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УДК 674.093.26-419.3

ЗАРУБЕЖНОЕ И РОССИЙСКОЕ ПРОИЗВОДСТВО 
ФАНЕРЫ: ТЕНДЕНЦИИ И ПЕРСПЕКТИВЫ 
РАЗВИТИЯ
В. В. Пеш ков -  ОАО “НИПИЭИлеспром”

Анализ тенденций развития фа
нерного производства России в 
1992-2005 гг. Развитие фанерного 
производства определяется прежде 
всего растущим спросом на его про
дукцию. Значительная прочность 
при малой плотности, сравнительно 
большая площадь листа, позволяю
щая выкраивать детали необходимо
го формата, -  все эти качества фане
ры определили область её примене
ния как конструкционного материа
ла строительного и поделочного наз
начения. Фанеру применяют в про- 
мыщленном и жилищном строитель
стве, автомобилестроении, вагоност
роении, судостроении, самолётост
роении, в мебельной промышлен
ности и др.

Фанеру производят из древесины 
разных пород (в России -  из древе
сины берёзы (преимущественно), а 
также из древесины хвойных пород).

В 1990 г. в дореформенной России 
величина отношения годового объё
ма производства фанеры к годовому 
объёму производства в деревообраба
тывающей промышленности состав
ляла 4,0, а к общему годовому объёму 
производства в лесной, целлюлозно- 
бумажной и деревообрабатывающей 
промышленности -  1,8%. В 2004 г. 
величина первого отношения состав
ляла уже 15,8, а второго -  6,7%.

За период реформ, проводимых в 
России, производство фанеры испы

тывало и взлёты, и падения. В 1992 г 
годовой объём производства фанеры 
в России начал снижаться, и к 1995 г. 
он уменьшился более чем в 1 , 6 6  раза. 
Это бьшо обусловлено резким сни
жением потребления фанеры в стра
не. Наиболее значительно сократи
лось потребление фанеры в мебель
ном производстве (в 3,5—4,0 раза) и 
строительстве (в 3,0-3,5 раза). Эти 
отрасли народного хозяйства обеспе
чивали примерно 50% всего объёма 
потребления фанеры в стране. Всле
дствие резкого снижения внутренне
го потребления фанеры многие фа
нерные предприятия начали расши
рять экспорт своей продукции. В 
1990 г  годовой объём экспорта фане
ры из России составил 324 тыс.м^, 
или 20,3% годового объёма её произ
водства, а в 1995 г  -  678 тыс.м^ 
(это в 2,09 раза больше уровня за 
1990 г.), или 71,4% годового объёма 
её производства. В 1996 г. и 1997 г. 
годовой объём экспорта фанеры из 
России несколько сократился 
(табл. 1). Этот процесс был обуслов
лен преимущественно действием 
двух факторов: заниженным курсом 
доллара и высокой инфляцией -  в 
1995 г. она составила 130%, в 1996 г
-  20%, и лишь в 1997 г инфляция 
снизилась до 1 1 %.

За 7 лет, с 1990 г. по 1997 г, в Рос
сии годовой объём производства фа
неры сократился в 1,69 раза, а годо

Т абли ц а 1

Год
Величина годового объёма, тыс.м’.

производства экспорта импорта потребления
1990 1597 527* 22 1092
1991 1520 411* 28 1137
1992 1268 389 35 914
1993 1042 463 42 621
1994 890 597 49 342
1995 939 678 54 315
1996 972 612 43 403
1997 943 632 37 348

*Включая вывоз фанеры в союзные республики (в 1990 г. -  203, в 1991 г 
157 тыс.м^), который в те годы экспортом не являлся.

вой объём внутреннего потребления
-  в 3,1 раза, годовой объём экспорта 
вырос почти в 2  раза.

В 1998 г., после августовского фи
нансового кризиса, в России прои
зошла девальвация рубля. Уже в 
1999 г. величина рублёвого курса 
доллара в 2,5 раза превысила вели
чину того же показателя за 1998 г 
Средняя рублёвая цена фанеры в 
промышленности выросла с 2242 
руб./м^ в январе 1998 г  до 3328 
руб./м^ в январе 1999 г. (т.е. в 1,48 ра
за), а долларовая -  уменьшилась 
с 374 долл. США (USD) в январе 
1998 г. до 152 USD в январе 1999 г. 
(т.е. примерно в 2,5 раза). В отрасли 
начался экономический подъём, 
вызванный высоким спросом на фа
неру на внешнем рынке. Производ
ство фанеры в стране стало расти с 
невиданной для России величиной 
коэффициента ускорения. За 7 лет, с 
1997 г. по 2004 г., годовой объём 
производства фанеры в России уве
личился почти в 2,4 раза, коэффици
ент среднегййового ускорения роста 
производства составлял 1 2 ,6 ®/о/год. 
Столь же значительным был коэф
фициент ускорения роста экспорта 
фанеры: за те же 7 лет годовой объ
ём экспорта увеличился почти в 2,3 
раза (табл. 2 ).

Экспорт фанеры по-прежнему ос
таётся высоким (в 2004 г. -  64,1% го
дового объёма производства), но по 
итогам 9 мес. 2005 г  (60,0%) можно 
считать, что наметилась тенденция к 
снижению её экспорта.

Потребление фанеры в России в 
этот период росло с таким же боль
шим коэффициентом ускорения 
(12,6%/год), так что за 7 лет уровень 
годового объёма, или скорости пот
ребления фанеры в стране увеличил
ся в 2,4 раза -  с 348 тыс.м^ в 1997 г 
до 844 тыс.м^ в 2004 г., а в 2005 г., по 
оценке, он может превысить 1 0 0 0  

тыс.м^, что почти равно уровню го
дового объёма потребления фанеры 
за 1990 г
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Таблица 2

Год
1997
1998
1999
2000 
2001 
2002
2003
2004

2005 (I полугодие) 
2005 (9 мес.)

Величина годового объёма, тыс.м
производства

943
1102
1324
1484
1590
1821
1978
2233
1265
1897

экспорта
632
737
913
974

1032
1158
1201
1432
768

1137

импорта
37
29 
16
38 
35 
31
42
43 
20
30

потребления
348
394
427
548
593
693
819
844
517
790

В 2004 г. фанеру в России выраба
тывало 61 предприятие. Годовой 
объём производства примерно 30 
предприятий относится к диапазону 
от нескольких сотен до нескольких 
тысяч кубометров, а 33 предприятий 
-о т  10 тыс.м^ до 160 тыс.м^ Они вы
работали в 2004 г. 2122,9 тыс.м^ или 
95,1% всей российской фанеры, эти 
же предприятия вырабатывают поч
ти всю экспортную фанеру. Средняя 
концентрация на одно предприятие, 
производящее более 1 0  тыс.м^ фане
ры в год, составляет 66,9 тыс.м^.

Эти предприятия можно условно 
объединить в 4 группы (табл. 3).

(7,35%), ООО “Илим-Братск ДОК” 
(Иркутская обл.) -  136,6 тыс.м^ 
(6,43%), ООО “Фанерный завод” 
(Коми) -  121,6 тыс.мз (5,73%), ЗАО 
“Фанком В.Синячиха” (Свердловс
кая обл.) -  109,6 тыс.м^ (5,16%).

Из регионов на первом месте по 
производству фанеры находилась 
Республика Коми -  278,3 тыс.м^ 
(13,1%), ниже находились Костромс
кая обл. -  237,0 тыс.м^ (11,2%), Нов
городская обл. -  167,3 тыс.м^ (7,9%), 
Вологодская обл. -  165,1 тыс.м^ 
(7,8%), Пермская обл. -  165,0 тыс.м^ 
(7,8%).

За прошедшие 14 лет изменилось 

Т абл и ц а  3

Номер группы 
предприятий 

(по годовому объёму 
производства фанеры)

Величина показателя группы
количества 
предприя
тий, шт.

годового 
объёма 

производст
ва, тыс.м̂

средней кон
центрации на 

одно предприятие, 
тыс.м^шт.

удельного веса 
группы по 
объёмам 

производства, %
I 6 837,9 139,6 39,5

(свыше ЮОтыс.м^)
II 11 813,6 74,0 38,3

(от 50 до 100 тыс.м^)
III 9 350,7 39,0 16,5

(от 25 до 50 тыс.м^)
IV 7 120,7 17,2 5,7

(от 10 до 25 тыс.м^)
Итого 33 2122,9 66,9 100,0

В 2004 г  17 фанерных предприя
тий России (годовой объём произво
дства каждого из которых составля
ет не менее 50 тыс.м^) выработали 
1650 тыс.м^ фанеры -  11,1% общего 
годового объёма производства фане
ры в России.

В 2004 г  первая группа состояла 
из шести крупнейших фанерных 
предприятий России: ООО “Фанп- 
лит” (Костромская обл.) -  157,4 
тыс.м^(7,41% общего годового объё
ма производства фанеры в России), 
ООО “Сыктывкарский фанерный за
вод” (Коми) -  156,9 тыс.м^(7,39%), 
ООО “Пермский фанерный комби
нат” (Пермская обл.) -  156,1 тыс.м^

соотношение величин годового объ
ёма производства фанеры на Евро

пейской и Азиатской части террито
рии России: в 1990 г  Европейская и 
Азиатская часть обеспечивали соот
ветственно 82 и 18% общего годово
го объёма производства фанеры в 
России, а в 2003 г. -  91 и 9%. Вели
чина отношения годового объёма 
экспорта фанеры с Азиатской части 
территории России к общему годо
вому объёму экспорта фанеры из 
России также невелика -  всего 9%.

Поскольку сегодня благосостоя
ние большинства фанерных заводов 
зависит преимущественно от экс
порта фанеры, колебания цены экс
портной фанеры (табл. 4) сильно 
влияют на экономику предприятий.

В 1999 г., первом году периода 
послереформенного подъёма рос
сийской экономики, рентабельность 
производства экспортной фанеры 
резко выросла -  до 43%. Однако 
постоянный рост инфляции в России 
способствовал сближению уровней 
цен экспортной фанеры и фанеры 
внутреннего рынка -  несмотря на 
устойчивый рост цены экспортной 
фанеры. К 2004 г. эта разность ста
новится минимальной.

К середине 2005 г  цена фанеры 
внутреннего рынка стала почти рав
ной цене экспортной фанеры, а ана
лиз данных за 9 мес. 2005 г. показы
вает: к октябрю 2005 г  цена фанеры 
внутреннего рынка превысила цену 
экспортной фанеры. Таким образом, 
возможности экономического разви
тия, полученные отраслью*вслед- 
ствие девальвации рубля в августе 
1998 г., оказались исчерпаны, да и 
увеличение доли хвойной фанеры 
(последняя дешевле берёзовой) 
обусловит возрастание диспаритета 
двух цен: российской фанеры внут
реннего рынка и российской экспо
ртной фанеры.

Для повышения рентабельности 
фанерного производства России не
обходимо провести серьёзные ме-

Т аблица 4

Год
Среднегодовая 

цена экспортной 
фанеры, USD/m̂

Среднегодовая цена 
российской фанеры 
внутреннего рынка,

usdV

Отклонение цены экспорта 
от цены промышленности, 

USD (гр. 2 -  гр. 3)

1 2 3 4
1998 312 283 +29
1999 256 173 +83
2000 228 171 +57
2001 237 202 +35
2002 244 227 +17
2003 251 240 +11
2004 296 288 +8

2005 (I полугодие) 350 347 +3
2005 (9 мес.) 345 348 -3Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 5

Страна

Мир в целом
Китай
США
Индонезия
Малайзия
Япония
Бразилия
Канада
Россия
Финляндия

Мировой или национальный годовой объём производства фанеры 
(млн.м̂ ) -  по годам

1990
48,3

1.3 
18,8
8.3
1.4
6.4 
1,3 
2,0 
1,6 
0,6

1995
55,3
8,1

17,1
9,5
4,0
4,4
1,9
1,8
0,9
0,8

1997
56,0
8,2

15,9
8,5
4,4
4,0
1,9
1,8
0,9
0,9

1998
47.6
5.0

15.7
7.0 
3,9 
3,3 
1,5 
1,8

1.1 
1,2

1999
48,1

7.8 
15,8
4.4
3.9
3.3
1.5
1.9
1.3 
1,1

2000

51,9
8,0

17.3
9.4 
4,0
3.3
1.5 
1,9
1.5 
1,2

2002
55.2
12.2
15.5
7.3
4.3 
2,8
2.5
2.5 
1,8 
1,2

2003
68,4
21,8
14.9
6.5
4.3
3.0
2.9
2.5
2.0
1.3

2004
68.9 
21,8
14.9 
6,5
4.3 
3,0
2.9
2.3 
2,2
1.3

роприятия по снижению себестои
мости продукции -  с учётом прежде 
всего того, что в 2004 г. коэффици
ент использования мощностей для 
производства фанеры составил 94%, 
а партию фанеры в 143 тыс.м^ (6,4% 
общего годового объёма производ
ства фанеры в стране) выработали 
во внережимное время, что свиде
тельствует о дефиците мощностей в 
фанерной подотрасли. Необходимо 
также значительно повысить уро
вень производительности труда в 
подотрасли. В 2004 г. группа веду
щих -  по удельной (в пересчёте на 
одного работника ППП) годовой вы
работке продукции -  фанерных 
предприятий России состояла из 
ЗАО “Чудово-RWS” (2260 
тыс.руб./чел.), ООО “Сыктывкарс
кий фанерный завод” (1379 
тыс.руб./чел.), ЗАО “Пермский фа
нерный комбинат” (1016 
тыс.руб./чел.), ОАО “ЛВЛ-Югра” 
(853 тыс.руб./чел.), ООО “Фанплит” 
(791 тыс.руб./чел.), ЗАО “Архан
гельский фанерный завод” (701 
тыс.руб./чел.).

Здесь уместно отметить: в 2004 г. 
ЗАО “Чудово-RWS” произвело фа
неры в 2  с лишним раза меньще, чем 
ООО “Сыктывкарский фанерный за
вод”, и почти в 2  раза меньще, чем 
ЗАО “Пермский фанерный комби
нат”, что говорит о больших имею
щихся в подотрасли резервах для по
вышения эффективности её работы.

Анализ тенденций развития за
рубежного производства фанеры. 
По данным ФАО ООН, в 2004 г ми
ровой объём производства фанеры 
достиг 68,9 млн.м^, что в 1,427 раза 
больше уровня за 1990 г. Националь
ный годовой объём производства фа
неры стран Азии и Северной Амери
ки больше того же показателя стран 
Европы и Южной Америки (табл. 5).

Анализ фактических величин ми
рового и национального (по веду

щим странам) годового объёма про
изводства фанеры показывает, что за 
последние 14 лет мировое производ
ство фанеры развивалось динамич
но. Спад объёмов производства в 
1998 г. объясняется мировым эконо
мическим кризисом, особенно силь
но отразившимся на странах Азиатс
ко-Тихоокеанского региона (Япо
нии, Китае, Индонезии, Малайзии) -  
крупнейших производителях фане
ры, В итоге произошло снижение 
мирового годового объёма производ
ства фанеры на 8,4 млн.м^.

Крупнейшие производители фане
ры -  Китай (31,6% мирового годово
го объёма производства), США 
(21,6%) и Индонезия (9,4%). Россия 
по производству фанеры занимает 
8 -е место в мире (3,2%).

За последние 14 лет годовой объём 
производства фанеры в США умень
шился почти на 4 млн.м^ -  почти 

_2 0 % национального годового объёма 
производства за 1990 г. В Северной 
Америке широкое применение (пре
имущественно в деревянном домо
строении) получил новый материал 
-  древесностружечные плиты с ори
ентированной стружкой (OSB). Во 
многих случаях OSB используют 
вместо фанеры, чем и объясняется 
снижение о ^ ём а  производства фа
неры в США.

Впечатляет величина показателя

ускорения роста производства фане
ры в Китае: в период 1990-2004 гг 
годовой объём производства вырос в 
16,8 раза. В тот же период значи
тельно (в 3,1 раза) вырос годовой 
объём производства в Малайзии.

В Европе устойчивый показатель 
ускорения роста производства фане
ры характерен для Финляндии: в 
1990-2004 гг. годовой объём произ
водства вырос почти в 2  раза.

Следует отметить: основные объё
мы производства фанеры имеют 
страны, располагающие наибольши
ми природными запасами лесосырья 
высокого качества. Исключение сос
тавляют Япония и Китай, которые 
для изготовления фанеры использу
ют преимущественно импортное ле- 
сосырьё.

Несмотря на циклические спады 
производства, торговля фанерой 
имеет устойчивую динамику роста. 
Величина мирового годового объёма 
экспорта (импорта) фанеры из года в 
год составляет около 1/3 величины 
мирового годового объёма её произ
водства (табл. 6 ).

Крупнейшими экспортёрами фане
ры являются Индонезия и Малайзия 
-  в 2004 г  суммарный годовой объём 
экспорта фанеры из этих стран сос
тавил 41,4% мирового годового обь- 
ёма экспорта фанеры; третью и чет
вёртую позицию занимают Китай и 
Бразилия. В 2004 г. суммарный годо
вой объём экспорта фанеры из ука
занных четырёх стран составил 
61,9% мирового годового объёма 
экспорта. Россия по этому показате
лю занимает пятое место в мире. В 
среднем по 1 млн.м^ фанеры в год 
экспортируют Финляндия и Канада.

