечения, 
адаптированного под местные усло
вия, и является системой открытого 
типа. При строительстве новых за
водов рекомендуется иметь одного 
поставщика систем для автоматиза
ции производства: это обеспечит од
нородную визуализацию всего тех
нологического процесса. Правиль
ное оформление системы управле
ния -  основной фактор обеспечения 
высокого коэффициента использова
ния линии по производству ДСП.

Удешевить строительство заводов 
по производству древесных плит с 
использованием импортного обору
дования можно путём замены основ
ной части импортируемого оборудо
вания в составе технологических ли
ний отечественными аналогами. 
Мировая практика подтверждает, 
что необязательно изготовлять весь 
комплект оборудования -  достаточ
но создать основные элементы для 
последующего укомплектования и 
модернизации уже действующих ли
ний.

По мнению ВНИИДрева, для оте
чественной плитной подотрасли 
перспективно создание комплекса 
оборудования для выпуска плит но
вых видов. Им сделана ставка на вы
пуск древесных плит из волокнопо
добных частиц. Последние занимают 
промежуточное место между древес
ным волокном, получаемым методом 
дефибраторного размола, и иголиа- 
той стружкой. Их можно вырабаты
вать на модернизированных зубчато
ситовых дробилках. Частицы, полу
чаемые в процессе размола, облада
ют прочностью природной древеси
ны вдоль её волокон. Это позволяет 
максимально использовать прочно
стные свойства древесины в 
конструкции плиты и снизить расход 
связующего. Такие плиты имеют вы
сококачественную поверхность, луч
шие физико-механические и эконоВологодская областная универсальная научная библиотека 
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мические показатели по сравнению с 
ДСП. Величины показателей шеро
ховатости соответствующих плит та
ковы, что при облицовывании пос
ледних можно применять более де
шёвые бумажно-смоляные плёнки 
удельной массой 70-80 г/м .̂

По качеству и цене плиты из во
локноподобных частиц занимают 
промежуточное положение между 
ДСП и МДФ. Их можно использо
вать для изготовления фасадов мебе
ли и облицованного паркета взамен 
дорогостоящих МДФ. Экономичес
кие расчёты показывают, что затра
ты на создание производств таких 
плит могут окупиться за срок про
должительностью около одного го
да.

Была разработана, изготовлена и 
испытана в производственных усло
виях дробилка ДМ-8М с унифици
рованным безножевым барабаном, 
имеющим зубчато-ситовые сегмен
ты и модернизированную крыльчат
ку. Анализ результатов проведённых 
испытаний показывает, что получен
ные волокноподобные частицы 
обеспечивают хорошее смешивание 
со связующим и формирование ков
ра. Их можно перерабатывать на 
оборудовании, используемом в про
изводстве ДСП. Путём замены ноже
вого барабана стружечного станка 
ДС-7А унифицированным безноже
вым барабаном с зубчато-ситовыми 
сегментами этот станок преобразу
ется в дробилку ДМ-8М. Зубчато-си
товые барабаны позволяют получать 
сырым размолом мельчайшую 
стружку для формирования наруж
ных слоёв шит, уровень качества 
поверхности которых соответствует 
требованиям 8-9-го класса шерохо
ватости; их применение вместо но
жевых обусловливает сокращение 
эксплуатационных затрат.

В ЗАО “Плитспичпром” испытаны 
оснастка и опоры сит барабана и но
вые сита для зубчато-ситового бара
бана, выполненные из набора про
дольных и поперечных планок. На 
плоскостях продольных и попереч
ных планок имеются пазы, позволя
ющие получать волокноподобные 
частицы из щепы, лепестковой и 
игольчатой стружки (для среднего и 
наружных слоёв плит) и обеспечива
ющие необходимую износостой
кость при размоле щепы.

Основные преимущества, обус
ловливающие перспективность се
рийного освоения в производстве 
модернизированного оборудования:

-  простота оснастки позволяет из
готовлять ситовой блок на традици
онном оборудовании (без примене
ния сложного перфорационного обо
рудования); планки для зубчато-си
тового барабана изготовляют мето
дом штамповки или фупповой меха
нической обработки в специальной 
технологической оснастке;

-  небольшая продолжительность 
выполнения операции набора пла
нок в конструкцию сита с помощью 
кассеты;

-  увеличение живого сечения ра
бочей поверхности сита обусловли
вает возрастание производительнос
ти дробилки;

-  возможно сокращение типов и 
количества применяемых стружеч
ных станков и дробилок; пластинча
тое сито служит дополнительным 
инструментом при измельчении 
стружки или щепы;

-  конструкция сита позволяет из
менять размеры ячеек сит в широ
ком диапазоне (от 3x10 мм до очень 
больших размеров); незначительные 
трудозатраты на демонтаж станка и 
барабана, изменение размера сит;

-  сита обеспечивают подсушку 
древесных частиц на 15-20% по от
ношению к уровню влажности ще
пы;

-  упомянутое модернизированное 
оборудование может работать без 
переналадок до 6 мес., поскольку в 
случае поломок одной или несколь
ких планок сит при попадании ме
таллических включений заменяют 
не всё сито, а только вышедшие из 
строя планки;

-  производительность сит с разме
рами ячеек 8x22 мм составляет бо
лее 7 т/ч (более 4 т/ч в пересчёте на 
абс. сухой состав).

В связи с освоением выпуска об
лицованных древесных плит на 
предприятиях по выработке ДСП на 
научно-практической конференции 
были рассмотрены эффективные ва
рианты модернизации устаревших 
импортных установок по пропитке 
бумаг термореактивными смолами.

К концу 1990-х годов в России 
действовало более 75 пропиточных 
установок германского и финского 
производства. Величина производи
тельности каждой из них была дове
дена до максимального уровня, но 
их число оказалось недостаточно 
для расширяющегося мебельного 
производства. Они не могли обеспе
чить мебельную подотрасль облицо
ванными ДСП в достаточных объё

мах. В связи с этим мебельные 
предприятия импортируют большое 
количество пропитанной облицовоч
ной плёнки из Польши, Германии, 
Италии. Ведётся также работа с 
целью расширить существующие 
мощности в России: модернизируют 
существующие и приобретают но
вые установки для пропитки бумаги.

Производительность пропиточной 
установки зависит от скорости про
хождения, или подачи бумажного 
полотна. В зависимости от качества 
конечного продукта и типа линии ве
личина названной скорости офани- 
чена следующими факторами: уров
нем качества смол, режимом прове
дения инфракрасной сушки, произ
водительностью аэрофонтанной су
шилки, скоростью афегата для по
перечной резки; скоростью линии.

Качество плёнки зависит от каче
ства пропиточных смол. Исходное 
для приготовления смол сырьё -  это 
преимущественно продукция евро
пейских фирм. Большинство рос
сийских предприятий имеют свои 
реакторы, а пропиточные смолы мо
гут быть приготовлены по собствен
ному рецепту. Трудность состоит в 
том, чтобы остановить технологи
ческий процесс синтеза на нужной 
стадии.

Перед использованием смол на 
пропиточной установке к ним следу
ет добавить воду и присадки. Боль
шинство существующих установок 
не имеют автоматически узлов для 
приготовления и дозирования смол, 
поэтому человеческий фактор явля
ется решающим. Современные при
садки требуют тщательного прове
дения их дозирования -  с точностью 
до фамма. Малейшее отклонение от 
нормы отрицательно сказывается на 
качестве и производительности. Для 
обеспечения высокого качества смо
лы надо создавать и использовать ав
томатизированные системы для её 
приготовления. Такие системы соз
даны в Германии. Они способны 
ежечасно приготовлять от 650 до 
3000 кг пропиточного смоляного 
раствора и обеспечивать одновре
менно несколько установок для про
питки бумаги.

Современная технология пропит
ки, предлагаемая западными страна
ми, характеризуется следующим: ос
новную объёмную пропитку бумаж
ного полотна выполняют карбами- 
доформальдегидной смолой (КФС), 
а сверху наносят меламиноформаль- 
дегидную смолу (МФС). БольшинВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ство пропиточных установок в Рос
сии оснащены инфракрасными из
лучателями (ИКИ) для сушки про
питанного смолой полотна бумаги -  
ИКИ устанавливают после первой 
ванны -  ванны с КФС. Такие пропи
точные установки позволяют обой
тись меньшей производственной 
площадью и работают надёжно при 
низких скоростях проведения про
цесса сушки. (Недостаточно высо
кая тепловая мощность ИКИ отри
цательно сказывается на фактичес
кой величине названной скорости и, 
следовательно, продолжительности 
сушки.) Бумага, пропитанная в пер
вой ванне КФС, с её недосушенны- 
ми частицами поступает во вторую 
ванну -  ванну с МФС, где эти части
цы смываются, разбавляя МФС. Тем 
самым ухудшается качество пропи
танной поверхности. Удлинение сек
ции инфракрасной сушки обуслов
ливает возрастание качества послед
ней, но отрицательно сказывается на 
величине экономической эффектив
ности производства: постоянный 
рост тарифов на электроэнергию де
лает инфракрасную сушку дорогос
тоящей.

В последние 20 лет расширяется 
применение технологии растровых 
валиков. Она заключается в следую
щем. Бумагу, пропитанную КФС в 
первой ванне, сушат в первой аэро- 
фонтанной сушилке до влажности 
12-14%, после чего на её поверх
ность растровыми валиками наносят 
слой МФС. Конструкция растровых 
валиков позволяет равномерно нано
сить слой смолы на бумагу и контро
лировать его толщину.

Нижний узел для нанесения смо
лы состоит из растрового валика, 
ванны и ракельного устройства. Ве
личина линейной скорости вращаю
щегося ракельного валика равна ве
личине скорости подачи бумажного 
полотна. Смола поступает между ра
келем и валиком. Верхняя поверх
ность бумажного полотна покрыва
ется слоем смолы с помощью верх
него растрового валика -  величина 
линейной скорости последнего рав
на величине скорости подачи бума
ги. Смола поступает между ракелем 
и валиком, а её излишки улавливают 
под ванной. По выходе бумажного 
полотна из узла для нанесения пок
рытий расположены проволочный 
ракельный и раскатный валики для 
обработки верхней и нижней сторон 
полотна. Они разглаживают и раска
тывают слои смолы по ширине пос

леднего. Затем бумажное полотно 
сушат во второй аэрофонтанной су
шилке до конечной влажности 6,5%. 
Это существенное изменение в тех
нологии требует разделения в линии 
сушильных мощностей -  оптималь
на разбивка длины секции сушки в 
соотношении от 1:2 до 2:3.

На пропиточных установках фир
мы “Раума-Репола” для обофева ис
пользовали пар, горячую воду и тер
момасло. При использовании пара и 
воды в принципе невозможно обес
печить нужную максимальную тем
пературу сушки (180°С) и, следова
тельно, требуемую производитель
ность установки. Для получения 
температуры сушки, равной 180°С, 
надо применять термомасло или то
почные газы. Аэрофонтанная су
шилка на газовом отоплении отлича
ется энергоэкономным режимом ра
боты, быстрым нагревом и низкой 
внутренней зафязняемостью, хоро
шей регулируемостью. Возможнос
ти оснащения старых сушилок фир
мы “Раума-Репола” газовыми горел
ками офаничены. Рекомендуют 
вместо них использовать систему 
нафева термомаслом: котлы для тер
момасла конструктивно просты, не
дороги, они могут работать на дешё
вом энергоносителе -  солярке.

Важная операция процесса произ
водства пропитанных смолой бу
мажных плёнок -  разрезание беско
нечного полотна поперёк на требуе
мый размер. Её можно выполнять на 
гильотинных установках со ско
ростью до 28 м/мин. Ротационные 
установки позволяют применять бо
лее высокие скорости подачи полот
на (до 70 м/мин) и обеспечивают бо
лее высокую точность отрезания. Их 
привязку к существующей линии 
выполняют с использованием элект
ронного тахометра, механически 
связанного с приводным валом.

Между узлами размотки бумаги и 
её пропитки должно быть установ
лено склеивающее устройство. 
Предпосылкой здесь является нали
чие размотки откидного типа, позво
ляющей производить смену рулонов 
при любой производственной ско
рости. Часто в склеивающее устрой
ство вставляют механизм для обре
зания кромок в целях обеспечения 
требуемой заказчиком ширины по
лотна.

Аналогичная модернизация уст
ройства намотки связана с большим 
объёмом переделок. Автоматическое 
устройство для наматывания нового

рулона на пустую гильзу может ра
ботать только при условии, что но
вый и отработанный рулоны не раз
личаются по линейной скорости. 
Для этого необходимы два рулонных 
привода. А поскольку в существую
щих линиях устройства для намотки 
получают движение от главного при
вода, то устройство для намотки на
до снабдить индивидуальным при
водом.

Главный привод пропиточной ус
тановки фирмы “Раума-Репола” рас
считан на скорость движения полот
на до 40 м/мин. Однако такое уст
ройство главного привода не позво
ляет регулировать натяжение при за
мене декоративной бумаги в сушил
ке. Поэтому на её поверхности от 
соприкосновения с дюзами образу
ются фязные полосы. Это в опреде
лённый мере обусловливает целесо
образность возможной замены глав
ного привода установки современ
ным многодвигательным приводом, 
снабжённым устройством для изме
рения натяжения полотна. Таким об
разом, предлагаемая модернизация 
функционирующих уже длительное 
время пропиточных установок фир
мы “Раума-Репола” довольно удач
ной конструкции -  в современных 
непростых условиях работы плит
ной подотрасли отечественной дере
вообрабатывающей промышленнос
ти вполне целесообразна.

Отечественные производители 
ДСП должны повысить качество 
своей продукции до уровня, соответ
ствующего требованиям евростан
дарта EN 312. Причём необходимо 
предложить такие решения, которые 
можно реализовать без существен
ного изменения технологии и допол
нительных капитальных вложений.

Некоторые исследователи считают 
наименее затратным мероприятием 
модифицирование КФС. Эффектив
ным методом модифицирования яв
ляется синтез гибридных синтети
ческих полимерных материалов -  с 
использованием металлов или кера
мики. При проведении исследова
ний использовали алюминийсодер
жащий поликомпонентный модифи
катор, который на надмолекулярном 
уровне взаимодействует с карбами- 
доформальдегидным олигомером в 
процессе превращения в полимер 
при горячем прессовании плит. В ка
честве модификатора применяли по
ликомпонентный тонкодисперсный 
алюминийсодержащий наполнитель 
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в  качестве основы связующего ис
пользовали КФС марок КФ-МТ-15, 
КФ-НВ, а также смесь смол КФ-МТ-
3, КФ-МТ-15, КФ-МТ-ПС. В качест
ве отвердителя во всех случаях при
меняли хлорид аммония. Производ
ственное опробование модифициро
ванного связующего было проведе
но на пяти отечественных предприя
тиях с различной технологией -  от 
модернизированных линий СП-25 с 
17-19-этажными прессами до техно
логической линии “Бизон” с 2-этаж
ными прессами. Режимы проведе
ния процессов изготовления ДСП 
различались по температуре плит 
пресса (от 165 до 185°С) и продол
жительности выдержки (от 0,43 до
0,14 мин/мм). Толщина плит во всех 
случаях составляла 16 мм. Древес
ное сырьё существенно различалось 
по породному составу и качеству -  
соответственно различались между 
собой и исходные величины плот
ности плит.

Анализ результатов производ
ственных испытаний технологии из
готовления ДСП с использованием 
модифицированной смолы показыва
ет следующее; при расходе модифи
катора в количестве около 3% вели
чины массы абс. сухой смолы качест
во плит повыщается; при расходе мо
дификатора в количестве 7-10% ве
личины массы абс. сухой смолы 
можно уменьшить продолжитель
ность цикла горячего прессования 
древесностружечного ковра; исполь
зование модификатора обусловлива
ет снижение плотности готовых ДСП 
на 80-100 кг/м^; ДСП, изготовлен
ные с использованием модификато
ра, пригодны для облицовывания бу
мажными плёнками, пропитанными 
термореактивными смолами.

В 2004 г. в России было выработа
но около 80 тыс.м^ ДВП СП (МДФ). 
В 2005 г общая мощность шести 
действующих заводов по производ
ству ДВП СП должна составить 948 
тыс.м^год. Это в 1,5 раза больше 
потребности внутреннего рынка, а 
следовательно, в 2006 г. можно будет 
отказаться от импорта ДВП СП и да
же начать экспортировать такие пли
ты отечественного производства.

Среди вводимых в эксплуатацию 
заводов по изготовлению ДВП СП 
технологически наиболее современ
ны линии в ООО “Кроностар” и 
“Кроношпан” производительностью 
соответственно 430 и 180 тыс.м^/год. 
Это линии фирмы “Зимпелькамп” с 
высокопроизводительными пресса

ми непрерывного действия, обеспе
чивающие минимально возможную 
себестоимость и наилучшую ста
бильность качества плит.

При строительстве в России но
вых заводов необходимо учитывать 
уровень современности технологий 
и оборудования и принимать такие 
организационно-технологические 
решения, осуществление которых 
обусловливает возрастание конку
рентоспособности плит, т.е. приме
нять современные линии с прессами 
непрерывного действия производи
тельностью 800-1000 м^сут., прово
дить облицовывание плит, изготов
лять облицованный паркет и стено
вые панели, налаживать собственное 
производство смол на основе КФ- 
концентрата и др.

Начинается реализация двух но
вых проектов создания мощностей 
по выработке ДВП СП: в г. Томске -  
завода мощностью 100 тыс.м^/год и 
в ООО “Кроношпан” -  линии (с ка
ландровым прессом большого диа
метра) производительностью 170 
тыс.м^/год. На последнем предприя
тии завершается строительство 
крупного производства КФС (его 
проектная мощность -  200
тыс.т/год) -  смолу будут изготовлять 
по финской технологии, характери
зующейся получением формальде
гида из метанола, а смол -  на основе 
КФ-концентрата. Использование в
ООО “Кроношпан” смол собствен
ного производства при изготовлении 
МДФ и ДСП (планируется строи
тельство соответствующего завода) 
обеспечит существенное снижение 
себестоимости и токсичности гото
вой продукции.

В российском производстве ДВП 
мокрым способом в настоящее вре
мя действуют 30 из имеющихся 68 
линий. Строить новые заводы не 
планируют. Экологическая чистота 
плит этого типа обеспечивает устой
чивый спрос на них на европейском 
рынке. Ежегодный экспорт назван
ных плит составляет до 80 млн.м^ 
(около 30% годового объёма их про
изводства). Оборудование, использу
емое сейчас для производства ДВП 
мокрым способом, морально и физи
чески устарело. Необходима модер
низация линий для изготовления 
названных плит путём осуществле
ния современных технико-техноло
гических решений, основные из ко
торых следующие;

-  монтаж одного дефибратора 
большой мощности, позволяющего

изготовлять волокно в одну ступень 
размола (вместо трёх-четырёх од
новременно работающих установок 
для размола щепы);

-  введение в технологический 
процесс операции разделения дре
весноволокнистой массы на соответ
ствующих сортировках (при этом на 
рафинёр направлять только волокно 
крупной фракции);

-  дооснащение линий усовершен
ствованными системами для мойки 
щепы с установкой гидромойки ще
пы на нулевой отметке;

-  применение полиэлектролитов 
при формировании древесноволок
нистого ковра в целях уменьшения 
на 30% массового содержания ве
ществ, взвешенных в подсеточной 
воде, и снижения на 5% влажности 
ковра;

-  техническое обеспечение воз
можности перераспределения хими
ческих добавок между основной 
массой и массой покровного слоя 
для сокращения расхода гидрофоб
ных и упрочняющих добавок до 
20%;

-  замена серной кислоты (являю
щейся высокоагрессивным вещест
вом) фосфатными материалами в це
лях стабилизации величин показате
лей прочности плит и снижения се
бестоимости последних;

-  применение отливных машин 
новой конструкции (реконструкция 
имеющихся) для повышения степе
ни обезвоживания древесноволок
нистого ковра;

-  техническое обеспечение воз
можности регулирования толщины 
ковра, позволяющего снизить на 
5-15%  расход сырья и материалов;

-  изменение скорости перемеще
ния нижнего стола пресса, обеспечи
вающее сокращение цикла прессова
ния ковра и, как следствие, увеличе
ние на 5-10%  производительности 
пресса;

-  установка “полусимультанного” 
механизма смыкания плит пресса 
для повышения надёжности послед
него;

-  переход на использование рам- 
но-сеточной системы загрузки-разг- 
рузки пресса;

-  применение сокращённых и 
замкнутых систем водопотребления 
для решения соответствующих эко
логических проблем;

-  дооснащение линий оборудова
нием для отделки ДВП методами ок
раски и имитационной печати.

Выполнение этих мер обеспечитВологодская областная универсальная научная библиотека 
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значительное увеличение суммарной 
мощности соответствующих произ
водств (на 25-30% проектного уров
ня), снижение себестоимости и повы
шение стабильности качества ДВП.

В связи с применением ДВП в па
нелях в качестве одного из компо
нентов сотовых конструкций (дру
гой компонент представляет собой 
бумажно-сотовый заполнитель) для 
деревянного домостроения актуаль
ны работы по обеспечению соответ
ствия уровня показателя огнезащи- 
щённости ДВП и крафт-бумаги тре
бованиям группы горючести Г1 или 
Г2 по ГОСТ 30244-94, а также по 
обеспечению минимально возмож
ного уровня показателя токсичности 
названных материалов -  последние 
токсичны потому, что содержат фе
нол и формальдегид.

Разработана технология получе
ния огнезащищённых твёрдых ДВП 
сухого способа производства 
(ОДВПс) с применением фосфора- 
зотсодержащих аддуктов. Процесс 
получения ОДВПс осуществляется 
без синтетических связующих с вве
дением стадии сокращённой термо
обработки (закалки). Для получения 
ОДВПс использовали волокно дре
весины лиственных пород (берёзы -  
80, осины -  20%), а также антипирен 
КМХ, содержащий амидофосфат 
марки КМ и хлорид аммония (в ка
честве гидрофобизатора применяли 
твёрдый нефтяной парафин).

Воздушно-сухое древесное волок
но обрабатывали 50%-ным водным 
раствором антипирена КМХ и расп
лавом парафина путём распыления 
при расходе компонентов по сухому 
веществу соответственно 22,2 и 
1,5%. Уровень обработки волокна 
антипиреном принимали с учётом 
того, что величина массового содер
жания фосфора в плите должна сос
тавлять 3%. Обработанное волокно 
сушили при температуре 80°С до от
носительной влажности 4-6%. 
Прессованием древесноволокнисто
го ковра получали плиты толщиной 
5 мм плотностью 1000±50 кг/м^ (те
мпература составляла 200°С, макси
мальное давление -  5 МПа, продол
жительность прессования -  6 мин). 
Затем плиты подвергали термообра
ботке в течение 15 мин при темпера
туре 160°С. Готовые плиты кондици
онировали в течение 3 сут. при тем
пературе 20±5°С и относительной 
влажности воздуха 65±15%.

Сравнительный анализ величин 
физико-механических показателей

ОДВПс, подвергнутых термообра
ботке, и ОДВПс без такой обработки 
показывает следующее: термообра
ботка плит обусловливает повыше
ние их прочности и водостойкости -  
ОДВПс, подвергнутые 15-минутной 
термообработке, удовлетворяют ос
новным требованиям евростандарта 
EN 622-5 к конструкционным ДВПс 
толщиной 4-6 мм. При проведении 
соответствующих испытаний образ
цов ОДВПс эмиссия формальдегида 
из них отсутствовала, что позволяет 
отнести эти плиты -  по уровню по
казателя эмиссии формальдегида из 
них -  к классу ЕО.

Производить бумагу пониженной 
горючести можно или с осуществле
нием операции огнезащитной обра
ботки бумаги непосредственно в 
технологическом процессе её полу
чения, или с проведением операции 
огнезащитной обработки готовой 
бумаги -  огнезащита готовых сото
вых конструкций менее эффективна.

Для соединения огнезащищённых 
плит и бумажных сотовых конструк
ций можно использовать водостой
кие клеи. Огнезащищённые компо
зиционные материалы на основе 
ДВП и сотовых конструкций пред
назначены для применения в дере
вянном домостроении и других объ
ектах строительства.

OSB -  древесные плиты ориенти
рованной структуры из крупнораз
мерной стружки -  впервые появи
лись в США. В качестве сырья слу
жили отходы, образующиеся при лу
щении древесины. Благодаря специ
альной геометрии стружки и направ
ленной ориентации древесных час
тиц -  элементов формируемого ков
ра удалось получить плиты повы
шенной прочности, а использование 
водостойких клеёв на основе фено- 
лоформальдегидных (ФФС) и мела- 
миноформальдегидных (МФС) смол 
обеспечивало стабильность свойств 
OSB в жёстких условиях эксплуата
ции изделий и конструкций.

Основные технологические опера
ции производства OSB таковы: по
лучение крупноразмерной стружки, 
формирование ковра из ориентиро
ванной стружки, горячее прессова
ние ковра. Современная технология 
OSB основана на использовании 
прессов непрерывного действия. В 
качестве сырья применяют круглые 
лесоматериалы всех пород, пригод
ные для изготовления фанеры. Раз
мороженное горячей водой и затем 
окорённое сырьё поступает на дис

ковые стружечные станки Carmanah 
или Pallmann, позволяющие полу
чать плиты нужного качества.

Изготовленную стружку сушат в 
установках, получающих теплоту от 
сжигания некондиционных частиц 
(отделяемых от основной массы в 
барабанных сортировках), а также 
отходов (коры, обрезков плит и др.). 
Разделённая на два рабочих потока 
стружка накапливается в соответ
ствующих бункерах наружного и 
внутреннего слоя. Затем стружка 
поступает в смесители, где осущес
твляются её осмоление и обработка 
гидрофобными добавками.

Узел формирующих машин состо
ит из двух машин для наружных сло- 
ёв и двух машин для внутреннего 
слоя. Работа формирующей машины 
для наружного слоя основана на ис
пользовании фракционирующих ро
ликов и устройства для продольной 
ориентации частиц. В результате 
частицы располагаются направлен
но с соответствующим распределе
нием от поверхности предполагае
мой плиты -  от самых крупных к 
мелким. Машина для внутреннего 
слоя снабжена маятниковым бунке
ром и распределительными ролика
ми для ориентации частиц.

Продолжительность прессования 
OSB значительно больше, чем ДСП 
и МДФ. Горячий пресс длиной 42 м 
и шириной прессующей ленты 2800 
мм обеспечивает возможность выра
ботки 320 тыс.м^ OSB в год. Отпрес
сованную ленту разрезают на требу
емый размер. Далее OSB шлифуют и 
упаковывают.

Действуют следующие величины 
удельного (в пересчёте на 1 м̂  OSB 
плотностью 670 кг/м^) расхода того 
или иного исходного материала 
(кг/м^); абс. сухой древесины -  
684,55; связующего (ФФС) -  58,09; 
химикатов -  1,87; природного газа -  
28,9 (удельный расход электроэнер
гии составляет 168 кВт/м^). В 2004 г 
ориентировочная средняя цена OSB 
составила 280 долл. США/м^.

В России всё ещё нет производ
ства OSB. Предпочтительно его соз
дание в Европейской части страны, 
где имеются значительные ресурсы 
древесины осины, не находящей ра
ционального использования: при 
выполнении лесозаготовок значи
тельные массивы осины остаются в 
лесу.

Основные направления примене
ния OSB: домостроение (скрытые и 
несущие конструкции, декоративВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ные и облицовочные конструкции, 
панели пола, бетонная опалубка); из
готовление крупной упаковки; ме
бельное производство (закрытые 
элементы мебели, встроенная ме
бель). Главный тормозящий фактор 
создания в России производства 
OSB -  отсутствие развитого внут
реннего рынка. В случае появления 
отечественного производства OSB -  
с учётом ожидаемого роста объёмов 
строительства можно прогнозиро
вать развитие внутреннего рынка. К

2010 г годовой объём потребления 
OSB может составить 400-600 
тыс.м^. В настоящее время намече
но строительство двух заводов по 
изготовлению OSB (мощностью до 
400 м^/год каждый): в ООО “Кро
ностар” и “Кроношпан”. А три про
екта строительства заводов по вы
пуску OSB в разных регионах Евро
пейской части России находятся в 
стадии проработки.

Восьмая международная научно- 
практическая конференция по наз

ванной теме проходила в атмосфере 
взаимодополнительного обмена ре
зультатами разработок, проведённых 
на отечественных предприятиях, а 
также анализа и обобщения перспек
тив развития мирового производства 
древесных плит.

Древесные плиты: теория и 
практика / Под ред. А.А.Леоно- 
вича: Восьмая международная 
научно-практическая конферен
ция, 23-24 марта 2005 г -  СПб. -  
2005. -  96 с.

УДК 674:621.86.06

ВЛИЯНИЕ ИЗМЕНЕНИЙ В ТЕХНОЛОШИ 
ПРОИЗВОДСТВА ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
НА ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К ТРАНСПОРТНЫМ СРЕДСТВАМ ДЛЯ 
ЛЕСОПИЛЬНО-ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ 
ПРЕДПРИЯТИЙ
Д . В. Иванов, канд. техн. наук -  Архангельский государственный технический университет

В последние 20-30 лет произошли 
следующие изменения в организа
ции технологического процесса ле
сопильно-деревообрабатывающих 
предприятий.

Изменились условия транспорти
рования сырья: если раньще водным 
путём поставляли до 90% сырья, то 
сейчас -  35-50%, а 45-65% сырья 
доставляют сухопутным транспор
том. Сырьё сортируют по диаметрам 
на сухопутных сортировочных ли
ниях, а для их обслуживания ис
пользуют колёсные погрузчики. Ес
ли раньше брёвна подавали к лесо
пильному цеху водным путём (по 
гидролоткам через бассейн), то сей
час их подают колёсными погрузчи
ками. Лесопильные цехи сблокиро
ваны с автоматическими сортпло- 
щадками. Если в 1970-е годы преи
мущественно проводили атмосфер
ную сушку пиломатериалов, то позд
нее стала преобладать камерная 
сушка. В соответствии с изменивши
мися условиями рынка возникла 
потребность в поставке пиломатери
алов, рассортированных по длинам.

пакетами. Складирование и пофузка 
пиломатериалов на транспортные 
средства осуществляются только па
кетами.

С учётом этих изменений следует 
определять требования к техничес
ким параметрам внутризаводских и 
внутрицеховых транспортных 
средств для перемещения сырья и 
продукции на ЛДП.

Для разгрузки сырья (доставляе
мого разнотипными транспортными 
средствами), его подачи на сортиро
вочные линии и складирования зим
него и промежуточного запасов 
сырья используют краны различных 
типов и колёсные погрузчики.

На разгрузке транспортных 
средств и разборке штабелей для 
обеспечения большей безопасности

Т аблица 1
Величина параметра крана модели

кранов КБ-572-А БКСМ-14ПМ2 ККС-10 ЛТ-62 Кк-10 МбК-10
Грузоподъёмность, т 10-6,3 5,0 10,0 32,0 10,0 10,0
Пролёт, м - - 32 32 400 700
Консоли, м - - 8 и 9 - - 40
Вылет стрелы, м 3-30 3,8-30 - - - -
Скорость, м/мин:

подъёма фуза 20,0 30,0 15,0 11,3 60,0 40,0
движения тележки 25,0 32,0 40,0 32,6 300,0 240,0
движения крана 30 30 36 51 6 6

Скорость поворота стрелы. 0,6 0,5 - - - -
об/мин

Режим работы С С С С т т
Мощность электродвигате 66,3 47,2 42,0 113,0 - -

лей, кВт
Масса, т 54 46 570 430 - -Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 2
Параметр

линий ЛТ-86А РБ-12
Величина параметра линии модели

БС60-2Ф БС60-3 ХК-4000 Шпрингер Лекопа
Диаметр брёвен, см 
Длина брёвен, м 
Производительность, шт./ч 
Число сортировочных мест, шт. 
Скорость тягового органа, м/с 
Сбрасыватели

Мощность электродвигателей, кВт 
Размеры, м; 

длина 
ширина

8-110 
1,6-6,5 

400 
13 
0,8 

1-стор. 
гравит. 

37

132
6,5

12^0
4-7
700
12+2

1,6
2-стор.
гидр.

61

80
18,0

12-60
4-7
800

32+2
2,0

2 -с т о р .

ги д р .

390*

277

12-60
4-7
1200
26+1

2,0
2 -с т о р .

Э л ектр .

205*

163
27,8

12-60
4-7
900

16
2,0

2-стор.
Электр.

65

85
18,0

12-60 
4-7 
600 

90 
1,6 

2-стор. 
ЭЛ. гидр. 

160

350
27,0

12-60 
4-7 
1080 

24 
2,5 

2-стор. 
ЭЛ. гидр.

*С окорочным станком

рабочих применяют разнотипные 
фейферы: с подводом электропита
ния (ВМГ-5, ВМГ-10, ГМЛ-4, ГГ-5 и 
др.) -  при использовании козловых и

Наибольшая производительность 
кранов при выгрузке составляет 
1000-1200, а при разборке штабелей
-  450 в смену.

Таблица 3
Параметр Величина параметра попзузчика модели

погрузчиков 4045ЛМ 40282 ЛТ-
163

рдт-
920

КТД-
1510

РТД-
1523

КДТ-
2514

Грузоподъёмность, т 3,2 6,3 4,0 9,0 12,0 15,0 25,0
Площадь зева, м^ 0,6 1,25 1,0 3,2 3,75 4,5 7,5

Высота подъёма ф у- 4,0 4,5 3,2 5,5 5,0 7,5 5,0
за, м
Скорость подъёма и 10 14 5 12 12 12 10
опускания груза, м/мин 
Наибольшая скорость 25 30 30 30 30 30 25
движения, км/ч 
Мощность двигателя. 52 110 158 167 167 200 250
кВт
Масса, т 5,8 15,5 16,1 32,0 39,7 48,4 51,2

башенных кранов; бесприводные 
грейферы ГКМ-7, МЛТИ-10-0, 
МЛТИ-20-0 -  при использовании ка
бельных и мостокабельных кранов.

В табл. 1 приведены технические 
характеристики башенных, козло
вых и кабельных кранов.

Для сортировки пиловочного

сырья применяют сортировочные 
линии (продольные цепные конвейе
ры), разработанные и выпускаемые 
фирмами различных стран (табл. 2).

Для обслуживания сортировочных 
линий используют разнотипные ко
лёсные погрузчики, значительно 
различающиеся по грузоподъёмнос
ти. В табл. 3 приведены основные 
технические характеристики челю
стных колёсных погрузчиков.