Среднемировая цена экспортной 
фанеры подвержена большим коле
баниям. В анализируемый период 
наибольшая среднемировая цена 
экспортной фанеры (453 USD/m )̂ 
наблюдалась в 1995 г. Этот год мож
но охарактеризовать как один из на-

Т аблица 6

Страна
Мировой или национальный годовой объём экспорта фанеры

1995 1998 1999 2000 2002 2003 2004
Мир в целом 19511 18446 18116 17966 19966 21204 21861
Индонезия 8376 7424 6291 5154 5520 5092 5092
Малайзия 3462 3631 3340 3421 3614 3951 3951
Китай 1034 840 444 1103 2105 2353 2353
Бразилия 651 507 1128 1248 1400 2137 2137
Россия 678 737 913 974 1158 1201 1438
Финляндия 667 832 939 1006 1117 1172 1234
Канада 819 755 956 941 1056 1017 1028
США 1395 833 712 673 523 512 617
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Табл ица 7

Страна

Мир в целом
Индонезия
Малайзия
Китай
Бразилия
Финляндия
Россия
Канада
США

Среднемировая или национальная цена экспортной фанеры 
(USD/m )̂ -  по годам

1995
453
452
406
474
455
821
285
348
270

1998
339
281
254
355
393
657
312
374
283

1999
368
359
268
407
306
567
256
400
301

2000
376
386
341
311
299
503
228
392
310

2002
328
299
278
258
277
472
244
380
304

2003
342
299
278
258
277
537
251
402
305

2004
365
327
277
260
276
591
295
481
300

иболее благоприятных для лесопро
мышленного бизнеса в последнем 
десятилетии. Но в 1998 г. по причи
не Азиатско-Тихоокеанского кризи
са среднемировая цена экспортной 
фанеры упала до 339 USD/m  ̂ -  на 
25% уровня за 1995 г. (табл. 7).

За время, прошедшее с 1995 г., ко
эффициент ускорения роста мирово
го экспорта фанеры был довольно 
малым -  1,3%/год.

Это было вызвано некоторым па
дением спроса на фанеру из древе
сины мягких тропических пород. 
Произошло это в связи с сушествен- 
ным сокращением (на 3,3 млн.м^, 
или почти на 40%) годового объёма 
экспорта фанеры из Индонезии. При 
этом годовой объём экспорта фане
ры из Китая вырос в 2,3 раза, из Бра
зилии -  в 3,3 раза. В последние годы 
производителями самой дешёвой 
экспортной фанеры были Китай, 
Бразилия, Малайзия. Экспортная 
фанера индонезийского производ
ства в 1,18-1,25 раза дороже экспо
ртной фанеры из названнък трёх 
стран. За 9 лет заметно (в 1,39 раза) 
снизилась цена фанеры, экспортиру
емой Финляндией, -  с 821 до 591 
USD, что обусловлено преимущест
венно увеличением в объёме экспор
та доли фанеры из древесины хвой
ных пород. За этот период на миро
вом рынке вырос спрос на хвойную 
фанеру (которая в больших количе
ствах производится в Северной Аме
рике), что обусловлено возрастани
ем объёма потребления хвойной фа
неры в США (в 1,66 раза) и Канаде 
(в 1,43 раза). В связи с этим в 
1995-2004 гг. годовой объём экспор
та фанеры из США сократился поч
ти в 2,3 раза (с 1,40 до 0,62 млн.м^) -  
в этот период годовой объём экспор
та фанеры из Канады вырос в 1,25 
раза (с 0,8 до 1,0 млн.м^). Следует 
отметить, что экспортная фанера 
производства Канады примерно на 
80% импортируется США.

В период 1995-2004 гг. средняя 
цена экспортной фанеры производ
ства Северной Америки выросла с 
309 USD в 1995 г. до 390,5 USD в 
2004 г. -  в 1,26 раза.

С 1998 г. наблюдается тенденция к 
росту национального (той или иной 
страны) и мирового годового объёма 
импорта фанеры (табл. 8 ).

Крупнейшими в мире странами- 
импортёрами фанеры являются 
США, Япония, Китай, Великобрита
ния и Республика Корея. В Европе 
наиболее перспективны для стран- 
экспортёров фанеры рынки Вели
кобритании и Германии, а также Ни
дерландов и Италии.

Возможные перспективы разви
тия фанерного производства Рос
сии. В ближайшем будущем рост про
изводства фанеры в России будет оп
ределяться несколькими факторами.

Прежде всего -  ростом мирового 
спроса на фанеру. В настоящее вре
мя фанера из России импортируется 
преимущественно США (32% годо
вого объёма экспорта фанеры рос
сийского производства импортиру
ется в эту страну), на втором месте -  
Германия (6 ,6 %), на третьем -  Еги
пет (6,1%). Большая часть экспорт
ной российской фанеры (56% годо
вого объёма экспорта) поставляется 
в европейские страны. США явля
ются весьма привлекательным рын

ком для стран-экспортёров фанеры: 
так, в 1995-2004 гг. годовой объём 
импорта фанеры в США вырос поч
ти в 3,5 раза. Наряду с США круп
нейшим импортёром фанеры в мире 
является Япония (17,5% мирового 
годового объёма импорта фанеры). 
Эта страна фанеру производства 
России практически не импортиру
ет. Четвёртое место в мире по им
порту фанеры (6 ,0 % мирового годо
вого объёма импорта фанеры) зани
мает Республика Корея (эта страна 
также пока не импортирует фанеру 
российского производства). Япония 
и Республика Корея импортируют 
почти всю фанеру из Индонезии, 
Малайзии и отчасти из Китая. Эту 
относительно недорогую фанеру из
готовляют из древесины мягких тро
пических пород. США импортируют 
такой фанеры примерно 60% общего 
годового объёма импорта; осталь
ную фанеру -  в основном хвойную 
(с более высокими физико-механи- 
ческими свойствами) -  США ввозят 
из Канады, России и Чили (пример
но 35%).

России -  в связи с ростом в мире 
спроса на хвойную фанеру -  для ук
репления и расширения своих пози
ций на мировом рынке фанеры необ
ходимо шире использовать в фанер
ном производстве древесину хвой
ных пород. Однако у российских фа
нерщиков могут возникнуть серьёз
ные проблемы с приобретением 
хвойной древесины,-^ особенно на 
Европейской чаоз;и территории Рос
сии, где экономически доступные 
лесные массивы уже в достаточной 
степени освоены. Из всех сортимен
тов лесосырья, применяемых в нас
тоящее время в лесопромышленном 
комплексе, фанерное сырьё наибо
лее дефицитно. !^о  вызвано тем, что 
для производства фанеры годится 
только наиболее качественное и 
крупномерное сырьё (сырьё только I

Таблица 8

Страна
Мировой или национальный годовой объём импорта фанеры

1995 1998 1999 2000 2002 2003 2004
Мир в целом 19028 17060 18208 18986 20534 21582 24157
США 1769 1964 2494 2385 3890 4249 6126
Япония 4437 3938 4888 5033 5021 4221 4221
Китай 4203 2453 2062 2116 1667 1829 1829
Республика Корея 1307 500 750 980 1340 1444 1444
Великобритания 1127 969 972 1041 1139 1253 1474
Германия 1177 1105 1021 1149 935 983 1156
Италия 323 378 367 422 488 551 581
Нидерланды 552 528 558 594 541 527 527
Канада 354 273 222 230 490 510 723
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и II сорта, причём, в зависимости от 
формата фанеры диаметр берёзового 
сырья должен составлять не менее 
16-18 см, а хвойного -  не менее 
18-20 см).

В России всю хвойную древесину 
обычно направляли на лесопильные 
предприятия. В 2004 г. годовой объ
ём выработки пиломатериалов и фа
неры на Европейской части террито
рии России составил соответственно 
13,6 млн.м^ и 2,0 млн.м^ (90% годо
вого объёма производства фанеры 
России), а годовой объём экспорта 
пиломатериалов и фанеры из упомя
нутых пределов -  соответственно
7,1 млн.м^ и 1,3 млн.м^ (91% общего 
годового объёма экспорта фанеры из 
России).

В 2004 г. годовой объём экспорта 
из России хвойных круглых лесома
териалов составил 31,2 млн.м^, а бе
рёзовых -  9,8 млн.м^ (при этом годо
вой объём экспорта берёзового фа
нерного сырья, по оценке, составил
1,0-1,5 млн.м^). В 2005 г. (за 9 мес.) 
объём экспорта упомянутой хвойной

древесины составил 26,2 млн.м^, а 
берёзовой -  8 , 0  млн.м^.

В настоящее время берёзовое фа
нерное сырьё экспортируют из Рос
сии беспошлинно. На это обратила 
внимание даже Счётная палата Рос
сии в отчёте о результатах определе
ния степени удовлетворения эконо
мических интересов страны систе
мой начисления и взимания тамо
женных платежей по внешнеторго
вым операциям с лесоматериалами и 
готовой продукцией из древесины за
2004 г.

Заключение
По мнению института, всю высо

кокачественную крупномерную 
хвойную и берёзовую древесину не
обходимо перерабатывать внутри 
страны с получением фанеры и вы
сококачественных пиломатериалов. 
Для достижения этой цели экономи
ческими средствами необходимо 
ввести практически разорительные 
ставки таможенной пошлины на экс
портируемые берёзовые круглые ле

соматериалы диаметром не меньше 
16 см и на хвойные круглые лесома
териалы диаметром не меньше 18 см 
(в верхнем отрубе).

Учитывая необходимость увеличе
ния мощностей по производству фа
неры, институт считает; в целях бо
лее рационального использования 
больших объёмов хвойного и берё
зового сырья в перспективе наибо
лее целесообразно размещать фа
нерные производства в составе про
ектируемых целлюлозных заводов 
(как это практиковалось в России в 
50-е-60-е годы XX века). На таких 
принципах созданы Братский и Сык
тывкарский фанерные заводы. Целе
сообразно также создание в много
лесных регионах крупных лесопиль
но-деревообрабатывающих комп
лексов (объединяющих лесопиль
ные, фанерные и плитные предприя
тия) для переработки круглых лесо
материалов с рациональным исполь
зованием всех древесных отходов, 
образующихся при обработке древе
сины.

УДК 684.06.004.69

МЕБЕЛЬНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ РОССИИ 
В 2005 г.: ОСНОВНЫЕ ИТОГИ И ПРОБЛЕМЫ 
ОТРАСЛИ
Ю .П. С и д о р о в  -  председатель ОХТС по мебели, почётный работник лесной промышленности

Прошедший год для мебельной про
мышленности России был довольно 
напряжённым. Отрасль длительное 
время находилась в состоянии стаг
нации, а в 2005 г. она сделала попыт
ку её преодолеть. Принятые защит
ные меры по повышению ставок 
ввозных таможенных пошлин в сек
торе “дешёвой” мебели положитель
но отразились на структуре российс
кого мебельного рынка -  несмотря 
на то, что в определённых кругах 
уже стали считать “нормальным” де
ление российского рынка отечест
венными производителями пополам 
с импортёрами мебели. Улучшился 
инвестиционный климат для отрас
ли, прошедший год порадовал нас 
перспективными проектами в разви
тии мощностей по глубокой перера

ботке древесины. Вполне можно 
приветствовать обновление ассорти
мента продукции отрасли и учреж
дение Национальной премии “Рос
сийская кабриоль” в области дизай
на бытовой, офисной и специальной 
мебели. Имеются бесспорные свиде
тельства возросшей конкурентоспо
собности отечественной мебельной 
промышленности и значительного 
увеличения объёма экспорта её про
дукции.

Анализ итогов работы мебельной 
промышленности России в 2005 г. на 
основании данных Федеральной 
службы государственной статистики 
РФ и Минпромэнерго РФ показыва
ет следующее.

В общем объёме производства 
продукции лесопромышленного

комплекса (ЛПК) России доля объё
ма производства мебели уменьши
лась до 10,5% (в 2004 г. она была 
равна 11,5%). В мебельной промыш
ленности страны действует 5770 
предприятий (при этом число круп
ных и средних составляет всего 
521), на которых работает 157,9 тыс. 
человек. Большое количество ме
бельных предприятий являются гра
дообразующими, и обычно каждое 
такое предприятие -  единственное 
место работы для жителей соответ
ствующего района. Мебель произво
дится в 79 из 87 субъектов России и 
имеет социальную направленность: 
мощности расположены в городах и 
населённых пунктах для трудоуст
ройства вторых и третьих членов се
мей.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Т абли ц а 1

Федеральный
округ

России

Россия в целом 
Центральный 

в том числе 
г. Москва 
Северо-Западный 

в том числе 
г.Санкт-Петербург 
Южный 
Приволжский 
Уральский 
Сибирский 
Дальневосточный

Годовой объём 
производства мебели 
(млн.руб.) -  по годам
2005

45134,9
20185,7

2895,8
4667,3

2004»
40344,5
17719,4

2100,1
4366,1

1006,4 1050,1 -4 ;2  2,2
4879.6 4299,8 13,5 10,8
9010.6 7887,3 14,2 20,0
3571.7 3132,2 14,0 7,9
1889,3 2029,3 -6,9 4,2

_________  930,3 910,1 2,2 2,1
*Объёмы производства мебели по полному кругу производителей, вклю

чая малые организации и индивидуальных предпринимателей, за 2004 г. по 
годовым разработкам Федеральной службы государственной статистики 
России.

Ускорение роста 
объёма 

производства в 
2005 г., %/год

11,8
13.9

37.9 
6,9

Доля округа в 
общероссийском 

объёме 
производства, %

100,0
44,7

6,4
10,3

В 2005 г. объём производства ме
бели (в фактических ценах без НДС) 
составил 45,1 млрд.руб., что в 1,118 
раза больше уровня того же показа
теля за 2004 г. Следует обратить вни
мание на то, что по годовым разра
боткам государственной службы 
статистики уточнённый объём вы
пуска мебели в 2004 г. составил 40,3 
млрд.руб. (с учётом полного круга 
производителей, включая малые ор
ганизации и индивидуальных предп
ринимателей).

Однако в 2005 г. объём выпуска 
столов, стульев, кресел, диванов, 
тахт и кушеток в физическом выра
жении по сравнению с уровнем это
го же показателя в 2004 г уменьшил
ся на 2 - 8 % и наметился рост объёма 
выпуска кроватей, диванов-кроватей 
и матрацев на 4-20%. Наиболее ха
рактерная группа мебели -  шкафы 
(67% общего годового объёма произ
водства мебели) -  является основ
ной для определения ускорения рос
та общего объёма производства про
дукции. В 2005 г  ускорение роста 
объёма производства шкафов соста
вило всего лишь 0,8%/год. О труд
ностях преодоления состояния стаг
нации свидетельствуют показатели 
ритмичности выпуска мебели по 
кварталам (%): I квартал -  21,9, II -  
21,2, III -  25,4, IV -  31,5; величина 
индекса роста потребительских цен 
на мебель составила 7,9%, а офици
альная величина показателя инфля
ции по стране -  8 ,8 %.

Из всех видов продукции наиболь
шее развитие достигнуто в произво
дстве мебели для офисов и учрежде

ний: ускорение роста его объёма (в 
фактических ценах каждого года) 
составило 31,7%/год.

Годовой объём производства мебе
ли по федеральным округам России 
в действующих ценах каждого года 
представлен в табл. 1 , в физическом 
выражении учитываемого ассорти
мента -  в табл. 2 , а мебели для офи
сов и учреждений в фактических це
нах без НДС и акциза -  в табл. 3.

К основным причинам неустойчи
вости положения мебельной про
мышленности России относятся сле
дующие:

-  сохранение ранее созданных бла
гоприятных условий для импортёров 
мебели, позволившее и в 2005 г уве
личить годовой объём ввоза мебели 
из стран дальнего зарубежья и СНГ 
(661,9 млн.долл. США, или 
22,7%/год), а с учётом импорта из 
Белоруссии довести его до 783 
МЛН.Д0ЛЛ. США (USD), особенно по 
группам мебели, наиболее востребо
ванным потребителем: для спален, 
столовых, жилых комнат и пр. Офи
циальные данные Федеральной та

моженной службы России по импор
ту мебели в 2004 г. и 2005 г. приведе
ны в табл. 4;

-  благоприятная ситуация для уско
рения роста объёма импорта мебели в 
Россию подтверждается следующим 
ярким примером -  данными Феде
ральной таможенной службы РФ по 
величинам годового объёма импорта 
мебели из Китая в 2000-2005 гг 
(табл. 5). Россия может превратиться 
в солидного клиента системы экспор
та мебели из Китая: по данным Мин
фина КНР, по показателю ускорения 
роста объёма закупок в 2000-2005 гг 
(в 25,6 раза за 5 лет) Россия вошла в 
первую десятку, обойдя Японию, Тай
вань и страны ЕС;

-  опережающий (по сравнению с 
ростом рыночных цен на продукцию 
деревообработки) рост цен на топ
ливо и тарифов на электроэнергию и 
перевозки: цены на пар и горячую 
воду выросли в 1,15, на топливо -  в 
1,14, тарифы на электроэнергию для 
промышленности выросли в 1,09, на 
железнодорожные перевозки -  в 
1,13, на автомобильные -  в 1,14, а на 
продукцию лесозаготовок -  в 1,06, 
ЦБП -  в 1,08, деревообрабатываю
щей промышленности -  в 1,07 раза;

-  как показывает анализ сборника 
“Россия в цифрах -  2005 г ”, издан
ного Федеральной службой государ
ственной статистики России, вели
чина соотношения торговли ме
белью в стране и общего оборота 
снизилась с 2,7 (в 1992 г.) до 1,8% (в 
2004 г.), рентабелмюсть мебельного 
производства снизилась с 37,6 до 
7,8%, доля объёма инвестирования 
мебельной промышленности в об
щем объёме капиталовложений 
уменьшилась с 1,5 до 1,4%, число 
построенных квартир сократилось с 
682000 до 477000.

Анализ данных Федеральной 
службы государственной статистики 
России по объёмам производства ме
бели в 2005 г. и данных Федеральной 
таможенной службы России по им-

Т аблица 2

Группа мебели
Годовой объём производства 
мебели (тыс.шт.) -  по годам

Ускорение роста объёма 
производства в 2005 г., %/год

2005 2004
Столы (включая детские) 3626,7 3787,1 -4,2
Стулья (включая детские) 3840,5 4063,5 -5,5
Кресла 595,8 609,3 -2,2
Шкафы 3934,2 3902,6 0,8
Диваны, кушетки, тахты 270,4 292,6 -7,6
Диваны-кровати 276,2 229,4 20,4
Кровати деревянные 884,1 851,2 3,9
Матрацы 1059,5 979,4 8,2
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Таблица 3

Федеральный округ России

Россия в целом 
Центральный 

в том числе 
г. Москва 
Северо-Западный 

в том числе 
г. Санкт-Петербург 
Южный 
Приволжский 
Уральский 
Сибирский 
Дальневосточный

Годовой объём производства мебели 
для офисов и учреждений (млн.руб.) -  

по годам
2005

5669,3
4177,7

752,4
188,0

77.7
398.7 
413,9 
163,3
269.8

57.7

2004
4304.4
2744.5

690.1 
318,4

112.1 

280,0 
416,1 
173,8 
298,7

72,6

Ускорение роста объёма 
производства в 2005 г., 

%/год

31,7
52,2

9,0
-41,0

-30,7
42,4
-0,5
- 6,0
-9,7

-20,5

порту и экспорту мебели показыва
ет: в 2005 г. величина общего годо
вого объёма продаж мебели на оте
чественном рынке составила 123,6 
млрд.руб., или 3,5 млрд.иЗО, а годо
вого объёма продаж импортной ме
бели (с учётом мебели производства 
Белоруссии) -  1,53 млрд. USD 
(43,8%).

В 2005 г. условия для работы ме
бельной промышленности несколь
ко улучшились. Так, Ассоциация 
предприятий мебельной и деревооб
рабатывающей промышленности 
России в целях повышения конку
рентоспособности отечественной 
продукции добилась снижения ста
вок ввозных пошлин на оборудова
ние и фурнитуру, не производимые в 
стране: Правительство России Пос
тановлением “О временных ставках 
ввозных таможенных пошлин в от
ношении отдельных видов техноло
гического оборудования для дерево
обрабатывающей промышленности” 
от 19 августа 2005 г  № 527 разреши
ло в течение 9 мес. с 23 сентября
2005 г. беспошлинно ввозить обору
дование некоторых видов для ме
бельной и деревообрабатывающей 
промышленности: кромкооблицо
вочные станки и обрабатывающие 
центры (код ТН ВЭД 8465 10 9000), 
форматно-обрезные станки (код ТН 
ВЭД 8465 91 2000), станки для свер
ления отверстий (код ТН ВЭД 8465 
95 0000); Постановлением Прави
тельства России -  от 14 ноября 2005 г. 
№ 680 -  разрешено в течение 9 мес. 
с 18 декабря 2005 т. беспошлинно 
ввозить оборудование для изготов
ления древесноволокнистых плит 
(ДВП) средней плотности (МДФ) 
производительностью 50 м  ̂ готовой 
продукции/ч при непрерывном спо
собе производства, а также оборудо

вание прочих видов (код ТН ВЭД 
8479 30 1009).

Для мебельного производства 
очень важны крепёжная и лицевая 
фурнитура, а также различные комп
лектующие изделия, качество и ас
сортимент которых определяют дол
говечность, удобство и безопасность 
мебели в эксплуатации, повышают 
её конкурентоспособность на рынке. 
В последние годы постоянно возрас
тает величина годового объёма пот
ребления российскими мебельщика
ми качественной фурнитуры, преи

мущественно импортной: доля им
порта в общем объёме потребления 
фурнитуры и комплектующих уве
личилась с 26% в 2000 г до 50-60% 
в 2005 г  -  в зависимости от номенк
латуры. Действовавшие высокие 
уровни ставок ввозных таможенных 
пошлин на пластмассовую и метал
лическую фурнитуру затрудняли 
развитие производства конкурентос
пособной мебели. Поэтому по ини
циативе предприятий и Ассоциации 
предприятий мебельной и деревооб
рабатывающей промышленности 
России Правительство РФ Поста
новлением от 18 января 2005 г. № 25 
снизило -  без ограничения срока 
действия -  уровень ставки ввозных 
таможенных пошлин на пластмассо
вую фурнитуру для мебели (код ТН 
ВЭД 3926 30 0000), на шарниры (код 
ТН ВЭД 8302 10 9000), на мебель
ные колёса (код ТН ВЭД 8302 20 
9000) с 20 до 10%, а Постановлени
ем от 1 февраля 2006 г № 56 (всту
пило в силу с 7 марта 2006 г без ог
раничения срока действия) снижена 
ставка ввозной таможенной пошли
ны до 5% на фурнитуру, крепёжную 
арматуру и аналогичные прочие де
тали из недрагоценных металлов 
(код ТН ВЭД 8302 49 9000).

Таблица 4

Ускорение
Наименование позиции Годовой объём импорта мебели роста объёма

Код ТН ВЭД (группы мебели) (тыс. USD) -  по годам импорта
г- мебели в

2005 1 2604 2005 г., %/год

Из стран дальнего зар у б ^ья  и СНГ
9401 Мебель для сидения 193840,4 152680,0 26,9
9402 Мебель медицинская 28095,9 25440,0 10,4
9403 Мебель прочая и её 439998,2 361401,0 21,7

части
Итого 661934,5 539521,0 22,7

Из Белоруссии
9401 Мебель для сидения 13382,1 40005,6 -66,6
9403 Мебель прочая и её 107660,2 167838,2 -36,0

части
Итого 121042,3 207800,0 -41,8

Импорт всего 783000,0 747321,0 4,8
В том числе по товарным группам из стран 

дальнего зарубежья и СНГ
9406 50 0000 Мебель деревянная для 

спальни
58373,4 18850,0 В 3 раза

9403 60 1000 Мебель деревянная для 
столовых и жилых 
комнат

126242,2 104942,0 20,3

9403 60 9000 Мебель деревянная 22174,4 6721,0 В 3,3 раза

9403 90 3000
прочая
Части мебели из дре
весины

34237,6 27832,0 23,0

Итого 241027,6 158345,0 52,2
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Табл ица 5

КодТН
ВЭД

9401

9402
9403

Наименование позиции 
(группы мебели)

Мебель для сидения

Мебель медицинская 
Мебель прочая и её части

Итого

Годовой объём импорта мебели из 
Китая (тыс. USD) -  по годам

2000

601,0

1268.7

1869.7

2004
12190.5

267,4
28052,7

40510.6

2005
14426,4

303,5
33226,7

47956,6

2005 г./ 
2000 г.

В 24,0 
раза

В 26,2 
раза 

В 25,6 
раза

Т абли ц а 6

Код ТН ВЭД

9401
9402
9403

В том числе 
9403 90 3000

Наименование позиции 
(группы мебели)

Мебель для сидения 
Мебель медицинская 
Мебель прочая и её части 

Итого

Части мебели из древе
сины

Доля частей мебели из древесины в экс- 
порте мебели, %_______________________

Годовой (за 2005 г.) объём экспорта мебели 
___________(тыс. USD) в страны

дальнего
зарубежья

29555,2
243,2

115344,4
145142,8

54356,7

37,5

СНГ

14947,7
1996,0

67594,4
84538,1

1489,5

1,8

Итого

44502,9
2239,2

182938.8
229680.9

55846,2

24,3

В последние два года мебельная 
промышленность России уверенно 
наращивает объёмы поставки мебе
ли и её деталей на экспорт. В 2005 г. 
величина годового объёма экспорта 
составила 229,7 млн. USD, что в 1,15 
раза больше величины того же пока
зателя за 2004 г. Анализ структуры 
годового объёма экспорта за 2005 г. 
показывает, что экспортный потен
циал мебельного производства Рос
сии ещё недостаточно высок: вели
чина соотношения объёма экспорта 
частей мебели из древесины в стра
ны дальнего зарубежья и общего 
объёма экспорта мебели в эти стра
ны составляет 37,5%. В первую -  по 
годовому объёму экспорта мебели из 
России -  пятёрку стран входят Гер
мания, Казахстан, Франция, Фин
ляндия и Италия. Величины годово
го (за 2005 г.) объёма экспорта мебе
ли в страны дальнего зарубежья и 
СНГ приведены по данным Феде
ральной таможенной службы России 
(табл. 6 ).

В 2005 г. продолжалось развитие 
мощностей для производства мебели 
и древесных плит. Впечатляющим 
сочетанием достижений европейско
го машиностроения и современных 
технологических решений с возмож
ностями российского рынка сырья и 
рабочей силы явился проект “Кро
ностар”, по которому в сентябре 
2005 г. был введён в эксплуатацию -

в г. Шарья, Костромской обл. -  завод 
по производству МДФ мощностью 
430 тыс.м^/год с объёмом инвестиро
вания 5 млрд.руб. В том же году 
австрийская фирма “Кроношпан” 
ввела в эксплуатацию -  в г. Егорье
вске, Московской обл. -  завод по 
производству МДФ мощностью 200 
тыс.м^/год с объёмом инвестирова
ния 180 млн.евро.

ОАО “Лесплитинвест” (г. Прио- 
зёрск, Ленинградской обл.) заверши
ло осуществление проекта по вводу 
в эксплуатацию завода по производ
ству МДФ мощностью 100 
тыс.м^/год с объёмом инвестирова
ния 25,8 млн. USD. ООО “Завод 
“Невский ламинат” (пос. Невская 
Дубровка, Ленинградской обл.) сда
ло в эксплуатацию современную ли
нию ламинирования плит мощ
ностью 6,5 млн.м^год на базе обору
дования фирмы “Вемхёнэр” (Герма
ния).

Нижегородский холдинг “Сильва” 
ввёл -  в г Богородске -  новые мощ
ности по производству корпусной

мебели эконом-класса (торговая 
марка “Элит-мебель”). Польская 
фирма “Форте” организовала -  в г. 
Владимире (на бывшем мебельном 
комбинате) -  производство офисной 
мебели мощностью в 2 0  млн.ев- 
ро/год. Корпорацией “Dula-Werke” 
(Германия) введена -  в г. Пскове -  
первая очередь мебельной фабрики 
по производству офисной и торговой 
мебели. Компанией “Феликс” введе
ны -  на ДОКе “Жарковский” (Тверс
кая обл.) -  новые мощности по про
изводству офисной мебели эконом- 
класса. А теперь, представив далеко 
не полный перечень введённых объ
ектов, приведём примеры объявлен
ных новостроек по производству ме
бели: в г. Костроме (обеспечивает 
фирма “Шидер”, Германия); в г. Шуя 
(Ивановской обл.) и в Новгородской 
обл. (фирма “Форте”, Польша); в г 
Кировске, Ленинградской обл. (фир
ма “Штейнхоф”, Германия); в г. Се
рове, Свердловской обл. (фирма 
“Рукки Групп”, Финляндия); в г. 
Егорьевске, Московской обл. (фирма 
“Кроношпан”, Австрия).

Надежды на развитие промыш
ленности с решающим обеспечива
ющим участием фирмы “ИКЕА”, 
видимо, не оправдались. Соглаше
нием между Минпромнауки России 
и фирмой “ИКЕА” (подписанным 
9-10 апреля. 2002 т. в г  Веймаре, 
Германия) о сотрудничестве в об
ласти деревообрабатываюи^й и ме-. 
бельной промышленности было оп
ределено, что фирма “ИКЕА” участ
вует в развитии и модернизации 
промышленности и в период 
2002-2006 гг. инвестирует в произ
водственный сектор 140 млн. USD. 
Однако до настоящего времени фир
мой не объявлено о разработке 
предложений по совместному обес
печению развития и схемам инвес
тирования проектов. В информаци
онных источниках говорится только 
об активности фирмы в развитии 
торговых центров, например в Каза
ни, Нижнем Новгороде, Новосиби
рске, Омске и других городах стра
ны. Наверное, следует забыть мно
гочисленные заверения -  на высо-

Таблица 7

Наименование продукции
Годовой объём 

производства -  по годам
Ускорение роста 

объёма производства в 
2005 г., %/год2005 2004

Древесностружечные плиты, тыс.м^ 4046,4 3637,7 11,2
Древесноволокнистые плиты, млн.м^ 381,8 346,9 10,1
Фанера, млн.м’ 2,5 2,2 13,6
Строганый шпон, млн.м^ 12,7 10,7 18,9

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Т абли ца 8

Показатели

Годовой объём произ
водства ДСП, тыс.м^ 
Коэффициент исполь
зования производ
ственных мощностей*, 
%
Годовой объём импор
та ДСП, тыс.м^; 
всего
в том числе 

необлицованных плит 
ламинированных плит 
облицованных бумаж
но-слоистым плас
тиком

Годовой объём экспор
та ДСП, тыс.м^
Г одовой объём продажи 
ДСП на российском 
рынке, тыс.м^

2000
2294,3

83,1

128,4

4,7
74.8
31.9

133,9

2288,8

Величина показателя -  по годам
2001

2545,0

93,2

213,6

16,0
123,9
44,0

155,2

2603,4

2002
2731,3

96,0

245,0

22,9
169,8
22,1

146,6

2829,7

2003
3203,7

96,0

498,4

84,8
388,2
25,4

200,0

3502,1

2004
3607,3

98,0

387,2

68,1
282,4
36,7

207,0.

3787,5

2005
4046,4

98,0

423,8

73.6 
317,5
32.7

228,1

4342,1

*Данные Ассоциации предприятий мебельной и деревообрабатывающей 
промышленности России.

ком уровне -  руководства шведской ванном развитии мебельного и дере
фирмы в принятии им решения о вообрабатывающего производства в
“существенном участии в цивилизо- России”.

Т абли ц а  9

Код ТН ВЭД Наименование материала
Г одовой объём ввоза 

плит -  по годам
Ускорение роста 

объёма ввоза
2005 2004 плит в 2005 г., %/год

4410 Древесностружечные пли
ты, тыс.м^: 
всего
в том числе

423,8 387,2 9,4

4410 31 0000 необлицованные 73,6 68,1 8,1
4410 32 0000 ламинированные 317,5 282,4 12,4
4410 33 0000 облицованные слоистыми 

пластиками
- 32,7 36,7 -10,9

4411 Древесноволокнистые пли
ты, млн.м^

44,4 39,5 12,3

Т абли ц а 10

Код ТН ВЭД Наименование материала
Годовой объём вывоза 

плит -  по годам
Ускорение роста 

объёма вывоза плит в
2005 2004 2005 г., %/год

4410 Древесностружечные 
плиты, тыс.м^: 
всего
в том числе

228,1 207,0 10,2

4410 31 0000 необлицованные 169,8 131,2 29,5
4410 32 0000 ламинированные 50,2 41,2 22,0
4410 33 0000 облицованные слоис

тыми пластиками
8,0

“
4411 Древесноволокнистые 

плиты, млн.м^
92,6 80,5 15,0

Не останавливаемся на проблемах 
развития ассортимента мебели, ис
пользования потенциала отечествен
ного дизайна и инноваций в мебель
ном производстве: автор считает, что 
соответствующая информация со
держится в достаточном объёме в 
предыдущих номерах журнала “Де
ревообрабатывающая промышлен
ность” за 2005 г.

Теперь о состоянии производства 
основных конструкционных матери
алов для изготовления мебели. Офи
циальные статистические данные 
свидетельствуют о постоянном уве
личении объёмов их выработки, что 
обусловлено ростом спроса на них 
со стороны основного потребителя -  
мебельной промышленности. Ос
новные показатели производства 
упомянутых материалов приведены 
в табл. 7.

Годовые объёмы производства, 
экспорта, импорта и потребления 
древесностружечных плит (ДСП) в 
России в период 2000-2005 гг. при
ведены в табл. 8 . Анализ этих дан
ных показывает, что на общем фоне 
благополучия с производством плит
ных материалов мебельщики увели
чивают объёмы закупки плит по им
порту для повышения конкурентос
пособности выпускаемой продук
ции, а производители отечественных 
плит осваивают зарубежные рынки в 
странах СНГ. Данные Федеральной 
таможенной службы России по им
порту и экспорту плит в ассортимен
те приведены в табл. 9 и 10.

Анализ итодав работы мебельной 
промышленности России в 2005 г. 
показывает следующее. Развитие 
производства мебели и древесных 
плит может самым положительным 
образом повлиять на работу всего 
лесопромышленного комплекса 
страны -  вследствие повышения эф
фективности использования древе
сины, её глубокой переработки. Это 
полностью совпадает и с задачей, 
поставленной перед отраслью пред
седателем Правительства России 
М.Е.Фрадковым во время посеще
ния им завода “Кроностар” 
(г. Шарья, Костромской обл.) в сен
тябре 2005 г.: “стимулирование раз
вития перерабатывающих отраслей 
является сегодня приоритетной за
дачей российского Правительства 
при проведении экономической по
литики. В этом отношении завод 
“Кроностар” служит хорошим при
мером для других предприятий, и не 
только в секторе деревообработки”.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.023:621,9.001.5

ИССЛЕДОВАНИЕ ШЕРОХОВАТОСТИ 
ФРЕЗЕРОВАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДРЕВЕСИНЫ
И. т . Глебов, канд. техн. наук -  Уральский государственный лесотехнический университет

На фрезерованной поверхности древесины различают не
ровности разрушения (ворсистость и мшистость, выры- 
вы, заколы), неровности упругого восстановления, вибра
ционную и кинематическую волнистость. Максимальную 
глубину кинематических волн можно рассчитать, а вели
чины показателя неровностей других видов можно прог
нозировать, используя экспериментальные данные.