Сначала изготовляли и использо
вали автопогрузчики (АП) малой 
грузоподъёмности (4045ЛМ и 
ЛТ-163). Однако их плохая проходи
мость и невысокая производитель
ность обусловили необходимость 
использования большого количества 
таких АП. В 70-е годы было закупле
но некоторое количество импортных 
пофузчиков. Анализ результатов ис
пытаний, проведённых ЦНИИМО- 
Дом по распоряжению Минлеспро- 
ма СССР, показал, что использова
ние АП вызвало очень большие наг
рузки на дороги и разрушение пос-

Таблица 4
Величина параметра автопофузчика модели

автопогрузчиков 4049 4008 4028 Валмет (Финляндия) Хенли (Англия) 
22Л/26ЛТД78/% ТД1206 ТД1612А ТД2512

Грузоподъёмность, т 5 10 10 7/9 12 16 25 9/11,8
Длина вил, м 1,4 1,5 1,5 1,8 2,1 2,4 2,5 1,8
Наибольшая высота подъёма вил, м 7,0 4,5 4,5 8,0 7,5 5,2 4,0-7,0 7,0
Скорость подъёма и опускания 12/10 5,0/6,5 14/17 13,2 20/21 14,4/15,6 14,4/15,6 6/12

фуза, м/мин
Наибольшая скорость движения 25 25 35 42 28 25 30 30

пофузчика без фуза, км/ч
Боковое смещение вил, м 0,20 - - 0,15 0,15 0,20 0,20 0,13
Угол наклона рамы (вперёд/назад). 0/10 3/10 3/12 8/12 6/12 10/12 8/12 6/12

град.
Колея, м 1,74 1,92 2,12 2,70 2,20 2,50 2,40 2,00
Ваза, м 2,60 2,90 2,95 2,07 2,90 3,40 5,00 2,95
Габаритные размеры, м:

ширина 2,25 2,70 2,60 2,48 2,45 3,05 3,40 2,44
длина 8,12 6,60 6,51 6,56 6,70 8,10 9,40 6,23
высота 3,62 3,78 3,75 4,65 5,42 6,70 6,00 5,30

Мощность двигателя, кВт 51 81 110 85 ПО 132 140 90
Масса, т 9,0 13,2 12,9 13,0 15,4 22,0 28,5 13,0Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Организация производства, управление, НОТ 10

Т аблица 5

Параметр портальных 
автолесовозов

Грузоподъёмность, т 
Размеры пакета, м 
Высота подъёма груза, м 
Длина захватов, м 
Колея, м 
База, м
Максимальная скорость движения 

машины, км/ч 
Минимальный радиус поворота, м 
Мощность двигателя, кВт 
Масса, т

Величина параметра автолесовоза модели
Т-140М

7.0

0,5 
4,5/2,3

2.1 
3,4

38

1,9
51

5,43

Т-130 Т-150
5,0 6,3
1,35x1,3x6,5

А-210А

0,5

2,1
3,4

40

U9
51
5,63

0,5
2.3 
2,1
3.4 

40

1,9
81
5,63

7,0

0,2-1,7 
4,2
2.4
3.4 

35

1,9
51
6,80

ледних и самих погрузчиков. Поэто
му следующим этапом было исполь
зование колёсных пофузчиков гру
зоподъёмностью 10-15 т -  в соотве
тствии с результатами расчётов, про
ведённых ЦНИИМОДом [1]. Для 
этого была закуплена партия погруз
чиков КТД-1510, а в 70-е годы ЦНИ- 
ИМЭ и Львовским заводом автопог
рузчиков были разработаны и испы
таны пофузчики 40282. Однако пос
ледовавшие изменения в государ
ственном устройстве (разделение 
страны) исключили их дальнейшее 
использование.

В табл. 4 приведены основные тех
нические характеристики автопог
рузчиков.

Если до 70-х годов преобладало 
проведение атмосферной сушки пи
ломатериалов с использованием ав- 
топофузчиков фузоподъёмностью 
5-7 т с высотой подъёма вил 7-8 м, 
то после 70-х годов стали преиму
щественно проводить камерную 
сушку пиломатериалов с использо
ванием автопофузчиков фузоподъ
ёмностью 10-16 т с высотой подъё
ма вил 4-5 м (см. табл. 4).

Для транспортирования пакетов 
сырых пиломатериалов использова
ли портальные автолесовозы фузо
подъёмностью 5-7 т, выпускавшие
ся Соломбальским машинострои
тельным заводом. Основные техни
ческие характеристики портальных 
автолесовозов приведены в табл. 5. 
Однако они позволяли лишь пош
тучно перевозить пакеты пиломате
риалов, что обусловливало невысо
кую производительность в отноше
нии пакетов малой длины и невысо
кую сохранность качества пакетов. 
По мере расширения отфузки пило
материалов, рассортированных по 
длинам, в пакетах -  на лесопильных 
предприятиях увеличивались объё
мы фупповой перевозки пакетов на 
прицепах различной фузоподъём-

ности к колёсным тракторам. Это 
связано с хорошей сохранностью ка
чества пакетов, большей производи
тельностью транспорта.

Применение фуппового метода 
перевозок позволило повысить про
изводительность на транспортных 
работах, перевозить пакеты разных 
сечений и длин, улучшить зафузку 
транспортного средства, исключить 
зафязнение пакетов.

Испытания колёсных тягачей с 
прицепами фузоподъёмностью 4 - 
6 т показали целесообразность их 
применения для перемещения паке
тов пиломатериалов на расстояния 
400-800 м.

При перевозке пакетов на расстоя
ние 800 м производительность дос
тигает 160-180 м  ̂ в смену. Средняя 
продолжительность цикла обраще
ния трактора составляет около 20 
мин, а средняя скорость его движе
ния -  7,25 км/ч. Продолжительность 
постановки прицепа под пофузку 
или разфузку -  2,15 мин, пофузки 
пакета на прицеп -  2,1 мин, выфуз- 
ки пакета с прицепа -  4,15 мин.

При организации работ по транс
портированию пакетов пиломатери
алов на прицепах следует обратить 
особое внимание на необходимость 
обязательного крепления пакетов на 
прицепе, например с помощью тро
сов, и подключения тормозов прице
па к системе торможения тягача.

Дальнейшее увеличение объёмов 
фупповых перевозок можно обеспе
чить путём применения при транс
портировании на расстояние свыше 
800-1000 м большефузных прице
пов (фузоподъёмностью 12,5-25 т) с 
мощными тягачами (К-700, Т-150К) 
или специальных портовых тягачей с 
низкорамными ролл-трейлерами ф у
зоподъёмностью 20-40 т. Техничес
кие характеристики колёсных тяга
чей и прицепных тележек приведены 
в табл. 6 и 7 соответственно.

Использование прицепов грузо
подъёмностью 25 т для транспорти
рования пакетов пиломатериалов це
лесообразно при расстояниях пере
мещения свыше 1000 м. Анализ ре
зультатов проведённых в Ленлес- 
порту испытаний показал, что при
менение большегрузных прицепов 
Ро-Ро позволяет заменить 4-5 авто
лесовозов. ЦНИИМОД спроектиро
вал большегрузный прицеп ПН-25 к 
трактору Т-150К. Указанные ^ан с- 
портные средства включены в разра
ботанную ЦНИИМОДом систему 
машин для лесопильно-деревообра- 
батывающих предприятий.

Для перевозки пакетов пиломате
риалов фупповым методом также 
можно использовать автомашины с 
полуприцепами -  на каждый из пос
ледних можно пофузить несколько 
пакетов.

Таблица 6

Величина параметра тягача модели
колёсных тягачей МТЗ-52 МТЗ-80 Т-150К К-700 Ро-Ро

Тяговое усилие, т 1,4 1,4 3,0 5,0 19,8
Скорость движения 26,0/5,6 33,4/7,7 29,3/10,5 31,7/28,7 42,0

(вперёд/назад), км/ч
Мощность двигателя. 40,4 58,8 117,6 158,0 103,0

кВт
Масса, т 2,95 2,90 7,50 11,00 7,30

Таблица 7

Параметр прицепных Величина параметра тележки модели
тележек 877 ММЗ-768Б ПН-25 Ро-Ро

Г рузоподъёмность, т 4 12 25 25
Скорость движения, км/ч 30 35 35-30 15-30
Погрузочная высота, м 
Размеры, м:

1,27 1,40 0,80 0,68

длина 3,8 7,3 12,0 12,3
щирина 2,2 2,5 2,5 2,5

Масса, т 1,7 6,2 14,2 12,0Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Внутрицеховые транспортные уст
ройства (роликовые конвейеры, про
дольные и попёречные конвейеры, 
тележки и питатели для рам 2-го ря
да и др.) изготовляются серийно на 
машиностроительных заводах Во
логды, Архангельска и других горо
дов России. Этими устройствами 
комплектуются типовые лесопиль
ные потоки.
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КОМПЬЮТЕРНОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ И АНАЛИЗ 
КОНСТРУКЦИЙ СТОЛЯРНО-СТРОИТЕЛЬНЫХ 
ИЗДЕЛИЙ С УЧЁТОМ ИЗМЕНЧИВОСТИ СВОЙСТВ 
ДРЕВЕСНЫХ МАТЕРИАЛОВ

А. С.Пардаев, С. П. Трофимов -  Белорусский государственный технологический университет

Производство столярных изделий -  
крупный потребитель деловой дре
весины. Столярные изделия строи
тельного назначения занимают осо
бое место: они в значительной мере 
определяют уровень затрат на 
эксплуатацию зданий и сооружений, 
отличаются большим сроком служ
бы, влияют на параметры среды по
мещения. Поэтому важно прогнози
ровать и планировать качество дере
вянных конструкций и изделий ещё 
на этапе исследования и проектиро
вания с учётом изменчивости и взаи
мосвязи свойств древесных материа
лов.

Достижения в области компьютер
ных технологий, рыночно ориенти
рованная адаптация производства, 
многообразие условий эксплуатации 
столярно-строительных изделий, а 
также несовершенство известных 
методов выполнения комплексных 
расчётов -  всё это стимулирует осво
ение методов многокритериального 
исследования изделий промышлен
ного производства. Реализация этих 
методов на основе компьютерного 
математического моделирования 
процессов производства и эксплуа
тации столярных изделий позволит 
охарактеризовать взаимосвязь меж
ду физико-механическими свойства
ми конструкционных материалов и 
деталей, с одной стороны, и величи

нами соответствующих показателей 
изделия в целом, с другой стороны, с 
учётом условий взаимодействия 
последнего с окружающей средой.

Компьютерное (с использованием 
соответствующих программных 
средств) моделирование результатов 
воздействия нафузок позволяет осу
ществлять разнотипные анализы: 
прочностной, динамический, кине
матический, акустический, тепловой 
и др. Например, такое столярное из
делие, как оконный блок, занимает 
30-70% площади ограждающих 
конструкций и в значительной мере 
определяет уровень затрат на строи
тельство и эксплуатацию зданий и 
сооружений (потери теплоты через 
окна составляют 20-50% общего 
объёма теплопотерь), отличается 
большим сроком службы, влияет на 
параметры среды помещения. Поэто
му требуется всесторонний анализ 
различных возможных, или прогноз
ных результатов воздействия на окон
ный блок прогнозных нагрузок, кото
рые будут им восприниматься, ещё 
на этапе проектирования изделия.

Цели исследования и последую
щего внедрения в деревообработку 
новых компьютерных технологий -  
повышение уровня качества и опти
мизация деревянных изделий, совер
шенствование технологии проекти
рования, обеспечение возможности

обходиться без дорогостоящего и 
продолжительного физического мо
делирования, сокращение сроков и 
стоимости выполнения работ, а так
же оперативное управление кон- 
структорско-технологической подго
товкой производства.

Анализ состояния заводских лабо
раторий показал следующее: оценка 
и испытание продукции традицион
ными методами путём стендовых 
испытаний -  весьма дорогостоящие 
и трудоёмкие работы, а имеющееся 
на большинстве предприятий лабо
раторное оборудование не позволяет 
в полной мере и при этом достаточ
но оперативно оценивать столярные 
изделия новых видов. В выполнен
ной нами работе обращено внима
ние на метод расчёта, базирующийся 
на компьютерных исследованиях. 
Этот метод заключается в математи
ческом моделировании процессов 
статических и динамических нафу
зок, теплопередачи, акустики, а так
же в поиске решения взаимосвязан
ных задач с использованием прик
ладного профаммного обеспечения
-  например, различных систем САЕ 
(Computer -  Aided Engineering -  тех
нической подготовки производства с 
применением компьютеров), позво
ляющих проводить компьютерный 
анализ с использованием преимуще
ственно метода конечных элементов.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Твердотельная модель угло
вого соединения створки оконного  
блока

В зависимости от поставленных за
дач возможно использование таких 
систем, как ANSYS, NASTRAN, 
ADAMS и др.

Рис. 2 . Р езультат генерирования  
объёмной конечно-элем ентной сетки  
углового соединения

Примером может служить компь
ютерный анализ прочности углового 
соединения створки оконного блока. 
При выполнении этого анализа оп
ределяются величины напряжений, 
деформаций и сил, возникающих в 
конструкции под действием прило
женных к ней заданных нагрузок. 
Компьютерный анализ задачи вклю
чает следующие три этапа: построе
ние математической модели; задание 
нагрузок и получение решения зада
чи; исследование результатов реще- 
ния задачи. При построении расчёт
ной модели создана трёхмерная 
твердотельная модель углового сое
динения (рис. 1), принята схема 
трансверсальной изотропии (пос
кольку брусья оконного переплёта

изготовляются клееными 
по толщине, то отсут
ствует правильная ори
ентация сечения элемен
тов данной клеёноГ! 
конструкции по отноше
нию к годичным слоям), 
выбран тип конечного 
элемента для трёхмерно
го моделирования ани
зотропных твёрдых 
структур (элемент опре
делён восемью узлами, 
каждый из которых име
ет три степени свободы), 
сгенерирована объёмная 
конечно-элементная сет
ка углового соединения 
створки оконного блока 
(рис. 2), заданы граничные условия 
задачи и нагрузки, приложенные к 
угловому соединению (рис. 3). Ре
зультаты проведения компьютерного 
решения задачи и последующего ис
следования отклика математической 
модели на заданные нагрузки (т.е. 
исследования прогнозных результа
тов действия на угловое соединение 
створки оконного блока приложен
ных к нему заданных нагрузок) по
казаны на рис. 4.

Выводы
На примере углового соединения 

створки оконного блока рассмотре
ны вопросы внедрения компьютер
ного анализа в процесс конструиро
вания, исследования и подготовки 
производства столярно-строитель
ных изделий требуемого качества. 
Показана возможность применения 
численных методов, которые позво
ляют существенно расширить круг 
задач, под дающихся анализу (стати
ческому, динамическому, тепловому

Рис. 4 . Распределение напряжений, которые по 
прогнозу возникнут в угловом соединении под 
действием  приложенны х нагрузок (по М изесу)

и др.). Анализируя конструкции сто- 
лярно-строительных изделий, мож
но также математически моделиро
вать механизм их разрушения, плас
тическую деформацию и усталост
ное разрушение, учитывать специ
фику композиционных древесных 
материалов, а также решать связан
ные задачи с учётом взаимовлияния 
результатов нескольких разнотип
ных анализов: прочностного, тепло
вого, магнитного и др.
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НАЧАЛЬНЫЙ ПРОГРЕВ ШТАБЕЛЯ ПРИ СУШКЕ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ БЕЗ ИСКУССТВЕННОГО 
УВЛАЖНЕНИЯ ОБРАБАТЫВАЮЩЕЙ СРЕДЫ

А. г. гороховский, Е. Е. Шишкина -  ОАО “ УралНИИПДрев ”, О. А. Удачина -  ИПК КЛК

При существующей технологии сушки пиломатериалов 
в камерах периодического действия с целью повышения 
“безопасности” прогрева штабеля (а также при кондици
онировании высушенных пиломатериалов) в простран
ство камеры подаётся в достаточно высокой степени 
диспергированная, или распылённая вода. Испаряясь, 
эта вода доводит до требуемой относительную влаж
ность воздуха ср в камере (расход энергии на испарение 
этой воды составляет более 12% суммарного расхода 
тепловой энергии на сушку [1]). Кроме того, в 1990-е го
ды в промышленности появилось достаточно много ка
мер, не оборудованных устройствами для диспергирова
ния воды, а технологический водяной пар (и его можно 
применять для указанных целей) также отсутствует на 
большинстве предприятий [2]. Однако, как показали 
проведённые теоретические и экспериментальные ис
следования, возможна качественная сушка пиломатериа
лов с проведением начального прогрева штабеля без ис
кусственного увлажнения среды.

При анализе процессов движения влаги в древесине 
при сушке некоторые авторы [3, 4, 5] вьщеляют две зоны 
в сечении высушиваемого сортимента: поверхностную и 
внутреннюю.

В начале процесса сушки поверхностное испарение 
будет вызывать снижение влажности наружных слоев. 
После того, как свободная влага с поверхности доски бу
дет удалена, между внутренними слоями и поверх
ностью появляется разность капиллярных давлений, 
обеспечивающая подсос свободной влаги по мере её ис
парения. В поверхностной зоне плотность потока влаги 
пропорциональна градиенту влажности. П.С.Серговс- 
кий, например, называет эту зону зоной влагопроводнос- 
ти [3], а В.А.Баженов [5] -  диффузной зоной. Внутрен
нюю зону доски оба автора называют капиллярной зо
ной, поскольку в ней под действием капиллярного давле
ния свободная влага подсасывается к поверхности соп
рикосновения указанных двух зон. В дальнейшем мы бу
дем называть первую из упо.мянутых зон поверхностной.

Характеру распределения влажности по сечению вы
сушиваемого сортимента посвящены многие исследова
ния [6, 7, 8, 9]. Однако практически авторы рассматрива
ют период испарения связанной влаги. А.В.Лыков счита
ет, что распределение влажности по толщине материала 
описывается параболой второй степени [7]. И.В.Крече
тов [9] определил при этом, что средняя влажность мате
риала достигается на глубине

У = 0,218, (1)
где S -  толщина доски.

Для начального периода испарения влаги точные дан

ные в литературе отсутствуют, но И.В.Кречетов считает, 
что для периода испарения свободной влаги

W , = W „ - b x \  (2)

где -  текущее значение влажности на расстоянии х 
от средней линии доски;

-  максимальное значение влажности древесины 
(в центре доски);

Ь -  некоторый коэффициент.

То есть в начальный период распределение влажности 
по толщине сортимента описывается параболой четвёр
той степени.

Тогда
W ,= W „-(x /R )4 W „-W „),

где -  влажность на поверхности материала; 
R -  половина толщины материала.