Исходными данными для расчёта максимальной глу
бины кинематических волн служат радиус R окружнос
тей, на которых расположены режущие кромки зубьев 
фрезы, и длина волны. Длину волны либо измеряют на 
поверхности, либо принимают равной подаче за один 
оборот фрезы Такой метод расчёта является прибли
зительным.

Пусть для продольного цилиндрического фрезерова
ния используется четырёхзубая цилиндрическая фреза, 
причём R, > R2 > R^> R3 . Расчётная схема формирования 
поверхности на участке показана на рис. 1 .

Результаты измерения величин радиуса вращения ре
жущих кромок попарно смежных зубьев позволяют оп
ределить погрешности их расположения:

^ 1- 2  =  ^ 1  - V 3 =  ~

Аз̂  = Кз -Я 4, А^, = R ^ -R ,.
Траектории режущих кромок зубьев фрезы в древеси

не представляют собой циклоиды. Однако при фрезеро
вании для определения скоростей резания и размеров 
срезаемого слоя циклоиды заменяют окружностями, что 
упрощает расчёты при достаточной степени точности 
(например, при определении длины волны замена цик
лоиды окружностью приводит к ошибке около 1,3% [1], 
что вполне допустимо при проведении инженерных рас
чётов). Поэтому автором принято допущение, что режу
щие кромки зубьев фрезы перемещаются в древесине по 
дуге окружности.

Проведём ось координат ОХ касательно, а ось коорди
нат ОУ -  через центр окружности радиусом R, (см. рис. 
1). Центр вращения фрезы установим на расстоянии R от 
оси ОХ (R = R,).

При вращении фрезы и надвигании на неё заготовки с 
подачей на зуб смежные зубья образуют на заготовке 
гребни волн высотой -  относительно оси ОХ -  у,, у^, у у  
у .̂ Максимальная высота гребня относительно оси ОХ на 
участке подачи за один оборот фрезы (S^) характеризует 
шероховатость обработанной поверхности.

Для определения высоты гребня достаточно написать 
уравнения двух смежных окружностей и, решая систему 
из этих двух уравнений, найти точку пересечения упомя
нутых окружностей. Решая систему уравнений окруж
ностей для зубьев 1 и 2 , получаем формулы для расчёта 
величин координат гребня волны х и у:

a (r , + r J + s :
2S,

где А -  неточность размеров радиуса, мм (А = А, , =
= R , - R 2 );

y = R - ., R f -
r s ,   ̂ a ( r , + r J 1

i 2  2 S,
(2)

Анализ формул (1) и (2) показывает следующее:
-  если Rj = Rj (А = 0), то гребень волны расположен на 

расстоянии 8^2 от центра О,;
-  если R, = R  ̂= Rj = R ,̂ то высота всех гребней оди

накова и зависит только от величины подачи на зуб 
(так, при = О у = О, а при = 2Rj у = R,);

-  если две смежные окружности вращения зубьев име
ют самые малые радиусы, то они образуют самый высо
кий гребень волны в системе координат ХОУ;

-  если при рабочих значениях А мало отличается от 
нуля, то гребень волны расположен в пределах Ŝ ; при 
больших значениях А гребень волны расположен справа 
за пределами S ;̂ при отрицательных значениях А фе- 
бень расположен слева за пределами Ŝ .

Пример 1. Дано: номинальная величина R фрезы рав
на 70 мм, число зубьев z = 4, = 2 мм. При измерении
величин радиуса окружностей вращения режущих кро
мок зубьев установлено: R, — 70,02, R  ̂ = 69,96, 
R3 = 69,89, R  ̂= 69,92 мм.

Определить высоту гребней волны относительно са
мой глубокой впадины на участка и построить график 
неровностей поверхности.

Решение. За расчётную схему принимаем рис. 1. R = 
= Rj = 70,02 мм.

1. Находим по формулам (1) и (2) величины координат 
соответственно х и у гребня, образованного зубьями 1 и 
2 . Неточность размеров радиуса А, j = R) -  Rj = 0,06 мм, 
X = 3,1 мм, у = 0,069 мм.

2. Находим величины координат х и у гребня, образо
ванного зубьями 2 и 3. Неточность размеров радиуса 
Aj , = R  ̂-  R3  = 0,07 мм.

Для определения величин х и у начало координат пере
носим вдоль оси ОХ так, чтобы ось ОУ прошла через 
центр окружности зуба 2 (см. рис. 1). Тогда в расчётные 
формулы 0 )  и (2) вместо R, и R  ̂подставляем R  ̂и R3 .

Текущее значение координаты х̂  гребня i-й волны на 
обработанной поверхности древесины определяем по 
формуле Х| = S^(i -  1) + X, где i -  номер зуба фрезы. Ре
зультаты расчётов сведены в табл. 1  и представлены на 
рис. 2 .

Т аблица 1

Координата вершины

X =  - ( 1)

Величина координаты (мм) вершины

1-2 2-3 3-^ 4-1
X 3,100 3,447 2,049 4,500
У 0,069 0,145 0,130 0,245

Xi = Sz(i-l) + x 3,10 5,45 3,95 10,50Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Отметим, что Л, 2  = 0,06, ~ ®,07, = -  0,03,
, = -  0,1 мм. При Aj^ = -  0,03 мм гребень волны рас

положен слева от центра окружности зуба 4, при А^, = 
= -  0 , 1  мм гребень волны также расположен слева от 
центра окружности зуба 1 и -  из-за наибольшей в дан
ном случае неточности размеров радиуса -  его высота 
максимальна. Высокие гребни 2-3 и 4-1 срезаются зубь
ями 4 и 2 соответственно.

S, S,

Зуб 2 !3уб 3 Ьуб 4 I Зуб 1 !

X, мм

Рис. 1. Кинем атические волны на ф резерованной поверх
ности древесины

Максимальная величина показателя шероховатости 
обработанной поверхности равна 130 мкм. Для
уменьшения неточности расположения режущих кромок 
лезвия фрезы прифуговывают, что обусловливает сниже
ние шероховатости фрезерованной поверхности древе
сины.

При прифуговке лезвий на их задних поверхностях об
разуется фаска. Предельно допустимая ширина фаски Ь 
не должна превышать 0,15-0,20 мм. Для практического 
выполнения такой фаски необходимо знать величину 
стачивания лезвия в направлении радиуса вращения 
фрезы [2 ].

На рис. 3 показано лезвие фрезы. При выполнении 
операции прифуговки лезвия радиус фрезы был укоро
чен на величину т, в результате чего на задней поверх
ности лезвия образовалась фаска шириной Ь. Анализ 
рис. 3 показывает, что

Ь
X =

tg (p + y )- tg y ‘ (3)

Если величина Ь равна 0,15 мм, у = 35 град., |3 = 40 
град., то по формуле (3) допустимая величина стачива
ния лезвия при прифуговке составляет 0,0495 мм.

Пример 2. Дано: фреза из примера 1. При выполнении 
операции прифуговки лезвий наиболее выступающие 
зубья были укорочены на величину т = 0,0495 мм.

Определить высоту гребней кинематических волн на 
обработанной поверхности древесины.

Решение.
1. Величины радиуса зубьев после прифуговки таковы: 

R, = 69,971 мм (70,02 мм -  0,0495 мм), = 69,96, 
Rj = 69,89, R  ̂= 69,92 мм (поскольку каждая из следую
щих величин: R ,̂ Rj, R  ̂-  меньше 69,971 мм, то соответ-

Т абли ц а 2

Координата вершины Величина координаты (мм) вершины

1-2 2-3 3-4 4-1
X 1,385 3,447 -0,490 2,784
у 0,014 0,096 0,051 0,106

'x i  = s , ( i - l )  + x 1,385 5,447 3,951 8,784

V, мкм , _ 
Зуб 3 4 1 2 3 4 1

1

3-4 2-31 4-1

Г ll 1 .
S- 

■*—

Ри с. 2. В ы сота неровностей ф резерованной поверхности  
древесины  при S , = 2 мм

ствующие зубья не укорачивали). R = R, = 69,971 мм.
2. Расчёт величин координат х и у вершин гребней вы

полнен по вышеприведён
ной методике -  его результа
ты представлены в табл. 2 .

Выполнение операции 
прифуговки лезвий позво
ляет уменьшить максималь
ную величину показателя 
шероховатости обработан
ной поверхности древесины 
Rm со 106 мкм до 51 мкм: 
теперь гребни высотой 96 и 
106 мкм будут срезаться 
зубьями 4 и 1.

Уменьшение величины 
неточности значений радиуса зубьев 1 и 2  привело к 
уменьшению величин координат х и у вершины соответ
ствующего гребня: величина х стала меньше величины 
S ,̂ так что теперь гребень волны расположен в проме
жутке между центрами окружностей.

Для уменьшения R^ обработанной поверхности дре
весины надо уменьшать погрешности размеров радиуса 
лезвий. Так, если R, = 69,970, R2  = 69,966, R3  = 69,%8, 
R  ̂= 69,967 мм, то величины координет (мм) \  и у вершин 
соответствующих гребней волн ^ д у т  следующие:

X 1,140 0,930 1,035 1,105'

Р и с. 3. Схем а к расчёту ве
личины стачивания лезвия  
при его прифуговке

0,009 0,010 0,011 0,012.

Анализ последних величин показывает, что все значе
ния X находятся в диапазоне S ,̂ а R̂  ̂ = 12 мкм.

Выводы
Предлагаемые формулы позволяют вычислять макси

мальную величину показателя шероховатости фрезеро
ванной поверхности древесины, упрощают анализ про
цесса формирования этой поверхности, а также обеспе
чивают возможность прогнозирования максимальной 
величины её показателя шероховатости.

Результаты исследования могут быть использованы в 
инженерной практике.
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УДК 674.047.001.5

ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ 
ТЕРМОВЛАГОПРОВОДНОСТИ ДЛЯ ДВУХМЕРНОЙ 
МОДЕЛИ ОБРЕЗНОГО ПИЛОМАТЕРИАЛА
Jl.Ji. Ф илонов, д-р техн. наук, А .Н . Черны ш ёв, канд. техн. наук -  Воронежская государственная 
лесотехническая академия

При исследовании сложных технологических процес
сов, когда непосредственные эксперименты или сложны, 
дорогостоящи, или вообще не могут быть проведены, 
целесообразно применение метода математического мо
делирования. Один из таких процессов -  сушка массив
ной древесины (пиломатериалов): при её осуществлении 
происходят и внещний теплообмен (передача теплоты от 
окружающей среды к поверхности материала), и внут
ренний теплообмен (распространение теплоты по мате
риалу посредством теплопроводности), и влагообмен 
(испарение влаги с поверхности), и влагоперенос (пере
мещение влаги по объёму материала).

При протекании названных элементарных физических 
процессов -  составных частей рассматриваемого слож
ного процесса (сушки древесины) -  изменяются темпе
ратурно-влажностное состояние и физико-механические 
свойства высушиваемой древесины, а также развивают
ся внутренние напряжения в ней. Математическая мо
дель процесса сушки должна представлять собой систе
му уравнений, описывающих каждый из перечисленных 
процессов. Она также должна позволять вести расчёт ве
личин основных показателей процесса сушки на всём 
его временном протяжении: температуры и влажности 
участков пиломатериала, показателей жёсткости, устой
чивости и прочности древесины, внутренних напряже
ний в ней, продолжительности сушки.

На кафедре механической технологии древесины 
ВГЛТА в течение последних нескольких лет проводятся 
как теоретические исследования процесса непаровой 
сушки древесины, так и опытные процессы сушки пи
ломатериалов (из древесины сосны, ели, лиственницы, 
дуба, ясеня, клёна, бука, вишни, груши, осины и ольхи) 
в реальных промышленных условиях. Анализ показал: 
предприятия малой и средней мощности, использую
щие пиломатериалы (для изготовления оконных и двер
ных блоков, паркета, столярных лестниц, панелей, мебе
ли и пр.) и не обладающие промышленным техничес

ким паром, устанавливают для гидротермической обра
ботки древесины непаровые сушильные камеры: ваку
умные (для сушки в условиях пониженного давления 
среды) или аэродинамические (для сушки горячим воз
духом).

Обычно в вакуумных и аэродинамических сушильных 
устройствах сушат обрезные пиломатериалы -  в целях 
максимизахщи степени использования полезного объёма 
камеры и минимизации материалоёмкости продукции 
механической переработки высушенных пиломатериа
лов. Поэтому использование таких моделей высушивае
мого материала, как неограниченная пластина или ци
линдр, неправомерно, в связи с чем необходима разра
ботка модели обрезной доски -  такая модель должна 
представлять собой прямоугольную пластину.

Полная пластическая деформация древесины е, обус
ловленная возникновением в ней -  из-за неравномернос
ти усушки наружных и внутренних слоёв -  напряжений, 
состоит из упругой и остаточной составляющих.

Пусть свободно опёртая прямоугольная пластина за
нимает некоторую область, которая характеризуется сле
дующими отрезками (в общем виде) величин прямоу
гольных декартовых координат х, у, z: е ,

0 < x < L ;  0 < у < Ь ;  - h / 2 ^ z <  + h/2 .
При плоском, или двухмерном полеллажности W(x, у, 

т) в длинной ограниченной тонкой пластине как модели 
обрезного пиломатериала срединная поверхность распо
ложена в плоскости хОу, а поверхности z = h/2 и z = -  h/2 
свободны от внешних сил (рис. 1). Вполне можно счи
тать, что в такой пластине каждая плоскость, параллель
ная плоскости хОу, свободна от напряжений (а^ =
= = 0 ), а величины напряжений <з̂ ,
по толщине пластины [1-3].

Деформации е ,̂ е ,̂ е̂ , определяют по выражениям
[4].

Решение задачи термовлагопроводности для двухмер
ной (в декартовых координатах) модели заключается в 
определении восьми функций ст̂ , ст̂ , е ,̂ е^ ,  и ,̂ и̂ ,,
удовлетворяющих при отсутствии объёмных сил двум 
уравнениям равновесия:

дх
да..

ду
да.

= 0,

( 1)

9х ду
= 0,

трём соотношениям между деформациями и напряжени
ями, а также трём соотношениям между деформациями 
и перемещениями.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2. Перемещ ение точки Р по нормали

Граничные условия на контуре удовлетворяются либо 
в перемещениях, либо в напряжениях.

Поскольку все производные по z равны нулю, то -  пос
ле перехода на новые коэффициенты упругости Е,, и 
коэффициент влагообмена a^j -  для задачи влагопровод- 
ности (которая при определённых начальных и гранич
ных условиях описывает изменение в пространстве и 
времени поля деформации и влажности) можно полу
чить два новых развёрнутых уравнения равновесия в пе
ремещениях.

В соответствии с гипотезой о неизменяемости нор
мального элемента перемещения в точке Р,
на расстоянии z от срединной плоскости можно выра
зить -  через перемещения и ,̂ и соответствующей лежа
щей на той же нормали точки Р срединной поверхности 
(рис. 2 ) -  следующим образом:

= u^+ zA ,, u< ;'=u + zA ,, u '/’ = u ,.

где = -
Эх

A = -
dy

(2)

(3)

Функции A  ̂и Ay представляют собой малые углы по
ворота нормали соответственно в плоскостях xOz, yOz. 

Заменяя в выражениях (2) функциями

находим относительные удлинения и сдвиг
в точке Р на расстоянии z от срединной пове

рхности:

8 <;>=e,+zx,, e '^ '= £ ,+ z x ,,  = (0 ,,+ 2zx ,,, (4)

где

со - 2 е Y
Эх “  Эх  ̂ ’ Эу ау^ ’

5у Эх дхду

Величины Хх> Ху “  это значения кривизны срединной 
поверхности в сечениях, параллельных плоскостям xOz, 
yOz, а Хху -  её кручение (указанные величины являются 
исходными для расчёта напряжений при данном поле 
влажности).

Qx» Qy “  углы поворота нормали от изгиба пластины по 
осям Ох и Оу.

Выводы
Использование для расчётов напряжений, возникаю

щих в обрезных сортиментах при камерной сушке, такой 
модели обрезного пиломатериала, как неограниченная 
пластина, неправомерно.

Решение задачи термовлагопроводности заключается 
в определении восьми функций нормальных и касатель
ных напряжений, деформаций и перемещений.

Поставленная задача может быть решена методом 
дифференциального исчисления -  с получением иско
мых величин в явном виде, удобном для практических 
инженерных расчётов.
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УДК 674.047.001.24

ТЕОРЕТИЧЕСКИЙ РАСЧЁТ НАПРЯЖЕНИЙ ПРИ 
ДВУХМЕРНОМ ОСЕСИММЕТРИЧНОМ ПОЛЕ 
ВЛАЖНОСТИ
А .Н . Черныш ёв, канд. техн. наук -  Воронежская государственная лесотехническая академия

Режим камерной сушки древесины -  это расписание па
раметров сушильного агента по времени с учётом необ
ходимости обеспечения нужных временных зависимос
тей влажности и внутренних напряжений высушиваемой 
древесины. Рациональным считают такой режим, кото
рый обеспечивает минимальную продолжительность 
проведения процесса сушки и наибольшую экономич
ность при сохранении заданных величин показателей ка
чества древесины. В свою очередь, показатели качества 
в очень большой степени зависят от развития внутрен
них напряжений во время сушки, а также наличия и ве
личины остаточных напряжений после сушки.

Разработка рациональных режимов -  задача многокри
териальной оптимизации. Постановка экспериментов в 
условиях, близких к реальным, требует больших затрат, 
а то и просто невозможна. Поэтому при разработке раци
ональных режимов Целесообразно использовать методы 
математического моделирования. Корректный математи
ческий анализ реального технологического процесса ка
мерной сушки чрезвычайно сложен, однако для практи
ческого инженерного построения режимов сушки доста
точно упрощённой модели, адекватно отражающей наи
более важные факторы исследуемого процесса.

Общеизвестно, что сушка -  это процесс удаления вла
ги из капиллярно-пористых тел (к которым относится и 
древесина), состоящий из внутреннего влагопереноса и 
внешнего влагообмена. При этом в результате больших 
градиентов влажности, различной скорости продвиже
ния влаги в направлении плоскостей анизотропии и гид
равлического сопротивления в древесине могут возник
нуть внутренние напряжения, превышающие её проч
ность и приводящие к растрескиванию.

Интенсификация сушки древесины связана с ускоре
нием внутреннего влагопереноса и внешнего влагообме
на. Внешний влагообмен зависит от состояния среды: её 
температуры, давления, относительной влажности. Од
нако при определённой интенсификации внешнего теп
ломассообмена влажность поверхности быстро снижа
ется и внешний влагообмен замедляется. Ужесточение 
же режимных параметров не приводит к адекватному 
увеличению внутреннего влагопереноса. Интенсифици
руя только внешний влагообмен, создают большой гра
диент влагосодержания по сечению древесины, что уси
ливает её напряжённое состояние. Поэтому, интенсифи
цируя внешний влагообмен, необходимо интенсифици
ровать и внутренний влагоперенос либо замедлять толь
ко внешний влагообмен, чтобы градиент влагосодержа
ния оставался незначительным.

Таким образом, обычная конвективная сушка в паро
воздушной среде, оставаясь самой массовой, тем не ме
нее ограничивает возможность интенсификации процес

са. Применение более мягкой среды, как уже отмеча
лось, уменьшает внутренние напряжения, но увеличива
ет продолжительность сушки. Ужесточение режима сок
ращает этот срок, но увеличивает внутренние напряже
ния. В ещё большей степени вышесказанное относится к 
аэродинамической сушке, где агентом является не паро
воздушная смесь, а горячий воздух. Трудность практи
ческого проведения процесса аэродинамической сушки 
состоит в том, что необходимо поддерживать высокую 
поверхностную влажность при низкой относительной 
влажности агента сушки и в то же время обеспечивать 
интенсивный поток влаги к поверхности материала.

Вакуумная сушка может обеспечить очень высокую 
интенсивность процесса. В этом случае значительно ин
тенсифицируется внешний влагообмен, так как разре
жённая среда имеет большую испарительную способ
ность. Так, при снижении давления от атмосферного до
5,3-10^ Па (или от 760 до 40 мм рт.ст.) коэффициент диф
фузии водяного пара увеличивается в 19 раз. При давле
нии 5,3-10^ Па температура кипения воды равна 34°С, 
поэтому древесина при сушке в таких условиях не испы
тывает больших температурных Воздействий, но в то же 
время при этом образуется значительное избыточное 
давление. Основную роль в продвижении влаги "в таких 
условиях играет молярный влагоперенос, затем темпера
турный градиент. При таком методе^оддаются регули
рованию все факторы. Так, для уменьшения внутренне
го влагопереноса и внешнего влагообмена можно увели
чить давление среды, что приведёт к уменьшению избы
точного давления, повышению температуры древесины 
и снижению температурного градиента. Уменьшение же 
величины температуры древесины вызовет снижение из
быточного давления, что приведёт к уменьшению внут
реннего влагопереноса. Таким образом, этот способ 
сушки позволяет регулировать в малые промежутки вре
мени основные технологические параметры, поддержи
вая условия, когда градиент влагосодержания минима
лен, что обеспечивает и минимальную величину внут
ренних напряжений при сушке.

Итак, высокоинтенсивная сушка с сохранением пока
зателей качества и целости пиломатериалов должна 
быть таким процессом, при котором влага переносится к 
поверхности молекулярно-молярными силами воздей
ствия и обеспечиваются равномерная влажность по сече
нию материала и минимальные внутренние напряжения.

Ранее была поставлена задача термовлагоупругости 
для двухмерной модели обрезного пиломатериала в де
картовых координатах -  исследование зависимости нап
ряжений в любой точке высушиваемого сортимента (в 
любой момент времени сушки) от реальных технологи
ческих факторов. Проведённые на кафедре МТД ВГЛТАВологодская областная универсальная научная библиотека 
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теоретические исследования, подтверждённые данными 
по многовариантным практическим процессам сушки в 
реальных производственных условиях (автор в течение 
длительного" времени является действующим главным 
технологом одного из деревообрабатывающих предпри
ятий средней мощности), позволили решить поставлен
ную задачу.

Для этого был рассмотрен элемент ограниченной 
пластины как модели обрезного пиломатериала толщи
ной h с действующими на него нормальными а^, и ка
сательными напряжениями а =  а  (см. рису
нок) [Уголев Б.Н., Лапшин Ю.П, Кротов Е.В. Контроль нап
ряжений при сушке древесины. -  М.: Лесная пром-сть, 1980. -  
205 с.].

В результате были получены следующие формулы для 
напряжений:

0-- = — + — т ^  + -----— -[s ,^+ zz ,^ -a W ),
h

D.. П К  z E
h
\ 2 K z

- a W \

O'.,, = -

где D ,̂ D -  внутренние усилия изгиба пластины в осях 
 ̂ Ох и Оу;

Kjj, Ку -  внутренние моменты изгиба пластины в 
осях Ох и Оу;

Е -  модуль упругости материала, МПа;
-  обобщённая чисто влажностно-тепловая де

формация, соответствующая растяжению 
пластины;

-  обобщённая чисто влажностно-тепловая де
формация, соответствующая изгибу пласти
ны;

Z -  координата по оси Oz;
а  -  коэффициент влагообмена, м/с;

W -  влажность древесины, %;
Bi -  критерий Био.

Элем ент вы суш иваем ой доски толщ иной h

Кроме того, был определён коэффициент К, характе
ризующий уменьшение напряжений из-за связи поля 
влажности и поля давления вакуума и зависящий от тех 
же факторов, что используются при расчёте напряже
ний.

Выводы
Поставленная ранее задача термовлагоупругости для 

двухмерной (в декартовых координатах) модели решена 
методом дифференциального исчисления с применени
ем разложения величин в ряд Фурье.

Получены в явном виде решения для нормальных (ра
диального и тангенциального) и касательных напряже
ний.

Полученные зависимости позволяют провести анализ 
закономерностей развития внутренних напряжений в 
высушиваемых обрезных досках, разработать математи
ческую модель процесса сушки последних и получить 
рациональные режимы проведения соответствующих 
конкретных процессов в сушильных камерах любых ти
пов.

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Лесной сектор Китая. Состояние и 
тенденции развития / Н.А.Бурдин 
// Лесной экономический вестник. -  
НИПИЭИлеспром. -  2005. -  № 3. -  
С. 3-7.

В мировом лесном секторе в пос
ледние годы значительно развивают
ся лесные отрасли Китая. Однако в 
промышленных лесах выход дело
вой древесины составляет всего 
32,8%. Учитывая это, Китай прово
дит целенаправленную государ
ственную политику по ускоренному 
воспроизводству лесов и их защите. 
Более 40% всех типов лесов нахо
дятся в государственной собствен
ности,' остальные -  в коллективной.

Правительство Китая принимает 
законы и положения, направленные 
на развитие лесного хозяйства: о во- 
до- и почвоохране; охране фауны су
ши; лесоустройстве, озеленении; 
природных заповедниках; об управ
лении лесопарками; о действиях по 
развитию лесного хозяйства до кон
ца текущего столетия. Согласно пла
ну по облесению в Китае к 2005 г. 
этот показатель составит 11,5 
млн.га, к 2010 г. -  23 млн.га, к 2030 г.
-  46 млн.га при увеличении доли ле
сов соответственно до 18,2; 19,4 и 
24%.

Активизирована инвестиционная 
деятельность за счёт как централи

зованных источников и собственных 
средств предприятий, так и 
действенного стимулирования 
иностранных инвестиций, ^ о  поз
волило в короткие сроки ввести в 
действие новые лесопромышленные 
предприятия по производству конку
рентоспособной лесной продукции с 
высокой добавленной стоимостью. 
Намеченные или реализованные 
проекты в основном касаются бу
мажного производства.

Активная инвестиционная дея
тельность в лесопромышленном 
комплексе (ЛИК) и развитие всей

(Окончание СМ. с.31)
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ГЕЛИОКАМЕРА ДЛЯ СУШКИ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ
Г .Б .О с а д ч и й -  Конструкторское бюро “ВоДОмёт” (Омск)

К настоящему времени КБ “ВоДОмёт” разработана -  в 
рамках проекта “Альтернативная энергетика” -  целая 
философия (направление) энергосбережения и самоэ- 
нергообеспечения в ЖКХ регионов России (расположен
ных вплоть до 60° северной широты [1, 2, 3]) путём ис
пользования солнечной энергии. А в литературе, осве
щающей деятельность деревообрабатывающей промыш
ленности, предлагаются различные агрегаты (техноло
гии) для сушки пиломатериалов, в том числе с активным 
использованием солнечной энергии [4, 5, 6 , 7].

В целях обеспечения актуального уменьшения расхода 
органического топлива при производстве деревянных 
изделий автор предлагает вниманию читателей -  в каче
стве варианта объединения указанных выше направле
ний -  гелиокамеру для сушки пиломатериалов на малых 
деревообрабатывающих предприятиях.

Предлагаемая гелиокамера включает в себя также рас
положенную с южной стороны ограждающую конструк
цию, которая увеличивает поток солнечного излучения, 
поступающий в расположенный с той же стороны сол
нечный соляной пруд.

Термообработку (сушку), например, длинномерных 
изделий (досок) в гелиокамере (см. рисунок) осущес
твляют следующим образом.

Корпус теплового коллектора б и воздух, заполняю
щий его внутреннее пространство, постоянно нагреты от 
тепловой энергии (запасённой солнечным соляным пру
дом 7), которая обеспечена прямой и отражённой от по
верхности 3 солнечной энергией 1. Платформа с пилома
териалом 4 закатывается внутрь корпуса теплового кол
лектора 6 из зоны загрузки 8, после чего внутреннее 
пространство коллектора 6  герметизируется крышками 9
-  с зазором, необходимым для обеспечения поступления 
из зон 8 и 10 свежего воздуха. Нагрев пиломатериала 
обеспечивается излучением от нагретой до 85-95°С 
внутренней поверхности теплового коллектора 6 и осу
ществляется благодаря конвективному теплообмену 
между потоком воздуха, циркулирующим внутри кол
лектора 6, и поверхностями досок. Скорость подъёма 
температуры пиломатериала зависит от площади откры
той поверхности досок, их температуры и температурно
го поля коллектора 6.

Если технологическим регламентом предусмотрен ус
коренный подъём температуры, то его можно осущест
вить, обеспечив полную герметизацию коллектора 6. 
При этом испаряющаяся из пиломатериала влага (пар) 
при контакте с прогретыми стенками коллектора 6  будет 
подогреваться и конденсироваться на более холодных 
поверхностях досок, отдавая им свою теплоту. Конден
сат, стекая в нижнюю часть коллектора 6, опять будет ис
паряться и вновь конденсироваться на пиломатериале. 
Ещё более ускоренный подъём температуры пиломате
риала (при необходимости) будет обеспечен в том слу
чае, если паровоздушную смесь удалять через вытяж
ную трубу - 2  (тяга зависит от высоты трубы, разности 
температур внутри коллектора 6 и окружающего воздуха

и других факторов), прикрыв крышки 9, до заполнения 
коллектора 6 чистым паром (туманом) температурой 
80-90°С.

После пропаривания (прогрева) досок путём поддер
жания необходимого зазора крышками 9 сушку продол
жают при постоянной работе вытяжной трубы 2. Для до
ведения пиломатериала до кондиционной влажности 
заключительная фаза может представлять собой обра
ботку тёплым воздухом -  для обеспечения её проведения 
достаточно убрать крышки 9.

В предлагаемой гелиокамере исключена возможность 
прямого воздействия солнечных лучей на пиломатериал, 
что способствует повышению качества сушки.

После термообработки платформа с сухим пиломате
риалом 4 выкатывается в зону выгрузки 10, а ш  зоны 
загрузки 8 платформа с сырым пиломатериалом закаты
вается в коллектор 6 (обе эти операции можно выпол-

Схем а гелиокам еры  для суш ки пиломатериала:
/-сол н е чн о е  излучение; 2 -  вытяжная труба; 3 -  отражающая по
верхность; 4 - платформа с пиломатериалом (досками); 5 -  грунт; 
6~  корпус теплового коллектора; 7 -  солнечный соляной пруд; 8 -  
зона загрузки; 9 -  крышка; /О -  зона выгрузкиВологодская областная универсальная научная библиотека 
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нять и одновременно: в коллекторе б одновременно мо
гут находиться несколько платформ). \

Поскольку предлагаемая камера нова по своему уст
ройству и не исследовано влияние температурных полей 
в коллекторе 6, то для обеспечения возможности её внед
рения требуется провести соответствующий комплекс 
теоретических исследований и натурных испытаний с 
введением дополнительных механизмов и устройств (с 
учётом технологических регламентов, в том числе для 
различных древесных пород).

Однако с полной определённостью можно сказать сле
дующее: поскольку в предлагаемой гелиокамере темпе
ратура придонного слоя пруда стабильна в течение су
ток, то она (гелиокамера) будет без проблем обеспечи
вать сушку пиломатериалов до транспортной влажности 
(15-20% и ниже), даже если погода вдруг резко ухудшит
ся, в том числе во время дождя. Ведь гидродинамичес
кий солнечный соляной пруд -  это не только аккумуля
тор, но и мощнейший концентратор солнечной энергии. 
Плотность потока солнечного излучения относительно 
пруда (при известной инерционности и технологии ис
пользования теплосодержания) в 1 0 0 0 0 0  раз выше есте
ственной солнечной постоянной, составляющей 1300 
Вт/м^ [8 ]. При аккумулировании солнечной энергии при
донным рассолом пруда 7 прогревается и грунт 5 -  при 
этом в последнем образуется существенный запас тепло
ты (так называемый петрогеотермальный ресурс), обес
печивающий возможность бесперебойной работы гелио
камеры в пасмурные дни.

Гелиокамера весьма эффективна для работы в средней 
полосе России, поскольку здесь наблюдается наиболь
шая степень инсоляции за день -  7 кВт/м^ (а с учётом 
рассеянной составляющей -  8,4 кВт/м^); для сравнения: 
в тропиках -  7,1 (8,3), на экваторе -  6,5 (7,5) кВт/м^. Та
кое повышение степени инсоляции при увеличении ши
роты обусловлено значительным возрастанием продол
жительности дня: так, в июне продолжительность дня в 
средней полосе России составляет более 16 ч, а в тропи
ках -  всего 1 2  ч.

Солнечные соляные пруды -  это аккумуляторы и кон
центраторы энергии с развитой сетью примитивных от
ражателей (например, стен зданий, окрашенных блестя
щей краской, окон, покрытых на летний период алюми
ниевой фольгой, способных отражать и направлять в ак

ваторию пруда сотни киловатт солнечной энергии). Их 
можно использовать вплоть до 60° северной широты, т.е. 
гелиокамеры для сушки пиломатериалов могут эффек
тивно работать в огромном регионе России, включаю
щем в себя Ленинградскую, Пермскую, Свердловскую, 
Тюменскую, Томскую области. Красноярский край. Ир
кутскую область, Хабаровский край.

Выводы
Широкое применение предлагаемой гелиокамеры для 

сушки пиломатерилов в средней полосе России может 
значительно сократить неоправданные расходы топлива, 
позволит улучшить экологическую обстановку, поднять 
энергозащищённость производств строительных мате
риалов малых форм собственности и повысить их энер
гетический суверенитет.

Главное преимущество использования солнечной 
энергии для сушки пиломатериалов состоит в совпаде
нии периода максимума её поступления и сезона макси
мума потребности строительной отрасли в сухих пило
материалах.
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ВНИМАНИЮ ЧИТАТЕЛЕИ!
Напоминаем, что подписная кампания 

проводится 2 раза в год (по полугодию).
В розничную продажу наш журнал не 

поступает, в год выходит 6 номеров; ин
декс журнала по каталогу газет и журна
лов Агентства "Роспечать" -  70243.

Если вы не успели оформить подписку 
с января, это можно сделать с любого ме
сяца.

Кроме того, по вопросам подписки чи
татели могут обращаться в редакцию 
журнала "Деревообрабатывающая про
мышленность" по адресу: 117303, Моск
ва, ул. Малая Юшуньская, дом. 1 
(ГК “Берлин”), оф. 1309 (телефон: (495) 
319-8230).
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М Е Ж Д У Н А Р О Д Н Ы Е  В Ы С Т А В К И  И Я Р М А Р К И  2 0 0 6
Возможны ИЗМЕНЕНИЯ

I N T E R N A T I O N A L  E X H I B I T I O N S  A N D  F A I R S  2 0 0 6
S u b j e c t  t o  a l t e r a t i o n s

INLEGJWASH’2006
The lOth International Exhibition of Equipment 
and Technologies In the Light Industry. 
Co-organizer: Messe Duesseldorf GmbH 
(Germany)

PHOTONICS'2006
International Specialized 
Trade Fair of Optical, Laser 
and Optoelectronic Technologies,
Completing Units and Components

LESDREVMASH’2006
The 11th International Exhibition 
of Machinery, Equipment and Tools 
for Timber, Pulp-and-paper 
and Woodworking Industry

AGROPRODMASH*2006
The 11th Intemationat Exhibition 
of Machinery and Equipment 
for Agroindustrial Complex

ZDRAVOOKHRANENIYE*2006
The 16th International Exhibition 
of Health Care, Medical Engineering 
and Pharmaceuticals

19.-23.06.

^ufi

03.-06.07.

11.-15.09.

^ufi о

09.-13.10.