(3)

Введём обозначение AW = и путём решения
(3) относительно х получим

х = Ri
W -W ,

AW

Введём обозначение 
у = К - х ,

(4)

(5)
где у -  толщина поверхностной зоны высушиваемого 

материала.
Расчётная схема определения величин у приведена на 

рис. 1, а величины у находим по формуле

y = R l - i
w „ - w ,

AW
(6)

Определим величину у для конкретного примера. За
дадимся величинами

W„ = W„ = 60%,
W^ = 59% -  снижение влажности на границе поверхно

стной и внутренней зон,
AW = 5%.

При этом средняя величина влажности в поверхност
ной зоне

W +W
= 57%,

ср .п .э  2

^W,p.„.,= 6 0 -5 7  = 3%,Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Схема для расчёта толщины поверхностной зоны  
высушиваемых пиломатериалов -  предел гигроско 
пичности древесины )

где АŴ p  ̂-  изменение средней влажности поверхност
ной зоны.

С достаточной для праьстики точностью изменение 
влажности доски в поверхностной зоне (7 -  2) можно ап
проксимировать прямой линией.

При этом величина у составит 6,62 мм -  в дальнейшем 
принимаем у = 7 мм.

Теперь введём понятие влагоёмкости, которое предс
тавляет для нас наибольший интерес: зная его величину, 
можно определить количество влаги, которое необходи
мо испарить из поверхностной зоны материала для пол
ного насыщения влагой воздуха во внутреннем объёме 
сушильной камеры.

Широко известна формула [8] для определения влаго- 
содержания воздуха d (г/кг абс. сухого воздуха);

d = 622-
фР(1)

(7)В-фР„(1)
где P|,(t) -  давление насыщенного пара (Па) как функ

ция температуры воздуха (°С);
В -  атмосферное давление воздуха, Па.

При ф = 1,0 формула (7) превращается в формулу для 
расчёта влагоёмкости ё'(г/кг абс. сухого воздуха);

d' = 622-
P„(t)

B -P „ (t) ' (8)

Анализ формулы (8) показывает, что влагоёмкость воз
духа очень сильно зависит от его температуры. При = 
100°С влагоёмкость становится бесконечно большой. В 
то же время, например, при = 80°С влагоёмкость сос
тавляет 570 г/кг абс. сухого воздуха.

Рассмотрим взаимодействие поверхностной зоны всех 
досок штабеля с воздушной средой конкретной сушиль
ной камеры.

Исходные данные:
1. Тип камеры -  УЛ-1
2. Объём штабеля -  15,3 м̂  уел. пиломатериала
3. Свободный внутренний объём камеры -  61,7 м̂
4. Объём поверхностной зоны всех досок штабеля -  

6,12 м^
5. Масса количества влаги в поверхностной зоне (на

чальная влажность древесины 60%) -  1470 кг.
Далее моделируем ситуацию прогрева штабеля пило

материалов при закрытых приточно-вытяжных каналах.

На рис. 2 приведён график полной влагоёмкости среды 
камеры УЛ-1. Прямая I -  это график зависимости массы 
влаги, испарившейся из поверхностной зоны досок, фор
мирующих сушильный штабель, от изменения средней 
влажности поверхностной зоны. Из графика следует, что 
при изменении от 0,5 до 3,0% в воздух камеры
испаряется соответственно от 12 до 73 кг влаги. Кривая 
2 -  это график зависимости полной влагоёмкости среды 
камеры от температуры воздушной среды в ней. График 
показывает, сколько влаги содержится в воздухе камеры 
при относительной влажности ф = 1,0. Так, при = 50°С 
для полного насыщения воздуха камеры необходимо 
всего 5 кг влаги, а при 100°С -  уже около 35 кг.

При совместном рассмотрении графиков / и 2 видно, 
что влаги, содержащейся в поверхностной зоне, с избыт
ком хватает для обеспечения насыщения влагой воздуха 
камеры в диапазоне температур 50-100°С даже без учё
та того, что воздух изначально имеет обычно достаточно 
высокую относительную влажность (ф = 0,6-К),8). Так, 
при tj, = 100°С воздух камеры насытится влагой уже при 
изменении AW всего на 1,4% (при t = 80°С 
AW,p,,»0,7%).

Таким образом, при проведении начального прогрева 
штабеля пиломатериалов при сушке без искусственного 
увлажнения среды воздух камеры насыщается влагой 
при очень небольших изменениях влажности древесины 
поверхностной зоны досок (это доли и единицы процен
тов). При достижении ф = 1,0 процесс сушки практичес
ки прекращается -  точнее говоря, интенсивность испаре
ния становится настолько малой, что ею можно пренеб
речь. Опасности возникновения усушки в поверхност
ной зоне, а значит, и появления внутренних напряжений 
при этом нет.

Температура среды, “С
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Рис 2 . График полной влагоёмкости среды лесосушиль
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ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ДРЕВЕСНЫХ ОПИЛОК 
В ПРОМЫШЛЕННОСТИ СТРОИТЕЛЬНЫХ 
МАТЕРИАЛОВ

А. Ю. Никифоров -  Красноярский государственный технический университет

Опилки -  один из наиболее массовых видов отходов ле
сопиления и деревообработки. Попытки получения 
строительных изделий состава “цемент-древесные 
опилки”, как правило, не дают положительных результа
тов ввиду большой гигроскопичности материала и высо
кого расхода цемента. Поэтому такие изделия (стеновые 
камни и блоки) пригодны лишь для возведения внутрен
них стен и перегородок в сухих помещениях.

Опыт применения опилок в промышленности строи
тельных материалов состоит главным образом в получе
нии деревобетонов с использованием минеральных за
полнителей (песка, гравия), а также извести в качестве 
вяжущего вещества и минерализатора, нейтрализующе
го водоэкстрактивные вещества древесины. Ниже приве
дён ряд практических примеров использования опилок.

Деревобетоны под названием “опилкобетоны” приме
няют в виде мелких стеновых блоков или монолита в ма
лоэтажном строительстве. К опилкам крупностью в 1-5 
мм добавляют до 30% древесных стружек. Ориентиро
вочные составы опилкобетонов приведены в табл. 1.

Для изготовления блоков размерами 300x200x400 мм 
использовали опилкобетон следующего состава (по объ
ёму) -  цемент:песок:опилки (1:1:2,65).

Существует такой вид деревобетона, в котором запол
нителями являются опилки, песок и гравий фракций
4-10 мм, а вяжущими веществами -  цемент и известь.

Опилки предварительно обрабатывают известковым мо
локом, высушивают и вымачивают в растворе жидкрго 
стекла (1:7 -  жидкое стекло:вода).

Величины массового содержания компонентов в 1 м̂  
такого деревобетона приведены в табл. 2. Деревобетон 
пределом прочности 1,8 МПа и выше используют при 
строительстве животноводческих зданий.

Т а б л и ц а  1

Марка опилкобетона, 
величина его плотности.

Величина массового содержания 
компонента в 1 опилкобетона, кг

кг/м’, и область 
применения

Цемент
М400

Гашёная
известь

Песок Древесные
опилки

М10
950-1050 
Наружные стены 90 165 530 210

одноэтажных
домов

М15
1050-1150 
Стены домов с 135 105 610 200

мансардой
М25
1150-1250 
Гаражи, сараи. 250 100 670 1190

мастерскиеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 2 Таблица 4

Наименование компонента 
деревобетона

Цемент М400 
Г ашёная известь 
Гравий (5-10 мм) 
Песок
Древесные опилки 
Вода, л __________

Величина массового содержания 
компонента, кг, в 1 м’ деревобетона 
— при величине предела прочности 

последнего при сжатии, МПа
0,6-0,8

80
190
240
160
240
300

1,0-1,2
130
170
320
220

200

250

1,8
135
ПО
380
250
210
250

2,5-3,0
290

410
280
195
250

В состав деревобетона под названием “термиз” входят 
известь, цемент, суглинок, опилки и вода. Величины 
массового содержания компонентов в 1 м̂  термиза при
ведены в табл. 3.

Таблица 3
Плотность высу- Величина массового содержания компонента 

в 1 м̂  термиза, кг
кг/м’ Цемент

(МЗОО)
Гашеная
известь

Суглинок Древесные
опилки

550 150 85 - 238
620 304 - 243 488
650 304 - 180 500

Деревобетон под названием “термопорит” изготовля
ют из опилок, цемента, гашёной и хлорной извести, 
жидкого стекла и воды. Плотность материала составляет 
от 700 до 1300 кг/м^, а предел прочности при сжатии -  до 
1,5 МПа. Термопорит применяют в качестве конструкци
онно-теплоизоляционного материала в сельскохозяй
ственном строительстве. Величины массового содержа
ния компонентов в 1 м  ̂ термопорита приведены в 
табл. 4.

Существуют и многие другие виды деревобетона. Сос-

Наименование компонента Величина массового содержания ком-

5 10 15 30 50
Цемент МЗОО 160 185 210 250 290
Известь 70 80 90 ПО 130
Хлорная известь 18 18 18 18 18
Растворимое стекло 11 12 13 14 15

(плотностью 1,5)
Древесные опилки, м̂ 1,6 1,6 1,5 1,5 1,3

тав деревобетона каждого из этих видов определяется, 
как правило, наличием на местах сырья того или иного 
вида (щепы, опилок, стружки, песка, гравия, суглинка, 
цемента, извести, гипса и др.).

Заключение
Следует отметить: произвольное смешивание указан

ных возможных компонентов деревобетона и бесконт
рольное применение названных составов -  недопусти
мы. Почему? Во-первых, сырьё каждого из приведённых 
видов в каждой местности характеризуется своими осо
бенностями химического и минералогического состава, 
а также своими величинами влажности и других техно
логически важных параметров. Во-вторых, получение 
любого строительного материала, в том числе и с приме
нением древесных опилок, надо проводить в специали
зированных лабораториях промышленности строитель
ных материалов -  с обязательным выполнением конт
рольных испытаний образцов материала в соответствии 
с требованиями ГОСТов.

Тем не менее утилизация опилок и стружки обуслов
ливает улучшение уровней показателей экономической 
эффективности лесопильных и деревообрабатывающих 
предприятий, а также показателей экологичности их тер
риторий.

УДК 674.817-41:676.1.022.168

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ЩЁЛОКА ОТ МАГНИЙ 
БИСУЛЬФИТНОЙ ВАРКИ ЦЕЛЛЮЛОЗЫ 
ДЛЯ ПОВЫШЕНИЯ ПРОЧНОСТИ 
ДРЕВЕСНОВОЛОКНИСТЫХ ПЛИТ

т. в. Соловьёва, Е .В .Дубоделова, О.П.Макатуи, Д .В .К узём ки н , И .А .Х м ы зо в -
Белорусский государственный технологический университет

В настоящее время в Белоруссии, на Светлогорском 
ЦКК, проводят варку целлюлозы магний-бисульфитным 
способом с получением полуфабриката для производ
ства гофротары. Этот способ обеспечивает наиболее вы
сокий выход упомянутого полуфабриката из древесины 
(55-62%) и позволяет использовать древесину различ
ных пород.

Щёлок от магний-бисульфитной варки целлюлозы, 
традиционно сжигаемый в системе регенерации основа
ния, содержит более 45% активных компонентов, кото
рые могут химически воздействовать на древесину при 
её гидротермической обработке.

В производстве древесноволокнистых плит (ДВП) 
гидротермическая обработка исходной древесной щепыВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 1
Физико-структурные 

показатели ДМ

Содержание фракции, %
Средняя длина волокон, мкм 
Средний диаметр волокон, мкм: 

внешний 
внутренний 

Отношение средней длины во
локон к их среднему диа
метру: 
внешнему 
внутреннему 

Удельное (в пересчёте на 1 г 
навески) число волокон, шт./г 

Удельная (в пересчёте на I г 
фракции) площадь поверхно
сти волокон, см^/г 

Условная гибкость волокна

Величины показателей 
фракции ДМ

грубой
79,9

2120

44
19

48
112

0,20-10®

755

177

средней
12,7

1495

40
18

37 
83 

0,40-10®

833

157

мелкой
4,3

830

21
12

40
78

2,86-10®

1586

136

заключается в её пропаривании на дефибраторной уста
новке при следующих параметрах проведения операции: 
давление -  0,8-1,2 МПа, температура -  175-185°С, про
должительность обработки щепы насыщенным паром -  
1-3 мин [1]. На дефибраторных установках и в рафинё
рах пропаренную щепу перерабатывают в волокнистую 
массу, степень помола которой составляет 20-24 ДС. 
Физико-структурные показатели древесноволокнистой 
массы (ДМ), получаемой путём переработки смеси раз
ных пород древесины (берёзы -  70%, ольхи -  10%, оси
ны -  15%, хвойных пород -  5%), представлены в табл. 1.

Анализ данных табл. 1 показывает, что в составе ДМ 
преобладает длинноволокнистая фракция, характеризу
ющаяся большой средней длиной и малой удельной пло
щадью поверхности волокон. Для изготовления твёрдых 
ДВП высокой прочности мокрым способом необходимо 
получить ДМ, которая состоит из волокон с развитой по
верхностью и характеризуется высоким содержанием в 
ней волокон средней фракции [2]. Результаты проведён
ных в БГТУ исследований свидетельствуют о том, что 
при обработке щепы -  на стадии её пропаривания -  щё-

ш1 I 2 jM
Грубая С'редняя

Фракция

Мелкая

Массовое содержание древесны х волокон каждой ф рак
ции в Д М , полученной из необработанной щепы { 1 ) ,  и в  
Д М , полученной из щ епы , обработанной щ ёлоком [ 2  -  
НЩ; ^ - У Щ )

локом от магний-бисульфитной варки целлюлозы дости
гается нужный уровень качества получаемой ДМ. Ос
новные физико-химические показатели названного щё
лока представлены в табл. 2 [3].

На рисунке приведены величины массового содержа
ния древесных волокон каждой фракции в ДМ, получен
ной из щепы, обработанной -  на стадии её пропаривания 
-  щёлоком, а также в ДМ, полученной из необработан
ной щепы.

Т аб л и ц а  2

Физико-химические показатели 
щёлока

Величины показателей 
щёлока

неупаренного
(НЩ)

упаренного
(УЩ)

Массовое содержание SO2, %:
всего 1,37 Следы
связанного 0,61 Следы

Массовое содержание основа 0,38 0,38
ния, %

Массовое содержание в отно
шении всех органических ве
ществ щёлока, %:
лигносульфонатов магния 60-65 60-65
органических кислот 16-18 13-15
углеводов (по РВ) 17-16 14-15
экстрактивных и других ве 1,0-1,5 2,0-5,0
ществ

pH 4,8 5,5
Массовое содержание сухих 0,8-1,1 54-56

веществ, %
Плотность, г/см^ 1,02 1,32

Анализ данных рисунка показывает следующее: вели
чина массового содержания волокон средней фракции в 
ДМ, полученной из щепы, обработанной щёлоком (упа
ренным или неупаренным), больше, чем в ДМ, получен
ной из необработанной щепы. Как уже отмечалось, во
локна средней фракции определяют прочность ДВП. 
Представленные в табл. 3 величины физико-структур- 
ных показателей ДМ, полученных по разным технологи
ям, подтверждают высказанное суждение.

Т аб л и ц а  3

Физико-структурные показатели
Величины показателей ДМ, полу

ченной из щепы
ДМ необрабо обработанной

танной НЩ УЩ
Средняя длина волокон, мкм 
Средний диаметр волокон, 

мкм:

1480 920 920

внешний 35 28 20
внутренний 

Отношение средней длины 
волокон к их среднему диа
метру:

16 23 16

внешнему 42 33 46
внутреннему 92 40 57

Удельное (в пересчёте на 1 г 
навески) число волокон, 
шт./г

1,16-10® 2,8-10® 3,1-10®

Удельная (в пересчёте на 1 г 
фракции) площадь поверх
ности волокон, см^/г

1058 1551 2041

Условная гибкость волокна 150 141 145Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Таблица 4

Показатели ДВП

Толщина, мм 
Плотность, кг/м^
Предел прочности при изгибе, 

МПа
Коэффициент разбухания по 

толщине, за 24 ч, % 
Влажность, % ______________

Величины показателей ДВП, 
полученных из щепы

необрабо
танной

3,09
970

39,1

18,7

5,0

обработанной
НЩ
3,03

950
44.6

18.6 

5,0

УЩ
3,02

950
42,3

19,1

5,0

При использовании НЩ или УЩ наблюдаются сниже
ние средней длины волокон ДМ (из-за возрастания мас
сового содержания в ней волокон средней фракции и ме
лочи), а также увеличение удельной площади поверх
ности её волокон (см. табл. 3). Последнее важно потому, 
что при более развитой поверхности волокон ДМ проч
нее межволоконные связи в плите, образующиеся во 
время прессования ДМ.

В полупромышленных условиях в ОАО “Борисовдрев” 
были получены образщ.1 ДВП с использованием щепы 
древесины берёзы, обработанной -  на стадии её пропа
ривания -  щёлоком от магний-бисульфитной варки цел
люлозы. Расход щёлока в отношении а.с.в. составлял 
3%, параметры пропаривания: температура -  180°С, 
продолжительность -  3 мин. В табл. 4 приведены физи-

ко-механические показатели ДВП, изготовленных по 
традиционной технологии, и плит, полученных по пред
лагаемой технологии.

Анализ данных табл. 4 показывает следующее; величи
на предела прочности при изгибе образцов плит, получен
ных из щепы, обработанной щёлоком, больше, чем у об
разцов плит, полученных по традиционной технологии.