STR0YINDU5TRIYA i ARKHITEKTURA’2006 23.-27.10.
The 14th International Exhibition c .
of Architecture, Construction
and Building Industry
12th International Salon
EXPOGOROD

•
SKLAD. TRANSPORT. 10615ЛКА*2006
The 13th International Exhibition of Logistics, 
Automation and Mechanization of Storage, 
Transportation and Handling Operations

23.-27.10.

C.

MIR DETSTVA*2006
The 12th International Exhibition of Goods 
and Services for Children and Teenagers, 
New Educational and Personality 
Shaping Program

-

24.-27.10.

^ u f i  О

#
OBUV. MIR KOZHI. AUTUMN’2006
Ttie 25th International Exhibition 
of Shoes and Leather Products. 
Co-organizer: BolognaRere (Italy)

24.-27.10.

^ u fi О

CUSTOMS SERVICE’2006 
Ttie 6th International Exhibition

25.-27.10.

INTERNATIONAL CHEMICAL ASSAMBLY -  
ICA’200«

28.10.-01.11.

e
KANT5EXPO-AimJMN*2006
The 15th International Exhibition 
of Stationery and Office Products

07.-10.11.

Ш
REKLAMA'2006
The 14th International Exhibition of Advertising

07.-10.11.

О

MEBEL’2006
The 18th International Exhibition of Furniture, 
Rttings and Upholstery

21.-25.11.

^ u f i  О

04.-08.12.

ИНЛЕГМАШ-2006
10-Я международная выставка 
«Оборудование и технологические процессы 
в легкой промышленности».
Организуется совместно с фирмой 
«Мэссе Дюссельдорф ГмбХ» (Германия)

19.-23.06.

^ufi О

ф ФОТОНИКА-2006
Международная специализированная выставка 
оптической, лазерной и оптоэлектронной аппаратуры, 
комплектующих изделий и компонентов

03.-06.07.

в ЛЕСДРЕВМАШ-2006
11-я международная выставка «Машины, 
оборудование и приборы для лесной, целлюлозно- 
бумажной и деревообрабатывающей промышленности».

11.-15.09.

^ufi О

0 АГРОПРОДМАШ-2006
11-я международная выставка «Машины и оборудование 
для агропромышленного комплекса»

09.-13.10.
.«>>ufi о

СКЛАД. ТРАНСПОРТ. ЛОГИСТИКА-2006
13-я международная выставка сиаем 
логистики, транспортного обслуживания, 
средств автоматизации и механизации 
складских и погрузочно-разгрузочных работ

23.-27.10.

О

ё
СТРОЙИНДУСТРИЯ и АРХИТЕЮУРА-2006
14-я международная выставка 
«Архитектура, строительство, стройиндустрия» 
12-й международный салон «ЭКСПОГОРОД»

23.-27.10.

О

МИР ДЕТСТВА-2006
12-я международная выставка 
«Товары и услуги для детей и подростков. 
Новые программы обучения и развития»

24.-27.10.

О

#
ОБУВЬ. МИР КОЖИ. ОСЕНЬ-2006
25-я международная выставка 
обуви и готовых изделий из кожи. 
Организуется совместно с фирмой 
«БолоньяФьере» (Италия)

24.-2^.10.

^ u f j  О

ТАМОЖЕННАЯ СЛУЖБА-2006
6-я международная выставка

25.-27Л0.

МЕЖДУНАРОДНАЯ ХИМИЧЕСКАЯ 
АССАМБЛЕЯ -  ICA-2005

28.10.-01.11.

О КАНЦЭКСПО-осень-2006
15-я международная выставка 
канцелярских и офисных товаров

07.-10.11.

■
РЕКЛАМА-2006
14-я международная выставка

07.-11.11.

С

М
МЕБЕЛЬ-2006
18-я международная выставка
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УДК [630*2 + 630*31 + 674]:378.09

ДОРРО ПОЖАЛОВАТЬ В МГУЛеса!
По традиции в третье воскре
сенье марта (в этом году 19-го) 
в МГУЛеса состоялся День 
открытых дверей.

Московский государствен
ный университет леса во мно
гом уникален: в нём проводят
ся как фундаментальная, так и 
глубокая специальная подго
товка студентов по всем лес
ным и лесотехническим спе
циальностям. МГУЛеса -  го
ловной вуз Учебно-методи
ческого объединения по обра
зованию в области лесного де
ла. Особое место занимает 
подготовка по специальнос
тям факультета электроники и 
системотехники. Научно-об- 
разовательная деятельность 
вуза охватывает почти все ре
гионы нашей страны.

На базе университета сфор
мирован Образовательно-на
учный инновационный комп
лекс, объединяющий свыше 
80 ведущих промышленных 
предприятий и научно-иссле- 
довательских организаций.

Базовый российский вуз по 
подготовке специалистов для 
лесного и ракетно-космичес
кого комплексов страны всег
да рад своим возможным аби
туриентам, среди которых тра

диционно много молодёжи из 
Москвы, Мытищ, Королёва, 
Щёлкова и, конечно же, из 
лесных регионов страны. В 
этих стенах на протяжении де
сятилетий работали выдаю
щиеся учёные и исследовате
ли, учились десятки тысяч 
юношей и девушек, многие из 
которых сегодня возглавляют 
крупнейшие предприятия са
мых разных отраслей про
мышленности -  для конкрети
зации назовём ПК “Корпора
ция “Электрогорскмебель” и 
Центр управления полётами.

Вопреки временным труд
ностям, которые сегодня прео
долевает университет, его ра
бота продолжается в штатном 
режиме. С самого утра буду
щие абитуриенты и их родите
ли устремились к учебным 
корпусам. В этот раз общее 
число желанных гостей уни
верситета составило свыше 
полутора тысяч человек. Каж
дый факультет ждал именно 
своих абитуриентов, уже об
думанно выбравших свою бу
дущую профессию. Самый 
большой интерес у возмож
ных абитуриентов 2006 года 
вызвали специальности фа
культета электроники и систе

мотехники, лесного факульте
та, факультета экономики и 
внешних связей. Гости уни
верситета буквально засыпали 
деканов и представителей 
каждого факультета вопроса
ми о порядке проведения всту
пительных экзаменов и науч
но-технических особенностях"' 
дисциплин, которыми необхо
димо будет овладеть во время 
учёбы в МГУЛе.

Молодым людям, желаю
щим постигать тонкости тех
нических специальностей, бы
ли продемонстрированы сов
ременное оборудование и ла
боратории, в которых им, воз
можно, предстоит заниматься.

От имени профессорско-пре
подавательского коллектива 
МГУЛеса его ректор профес
сор В.Г.Санаев пожелал всем 
возможным абитуриентам на
шего ву^а успешно сдать всту
пительные экзамены и стать 
его студентами -  студентами 
базового российского вуза по 
подготовке специалистов для 
лесного и ракетно-космичес
кого комплексов страны.

С.В.Рамазанов (начальник 
управления по средствам мас
совой информации и связям с 
общественностью)
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КАК ПРОЕХАТЬ В МГУЛ

IIПЛ. Строитель

, 2 - я Институтская J
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ст. Подлипки- 
Дачные

г. Королёв
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На электричке по Ярославской ж/д:
до пл. Строитель (далее пешком 12 мин)
либо до ст. Подлипки-Дачные (далее пешком 17 мин).
На автомашине:
по ярославскому шоссе до путепровода через Ярославскую ж/д -  повернуть в 
посёлок Строитель на 2-ю Институтскую ул., через 300 м -  поворот налево на 
1-ю Институтскую ул. и прямо до ворот МГУЛа.
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УДК [674.093.26 + 674.815-41]:667.653.633 (048.8)

КАРБАМВДОФОРМАЛЬДЕГИДНЫЕ СМОЛЫ: 
СИНТЕЗ, МОДИФИЦИРОВАНИЕ, ПРИМЕНЕНИЕ

Карбамидоформальдегидные смолы 
(КФС) -  благодаря их доступности, 
дешевизне и неограниченным запа
сам сырья, простоте технологии и 
комплексу ценных свойств (светлой 
окраске, высокой скорости отверж
дения при нагревании, регулируе
мости продолжительности протека
ния процесса отверждения в значи
тельных пределах, высокой адгезии 
к древесине) -  широко применяют в 
деревообрабатывающей промыш
ленности. Несмотря на некоторые 
недостатки КФС, реальной альтер
нативы им в ближайшей перспекти
ве нет.

Механизм синтеза КФС на осно
ве поликонденсации карбамида с 
формальдегидом сложен: в системе 
одновременно протекают несколько 
параллельных реакций присоедине
ния и гидролиза по различным схе
мам, с разными константами скорос
ти и равновесия, причём при этом 
непрерывно видоизменяются функ
циональные группы и связи. Синте
тические КФС представляют собой 
смеси олигомеров, или низкомолеку
лярных полимеров (величина массы 
молекулы каждого из них не более 
700 а.е.м. -  атомных единиц массы), 
которые почти не поддаются разде-'' 
лению.

В производствах фанеры и фанер
ной продукции, древесных плит, 
столярно-строительных деталей и 
мебели применяют смолы отечест
венного производства следующих 
марок: КФ-Ж, КФ-О, КФ-МТ-15, 
КФ-МТ-05, КФ-ЕС, СБКФ, КФ-МТ- 
10, КФК-МТ и др. Все основные 
Свойства синтезированной КФС оп
ределяются величиной отношения 
числа молекул карбамида к числу 
химически взаимодействующих с 
ними молекул формальдегида, или 
так называемого мольного соотно
шения карбамид (К ) : формальдегид 
(Ф). Изменение соотношения К:Ф с 
1:1,3 до 1:1,1 обусловливает значи
тельное снижение количества вьще- 
ляемого свободного формальдегида 
(в 2  раза), а также показателей проч
ности и водостойкости готовой про
дукции.

Анализ опыта разработки и при

менения КФС с мольным соотноше- зультатами анализа спектров смол,
нием исходных компонентов 1 :1 , 2  полученных методом ядерного маг-
показал, что продолжительность нитного резонанса. Исследована
срока хранения таких смол мала. термогидролитическая устойчи-
Они не подлежат транспортирова- вость КФС марок КФ-Ж, КФ-МТ,
нию. Из-за низкой реакционной спо- КФ-НФП. Анализ показал: смола
собности таких смол при их перера- КФ-НФП, синтезированная при
ботке нужны дополнительные пор- мольном соотношении К:Ф, равном
ции отвердителя и увеличение про- 1 : 1 ,2 , более устойчива при гидроли-
должительности склеивания древес- зе по сравнению со смолами КФ-Ж и
ной продукции. Величины показате- КФ-МТ (мольное соотношение К:Ф
лей прочности и коэффициента раз- при их изготовлении составляет
бухания древесностружечных плит 1:1,6 и 1:1,3 соответственно). Это
(ДСП), изготовленных с использова- можно объяснить следующим: ре
нием смол, синтезированных при жим её синтеза более жёсткий, а
низком мольном соотношении кар- прочность её макромолекул в отве-
бамида и формальдегида, хуже. Во рждённом состоянии выше. Основ-
избежание этого требуется увели- ные показатели смолы КФ-НФП
чить расход связующего. Переработ- приведены ниже.

Массовая концентрация, %:
сухого остатка ....................................................................................................... 68-70
свободного формальдегида ........................................................................... 0,05-0,12

Вязкость по ВЗ-246 (сопло 4 мм), при температуре 20°С, с .............................80-120
Продолжительность желатинизации, при температуре 100°С, с .......................35-70
Срок хранения, сут.......................................................................................................... 45
Предельная смешиваемость с водой............................ ^................................... 1:3-1:10
Предел прочности при скалывании фанеры, после вымачивания 

в воде в течение 24 ч, МПа .................................................................... ....................... .. Л,1

ка таких смол требует усиления Предложенная технология синтеза
контроля над технологией произвол- смолы КФ-ЙФП обеспечивает -  пу-
ства продукции. тем увеличения количества вводи-

Мольное соотношение К:Ф, рав- мого карбамида -  связывание сво-
ное 1 : 1 ,2 , и большая степень поли- бодного формальдегида с достиже-
конденсации мономеров с олигоме- нием уровня его массовой концент
рами обеспечивают получение про- рации в смоле, равного 0,1%. При
дуктов синтеза с высокими физико- этом с увеличением степени поли-
механическими показателями при конденсации мономеров с олигоме-
минимальной величине токсиколо- рами общее количество отщепляю-
гического показателя. Разработки щихся гидроксиметильных групп
показывают, что большей степени уменьшается на 15-20%. Кроме то-
поликонденсации мономеров с про- го, повышение степени концентра-
дуктами, образующимися в процес- ции смолы до 68-70% обусловлива-
се синтеза, можно достичь путём ет дополнительное снижение коли-
проведения кислой стадии синтеза чества отщепляющихся гидроксиме-
при меньших значениях pH среды, тильных групп, а также возрастание
чем, например, для смол марок КФ- вязкости и липкости смолы. Всё это
Ж, КФ-МТ, в присутствии смешан- определяет снижение термогидроли-
ного кислого катализатора опреде- тической деструкции связующих и
лённого состава, а также путём по- клеёв, применяемых в производ-
вышения степени концентрирован- ствах ДСП, фанеры и др.
ности смолы при проведении стадии Путём использования опытных
вакуум-сушки в присутствии стаби- партий смолы КФ-НФП в условиях
лизирующей добавки. производства фанеры установлено:

Такое решение подтверждено ре- величины токсикологических пока-
Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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зателеи продукции соответствуют 
требованиям, предъявляемым к фа
нере класса Е 1 , а величины её физи- 
ко-механичсских показателей удов
летворяют требованиям соответ
ствующего стандарта. Величина по
казателя прочности фанеры, изго
товленной с использованием смолы 
КФ-НФП, несколько больше, чем у 
фанеры со смолой КФ-Ж или КФ- 
МТ. Смолу КФ-НФП можно приме
нять в производствах фанеры, гну
токлеёных деталей, ДСП, а величи
ны физико-химических показателей 
промышленных партий смолы КФ- 
НФП соответствуют требованиям 
технической документации.

Для увеличения промышленного 
производства синтетических смол с 
соблюдением всех принципов охра
ны окружающей среды нужны ре
сурсосберегающие технологии син
теза смол. При этом исходят из сле
дующих предпосылок: концентра
ция смолы -  50-60%; малая масса 
молекулы смолы и высокая реакци
онная способность последней; необ
ходимость сокращения на 30-50% 
продолжительности синтеза смолы; 
необходимость снижения на 20—40% 
расхода электроэнергии, пара, воды 
на производство смол.

Для получения КФС (олигомеров) 
с низким молекулярным массовым 
распределением и большим количе
ством реакционноспособных групп 
необходимо установить мольное со
отношение исходных для реакции 
компонентов и оптимальные режи
мы их синтеза. Изучение зависимос
ти объёма образования гидроксиме- 
тильных групп от pH конденсацион
ного раствора и характера измене
ния содержания этих групп на всех 
стадиях реакции поликонденсации 
смолы показало следующее.

На первой стадии (при pH =
6 ,3-6,8) образуются гидроксиме- 
тильные группы СН^ОН, массовая 
концентрация которых достигает 
максимального значения
(23,5-24,0%), а массовая концентра
ция свободного формальдегида в 
конце этой стадии, наоборот, значи
тельно снижается (до 3,0-3,2%). 
Введение 20%-ного раствора хло
ристого аммония снижает pH до
4,0-4,3 и 3,5-4,0. В более кислой 
среде (при pH = 3,5-4,0) происходит 
интенсивное взаимодействие групп 
CHjOH, значительно увеличивается 
массовая концентрация метилено
вых групп CHj, нарастает вязкость 
раствора смолы, снижается её раст

воримость в воде. Массовая конце
нтрация групп CHjOH уменьшается 
до 1 0 % в течение 15-20 мин.

В результате протекания реакции 
поликонденсации в кислой среде 
(при pH = 3,5-4,0) быстро достига
ется нужная степень поликонденса
ции и образования нерастворимых в 
холодной воде фракций. Поэтому 
для достижения требуемых уровней 
показателей на кислой стадии веде
ния реакции растворимость смолы 
необходимо контролировать. Реак
ция должна быть прекращена в мо
мент, когда совмещённая с водой 
температурой 36-40°С проба приоб
ретёт белёсый оттенок. При pH = 
4,2-4,5 образование метиленовых 
групп происходит спокойнее, при 
медленном нарастании вязкости 
смолы. Молочно-белый цвет раство
ра пробы смолы в холодной воде 
свидетельствует о глубине реакции 
поликонденсации, наступившей че
рез 30-50 мин. Массовая концентра
ция групп СН2 ОН при pH = 4,2-4,5 
сокращается с 23,3 до 14,2%. Введе
ние дополнительной порции карба
мида способствует связыванию сво
бодного формальдегида.

На основе результатов этих иссле
дований разработана технология 
синтеза экологически безопасных 
невакуумированных КФС марок КФ- 
Н-54 и КФ-НВ -  величины их пока
зателей (по нормативной документа
ции) приведены ниже.

газовых выбросов до конца не ре
шён: в используемом в настоящее 
время для изготовления смол форма
лине концентрацией 37% содержит
ся метанол (его концентрация в фор
малине составляет до 8 %), который 
вьщеляется в процессе поликонден
сации смол и при их дальнейшей пе
реработке. При этом фактическая ве
личина концентрации метанола в 
воздухе может значительно превы
шать ПДК (предельно допустимую 
величину).

Метанол, используемый как ста
билизатор товарного формалина 
37% -НОЙ концентрации, в опреде
лённой степени препятствует полу
чению качественных КФС при ма
лых значениях мольного соотноше
ния исходных компонентов синтеза. 
Он тормозит протекание как реак
ции метилирования аминогрупп, так 
и реакции поликонденсации гидрок- 
симетильных групп. Уменьшение 
скорости метилирования вызвано 
фактором формирования полуацета- 
лей, которые уменьшают равновес
ную концентрацию свободного фор
мальдегида. Образующиеся гидрок- 
симетильные группы СН^ОН могут 
подвергаться диметилированию, что 
обусловливает снижение их конце
нтрации и, следовательно, замедле
ние протекания реакции поликон
денсации.

Кроме того, метанол обусловлива
ет: уменьшение скорости протека-

»  •• 7

Смола КФ-Н-54 Смола КФ-НВ
Массовая концентрация, %:

сухого остатка ................................ ............................... 53-55 53-55
свободного формальдегида, не более ........................ 0,15 0,15

Условная вязкость до вискозиметру ВЗ-246
(сопло 4 мм), с..................................................................... 20-150 25-120

pH среды ............................................................................. . . ,6,5-7,0 -
Продолжительность желатинизации, при темпера
туре 100°С,с ...................................................................... 35-70 Не более 70
Предельная смешиваемость с водой.................................. . .1 : (1-4) 1 : (1 ^ )
Предел прочности при скалывании по клеевому слою
фанеры, после вымачивания в воде, не менее, МПа . . . ............1,5 1,6

При синтезе разработанных и ус
пешно освоенных промышлен
ностью невакуумированных КФС 
марок КФ-Н-54, КФ-НВ на произво
дствах смол деревообрабатывающих 
предприятий не происходит образо
вания токсичных надсмольных вод, 
в 1 , 8  раза возрастает производитель
ность оборудования, в 4-6 раз сни
жается о ^ ё м  потребления пара и 
электроэнергии, уменьшается объём 
выброса в атмосферу вредных ве
ществ. Однако вопрос утилизации

ния реакции поликонденсации кар
бамида с формальдегидом, проводи
мой при температуре кипения реак
ционной смеси; повышение выхода 
продуктов реакции при уменьшении 
в 2  раза её скорости и фиксирован
ном значении pH среды; получение 
смолы с низкой массовой концентра
цией групп СН^ОН, а следовательно, 
менее реакционноспособной.

Таким образом, для обеспечения 
высокого качества синтезированных 
КФС необходим безметанольный
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формалин. Однако последний при 
хранении в нормальных условиях 
характеризуется малой величиной 
жизнеспособности (не более 36 ч), и 
поэтому необходима его переработ
ка на месте изготовления. Известно, 
что стабилизация формальдегида 
аминосоединениями (карбамидом) 
позволяет получить безметанольный 
продукт с высокой концентрацией 
формалина и большой величиной 
жизнеспособности -  карбамидофор- 
мальдегидный концентрат (КФК), 
или форконцентрат.

Технология синтеза КФС с ис
пользованием форконцентрата 
вместо обычного товарного форма
лина имеет следующие преимущест
ва: при проведении процесса синте
за смолы не происходит образования 
сточных вод или других отходов 
производства, можно получать без 
проведения дистилляции смолы 
60-70%-ной концентрации; меньше 
расходы на транспортирование и 
хранение сырья, меньше расход теп
ловой энергии, выше производи
тельность оборудования. КФК ста
билен при хранении в широком диа
пазоне температур.

Исследование возможности при
менения вместо формалина КФК с 
массовой концентрацией метанола 
до 0 ,2 % проводили в двух направле
ниях: устанавливали рецептуры и 
величины технологических парамет
ров режима проведения процесса 
синтеза КФС в промышленных ус
ловиях без загрязнения окружающей 
среды; проверяли возможность по
лучения на основе этих смол эколо
гически чистой продукции.

Изучали вырабатываемые отечест
венными предприятиями химичес
кой промышленности КФК марок 
ККФ-1, ККФ-2, Форкон-С, ККФ- 
983, КФК-80. Анализ величин их ос
новных физико-химических показа
телей выявил, что эти величины не 
соответствуют требованиям, предъ
являемым к веществам для синтеза 
высококачественных КФС: отсут
ствуют нормы массовой концентра
ции метанола и свободного фор
мальдегида; отсутствуют нормы 
массовой концентрации хромовых 
производных, определяющих сте
пень поликонденсации смол и их 
стабильность при хранении; слиш
ком велика неоднородность величин 
каждого физико-химического пока
зателя; сложна методика определе
ния суммарной массовой концентра
ции формальдегида и суммарной

массовой концентрации карбамида; 
нет методики определения массовой 
концентрации метанола.

Опытным путём определили, что 
требуются следующие величины (%) 
показателей любой партии КФК, ис
пользуемого для синтеза КФС, при
меняемых в деревообрабатывающей 
промышленности: суммарной массо
вой концентрации формальдегида -  
не менее 60, карбамида -  не менее 
25; массовой концентрации метанола
-  не более 0 ,2 , хромовых производ
ных (уронов) -  5-15, групп CHjOH -  
20-25. Выполнение этих требований 
обеспечит получение высококачест
венных КФС и изготовление -  с ис
пользованием последних -  высокока
чественной продукции.

КФС, синтезированные с исполь
зованием КФК, и КФС, синтезиро
ванные с использованием формали
на, различаются по структуре. Это 
различие формируется уже на ще
лочной стадии протекания реакции 
поликонденсации КФК с карбами
дом. Если при взаимодействии фор
малина и карбамида образуются 
преимущественно моно- и димети- 
лолмочевины, то при реакции КФК с 
карбамидом -  при той же конечной 
величине мольного соотношения 
К:Ф -  получается смесь, в которой 
содержатся моно-, ди-, три-, тетра- 
метилолмочевины. Поскольку три 
последние метилолмочевины уже 
имелись в исходном КФК, то можно 
заключить: на щелочной стадии ре
акции поликонденсации КФК с кар
бамидом образуется преимущест
венно монометилолмочевина. Отме
тим, что наличие в КФК сильно раз
ветвлённых молекул или их форми
рование на щелочной и кислотной 
стадиях синтеза смолы отрицатель
но сказывается на качестве синтези
рованной смолы.

Фракционный состав КФК, его 
функциональность по гидроксиме- 
тильным группам достаточно хоро
шо исследованы в условиях работы 
промышленной установки. Фракци
онный состав определяют величины 
двух параметров: pH среды и моль
ного соотношения К:Ф по секциям 
абсорбционной колонны формальде
гидсодержащего газа. Чем выше 
мольное соотношение К:Ф и ниже 
pH, тем больше вероятность появле
ния узлов разветвления. При повы
шенных величинах pH наблюдается 
образование уроновых и триазино- 
вых производных, негативно влияю
щих на клеящие свойства КФС.

Исходя из этого, при разработке 
рецептуры и режима синтеза КФС с 
использованием КФК ориентирова
лись на величину массовой концент
рации сухого остатка смолы (показа
теля концентрации смолы той или 
иной известной марки), а также на 
традиционные величины мольного 
соотношения К:Ф в реакционной 
смеси и конечные величины послед
него, обеспечивающие получение 
экологически чистой продукции. В 
то же время -  из-за отсутствия уни
фицированных показателей КФК -  
корректировали рецептуры и вели
чины технологических параметров 
режима синтеза КФС.

Установили зависимость необхо
димого для реакции поликонденса
ции количества каждого из двух ком
понентов (КФК и карбамида) от мас
совой концентрации формальдегида 
в КФК. Для обеспечения производ
ства фанеры и ДСП нужной смолой 
разработана технология синтеза 
КФС марки СКФ-НМ. Величины её 
основных физико-химических пока
зателей таковы: массовой концент
рации сухого остатка -  66-70%, сво
бодного формальдегида -
0,06-0,10%; условной вязкости по 
ВЗ-246 (4 мм) -  15-36 с; продолжи
тельности желатинизации -  40-70 с; 
предела прочности при скалывании 
фанерьр по клеевому слою -  после 
вымачивания в воде в течение 24 ч -  
2-3 МПа. ^

По упомянутой технологии карба
мид вводяъ-в таком количестве, при 
котором мольное соотношение К:Ф 
составляет 1:1,17, что обеспечивает 
связывание свободного формальде
гида в смоле с достижением величи
ны массовой концентрации послед
него, составляющей до 0,1%. При 
этом с углублением реакции поли
конденсации олигомеров общее ко
личество групп, отщепляющих фор
мальдегид, уменьшается на 15-20%. 
Кроме того, повышение концентра
ции смолы до 68-72% также сопро
вождается уменьшением количества 
этих групп и увеличением вязкости 
смолы. Всё это обусловливает сни
жение вероятности гидролитической 
деструкции связующих, применяе
мых в производствах ДСП и фанеры.

На ряде предприятий по производ
ству фанеры было проведено масш
табное освоение технологии синтеза 
КФС марки СКФ-НМ (с применени
ем КФК разных марок) и технологии 
выработки продукции с её использо
ванием. Анализ полученных данных
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показал: величины физико-механи
ческих показателей продукции удов
летворяют требованиям норматив
но-технической документации, а ве
личина её показателя токсичности 
соответствует требованиям класса 
Е1.

Затем фанера была исследована в 
системе ГСЭН Минздрава России на 
соответствие санитарно-химичес- 
ким нормам. Определяли массовую 
концентрацию в воздушной среде 
термостатированных камер с образ
цами фанеры аммиака, формальде
гида, спиртов (метилового, этилово
го, изопропилового, изобутилового), 
фенола, толуола, ксилолов, ацеталь- 
дегида, растворителей (ацетона, геп
тана, гексана, бензина, этилацетата), 
бутилацетата и других летучих ток
сичных органических веществ.

Анализ результатов проведения 
санитарно-химических испытаний 
фанеры показал: при температуре 
20°С формальдегид в исследован
ном объёме воздуха начинает отсут
ствовать на 1 2 -е, а при температуре 
40°С -  на 9-е сут. Поэтому выдано 
гигиеническое заключение, разре
шающее проводить синтез смолы 
СКФ-НМ, изготовлять фанеру с при
менением последней и использовать 
такую фанеру.

Освоение деревообрабатывающи
ми предприятиями технологии син
теза смолы СКФ-НМ на основе КФК 
(вместо формалина), вырабатывае
мого химической промышлен
ностью, позволит: снизить массовую 
концентрацию метанола в процессе 
поликонденсации смол до уровня 
ПДК; исключить сточные воды и 
другие отходы производства; умень
шить в 3-6 раз объём потребления 
пара и электроэнергии; сократить на 
30% расходы на транспортирование 
сырья; сократить на 20-30% себес
тоимость формалина; увеличить в 2  

раза производительность оборудова
ния.

Модифицирование КФС -  акту
альное направление совершенство
вания технологии деревообработки: 
оно не требует капитальных затрат, а 
его реализация состоит всего лишь в 
изменении рецептур и режимов про
ведения процессов синтеза смол с 
незначительным вмешательством в 
технологическое оборудование.

Модифицирование -  это или нап
равленное изменение состава либо 
структуры олигомера (полимера), 
или введение химически пассивных 
добавок в связующее на его основе с

обязательным получением какого-то 
технологически важного выигрыша 
(улучшения условий отверждения, 
появления возможности сорбции 
токсичных летучих продуктов рас
пада, повышения устойчивости от
верждённого полимера к воздей
ствию горячей воды и др.).

Химическое модифицирование 
олигомера -  это изменение его 
свойств путём введения в состав 
макромолекул данного олигомера 
малого количества фрагментов иной 
природы. Введение может осущес
твляться на стадии синтеза соответ
ствующих молекул или в уже синте
зированные молекулы. Физическое 
модифицирование олигомера -  это 
изменение его свойств путём преоб
разования надмолекулярной струк
туры данного олигомера. При этом 
сохраняется химическое строение 
макромолекул олигомера. Измене
ние свойств полимера путём введе
ния в него пластификаторов, напол
нителей или полимеров иной приро
ды не рассматривают как его моди
фицирование: при этом изменяются 
свойства не полимера, а системы в 
целом. Ниже приведены некоторые 
примеры модифицирования КФС и 
связующих на их основе.

Разработана технология модифи
цирования предназначенных для 
производства фанеры КФС марок 
КФ-МТ-15 и СКФ-НМ. Модифици
рование осуществляли в процессе 
синтеза смол или путём их совмеще
ния с модифицирующими добавка
ми. В качестве последних использо
вали технические порошкообразные 
лигносульфонаты с такими показа
телями: массовая концентрация ре
дуцирующих веществ -  1 0 , золы -  
16,1%; водородный показатель (pH) 
среды -  3,5; предел прочности при 
растяжении сухих образцов -  0,7 
МПа.

Промышленную партию модифи
цированной КФС изготовляли с ис
пользованием КФК, воды, карбами
да и сухих лигносульфонатов. Моди
фицированная КФС имела следую
щие показатели: массовая концент
рация сухого остатка -  64-66, сво
бодного формальдегида -  0,08% 
(норма -  0,15%); вязкость по ВЗ-246 
(сопло 4 мм) -  69 с (норма -  50-100 
с); pH -  7,8 (7,5-8,0); плотность -  
1255 кг/м^ (норма -  1200-1300 
кг/м^). Величина показателя проч
ности фанеры, полученной с приме
нением модифицированной смолы, 
удовлетворяет требованию норма

тивно-технической документации, а 
величины её показателей экологич
ности соответствуют требованиям 
класса Е1.

Модифицирование КФС для про
изводства ДСП и МДФ надо прово
дить с учётом необходимости дости
жения заданных свойств готовой 
продукции. При отверждении КФС 
различают две стадии. Первая -  по
ликонденсация олигомеров из вяз
кой жидкости в студнеобразный про
дукт до момента возникновения 
трёхмерной сетки и потери текучес
ти. Регистрируется первая гель-точ- 
ка, или наступает желатинизация с 
изменением агрегатного состояния. 
Вторая -  достижение предельно воз
можной конверсии реакционноспо
собных групп. Для протекания реак
ции необходимо обеспечить такую 
температуру стеклования образую
щегося полимера, которая ниже тем
пературы процесса производства 
продукции. Этого можно достичь 
(особенно в среднем слое ДСП) сни
жением густоты сетки трёхмерного 
полимера или пластификацией.

При высокой степени конверсии 
наступает вторая гель-точка (на над
молекулярном уровне). Глобулярные 
комплексы стыкуются между собой 
с образованием непрерывной фазы. 
В этой фазе ;5испергированы остав
шиеся участки “рыхлой” сетки (воз
никшие на первой стадии), неспо
собные к дальнейшему химическому 
взаимодействию. Происходит инвер
сия фаз. “Рыхлый* участки являются 
дефектами структуры отверждённо
го полимера. Дефекты заполняются 
некоторым количеством свободной 
воды (до 10%). Постепенно вода ис
паряется, что обусловливает усадку
и, следовательно, потерю прочности 
клеевого шва из-за внутренних нап
ряжений, а также возникновение в 
нём микротрещин. Оставшиеся гид- 
роксиметильные группы являются 
источником формальдегида.

Модифицирование КФС должно 
способствовать протеканию хими
ческих реакций образования сетча
того полимера оптимального строе
ния и формированию надмолекуляр
ной структуры с минимальными де
фектами, а также обеспечивать наи
лучшее соответствие свойств смолы 
требованиям, обусловленным техно
логическими условиями проведения 
процесса изготовления продукции.

Исследователи выделяют семь 
направлений модифицирования 
КФС и связующих на их основе.
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1. Регулирование технологических 
свойств связующего (вязкости, ско
рости отверждения, липкости). Вяз
кость задают с учётом условий осмо- 
ления, геометрии древесных частиц, 
шероховатости их поверхности. Ми
нимизация содержания воды в связу
ющем обеспечивает возможность 
сокращения продолжительности 
сущки при горячем прессовании 
плит. Однако при этом заботятся и о 
том, чтобы смачивание и растекание 
связующего по поверхности струж
ки не ухудшались. Эго обеспечива
ют введением в связующее ПАВ или 
других добавок, снижающих вяз
кость, но теряющих эту способность 
в результате химических превраще
ний в процессе горячего прессова
ния.

Скорость отверждения КФС (про
должительность желатинизации) ре
гулируют отвердителями. Для внут
реннего слоя предложены двух-, 
трёх- и даже пятикомпонентные сис
темы (большинство из них содержат 
хлорид аммония). Для того чтобы 
избежать деструкции связующего 
при высокотемпературном прессова
нии ДСП и МДФ, в наружные слои 
предлагается вводить ингибиторы 
(замедлители) отверждения. В КФС 
можно вводить добавки, снижающие 
налипание осмолённой стружки на 
оборудование. Добавление в гото
вую КФС карбамида (как акцептора 
формальдегида -  СН^О) может ухуд
шить липкость связующего.

2. Адаптация связующего к осо-- 
бенностям субстрата. В зависимости 
от породы древесины древесные 
частицы характеризуются различной 
кислотностью, смолистостью и др. 
Параметры древесных волокон зави
сят от режима проведения гидротер
мической обработки при размоле. 
Это оказывает влияние на поведение 
связующего на стадиях технологи
ческого процесса изготовления плит. 
Особенно важно учитывать свойства 
поверхности древесных частиц при 
изготовлении ДСП специального 
назначения.

3. Использование акцепторов фор
мальдегида. Среди токсичных ве
ществ, выделяющихся из отверж
дённого связующего (особенно при 
переменных условиях эксплуатации 
ДСП), преобладает формальдегид. 
КФС перед осмолением стружки мо
дифицируют путём введения в свя
зующее разнотипных акцепторов -  
от простых неорганических солей до 
многокомпонентных составов. Чаще

используют аминосодержащие сое
динения, фосфаты, сульфаты. Мно- 
гокомпонентность акцепторов обус
ловлена не столько стремлением к 
полноте связывания СН^О, сколько 
необходимостью не нарушать усло
вий отверждения КФС.