Выводы
Результаты проведённых исследований и испытаний 

позволяют рекомендовать ввести в технологический 
процесс производства древесноволокнистых плит мок
рым способом операцию обработки древесной щепы -  
на стадии её пропаривания -  щёлоком от магний-бисуль- 
фитной варки целлюлозы; введение данной операции 
обеспечивает значительное повышение прочности ука
занных ДВП.
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ГИГИЕНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБЕСПЕЧЕНИЮ 
НОРМАЛИЗАЦИИ ФАКТОРА ДРЕВЕСНОЙ ПЫЛИ, 
ОБРАЗУЮЩЕЙСЯ ПРИ ПРОВЕДЕНИИ ' 
ПРОЦЕССОВ ДЕРЕВООБРАБОТКИ

>1. Л  Ла#7#гаев- Сибирский государственный технологический университет

В настоящее время нет теории пыле
вого фактора процессов деревообра
ботки, изучаемого в рамках более 10 
направлений научных исследований. 
Одно из этих направлений -  динами
ка величин показателя запылённости 
воздуха в цехах в зависимости от 
различных факторов. Сегодня изве
стно, что фактор запылённости воз
духа занимает первое место среди 10 
самых опасных производственных 
факторов.

Анализ результатов проведённых 
исследований динамики величин по
казателя запылённости воздуха в де

ревообрабатывающих цехах более 
40 ведущих предприятий отрасли, 
расположенных в крупнейших горо
дах страны, показывает следующее; 
фактические значения показателя за
пылённости воздуха в цехах превы
шают нормативное значение в 1,1-5 
и более раз. Следовательно, более 1 
млн. рабочих трудятся во вредных 
условиях, не отвечающих гигиени
ческим нормативам, не зная того, 
как опасен их труд и какие могут 
быть последствия. Поэтому одна из 
основных задач учёных -  дать про
изводственникам объективную всес

тороннюю оценку условий труда де- 
ревообработчиков, работающих при 
воздействии на них аэрозолей преи
мущественно фиброгенного дей
ствия (АПФД). На основании дан
ных гигиенистов установлено, что 
древесная пыль вызывает более 10 
заболеваний разной степени тяжести 
вплоть до смертельного исхода. От
сюда следует, что обеспечение чис
тоты воздуха в цехах является наиг
лавнейшей инженерной проблемой 
производственников.

Поскольку по санитарно-гигиени- 
ческим нормативам древесная пыльВологодская областная универсальная научная библиотека 
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отнесена к малоопасным веществам, 
то проблема снижения показателя 
запылённости воздуха в деревообра
батывающих цехах даже в период 
наибольшего внимания к научным 
исследованиям и развитию дерево
обработки считалась наименее акту
альной. Это подтверждается чрезвы
чайно ограниченным количеством 
отечественных научных публикаций 
по вопросу опасности древесной 
пыли за всё прощедшее столетие.

Одна из причин такого малого 
внимания: древесная пыль, по ряду 
заключений учёных, заболеваний 
силикозом и туберкулёзом не вызы
вает. Следовательно, нет и нужды 
изучать её воздействие на организм 
человека. Другая причина: древес
ную пыль относят к малоопасным 
веществам -  с классом опасности 4. 
Такое заключение в специальном от
раслевом стандарте обусловило пол- 
нейщую неизученность проблемы 
пылевого фактора, неизбежно возни
кающего при проведении процессов 
деревообработки. Однако исследова
ния ряда учёных [1 ^ ,  6-9, 17-20] 
дают основание говорить об обрат
ном: древесная пыль вредна для че
ловека. Если это так, то надо знать, 
какую опасность представляет про
ведение процессов деревообработ
ки, характеризующееся большой за
пылённостью воздуха в цехах.

Анализ опубликованных работ по 
изучению воздействия древесной 
пыли на организм человека позво
лил обобщить разрозненные сведе
ния и свести их в отдельные класси
фикации заболеваний.

Имеющиеся классификации пы- 
лей охватывают все их виды. Так, в 
одной из них пыли разделены -  по 
характеру их воздействия на орга
низм человека -  на две группы. К 
первой отнесены аэрозоли ядовитых 
веществ, опасных для организма в 
целом, ко второй -  пыли, вредно 
действующие на органы дыхания. 
Вредность пыли первой группы 
(свинцовой, мышьяковой и др.) в 
меньшей мере зависит от размера 
частиц, что значительно упрощает 
проблему их изучения. Опасность 
же пыли второй фуппы определяет
ся преобладанием в ней тонкодиспе
рсных частиц, способных проникать 
в органы дыхания, что значительно 
усложняет исследования. Следова
тельно, необходимы разноаспектные 
классификации древесных пылей.

В настоящее время совокупность 
видов воздействия пыли на орга

низм человека разбивают на 5 фупп: 
воздействия на организм в целом; 
воздействия на органы дыхания, ор
ганы зрения и кожу; механического 
воздействия. Анализ совокупности 
видов воздействия древесных пылей 
показывает, что она содержит все 
Фуппы видов воздействия пылей на 
организм человека.

Известно, что пневмокониоз (про
фессиональное общее заболевание 
от воздействия пыли, развивающе
еся при её длительном вдыхании) 
характеризуется разрастанием сое
динительной ткани в дыхательных 
путях. Различают следующие 5 ви
дов пневмокониоза: силикоз, сили- 
катозы, карбокониозы, пневмокони- 
озы, металлокониозы. Исключение 
составляют пыли ванадия, кадмия, 
марганца и бериллия, вызывающие 
заболевание под названием пневмо- 
нит. Пневмокониоз развивается мед
ленно и обычно проявляется через
5-15 лет работы под воздействием 
пыли, однако высокий уровень со
держания кварца в пыли и большая 
запылённость воздуха могут уско
рить его развитие. Развитие и тече
ние заболевания зависят от концент
рации и вида пыли, длительности 
вдыхания последней и от индивиду
альных особенностей организма че
ловека.

В научной литературе по дерево
обработке, изданной в прошлом сто
летии, весьма мало сведений о воз
действии древесной пыли на орга
низм человека. Например, Виларет 
[1] считал, что древесная пыль сама 
по себе приносит мало вреда, но при 
её вдыхании в значительном количе
стве у человека наблюдаются изме
нения в верхних дыхательных путях, 
а Кельш [1], наоборот, определял 
древесную пыль как особо вредно 
действующую в силу остроконечной 
и рваной формы её элементов: зазуб
ренные края последних ранят сли
зистую, создавая благоприятные ус
ловия для инфекций.

По данным ряда учёных, в XX в. 
смертность среди деревообработчи- 
ков, например от туберкулёза, была 
значительно выше (10,6%), чем у 
шахтёров (4,7%) и цементников 
(3,2%). По данным Гофмана [1], дре
весная пыль вызывала увеличение 
числа людей с заболеваниями брон
хов, а Сикулис [1] заключает, что 
древесная пыль содержит много тан- 
нина и скипидара -  они вызывают 
местное сужение сосудов и свёрты
вание белков, красноту и гиперсек

рецию. Но эти данные отражают 
действительность начала XX в., ког
да были совершенно другие условия 
труда, а потому нет оснований утве
рждать, что именно древесная пыль 
являлась причиной смертности.

Российские исследователи [4], 
изучая влияние пыли красного дере
ва на организм человека, пришли к 
выводу, что она не только оказывает 
местное воздействие на лёгочную 
ткань, но и обладает токсичным 
действием. Возможно также общее 
сенсибилизирующее действие пыли, 
обусловливающее экзематозные 
кожные высыпания и отёк Квинке.

Чехословацкие учёные К.Кадлец и 
Л.Ганслиан [6-8] указывают, что за
болевания, вызываемые древесной 
пылью, отмечались уже давно, но им 
не уделяли внимания. При этом они 
отмечают, что величина отношения 
числа пород деревьев с токсичной 
древесиной к общему числу изучен
ных пород составляет 5%, причём 
древесина многих из них обрабаты
вается в промышленности. Преиму
щественно это тропические породы. 
У рабочих при обработке древесины 
этих пород возникают самые разно
образные заболевания: покраснение 
кожи, экземы, конъюнктивиты, го
ловные боли, потеря аппетита, кро
вотечение из носа и горла, тошнота, 
рвота, сердечные приступы, заболе
вания почек, общие недомогания и 
др. При биологической оценке дре
весной пыли прежде всего обраща
ют внимание на её физико-химичес- 
кие свойства. Особенно важны ре
зультаты воздействия пыли на кожу 
и слизистые, облегчающего проник
новение в организм вредных бакте
рий. Исходя из этого, совокупность 
видов биологического воздействия 
древесной пыли на человека разби
ли на 3 группы: первичных раздра
жений, аллергического действия, 
прочих общих заболеваний.

Первичные раздражения особенно 
ощутимы и существенны при обра
ботке древесины тропических пород 
(мансонии, макорэ и др.). Даже крат
ковременный контакт человека с 
пылью этих пород вызывает раздра
жение слизистой оболочки, сопро
вождаемое сильным насморком, сле
зотечением и кровотечением из но
са.

Аллергическое действие чаще все
го проявляется на участках кожи в 
виде зуда, но возможно и воспаление 
всей кожи тела. В литературе описа
ны кожные заболевания, вызываеВологодская областная универсальная научная библиотека 
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мые древесной пылью некоторых 
тропических пород. Но и древесная 
пыль пород средней полосы: ели, 
сосны, лиственницы, липы, берёзы, 
клёна, бука и дуба -  заслуживает та
кого же внимания [6]. Химические 
вещества, образующие древесину 
деревьев этих пород, относятся к 
различным химическим группам, 
они весьма разнообразны. Значи
тельный интерес среди них предс
тавляют хиноины -  вещества, кото
рые служат первопричиной заболе
ваний.

Прочие общие заболевания харак
теризуются тем, что для них всё ещё 
спорны и вещества, их вызывающие, 
и механизмы действия последних. 
Сюда относят кровотечения из носа, 
слабость, утрату аппетита, рвоту, а 
также головные боли, сердечные и 
глазные недомогания (древесина 
мансонии, макорэ и др.).

К концу XX в. никем не была дока
зана силикозоопасность древесной 
пыли. Так, Л.Ганслиан и К.Кадлец в 
своих исследованиях [6-8] только у 
2 из 60 шлифовальщиков выявили 
уплотнение лёгочной ткани, что в 
какой-то мере можно было квалифи
цировать как начинающийся сили
коз. Однако на основании этих дан
ных невозможно утверждать, что 
древесная пыль способна вызывать 
силикоз.

Таким образом, Л.Ганслиан и 
К.Кадлец пришли к выводам, что ос
новными накопителями биологичес
кого действия древесной пыли явля
ются содержащиеся в ней химичес
кие вещества, а их качество и коли
чество определяют вид и степень по
ражения. По действию пыли на орга
низм человека они подразделили 
древесные породы на 3 группы (см. 
таблицу). Для снижения уровня воз
действия древесной пыли и уровня 
показателя опасности труда дерево- 
обработчиков они предложили изме

нить действующие в Чехии ПДК пы
ли в воздущной среде цеха. Напри
мер, для второй фуппы древесных 
пород они рекомендовали снизить 
ПДК до 5 мг/м^ (самая большая -
10 мг/м^), а для первой группы -  до
1 мг/м^ (в России ПДК древесной 
пыли в воздухе рабочей зоны состав
ляет 6 мг/м^).

Действие пыли на верхние дыха
тельные пути зависит от состава, 
формы, концентрации и раствори
мости пыли. Твёрдые пылинки с иг
ловидной формой легче внедряются 
в слизистые, вызывая их изменение. 
Длинные и волокнистые пылинки, 
задерживаясь на слизистых, покры
вают их клейкой массой, что вызы
вает хронические заболевания верх
них дыхательных путей, трахеи и 
бронхов. Первоначальная стадия за
болевания (катар) переходит в атро
фию слизистой оболочки. Пыли не
которых видов, особенно токсичные, 
сразу вызывают атрофию, астмати
ческие бронхиты и даже бронхиаль
ную астму.

В лёгкие попадают пылинки раз
мером не более 5 мкм, но главным 
образом до 1 мкм [16], а Е.А.Вигдор- 
чик [5] утверждает, что наиболее 
легко в них проникают частицы раз
мером от 0,2 до 5 мкм и достаточно 
легко -  от 5 до 10 мкм [5]. От коли
чества пылинок такого размера в 
воздухе и токсичности пыли зависит 
степень общего поражения организ
ма человека в целом и верхних дыха
тельных путей в частности.

Согласно результатам наших ис
следований древесная пыль в зави
симости от породы дерева и вида об
работки содержит 58-89% частиц с 
размерами до 10 мкм, что свидетель
ствует об её опасности.

Если пыль, проникающая через 
органы дыхания, обычно поражает 
организм человека спустя какой-то 
промежуток времени (продолжи

Вид воздействия Древесные породы
Токсичные и сильноаллергизирующие 
Биологически активные

Биологически малоактивные

Тисс, самшит, макорэ, мансония и др. 
Сосна, лиственница, туя, эбеновое 
дерево и др.
Дуб, бук, клён, ясень, липа, берёза и др.

Заболевания
Г руппа

1-я

2-я

3-я

Виды заболеваний
Раздражение носовой слизистой, слезотечение (африканская фуша, 
мансония, макорэ и др.)

Аллергические действия: зуд кожи на отдельных участках, воспаление 
кожи всего тела

Прочие заболевания: кровотечение из носа, горла, слабость, головные 
боли (породы красного дерева)

тельность которого зависит от уже 
указанных факторов), то при воздей
ствии её через кожу продолжитель
ность этого промежутка больше. 
При этом пыль проникает либо не
посредственно в кожу, либо в отве
рстия сальных и потовых желёз, вы
зывая припухлость, красноту и бо
лезненность кожи. При закупорке 
сальных желёз возникает папулёзная 
сыпь [17], которую сопровождает 
пиодермия, обусловленная вторич
ной инфекцией. Закупорка пылью 
потовых желёз ведёт к снижению 
потоотделительной способности ко
жи и защитного приспособления 
против перегревания. Особенно 
вредно влияют на кожу едкие и разд
ражающие пыли, которые вызывают 
язвенные дерматиты.

Древесная пыль, особенно пород 
красного дерева, характеризуется не 
только рассмотренными видами воз
действия, но и тем, что она поража
ет участки кожи, богатые именно 
этими железами. Древесная пыль 
вызывает покраснения кожи шеи, 
подмышечных впадин и погранич
ных с ними участков тела, не прик
рытых одеждой. Пыль ряда пород 
красного дерева вызывает экзематоз
ные кожные высыпания, дерматиты 
[4]. Есть сведения, что раздражение 
кожи приводит к развитию рака.

Воздействие пыли на глаза сопро
вождается сильным отёком век и 
развитием конъюнктивита. Дей
ствие некоторых пылей, например 
металлических, обусловливает изме
нение роговицы глаз. ТабачИая пыль 
парализует окончания чувствитель
ных нервов роговицы. Пневмокони- 
озное воспаление роговицы наблю
дается при воздействии пыли круп
ностью менее 5 мкм. В результате 
длительного нахождения глаз в сос
тоянии воспаления уменьшается вы
деление слёз и изменяется их хими
ческий состав. Это влияет на тормо
жение защитного рефлекса -  мига
ния. Силикатосодержащие или с 
острыми краями пылинки, проникая 
в роговицу, повреждают и её нервы, 
ослабляют или полностью атрофи
руют чувствительность. Болезнь 
сопровождается сильными болями, 
слезотечением, светобоязнью, эро
зиями, что сильно ослабляет зрение.

Влияние древесной пыли на глаза 
почти не изучено. Можно выделить 
механическое воздействие, когда 
пылинки игловидной формы втыка
ются в мягкие ткани глаз, а также 
воздействие пыли токсичных пород.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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вызывающее сильное слезотечение, 
сопровождающееся головными бо
лями и другими недомоганиями.

В последнее время зарубежные ис
следователи активно обсуждают воз
можность развития -  под действием 
древесной и пыли других видов -  за
болевания интерстициальной ткани 
лёгких под названием криптогенный 
фиброзирующий альвеолит (КФА). 
По данным [10], КФА поражает 20 
из ] 00000 взрослых. Заболевание ха
рактеризуется прогрессирующим 
сухим кащлем и офаничением 
функции лёгких. КФА чаще страда
ют мужчины, чем женщины, а пожи
лые -  чаще, чем молодые. При этом 
M.Tumer-Warwick, А.Burrows и
A.Johnson [12] установили, что ме
дианная (срединная) продолжитель
ность выживания после постановки 
диагноза составляет около 5 лет. 
Причины такого воздействия до сих 
пор неизвестны. Так, R.Hubbard, 
К.Richards, S.Lewis, I.Johnson, 
J.Britton [11], изучая воздействие ме
таллической и древесной пыли на 
организм человека, пришли к следу
ющему выводу: КФА может быть 
вызван профессиональными воздей
ствиями, в частности контактом ра
ботника с древесной пылью. Они 
изучили занятость работающих в те
чение жизни посредством анкеты, 
разосланной 218 больным КФА и 
569 пациентам контрольной фуппы. 
В результате было выявлено, что от
носительный риск (ОР) заболевания 
КФА -  с поправкой на курение -  был 
значительно больше у пациентов, 
сообщивших в вопросниках о кон
тактах с металлической (ОР равен 
1,68; 95%-ный интервал достовер
ности (ИД) -  от 1,07 до 2,65; р = 
0,024) и древесной (ОР равен 1,71; 
95%-ный ИД -  от 1,01 до 2,92; р =
0,048) пылью.

Английские учёные, проводя ис
следования в девяти центрах, выяви
ли 244 случая КФА. От 225 (92%) 
больных они получили полные отве
ты. Средний возраст 218 больных 
составил 66,6 года. Мужчин было 
149 чел. (68%), а женщин -  69 чел. 
(отношение числа мужчин, больных 
КФА, к числу женщин, больных 
КФА, составляет 2,16). При анализе 
материалов они установили, что 151 
(69%) человек был болен КФА на 
момент начала исследования, а 67 
(31%) больных КФА были выявлены 
в ходе исследования. Сведения о на
личии или отсутствии утолщения 
концевых фаланг пальцев были по

лучены от 184 из 218 больных -  у 93 
чел. (51%) такие утолщения име
лись. Этот признак чаще встречался 
у мужчин, чем у женщин (56% про
тив 39%; р = 0,044). Результаты сво
их исследований учёные увязали с 
курением, установив, что 77% боль
ных КФА и 71% пациентов конт
рольной фуппы курили когда-либо в 
течение своей жизни. Одномерный 
анализ показал, что курение было 
значимо связано с КФА (ОР 1,57; 
95%-ный ИД -  от 1,01 до 2,43; р =
0,043). Риск заболевания КФА воз
растал по мере увеличения числа 
пачко-лет, но это возрастание не бы
ло значимым (ОР на каждые допол
нительные 10 пачко-лет составил 
1,05; 95%-ный ИД -  от 0,99 до 1,12; 
р - 0,117).

При обследовании состояния здо
ровья рабочих, систематически кон
тактировавших с металлической и 
древесной пылью, выяснилось, что 
древесная пыль вызывала изменения 
в лёгких на 2 года раньше (в 45,5 
лет), чем металлическая (в 47,5 лет). 
При этом риск заболеть у деревооб- 
работчиков составил 5-10%, а у ме- 
таллообработчиков -  10-13%. Эти 
же учёные изучили воздействие на 
организм человека пыли различных 
пород деревьев с целью определения 
риска заболевания КФА. Анализ ре
зультатов их исследований показы
вает следующее; вероятность забо
леваний (р) под действием древес
ной пыли ДСП составляет 0,491, 
сосны -  0,028, бука -  0,834, листвен
ницы -  0,529, берёзы -  1,000, крас
ного дерева -  0,202.

Воздействие древесной пыли вы
зывает как обструкцию дыхатель
ных путей [13], так и внешний ал
лергический альвеолит, что может 
быть обусловлено как влиянием фи- 
бов и плесеней, содержащихся в 
древесине, так и экспозицией 
(действием) изоцианатов в процессе 
её обработки [15]. Учёные заключа
ют, что в их исследовании только 
контакт работников с сосновой 
пылью ассоциировался с КФА. Воз
действие сосновой пыли на орга
низм человека может быть причиной 
заболевания КФА, однако возможно 
также, что это воздействие является 
маркёром для других воздействий, 
которым человек подвергается при 
работе с древесиной. Например, 
плотники могут также работать с ас
бестовым полотном, а краснодерев
щики подвергаются воздействию 
многих растворителей. Обнаруже

ние значимой ассоциации (связи) 
между заболеванием КФА и курени
ем противоречит результатам их 
“пилотного” (первоначального) ис
следования [17], однако подтвержда
ется более поздним сообщением 
[18], а также высокой частотой куре
ния в серии клинических исследова
ний [19]. Курение может вызывать 
альвеолит [20], но возможно и то, 
что у курящих лёгкие функциониру
ют хуже и, следовательно, вероят
ность появления симптомов заболе
вания у них была выше.

То, что курение было ассоцииро
вано с КФА, необходимо учитывать 
при анализе влияния профессио
нальных контактов. В их исследова
ниях, однако, поправка на курение 
не влияла на выраженность эффекта 
воздействия пыли.

В заключение английские учёные 
отмечают, что результаты выполнен
ных ими исследований являются но
вым подтверждением того, что забо
левание КФА связано с воздействи
ем древесной пыли. Суммарный от
носительный риск, обусловленный 
таким воздействием, составляет око
ло 20%. Это свидетельствует о том, 
что существенное -  в процентном 
отношении -  число случаев заболе
вания КФА и, возможно, около 1000 
смертей в год от КФА в Англии и 
Уэльсе могут быть предотвращены 
посредством офаничения контактов 
работников с древесной пылью. 
Упомянутые учёные считают, что 
полученные ими результаты ставят 
под сомнение представление о том, 
что КФА -  заболевание неясной эти
ологии (т.е. что причины заболева
ния человека КФА могут быть самые 
разные).

В Германии в середине 1990-х го
дов велись исследования воздей
ствия древесной пыли на верхние 
дыхательные пути человека. Немец
кие учёные констатировали, что де- 
ревообработчиков ежегодно поража
ют опухолевые заболевания носа. 
Несмотря на это, до сих пор не дока
зано, что древесная пыль оказывает 
канцерогенное воздействие на чело
века. По мнению некоторых немец
ких учёных, вещества, входящие в 
состав древесной пыли, не являются 
канцерогенами. Они считают, что 
поражение рабочих раковыми забо
леваниями, которые проявляются 
обычно к 25 или ожидаются пример
но к 40 годам жизни, скорее всего, 
связано с генетическими проявлени
ями в состоянии здоровья человека.Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Охрана труда 22

Таким образом, к началу XXI в. 
учёные ещё не пришли к единому 
мнению о вредности древесной пы
ли. Имеющиеся сведения только 
позволяют сформулировать возмож
ные пути её воздействия на орга
низм человека. Однако и они дают 
представление о негативных послед
ствиях воздействия древесной пыли 
на состояние здоровья человека -  
анализ этого представления показы
вает, что древесную пыль необходи
мо отнести к веществам 3-го класса 
опасности, а не 4-го, как это ре
гламентировано соответствующим 
стандартом.

Результаты проведённых нами ис
следований динамики величин пока
зателя запылённости воздуха в дере
вообрабатывающих цехах позволя
ют утверждать, что только станочни
ки сверлильных и ленточнопильных 
станков трудятся в допустимых -  в 
отношении пылевого фактора -  ус
ловиях. Все другие станочники ра
ботают во вредных условиях -  пос
ледние характеризуются такой вели
чиной показателя запылённости воз
духа, которая превышает соответ
ствующую ПДК в 1,1-5 и более раз. 
Это означает, что сменная пылевая 
нагрузка на работника составляет 
70-250 мг, а категория работ по тя
жести условий, в которых их прихо
дится выполнять, относится к вред
ному классу со степенями 3.1-3.3. 
Однако в деревообрабатывающей 
промышленности всё ещё нет мето
дики гигиенической оценки условий 
труда при воздействии на работаю-' 
щих АПФД. Следовательно, необхо
димы детальные исследования воз
действия древесной пыли на орга
низм человека и условий труда дере- 
вообработчиков -  для определения 
степени опасности их труда и безо
пасной (без риска поражения про
фессиональными заболеваниями) 
величины стажа, или продолжитель
ности работы.

Выводы
1. При проведении процессов де

ревообработки величины показателя 
запылённости воздуха превышают 
соответствующую ПДК в несколько 
раз.

2. Древесная пыль вызывает более

10 различных заболеваний разной 
степени тяжести. Однако гигиени
чески нужных результатов исследо
вания её воздействия на организм 
человека всё ещё не имеется.

3. Деревообрабатывающая про
мышленность по количеству заня
тых в ней работающих и годовому 
объёму выбросов вредных веществ 
в атмосферу входит в десятку гиги
енически наиболее критичных от
раслей. Однако работа деревообра- 
ботчиков в отношении пылевого 
фактора практически не изучена, 
что не позволяет осуществлять ги
гиеническую оценку их труда и оп
ределять безопасную (без риска по
ражения профессиональными забо
леваниями) величину стажа рабо
ты.

4. Работодатели в соответствии с 
положениями Федерального закона 
“Об основах охраны труда в Рос
сийской Федерации” обязаны обес
печить безопасные условия труда по 
пылевому фактору -  величина пока
зателя запылённости воздуха в зоне 
дыхания должна быть меньше 4 
мг/м^. Для того чтобы это осущест
вить, нужны совместные усилия 
учёных и производственников.
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УДК 684.061.43

IFEPtm ^ ПЕРВЫЙ ИННОВАЦИОННЫЙ 
ВЫСТАВОЧНЫЙ ПРОЕКТ ДЛЯ 
ПРОФЕССИОНАЛОВ
Ю .П. Сидоров, председатель ОХТС по мебели, почётный работник лесной промышленности России

“Санкт-Петербург справедливо считается одним из евро
пейских центров, где происходят открытия, рождаются 
идеи, появляются новые разработки и проекты, оказыва
ющие влияние на стиль и высокую моду промышленно
го дизайна”, -  сказал вице-губернатор С.-Петербурга 
М.Э.Осеевский на открытии международной специали
зированной выставки “IFEPtm -  Петербургский салон 
мебели и интерьеров”. Нельзя с этим не согласиться. 
Действительно, в России, а особенно в С.-Петербурге, 
накоплен огромный интеллектуальный потенциал (как 
дизайнерский, так и инженерный) для создания новато
рской мебели.

Проведённый анализ работы мебельной промышлен
ности за последние годы показал, что назрела необходи
мость создания универсального инновационного выста
вочного проекта, который мог бы представлять продук
цию отечественных производителей мебели и создателей 
интерьеров. Именно таким проектом и явился проект 
“IFEPtm -  Петербургский салон мебели и интерьеров”.

В Санкт-Петербурге, в выставочном комплексе “Ленэ- 
кспо” (в новом павильоне) с 5 по 8 октября 2005 п прош
ла 13-я выставка по названному проекту под девизом 
“Бизнес. Развитие. Успех”. Она была организована выс
тавочным объединением “Рестэк” и его профессиональ
ным партнёром -  “Союзом предприятий и работников 
мебельной и деревообрабатывающей промышленности 
Северо-Запада”, который суммировал реальное влияние 
специалистов отрасли на формирование выставочной 
политики.

Новый, XXI в. диктует свои условия, и ВО “Рестэк” 
совершенствует стиль и организацию работы. Обеспе
чить контакты партнёров по бизнесу, создать условия 
для полноценной работы участников и специалистов -  
это главная задача Рестэка. Она успешно решена на дан
ной выставке: на ней прошли встречи в формате “В & В”
-  “Business-to-Business”.

В течение первых двух дней работы выставки её экс
позиция была открыта только для специалистов и корпо
ративных клиентов, что способствовало деловому обще
нию в комфортных условиях.

По данным организаторов, в экспозиции выставки, ко
торая заняла площадь в 8100 м ,̂ приняли участие 120 
компаний из 14 регионов России, а также из Белоруссии, 
Австрии, Германии, Италии, Китая, Словении и Турции. 
На одной площадке экспонировалась продукция всего 
рынка мебели и интерьеров, а также компоненты для её 
производства.

Организаторы выставки очень ответственно отнеслись 
к составлению деловой программы, предусмотрев обсуж
дение актуальных вопросов современного состояния оте
чественного рынка мебели и развития региональных тор
говых сетей, а также повышения эффективности взаимо

действия профессиональных бизнес-ассоциаций и орга
нов государственной власти. Эта тема становится наибо
лее актуальной в преддверии вступления в силу Феде
рального закона “О саморегулирующихся организациях”.

В текущем году во всех регионах России происходит 
необъяснимый спад объёма продаж мебели. Этой болез
ненной для производителей и торгующих организаций 
ситуации был посвящён круглый стол “Кризис продаж 
2005 года. Что дальше?” В дискуссии на нём так и не 
был дан ответ на поставленный вопрос, так как в различ
ных сегментах рынка происходят диаметрально проти
воположные явления и каждый участник рынка старает
ся самостоятельно “держаться на плаву” -  без какой-ли- 
бо поддержки со стороны властных структур.

Состоялась конференция по актуальным вопросам 
рынка детской, кухонной и гостиничной мебели. Орга
низатор этой конференции -  компания “Регал”. Она по
пыталась решить назревшие проблемы путём предложе
ния покупателям высококачественных и высокотехноло
гичных материалов и комплектующих зарубежного про
изводства. На семинаре-презентации немецкой фирмы 
“Kessebohmer Gmbh” -  мирового лидера в производстве 
аксессуаров для кухонь, ванных комнат и шкафов -  
участники выставки ознакомились с инновационными 
разработками названной фирмы и особенностями прод
вижения её продукции на российский рынок. Состоя
лись посещения петербургских предприятий по выпуску 
мебели и комплектующих для её производства.

В 2005 г. обострилась конкуренция между выставоч
ными центрами России. Наиболее тяжёлая ситуация сло
жилась в Москве: запланировано удвоение, а затем и ут
роение выставочных площадей в течение 3 лет. В сен
тябре с.г. вступил в строй второй павильон МВЦ “Кро
кус Экспо” и общая выставочная площадь этого комп
лекса достигла 95 тыс.м^. Продолжается строительство 
восьмого павильона в ЗАО “Экспоцентр”. Сегодня выс
тавочные площадки в Москве составляют около 350, а к 
2008 г. они вырастут до 550-600 тыс.м^.

В прошлом году возведены павильоны в Перми (4200 
м^) и Белгороде (3000 м^). В сентябре 2005 г. сданы в 
эксплуатацию новые павильоны в ВК “Ленэкспо” (16000 
м  ̂-  С.-Петербург) и ВЦ “Вертолэкспо” (3500 м  ̂-  Рос
тов-на-Дону). В таких условиях, когда экспозиционных 
площадей в России уже достаточно много, а интерес к 
выставочному рынку страны особенно высок, и состоял
ся в Москве 72-й конгресс Всемирной ассоциации выс
тавочной индустрии (UFI) -  ассоциации лидеров миро
вого выставочного бизнеса.

Учитывая обострение конкуренции между выставоч
ными центрами, ВО “Рестэк” осуществляет целый ряд 
отраслевых мероприятий для расширения масштаба ра
боты по реализации выставочного проекта “IFEPtm”, руВологодская областная универсальная научная библиотека 
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ководствуясь национальной идеей поддержки отечествен
ного производит£ля и учитывая потребности экономики.

Впервые в практике проведения выставок по назван
ному проекту была предложена инновационная выста
вочная концепция, главный элемент которой -  первооче
рёдность продвижения новинок отраслевого рынка, реа
лизованных в результате сотрудничества отечественных 
производителей с российскими дизайнерами. В связи с 
этим в центре выставочной площади была создана зона 
для демонстрации инновационных новинок мебельного 
дизайна от российских производителей:

ЗАО “Первая мебельная фабрика” -  кухня с фасадами, 
облицованными натуральным шпоном экзотических по
род (венге, палисандра, макасара, зебрано). Модный эле
мент -  механизм открывания дверцы шкафа Push без ис
пользования традиционных дверных ручек; фасады из 
полированного стекла и плёнки ПВХ “Hi-Gloss” для кух
ни в стиле хай-тек. Оригинально решение по оформле
нию рабочего стола -  столешница из натуральной древе
сины тика и искусственного камня. Кухни освещены не
обычными светильниками, устанавливаемыми таким об
разом, что они не видны. Поставщик даёт на них пожиз
ненную гарантию;

ООО “Терминал” -  часть новой коллекции мягкой ме
бели, созданной в сотрудничестве с мастерами студии 
“Uni Design” М.Барашковым и Э.Андреевым. Эргоно
мичную, функциональную коллекцию различных вари
антов комплектации можно использовать как в жилых, 
так и в офисных помещениях;

ООО “ПММ “Надежда” -  новая коллекция мебели, 
созданная также совместно с дизайнерами М.Барашко
вым и Э.Андреевым. Вся коллекция выполнена в стиле 
хай-тек и включает в себя кухонный блок, тумбу, стел
лаж, офисный и журнальный столы. Отличительными 
чертами всех предметов являются их универсальность и 
мобильность. В основе всех изделий -  единый металли
ческий профиль разной длины. Именно поэтому коллек
ция “Uni Form” одинаково подходит как для офисных 
помещений, так и для домашних студий и кабинетов 
(рис. 1). По словам М.Барашкова и Э.Андреева, которые 
впервые работают с российской компанией, “главная 
идея коллекции состоит в том, чтобы человек за мини
мальные деньги смог обставить всю квартиру”. С ними 
согласен П.Чеботарёв, ген. директор компании “Надеж
да”: “Из 145-миллионного населения России 20% при

надлежит к растущему среднему классу, запросы которо
го с каждым днём возрастают, поэтому мы решили ори
ентироваться на тех людей, которые понимают преиму
щества современных решений, но не готовы платить 
несколько десятков тысяч долларов только за известный 
и раскрученный брэнд”;

ООО “Мебельная фабрика “Вендина” -  интерьерное 
решение жилого пространства для подростка. Особен
ность дизайна новой коллекции -  сочные энергичные 
цвета и использование технических новинок от компании 
“Регал”: непривычных способов открывания фасадов 
Push и Salice, современной эргономичной системы напол
нения шкафов Servetto, оригинального освещения Hafele;

ООО “Сторм СПб” -  изделия с использованием искус
ственного камня и мрамора (Corian, Montelh, Hi-Macs, 
Staron, оникс): мебель для гостиной, кухонные столеш
ницы, мебель для ванной, лестницы и многое другое -  в 
них воплощены новейшие достижения дизайна (рис. 2).

' I  ■ ^

Рис. 1. Коллекция мебели “Uni Form” 
ле хай-тек (ПМ М  “Н адежда”)

выполненная в сти-

Рис. 2 . Набор м ебели — стол выполнен из искусственного  
мрамора (ООО “Сторм СПб”)

Неограниченный спектр применения новаторского мате
риала увеличивает список ассортимента до таких разме
ров, что перечислить его просто невозможно;

ООО “М.В.” -  новая коллекция эксклюзивной мебели: 
стеллажи, шезлонги, офисная мебель, торговое оборудо
вание. Характерная особенность продукции фирмы -  ис
пользование гнутоклеёной фанерй, позволяющей созда
вать формы и конструкции, недоступные при использо
вании других материалов;

ЗАО “Юпитер-Холдинг”, показавшее, как с помощью 
матрасов, решёток, пружинных блоков можно смодели
ровать интерьер жилой комнаты, -  круглый матрас, круг
лая решётка, регулируемые цилиндрические ножки у ре
шётки, дополнительное усиление профиля решётки в 
местах сварки, пружинный матрас без поролона;

ЗАО “ДОК 17”, показавшее в действии силу своего ос
новного принципа работы с клиентами “Есть место ин
дивидуальности”, -  две абсолютно новые коллекции для 
руководителей: “Forum” и “Up & Down”. При проекти
ровании мебели новых серий учитывали современные 
тенденции культуры оборудования офиса, уделяя особое 
внимание эргономике, функциональности и эстетике. 
Необычные цвета декоров, сочетание текстурных и глад
ких видов отделки, современные материалы (алюминий 
и стекло) -  всё это создаёт необычный зрительный эф
фект и придаёт мебели необыкновенный шарм.

Продукция перечисленных предприятий, а также новин
ки мебельного дизайна ООО “Нива плюс”, “Дошкольная 
мебель”, “Сидак СП” (рис. 3), ЗАО “ТД “Еврохим-1”, ООО 
“АГТ-Профиль” внимательно изучались специалистами, а 
у гостей выставки от неё остались яркие впечатления!

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Р ис.З . Мебель для кухни — фасады выполнены с прим е
нением ДВП СП (М Д Ф ), облицованных суперглянцевы м  
акриловым пластиком

По традиции в рамках выставки проходил ежегодный 
конкурс “Премия IFEPtm ” -  смотр достижений отечест
венных и зарубежных фирм, выпускающих мебель и 
компоненты для неё, а также результатов освоения сов
ременных технологий в области производства, марке
тинга и менеджмента, обеспечивающих высокое качест
во продукции и услуг Премия IFEPtm  вручается лучшим 
производителям продукции и услуг, представленных на 
выставке, по результатам оценки высококвалифициро
ванного экспертного жюри из состава отраслевого худо- 
жсствснно-технического совета по мебели. Жюри рабо
тало в соответствии с Положением об ОХТС, утверждён
ным Минэкономики России 5 октября 1998 г. и Положе
нием о смотре-конкурсе “Премия IFEPtm ” .

История “Премии IFEPtm ” насчитывает уже девять лет. 
Обладателями Гран-при -  приза “Бобёр” (рис. 4) -  стано
вились многие ведущие мебельные компании: “Шатура”, 
“Мекран”, “Севзапмебель”, “Первая мебельная фабри
ка”, “IC-Studio”, “Вторая мебельная фабрика”, “Терми
нал”, “Миассмебелъ”, “Ивановомебель”, “Цертус”, “Ка
релия ДСП”, “Регал”, “ММ Мак Март СПб”, “Фаэтон”, 
“Сидак”, “Кроношпан”, “Тимбер”, “Экспериментальный 
завод ДСП”, “Консул-Котон”, ТД “Еврохим-!”.

Смотр проходил по следующим номинациям:
Лучшее дизайнерское решение -  мебель для дома.
Лучшее дизайнерское решение -  мебель для офиса.

Лучшее дизайнерское решение -  специальная мебель.
Современные компоненты для производства мебели.
Высокий профессионализм презентации компании на 

выставке.
Стиль поколения “next” (студенческие дизайн-проекты).
Продвижение инновационной продукции на рынок Се

веро-Западного федерального округа.
По результатам смотра каждый его лауреат был наг

раждён дипломом ОХТС и ВО “Рестэк”, а лучшим были 
вручены премии IFEPtm . Весь перечень награждённых 
победителей смотра-конкурса публикуется на сайте ВО 
“Рестэк”, а также Ассоциации предприятий мебельной и 
деревообрабатывающей промышленности России.

В этом году конкурс “Премия IFEPtm ” -  первый отбо-

Рис. 4. Гран-при ежегодного конкурса -  “Бобёр”

Рис. 5 . Набор м ягкой мебели “П рем ьера-2” (М Ф  “Терм и
нал”)

рочный тур для вьщвижения претендентов на соискание 
Национальной премии 2005 г. в области дизайна мебели 
“Российская кабриоль”. Ими стали обладатели Гран-при 
IFEPtm  в номинации “Лучшее дизайнерское решение”. 
Вот их перечень:

Лучшее дизайнерское решение -  мебель для дома 
ЗАО “Первая мебельная фабрика” (С.-Петербург) -  за 

набор мебели для кухни “Умная кухня”;
ООО “МФ “Терминал” (С.-Петербург) -  за набор мяг

кой мебели “Премьера-2” (рис. 5);
ООО “Нива плюс” (С.-Петербург) -  за набор мягкой 

мебели “Медисон” (рис. 6);
ООО “М.В.” (С.-Петербург) -  за коллекцию мебели из 

гнутоклеёных элементов.
Лучшее дизайнерское решение -  мебель для офиса 
ООО “Надежда” (С.-Петербург) -  за коллекцию офис

ной мебели “Uni Form”;
ЗАО “ДОК 17” (Москва) -  за набор операторской ме

бели серии “Up & Down” (рис. 7).
Лучшее дизайнерское решение -  мебель специальная 
ООО “Дошкольная мебель” (С.-Петербург) -  за кол

лекцию мебели для детских образовательных учрежде
ний “Учимся считать” (рис. 8).

Стиль поколения “next” (студенческие дизайн-про
екты)

Кафедра дизайна мебели СПб ГХПА -  за новые идеи в 
дизайн-проектах изделий мебели.

Следующий этап отбора кандидатов для участия 
в конкурсе на соискание Национальной премии 
“Российская кабриоль” в области дизайна мебели 
пройдёт на выставках “Сибмебель” (Новосибирск),Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 6. Набор мягкой мебели “Медисон” (ООО “Нива плюс”)

“ Мебельный клуб” и “М ебель-2005” (М осква).

Рис. 7. Набор операторской мебели серии “Up & Down” 
(ЗАО “ДО К 17”)

Во время работы выставки состоялась презентация 
ежегодного конкурса на соискание Национальной пре
мии в области дизайна мебели “Российская кабриоль”, 
краткая информация о которой изложена ниже.

Учредители Национальной премии:
Ассоциация предприятий мебельной и деревообраба

тывающей промышленности России 
Союз дизайнеров России 
Выставочный холдинг MVK.
Основные цели проведения конкурса:
Содействие повышению конкурентоспособности оте

чественной мебели 
Развитие промышленного дизайна в мебельном произ

водстве
Привлечение профессиональных дизайнеров и школ 

дизайнеров в российскую мебельную промышленность 
Повышение инвестиционной привлекательности ме

бельной промышленности России.
Структура органов управления и исполнения по при

суждению Национальной премии;
Президиум премии (учредители премии, представите

ли министерств и ведомств. Торгово-промышленной па
латы РФ, МГХПУ имени С.Г.Строганова, С.-Петербур
гской ГХПА)

Организационный комитет Премии (руководители реги
ональных ассоциаций и союзов, выставочных компаний) 

Экспертный совет (члены отраслевого художественно

Рис. 8 . Стеллаж “Учимся считать” (ООО “Дошкольная м е
бель”)

технического совета (ОХТС) по мебели, представители 
Союза защиты потребителей РФ, торгово-промышлен- 
ных палат и органов сертификации, специалисты отрас
левых общественных организаций РФ и мебельной про
мышленности).

Номинации конкурса на соискание Национальной премии: 
Мебель бытовая 
Мебель для офисов 
Мебель специальная.
Участники конкурса:
Победители традиционных смотров лучших образцов 

мебельной продукции “Российская мебель” (в номина
ции “Лучшая дизайнерская разработка”), проводимых в 
течение года на международных, общероссийских и ре
гиональных отраслевых выставках.

Период проведения конкурса:
В течение года.
Отборочные площадки конкурса:
Международные, общероссийские и региональные 

специализированные выставки. ^
Подведение итогов и награждение лауреатов Нацио

нальной премии:
В дни работы выставки “Евроэкспомебель”, г Москва. 

Л^реаты награждаются Главным призом (Национальной 
премией) -  статуэткой “Российская кабри
оль” (автор -  дизайнер Ю.С.Востоков), 
выполненной по оригинальной техноло
гии (Х )0 “Валмакс” (г. Миасс, Челябинс
кой обл.) из бронзы и полудрагоценного 
камня, дипломом I степени и денежными 
премиями.

Номинантам Премии, занявшим в кон
курсе вторые и третьи места, вручаются 
дипломы II и III степени и денежные пре
мии.

Информация о конкурсе размещена на 
сайтах учредителей и членов оргкомите
та премии.

Более подробную информацию о Наци
ональной премии “Российская кабриоль” 
можно получить в её исполнительном ор
гане -  НП “Мебель. Дизайн. Россия”. 
Тел./факс (095) 916-81-18. (095) 788-88-
04. (Генеральный директор Новак Галина 
Кирилловна).Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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70-ЛЕТНИЙ ЮБИЛЕИ В.И.МЕЛЬНИКОВА

29 октября 2005 г. исполнилось 
70 лет Владимиру Ивановичу 
Мельникову, председателю По
печительского совета Московско
го государственного университе
та леса, бывшему министру лес
ной промышленности СССР, по
чётному мебельщику России.

Выпускник Московского лесо
технического института В.И.Ме- 
льников с 1958 г. занимал инже
нерно-технические должности на 
комбинате “Усть-Куломлес”, а за
тем -  на Сыктывкарском механи
ческом заводе, пройдя путь от 
старшего инженера-конструкто- 
ра до директора этого крупного 
предприятия. Уже в те годы про
явились незаурядные организато
рские способности Владимира 
Ивановича, умение находить нет
ривиальные, наилучшие решения 
самых сложных проблем.

В 1970 г. инициативного моло
дого специалиста выдвигают на 
партийную работу в качестве 
секретаря Сыктывкарского гор
кома КПСС, а в 1972-м его назна
чают заведующим отделом лес
ной промышленности Коми об
кома КПСС. В 1979 г  В.И.Мель- 
ников был избран вторым секре
тарём Коми обкома КПСС.

В 1984 г  В.И.Мельникова наз
начают председателем Совета 
Министров Коми АССР, а в 
1987-м -  первым секретарём Ко
ми обкома КПСС.

Конец 1980-х годов проходил 
под знаком противостояния “про
рабов перестройки” и специалис- 
тов-практиков, понимавших, к 
чему в итоге приведёт “перест
ройка”. Одним из таких практи
ков был и Владимир Иванович 
Мельников, выступивший на X IX  
партийной конференции с жёст
кой критикой политики, прово
дившейся руководством партии.

Г:

Пришедший в политику из про
изводственной среды, честный и 
принципиальный первый секре
тарь обкома, в полной мере знав
ший реальные нужды и чаяния 
простых людей, со временем мог 
стать серьёзным конкурентом ав
торам “нового мышления”. Поэ
тому сразу после конференции 
Владимир Иванович был назна
чен министром лесной промыш
ленности СССР. В тех непростых 
условиях В.И.Мельников старал
ся делать всё возможное для сох
ранения этой важнейшей отрас
ли, в которой трудились сотни 
тысяч человек.

Трудовые достижения юбиляра 
высоко оценены государством:
В.И.Мельников награждён тремя 
орденами Трудового Красного 
Знамени, орденом Дружбы наро
дов. Он является также кавале
ром Народного ордена труда На
родной Республики Болгарии.

Авторитет и знания Владимира 
Ивановича потребовались и в но
вых экономических условиях: в 
1991 г  он стал председателем 
правления Государственной кор

порации “Российские лесопро
мышленники”.

В 1994 г. -  в условиях развала 
отечественной экономики и выс
шей школы, утраты молодым по
колением нравственных ориенти
ров, сокращения бюджетного фи
нансирования, разрыва основных 
связей науки с промышлен
ностью -  Владимир Иванович 
Мельников был избран председа
телем Попечительского совета 
Московского государственного 
университета леса, созданного с 
целью налаживания разрушен
ных связей между отраслевыми 
предприятиями, научно-исследо
вательскими институтами и уни
верситетом. И в этой ситуации 
высочайший авторитет и обшир
ные деловые контакты Владими
ра Ивановича имели решающее 
значение. Благодаря В.И.Мель
никову Попечительский совет 
стал неотъемлемой частью уни
верситета, активно участвуя в на
учной и образовательной дея
тельности.

Но деятельность Владимира 
Ивановича не ограничивается 
только Попечительским советом: 
настоящий патриот и опытный 
руководитель, он участвует в раз
нообразных форумах и конферен
циях, посвящённых вопросам 
развития лесного сектора эконо
мики, возглавляет московское 
землячество Республики Коми.

В день славного юбилея Влади
мира Ивановича Мельникова от 
имени всего коллектива универ
ситета, друзей и соратников юби
ляра желаем ему крепкого здо
ровья на долгие годы, несгибае
мой силы воли и личного 
счастья!

В.Г.Санаев
(ректор МГУЛеса, профессор), 

А.Н.Обливин 
(президент МГУЛеса, профессор)Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Лесопромышленный комплекс 
Российской Федерации в 2004 году 
/Н.А.Бурдин, Г.А.Соловьёва // Лес
ной экономический вестник. -  
НИПИЭИлеспром. -  2005. -  № 1. -
С. 3-10.

В 2004 г. ситуация в лесопромыш
ленном комплексе (ЛПК) России ха
рактеризовалась низкими темпами 
роста объёмов выработки продук
ции, несовершенной структурой 
лесного экспорта, недостаточным 
размером инвестиций и др.

На величину годового объёма про
изводства товарной продукции ЛПК 
значительное влияние оказывает 
экспорт -  важны его объёмы, струк
тура, уровень цен и др.

Инвестиционная деятельность 
ЛПК в 2004 п не отличалась актив
ностью. В структуре источников ин
вестиций преобладали собственные 
средства. Иное положение дел в 
важнейшем обрабатывающем секто
ре ЛПК -  деревообрабатывающей 
промышленности. Она вышла на ве
дущие позиции в инвестиционной 
сфере. В настоящее время доля дере
вообрабатывающей промышленнос
ти достигает 46,8%. В структуре ис
точников инвестиций более 80% 
составляют привлечённые средства. 
Деревообрабатывающая отрасль, 
включающая в себя много разнотип
ных производств (лесопильное, фа
нерное, производства ДСП и ДВП, 
столярно-строительное, мебельное и 
др.) стала наиболее привлекатель
ной как для российских, так и для 
иностранных инвесторов. Решаю
щее значение для инвесторов здесь 
имеют быстрая окупаемость проек
тов, а также благоприятный прогноз 
рынков.

Кризисная ситуация остаётся в на
учно-технической и инновационной 
сферах ЛПК. К концу 2004 г. практи
чески прекратилась активная дея
тельность большинства научно-ис- 
следовательских и проектно
конструкторских институтов, а так
же машиностроительных заводов. 
Продолжился спад активности инно
вационной деятельности в ЛПК. 
Практически прекратилось финан
сирование научно-исследовательс
ких работ. Низкий технический уро
вень деревообрабатывающего обо
рудования характерен для всех по
дотраслей. Так, в структуре годового 
объёма производства пиломатериа

лов величина доли продукции, выра
батываемой на ленточнопильных 
станках, составляет примерно 6%, 
на фрезерно-пильных -  7%, на круг
лопильном оборудовании (наиболее 
производительном среди лесопиль
ного оборудования всех типов) -  8%, 
а на лесопильных рамах (при их низ
кой производительности и высокой 
энергоёмкости) -  около 80%.

Основное препятствие для разви
тия и повышения эффективности 
конкурентоспособного производства 
фанеры -  это отсталое техническое 
оснащение фанерных предприятий, 
высокий уровень показателя изно
шенности оборудования, слабое раз
витие отечественной машинострои
тельной базы. В структуре парка ис
пользуемого оборудования доля оте
чественного основного технологи
ческого оборудования (лущильных 
станков, сушильных агрегатов и 
прессов) со сроком эксплуатации, 
который больше нормативного, сос
тавляет 70%. Средний возраст ос
новного технологического оборудо
вания -  20-35 лет. Величина показа
теля его физического износа превы
шает 80% (лущильных станков -  86; 
сушильных агрегатов -  92,3; шлифо
вальных станков -  84; прессов -  
92,8%).

Средний возраст одной установки 
для производства ДСП составляет 
39 лет. Фактические величины физи
ко-механических показателей про
дукции значительно хуже норм, что 
обусловливает её низкую конкурен
тоспособность. Производство плит 
прогрессивных видов (OSB) в Рос
сии не налажено.

В производстве ДВП число 
действующих линий сократилось с 
57 до 39. Свыше половины действу
ющих линий проработали более 30 
лет. Средний возраст одной установ
ки составляет 37 лет. Действующие 
средства производства -  это преиму
щественно (93%) импортное (польс
кое, германское, шведское) оборудо
вание с возрастом более 40 лет.

Анализ финансового положения 
предприятий деревообрабатываю
щей промышленности показывает, 
что уровень их рентабельности сос
тавляет не более 9,6%.

По мнению НИПИЭИлеспрома, 
для того чтобы обусловить устойчи
вое развитие отраслей ЛПК, надо ре
шить следующие основные пробле

мы: повышения государственной 
поддержки и содействия в работе по 
обеспечению активизации инвести
ционной и инновационной деятель
ности; совершенствования экспорт- 
но-импортной политики; регулиро
вания цен и тарифов на продукцию и 
услуги отраслей-естественных мо
нополий, а также цен на продукцию 
топливных отраслей промышлен
ности; создания общественно необ
ходимого лесного законодательства; 
разработки эффективных долгосроч
ных профамм развития региональ
ных ЛПК.

О рганизационно-эконом ичес
кие аспекты лесного комплекса 
Северо-Запада России / В.В.Грачёв, 
А.В.Белякова // Лесной экономичес
кий вестник. -  НИПИЭИлеспром. -  
2 0 0 5 .-№  1 .-С . 22-26.

Авторы показывают положение 
дел в лесопромышленном комплексе 
(ЛПК) Северо-Запада России и ана
лизируют существующие проблемы, 
работа по решению которых растя
нулась на многие годы. Всесторон
нее обсуждение лесных вопросов в 
последнее время происходит на всех 
уровнях власти, науки, обществен
ности. Но в то же время государство 
проводит ликвидацию федеральной 
лесной службы, федеральных при
родоохранных органов, неадекват
ное изменение межбюджетных отно
шений -  всё это отрицательно сказы
вается на развитии отрасли. Послед
няя редакция проекта Лесного ко
декса представляет собой просто 
«деформированное изобретение»: в 
ней не только не сформулированы 
необходимые полномочия субъектов 
Российской Федерации, но и не оп
ределены даже такие понятия, как 
классификация лесов по группам.

Одними из главных целей лесного 
хозяйства должны быть доходность 
лесопользования, сбалансирован
ность доходов и расходов. В основу 
же упомянутого проекта положена 
платность, что делает всю систему 
государственного управления леса
ми малоэффективной и противоре
чивой.

Единственный критерий при при
нятии решений о передачи лесов на 
аукционе -  предложенное количест
во денег. В связи с этим в Лесной ко
декс необходимо внести положения, 
которые устанавливают следующее 
правило: при решении вопросов оВологодская областная универсальная научная библиотека 
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передаче участков лесного фонда в 
долгосрочную аренду, а затем и в 
частную собственность предпочте
ние отдаётся лесопользователям, 
имеющим мощности для переработ
ки древесины.

Важный вопрос -  правовой статус 
лесов, ранее принадлежавших сель- 
хозформированиям, которые сейчас 
оказались без финансирования и вне 
правового поля в отношении выпол
нения работ по воспроизводству, ох
ране и отводу лесов в рубки.

Повысить эффективность системы 
охраны лесов от лесонарушений и 
незаконных рубок возможно только 
путём совершенствования лесного и 
гражданского законодательства. 
Назрела необходимость ввести в за
конодательство статью за хищение 
леса, а расчёт материального ущерба 
проводить с учётом рыночной стои
мости результата акта хищения.

Для обеспечения возможности эф
фективного использования лесных 
ресурсов необходима организация 
строительства лесных дорог: на 
арендованных площадях -  лесополь
зователями, на свободных -  за счёт 
бюджетных средств. Развитие лес
ных дорог обусловит возрастание 
объёма инвестирования финансов в 
лесной комплекс.

Авторы рассмотрели вопросы вза
имодействия предприятий ЛПК с 
федеральными органами государ
ственной власти, ведомствами-есте- 
ственными монополиями и другими 
ведомствами.

Актуальность применения тех
нологии маркетинга на экспорт
но ориентированных предприяти
ях лесопромышленного комплек
са /Н.П.Кожемяко // Лесной эконо
мический вестник. -  НИПИЭИ-

леспром. -  2005. -  № 1. -  С. 32-34.
Важный элемент развития внешне

экономической деятельности (ВЭД) 
предприятий ЛПК -  изучение состо
яния и перспектив спроса на лесоп
родукцию на внешнем рынке, в осно
ву которого положена теория между
народного лесного маркетинга. Экс
портный маркетинг связан с полити
кой сбыта лесопродукции за рубеж.

Рынок лесопродукции имеет свои 
особенности. Он охватывает следу
ющие группы товаров: древесное 
сырьё, лесные материалы, продук
цию деревообработки, волокнистые 
полуфабрикаты, бумагу и картон в 
ассортименте, изделия из бумаги и 
картона.

К особенностям лесного рынка от
носят: взаимозаменяемость лесных 
материалов основных видов, взаи
мозаменяемость лесных материалов 
и определённых материалов недре
весного происхождения во многих 
отраслях производства, сильная за
висимость рынка лесной продукции 
от транспорта.

Принимая в современных эконо
мических условиях России решение 
о выходе на зарубежный лесной ры
нок, необходимо учитывать преиму
щества и предвидеть риски ВЭД. А 
вначале надо осуществить профам- 
му мер специальной подготовки, ко
торая включает и маркетинговую де
ятельность.

Причины кризисного состояния 
предприятий лесопромышленного 
комплекса Ханты-Мансийского 
автономного округа / И.А.Кислу- 
хина // Лесной экономический вест
ник. -  НИПИЭИлеспром. -  2005. -  
№ 1 .-С . 4 3 ^ 9 .

В статье выполнен анализ состоя
ния ЛПК Ханты-Мансийского авто

номного округа (ХМАО). Приведе
ны данные по запасам древесины, 
структуре ЛПК, производству в нём 
продукции основных видов. Причи
ны кризисного состояния предприя
тий ЛПК ХМАО автор подразделяет 
на внешние и внутренние.

К внешним причинам относятся 
макроэкономические причины, 
обусловленные трудностями перехо
да на рыночные отношения: высокие 
ставки налога, высокие тарифы на 
железнодорожные перевозки и 
электроэнергию, высокие экспорт
ные пошлины, высокие цены на топ
ливо и ГСМ, высокий уровень инф
ляции и др.

К внешним причинам автор также 
относит региональные факторы и 
так называемое наследие плановой 
экономики: сырьевую структуру эко
номики региона, отсутствие в регио
не производств по глубокой перера
ботке древесины, истощение наибо
лее продуктивных и транспортно 
доступных лесных массивов.

Внутренние причины (они сфор
мировались непосредственно на 
предприятиях) таковы: высокая сте
пень износа техники и оборудова
ния, неконкурентоспособность про
дукции, недостаток квалифициро
ванных кадров, неэффективность 
системы управления предприятием.

Результаты исследования причин 
кризиса предприятий ЛПК ХМАО 
позволяют, по мнению автора, сде
лать следующий вывод: возникнове
ние внутренних причин кризиса во 
многом обусловлено неблагоприят
ным воздействием внешнего окру
жения и связано с трудностями 
приспособления предприятий к но
вым для них условиям экономики 
переходного периода.

Крупному учёному в областях сушильно-тепловых процессов обработки 
древесины и общих проблем тепло- и массообмена, д-ру техн. наук, профессо
ру, засл. деятелю науки и техники России, почётному академику РАЕН, акаде
мику Международной академии энергоинформационных наук, академику Нью- 
Йоркской академии наук, участнику Великой Отечественной войны, едва ли не 
самому давнему автору нашего журнала Григорию Соломоновичу Шубину 
28 декабря 2005 г. исполняется 80 лет.

Редакционная коллегия и редакция журнала поздравляют юбиляра со зна
менательной датой и желают ему здоровья, благополучия, счастья и даль
нейших успехов в подготовке специалистов-деревообработчиков.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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ства пиломатериалов на технические требования к транс
портным средствам для лесопильно-деревообрабатываю
щих предприятий ..................................................................... 6

Иванов Д.В. -  Планирование выпуска пакетоспособных 
партий пиломатериалов, рассортированных по длинам . 5

Мелешко А.В., Трапезников С.В., Мелешко И.А. -  Авто
матизированный модуль для определения эффектов ис
пользования результатов компьютерного проектирова
ния технологических процессов деревообработки........... 2

Пардаев А.С., Трофимов С.П. -  Компьютерное моделиро
вание и анализ конструкций столярно-строительных из
делий с учётом изменчивости свойств древесных матери
алов ............................................................................................. 6

В институтах и КБ

Курьянова Т.К., Платонов А.Д., Киселёв А.В. -  Физико
механические свойства древесины после химической об
работки ......................................................................................  4

М акаренко А.В. -  Использование дибутилсебацината для 
повышения формоустойчивости клеёных щитовых
конструкций .............................................................................  3

Никишин Ю.М. -  Исследование возможности примене
ния фанерных плит для настила пола рефрижераторного
вагона..........................................................................................  1

Никулин С.С., Филимонова О.Н., Никулина Н.С., Бол
дырев B.C. -  Применение низкомолекулярных сополи
меров на основе побочных продуктов производства по
либутадиена в качестве модификаторов древесноволок
нистых плит .............................................................................  4

Соловьёва T.B., Дубоделова Е.В., Макатун О.П., Кузём- 
кин Д.В., Хмызов И.А. -  Использование щёлока от маг- 
ний-бисульфитной варки целлюлозы для повышения 
прочности древесноволокнистых плит .............................. 6Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



31 Критика и библиография

№ журн.

Филонов А.А., Чернышёв А.Н. -  Влияние влажности дре
весины и её температуры при термообработке на показа
тели прочности и упругости обработанного материала . .  5

Производственный опыт

Прохорчик С.А., Левкович Г.А., Зверская О.В. -  Повы
шение качества водно-дисперсионных лакокрасочных
покрытий древесины ..............................................................  1

Савенко В.Г., Савенко А.В., Петрухин Ю.П. -  Повыше
ние эффективности системы управления процессом суш
ки древесины ...........................................................................  1

Охрана труда

Лапкаев А.Г. -  Гигиенические требования к техническому 
обеспечению нормализации фактора древесной пыли, 
образуюшейся при проведении процессов деревообра
ботки ..........................................................................................  6

Подготовка кадров

Галлямов P.M. -  Экспериментальное изучение сопротив
ления материалов при подготовке специалистов по дере
вообработке ......................................................................................... 4

Рынок, коммерция, бизнес

Варфоломеев Ю.А., Амбросевич М.А., Галиахме-
тов Р.Н. -  Проведение экспертизы по выбору оптималь
ного защитного препарата для древесины................................... 4

Информация

A.И.Чудовскому -  80 лет! ...................................................................  3
Барташевич А.А. -  Впечатления от главной в Белоруссии

мебельной выставки 2004 г ............................................................. 1
Ведущие региональные выставки. 12-15 апреля. Инстру

менты. Станки. Оборудование. UralExpoTool 2005. 2-я 
международная специализированная выставка. Екате
ринбург, ВЦ к о е к  “Россия”, ул. Высоцкого, 14 ................ 1,2

Вниманию авторов статей!.................................................. 1 , 4 , 6
Вниманию читателей! Объявление о подписке на журнал 

“Деревообрабатывающая промышленность”............ 1, 2 , 5, 6
B.Н.Сыроежкину -  70 лет! ........................................................  4
Вологда. 30 ноября -  2 декабря 2006 г. “Российский лес”

VIII Всероссийская выставка-ярмарка продукции лесоп
ромышленного комплекса...................................................... 5

Выставки в России -  2005 ..........................................................  1,2
Выставочный центр “Пермская ярмарка”. Деревообработка

-  8-я международная выставка технологий, оборудова
ния и инструмента для лесного хозяйства, деревообра
ботки и изготовления мебели. 21-24 июня 2005 г ........... 2

Декоративно-расширительные элементы а р о к .....................  5
Ежегодная специализированная выставка “Мебель, интерь

ер, деревообработка” 24-26 февраля 2005 г. Ростов-на-
Дону, Мегацентр “Горизонт” .................................................. 1

ЗАО “Экспоцентр”. Международные выставки и ярмарки
2005 г ..........................................................................................  1

ЗАО “Энгельсская мебельная фабрика”. Набор мебели для
кухни премиум-класса “Fon Zeppellin” ..............................  4

Крупному учёному в областях сушильно-тепловых процес-

№ журн.

сов обработки древесины и общих проблем тепло- и мас-
сообмена Г.С.Шубину -  80 л е т .............................................  6

Мебель для детской комнаты “Джинс” ..................................  2
Мебель для общей комнаты серии “Наполи” (ОАО “ХК

”Мебель Черноземья”) ............................................................  6
Мебель ЗАО “Пинскдрев” ..........................................................  1
“Мебель. Интерьер”, 19-22 октября 2005 г., Россия, г Бел

город ..........................................................................................  4
MVK. 7-я международная специализированная выставка 

профессиональной одежды, спецобуви, средств защиты, 
материалов, фурнитуры и аксессуаров 15-18.02.2006 . . .  6

Москва. Экспоцентр. 13-я международная выставка 
“Стройиндустрия и архитектура” 31 октября -  4 ноября
2005 г ..........................................................................................  5

Набор мебели для руководителя “Фараон” (ЗАО “Интерь
ер”, дизайнер О.К.Рыжиков).................................................  4

Наборы мебели ОАО “ХК ”Мебель Черноземья” ...............  6
На выставке “Отечественные строительные материалы” . , 3
На международной выставке “Деревянное домострое

ние-2004” ..................................................................................  1
11 марта 2005 г. в Егорьевске губернатор Московской обл.

Б.В.Громов открыл завод “Кроношпан Россия” ...............  2
Памяти Е.В.Вольского................................................................. 4
Памяти О.А.Харина..................................................................... 5
Редакция журнала поздравляет тружеников лесного комп

лекса с Днём работников леса -  18 сентября ...................  4
Реестр экспертов по древесине, лесоматериалам, конструк

циям и изделиям из древесины, технологии лесозагото
вок и деревообработки............................................................  2

Россия, Москва, КВЦ “Сокольники”. Лестехпродукция -  
7-я международная специализированная выставка-яр
марка лесопродукции, машин, оборудования и материа
лов для лесной, целлюлозно-бумажной и деревообраба
тывающей промышленности. 25-29 октября 2005 г . . . .  4, 5 

Санаев В.Г., Обливин А.Н. -  70-летний юбилей
В.И.Мельникова.......................................................................  6

Саратовская губернская торгово-промышленная палата, 
25-27.10.2005 г. “Современный дом. Неделя строитель
ства и дизайна”. 1-я специализированная выставка.........• 4

Седьмая специализированная выставка “Отечественные 
строительные материалы”. Москва, СК “Олимпийский”
30 января -  2 февраля 2006 г ...............................................  6

Сидоров Ю.П. -  IFEPtm -  первый инновационный выста
вочный проект для профессионалов ..................................  6

Сидоров Ю .П. -  “Мебель России” -  выставка националь
ного масштаба...........................................................................  3

Сидоров Ю.П. -  Мировая премьера -  выставка “Евроэкс-
помебель” в МВЦ “Крокус Экспо” ....................................  4

Специализированная выставка “Отечественные строитель
ные материалы -  2005” ..........................................................  3

Столярно-строительная продукция деревообрабатываю
щих производств.......................................................................  5

Типы межкомнатных дверных полотен..................................  5
Уголев Б.Н. -  Древесиноведческие проблемы на междуна

родных форумах....................................................................... 2
Финские дома из б р у с а ..............................................................  1
Центр по развитию мебельной промышленности “ГНЦ

ЛПК”. ОХТС по мебели.......................................................... 3
“Цэт-о-вэ” -  специализированная выставка компонентов 

мебели, полуфабрикатов и аксессуаров для мебельной 
промышленности. Москва, ВВЦ, 18-21 апреля 2005 . . . .  1

Шлифовальная лента от производителя ................................5, 6Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Критика и библиография 32

№ журн.

Экспонаты выставки “Мебель-2004” ....................................... 2
Экспонаты выставки “Мебель России-2005” ........................ 3
Юбилей Б.Н.Уголева ................................................................... 4
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Новое научно-техническое издание.........................................  2

№ журн.

Новое научно-техническое издание: книга “Синтетические
клеи для древесных материалов” ........................................  4

Перечень авторов, опубликовавших статьи в журнале “Де
ревообрабатывающая промышленность” в 2005 г ..........  6

По страницам технических ж урналов.................................... [-6
Указатель статей, опубликованных в журнале “Деревообра

батывающая промышленность” в 2005 г ............................ 6

Перечень авторов, опубликовавших статьи в журнале 
“Деревообрабатывающая промышленность” в 2005 г.

№ журн.
Амалицкий Вит.В...................................... 5
Амбросевич М.А........................................ 4
Аникеенко А.Ф...........................................5
Бавбель И.И................................................ 2
Банников А.А.............................................. 1
Барташевич А.А.................................... 1, 2
Беляева А.В................................................. 3
Болдырев В.С..............................................4
Бурдин Н.А.................................................. 5
Бызов В.И.....................................................1
Варфоломеев Ю.А.....................................4
Воронцов Е.В.............................................. 3
Галиахметов Р.Н.........................................4
Галлямов Р.М..............................................4
Глазков С.С................................................. 2
Гороховский А .Г ...................................4,6
Гришкевич А.А......................................3, 5
Дубовская Л.Ю ...........................................3
Дубоделова Е.В...........................................6
Зворская О.В............................................... 1
Иванов Д.В..............................................5, 6
Кайнов П.А..................................................5
Карпович Д.С..............................................2
Карпович С.С............................................. 2
Киселёва А.В...............................................4

№ журн.
Клубков А.П...........................................3, 5
Ковальский В.А......................................... 1
Кузёмкии Д.В............................................. 6
Курьянова Т.К........................................... 4
Лапкаев А.Г............................................... 6
Левин А.Б....................................................4
Левкович Г.А.............................................. 1
Лобанов Н.В................................................5
Лобанова И.С............................................. 5
Макаренко А.В..........................................3
Макатуи О.П.............................................. 6
Мелешко А.В............................................. 2
Мелешко И.А............................................. 2
Микловцик Н.Ю....................................... 1
Нехорошков В.М....................................... 1
Никифоров А.Ю...................................4, 6
Никишин Ю.М.......................................... 1
Никулин С.С.............................................. 4
Никулина Н.С............................................4
Обливин А.Н.............................................. 6
Нардаев А.С............................................... 6
Петрухии Ю.П........................................... 1
Пешков В.В................................................ 5
Платонов А.Д.............................................4
Прокофьев Г.Ф...........................................1

№ журн.
Прохорчик С.А...........................................1
Романова Р.А...............................................1
Савеико А.В................................................ 1
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Сафин P.P. ............................................3 ,5
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Смирнов В.Г. ............................................3
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Суханов В.С................................................4
Тракало Ю.И............................................. 3
Трапезников С.В....................................... 2
Трофимов С.П............................................6
Уголев Б.Н...................................................2
Удачина О.А............................................... 6
Уласовец В .Г .....................................1,3, 5
Филимонова О.Н.................... Л
Филонов А.А.............................................. 5
Хасаншин P.P. ..................................... 5
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Вниманию авторов статей!

При подготобке 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 (И), 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 полях ру
кописи следует помечать, каким 
алфавитом в формулах должны 
быть набраны символы.

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

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

при описании журнальной 
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 ЧИТАТЕЛЕЙ!

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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