Правильный подбор добавок поз
воляет снизить эмиссию CHjO из 
ДСП до уровня 10-15 мг/100 г ДСП
-  при определении её по ГОСТ 
27678. Заметной потери прочности 
избегают подбором условий отверж
дения и режима прессования ДСП. 
Дальнейшего снижения эмиссии 
CHjO достигают комплексными ме
роприятиями, которые не относятся 
к числу путей модифицирования 
КФС.

4. Интенсификация теплопередачи 
при прессовании. Модифицирова
ние КФС введением добавок повы
шенной теплопроводности ускоряет 
прогрев среднего слоя ДСП во время 
прессования. Эффект применения 
этого способа уменьшается из-за 
дискретности распределения связу
ющего на древесных частицах. 
Сложяость процессов тепло- и мас- 
сообмена, протекающих при прессо
вании, не позволяет расчётным пу
тём подобрать соответствующие до
бавки. Наиболее предпочтительный 
вариант -  прессование древесных 
плит с продувкой паром и вакууми- 
рованием. Однако можно отметить: 
простота способа модифицирования 
КФС путём введения соответствую
щих добавок обусловливает привле
кательность использования этого 
способа для сокращения продолжи
тельности цикла прессования ДСП. 
Обязательное условие при этом -  от
сутствие отрицательного влияния 
добавок на адгезионную способ
ность и когезионную прочность 
КФС -  связующего в готовых пли
тах.

5. Изменение надмолекулярной 
структуры. Регулированием надмо
лекулярной структуры можно улуч
шить качество дискретных карбами- 
доформальдегидных (КФ) клеевых 
швов между древесными частицами 
в ДСП. Для модифицирования 
структуры КФС использовали прин
цип взаимопроникающих полимер
ных сеток с применением коллоид
ного высокомолекулярного силиката 
натрия (кремнезоля). Такое сочета
ние позволило повысить качество 
ДСП. При гомогенизации происхо
дит перемешивание кремнезоля с 
КФС на молекулярном уровне. При

последующем проведении процесса 
поликонденсационного синтеза КФ- 
олигомера и переходе кремнезоля в 
гель возникает новая развёрнутая 
структура. Модифицирование улуч
шает качество склеивания при усло
вии соизмеримости величин двух 
скоростей: отверждения и гелеобра- 
зования.

Поскольку формирование хими
ческого строения кремнезоля завер
шается до гелеобразования, то его 
влияние на свойства модифициро
ванной КФС носит не химический, а 
физический характер: кремнезоль 
способствует возникновению новой 
структуры по принципу взаимопро
никающих полимерных сеток. До
полнительный эффект модифициро
вания -  поглощение кремнезолем 
(благодаря развитой полярной пове
рхности) формальдегида, в результа
те чего величина массовой концент
рации последнего снижается в 2  ра
за, так что соответствующие ДСП по 
уровню показателя токсичности от
носятся к классу Е1.

6 . Повышение уровня водостой
кости КФС. Путём прямого введения 
водостойких добавок в КФС не уда
ётся достичь необходимого уровня 
её водостойкости. Использование 
высокомолекулярных соединений, 
способных химически взаимодей
ствовать X, КФС в процессе её отве
рждения, позволяет достичь нужной 
цели. При этом необходимо приме
нять специальный отвердитель.

Так, при иепользовании САВ (со
полимера акрилонитрила t  N-ви- 
нилкапролактамом) и, в качестве от- 
вердителя, акриловой кислоты при 
расходе до 5% массы смолы стой
кость КФС к кипячению существен
но возрастает. Эффект обусловлен 
тем, что САВ и КФС химически вза
имодействуют в кислой среде при 
проведении процесса горячего прес
сования: предполагается, что при 
этом образуются разветвлённые 
структуры с повышенной плот
ностью сшивок цепей образующего
ся полимера; кроме того, в данном 
случае возникают циклические 
структуры, что дополнительно уве
личивает густоту сшивок в отверж
дённом продукте.

7. Снижение горючести. Для сни
жения горючести ДСП надо прово
дить соответствующее модифициро
вание КФС. Однако путём введения 
антипиренов только в смолу нельзя 
получить ДСП, относящиеся к груп
пе Г 1 по НПБ 244. Вместе с тем и
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проведение технологической опера
ции по обеспечению огнезащищён- 
ности только древесной составляю
щей не всегда обусловливает доста
точно высокий уровень огнезащи- 
щённости материала в целом. Про
цесс отверждения КФС чувствите
лен к виду антипирена. В технологи
ческом отношении очень удобны по
рошковые наполнители, которые го
могенизируются в КФС.

Заключение
Если изложенные результаты на

учного рассмотрения следующих 
вопросов: проведения процесса по- 
ликонденсационного синтеза КФС с 
использованием КФК, отверждения 
КФС, изготовления и применения 
малотоксичных смол и специальных 
добавок для связующих, направле
ний работы по совершенствованию 
способов модифицирования КФС -

будут использованы соответствую
щими предприятиями деревообраба
тывающей промышленности, то эко
номическая и экологическая ситуа
ция в отрасли значительно улучшит
ся.

Синтез, модифицирование и при
менение смол для древесных плит
/ Под ред. А.А.Леоновича: Научно- 
практический семинар, 18 ноября 
2004 г. -  СПб. -  2004. -  124 с.

УДК 630*824.83 К А R В О D I N
ООО “КАРБОДИН” -  СОВРЕМЕННОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО СИНТЕТИЧЕСКИХ СМОЛ

В начале этого года в посольстве 
Финляндии состоялась торжествен
ная встреча по случаю образования 
финско-российского совместного 
предприятия -  ООО “Карбодин”. На 
встрече присутствовали посол Фин
ляндии в России г-н Харри Хеле- 
ниус, руководители компаний, 
представители администрации 
Москвы и Московской области, 
финской и российской прессы.

Учредителями ООО “Карбодин” 
выступили финский концерн “Динеа 
Кемикалс” (Dynea Chemicals Оу), 
российская компания “Карболит” и 
ЗАО “Метадинеа”. Совместное 
предприятие создано для обеспече
ния производства высококачествен
ных синтетических смол в централь
ном регионе России и будет базиро
ваться на производственной пло
щадке ОАО “Карболит” в г. Орехово- 
Зуево, Московской обл.

Намечен выпуск карбамидофор- 
мальдегидных смол (для производ
ства древесных плит), пропиточных 
смол, а также смол для изготовления 
теплоизоляционных материалов. 
Синтетические смолы будут произ
водить по технологиям компании 
“Динеа” под торговой маркой 
“Prefere”, уровни их качества, эколо
гичности и безопасности будут отве
чать требованиям соответству

ющих европейских стандартов.
В планах предприятия -  поэтапный 

ввод участков по производству синте
тических смол (суммарной мощ
ностью 400 тыс.т/год), а также строи
тельство современного производства 
формальдегида (мощностью 2 0 0  

тью.т/год). Оценочная величина сум
марного объёма инвестиций -  2 0  млн. 
евро. При условии полной реализа
ции планов совместного предприятия
-  к 2 0 1 0  г. величина его годового обо
рота возрастёт до 1 0 0  млн. евро.

ОАО “Карболит” -  крупный рос
сийский производитель синтетичес
ких смол. Предприятие существует с 
1916 г., в настоящее время оно вы
пускает разнотипные смолы про
мышленного назначения. Годовой 
оборот по основному виду деятель
ности составляет 30 млн. евро, чис
ленность персонала -  2400 человек.

Компания “Динеа Кемикалс” -  
лидер мирового производства кле
евых материалов и облицовочных 
покрытий для деревообрабатываю
щей и других отраслей промышлен
ности. Смолы этой компании широ
ко применяются при производстве 
древесных плит, клеёных балок, на
польных покрытий, минеральной и 
стеклянной ваты. Компания выпус
кает также разнотипные облицовоч
ные покрытия промышленного и де

коративного назначения. В состав 
компании входят 60 предприятий в 
26 странах мира (в Европе, Север
ной Америке и Азиатско-Тихоокеа
нском регионе). В настоящее время 
годовой оборот компании по основ- ^  
ному виду деятельности превншает
1  млрд. евро, а численность её ра
ботников составляет 3200 человек.

ЗАО “Метадинеа” -  совместное 
предприятие финского концерна 
“Динеа Кемикалс” и российского 
ОАО “Метафракс”, созданное в мар
те 2004 г. Предприятие располагает 
современными мощностями по про
изводству синтетических смол, рас
положенными в г. Губаха, Пермской 
обл. Установка по производству кар- 
бамидоформальдегидных смол мощ
ностью 180 тыс.т/год введена в 
эксплуатацию в 2005 г. Годовой обо
рот ЗАО “Метадинеа” в прошлом го
ду превысил 2 0  млн. евро, а числен
ность его работников составила 70 
человек.

В заключение следует отметить: 
есть основания полагать, что создан
ное финско-российское совместное 
предприятие -  ООО “Карбодин” -  
наладит выпуск новых, высококаче
ственных синтетических смол (в 
России таких смол пока не произво
дят) для изготовления водостойких 
древесных плит и фанеры.
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УДК 674.06:745: 061.47

“ЛАДЬЯ” ПРОДЕМОНСТРИРОВАЛА ИСКУССТВО 
РОССИЙСКИХ МАСТЕРОВ

В середине декабря прошлого года в 
выставочном комплексе “Экспо
центр” прошла Московская выстав- 
ка-ярмарка народных художествен
ных промыслов России 
“Ладья-2005” (рис. 1), организован
ная Ассоциацией “Народные худо
жественные промыслы России” при 
поддержке со стороны Министер
ства промышленности и энергетики 
РФ, Правительства Москвы, Торго
во-промышленной палаты РФ и 
Московской Торгово-промышлен
ной палаты, а также ЗАО “Экспо
центр”.

За три года выставочный проект 
“Ладья” стал крупнейшим в стране 
мероприятием, представляющим 
российское народное искусство. 
“Ладья” -  единственная в России 
выставка-ярмарка, на которой предс
тавлены только отечественные това
ропроизводители. Народные художе
ственные промыслы представляют 
собой глубинный пласт отечествен
ной культуры. Искусство промыслов 
России раскрывает суть русской ис
тории, её прошлого и настоящего. 
Проблема сохранения и развития на
родных художественных промыслов
-  одна из приоритетных задач госу
дарственной политики и неотъемле
мая часть комплексной программы 
Правительства Москвы по созданию 
инфраструктуры рынка изделий про
мыслов и поддержки российских 
предприятий, в том числе народных 
художественных промыслов.

Основные цели смотра:
-  использование выставки-ярмар- 

ки в качестве маркетингового 
инструмента для создания товароп
роводящей сети изделий промыслов 
в Москве, реализации перспективы 
для выхода предприятий промыслов 
как на внутренний, так и на внешний 
рынки, заключение договоров с тор
говыми организациями;

-  консультации и обучение специ
алистов промыслов по вопросам де
ятельности региональных художест- 
венно-экспертных советов, действу
ющих нормативно-правовых актов, 
порядка приёма и обучения в специ
альных учебных заведениях;

-  популяризация и пропаганда ис

кусства традиционных центров на
родных промыслов, приобщение к 
духовному наследию исконного на
родного искусства в отличие от низ
копробных подделок под промыслы, 
борьба с контрафактной продукци
ей;

-  привлечение внимания руково
дителей управленческих структур к 
актуальным проблемам возровдения 
и развития художественных промыс
лов;

-  поддержка отечественных про
изводителей, выпускающих тради
ционные изделия художественных 
промыслов, а также разработка по
дарочных и сувенирных изделий, 
воплощающих образ Москвы, т.е. её 
культурные и исторические памят
ники, наследие древнерусской и сов
ременной архитектуры, достижения 
науки и искусства;

-  ознакомление с основными нап
равлениями производства и дизайна 
новых видов продукции, расшире
ние выпускаемого ассортимента.

Для обеспечения максимального 
эффекта участия в данной выставке 
Ассоциация “Народные художест
венные промыслы России” на протя
жении уже двух лет занимается ана
лизом, формированием и подбором 
определённых групп товаров и про
дукции, которые будут востребова
ны на внутреннем и зарубежном 
рынках.

Посетители выставки-ярмарки 
(площадь всей экспозиции состави
ла 2  тыс.м^ -  на ней разместились 
более 250 организаций и промыслов 
из 50 регионов России, государ
ственные образовательные учрежде
ния, осуществляющие подготовку 
кадров мастеров и художников про
мыслов) увидели лучшие образцы 
хохломской, Городецкой, вологодс
кой росписи по дереву; гжельского, 
кисловодского, вербилковского и сы- 
сертского фарфора, донского фаян
са; скопинской, псковской, лихосла- 
вской, барнаульской, борисовской, 
рамонской, орловской керамики; бо
городской резьбы по дереву. Были 
представлены лаковая миниатюра 
Федоскина, Палеха, Холуя, Мстёры, 
Калуги; вологодское, елецкое, ми
хайловское и кукарское кружево; ка- 
домский вениз; гусевский и дятько- 
вский хрусталь; тобольская, магада
нская, уэленская и холмогорская 
резьба по кости; ростовская и воло
годская финифть; чкаловский ги
пюр, золотое шитьё Торжка и Город- 
ца; казаковская филигрань; санкт- 
петербургские, североосетццские 
куклы в национальна костюмах; 
ивановская, ря^нская, тверская и 
тарусская €ышивка; уральская резь
ба по камню; клинковое холодное 
оружие Златоуста, Тулы, Москвы и 
многое другое.

Центральная часть экспозиции

- 2 0 0 5 ”
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Рис. 2. Изделия ЗАО  “В ели ко устю гски е  узоры ”

выставки (площадью в 400 м^) была 
посвящена нескольким тематичес
ким разделам: “Дорогая моя столи
ца”, “Город на Неве”, “Православие 
в произведениях народных мастеров 
России”, “Народная игрушка”, “Рус
ская охота. Традиции и современ
ность”.

Достойное место на выставке за
няли работы студентов и выпускни
ков Московского художественного 
училища прикладного искусства, 
Абрамцевского художественно-про
мышленного колледжа имени 
В.М.Васнецова, Холуйского художе
ственного училища имени Н.Н.Хар- 
ламова, Федоскинского художест
венно-промышленного училища ми
ниатюрной живописи. Высшей шко
лы народных искусств (института) -  
МШХР, Мстёрского художественно
промышленного училища имени 
Ф.А.Модорова, Павловского техни
кума народных художественных 
промыслов России, Уральского учи
лища прикладного искусства и др.

Заслуженным вниманием посети
телей выставки-ярмарки пользова
лась продукция ЗАО “Великоустю
гские узоры” (рис. 2). Ещё в XVIII 
веке крестьяне в деревнях земли Ве- 
ликоустюгской научились искусству 
сквозной прорези и тиснения на бе
ресте. Это народное художественное 
ремесло получило название “шемо- 
годской резьбы”, отличающейся тра
диционным растительным мотивом: 
плавно изгибающийся побег с лист
вой заполняет всё поле резьбы узор
ным кружевом.

В 1972 г. на Великоустюгской фаб
рике художественных кистей была 
создана бригада резчиков по берес
те. Так начался новый этап истории 
промысла -  его подлинное возрож
дение. В 1981 т. начала действовать 
экспериментальная фабрика “Вели
коустюгские узоры”. В настоящее 
время старинный художественный 
промысел получил дальнейшее раз
витие в ЗАО “Великоустюгские узо
ры”. Ассортимент выпускаемой про

дукции, сочетающей в себе совре
менный дизайн и древние традиции 
резьбы и росписи по бересте, насчи
тывает более 2 0 0  наименований. 
Кроме сувенирных изделий, на фаб
рике изготовляют берестяные туеса 
для расфасовки масла, грибов, ягод 
и других продуктов. Творческие ра
боты мастеров ЗАО “Великоустюгс
кие узоры” пользуются большим 
спросом не только у нас в стране, по 
и за рубежом.

Футафы "Oierypo4tca* 
M'!So(irr»pb;̂

Посяшж

На&зр пвкименный 

Р и с. 3. Изделия ООО “НХП “Владим ирские узоры ”
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Р и с. 4 . Расп и сная  мебель ЗАО  “Хохлом ская роспись'

Более 300 лет назад в селе Хохло
ма (Нижегородской обл.) появились 
первые расписные деревянные из
делия с эффектом позолоты. Насто
ящим творческим заповедником 
этого вида художественной росписи 
по дереву стало крупнейшее в Рос
сии предприятие “Хохломская рос
пись”, где сохранился уникальный 
коллектив мастеров (почти 1400 
чел.). Воплощение как старинных 
традиций, так и новых решений в 
технологии и дизайне, мастерство 
художников и контроль качества -  
всё это позволяет получать настоя
щие произведения декоративного

искусства (см. 2 -ю стр. обложки).
Известная всему миру кукла-мат

рёшка более 1 0 0  лет радует людей 
своими яркими красками. Причём 
именно семёновская матрёшка -  в 
жёлтом платке, красном сарафане и 
белом фартуке с цветами -  наиболее 
узнаваема во всём мире.

Предприятие “Хохломская рос
пись” -  единственный в России про
изводитель расписной мебели: ин- 
терьерной и детской (рис. 4). Осо
бенно популярны и приветствуемы 
покупателями детские столы, 
стулья, скамейки и табуреты, укра
шенные хохломской и художествен

Р и с. 5. Д еревянны е игруш ки ОАО “ПНХП “Климо”

ной росписью с изображением за
бавных зверей, красочных цветов и 
трав.

В 60-х годах прошлого века во 
Владимире была организована фаб
рика “Владимирские узоры”. Её мас
тера глубоко изучали украшения 
старинных деревянных домов, орна
менты стен соборов, причудливые 
рисунки мстёрской и александровс
кой вышивки. Молодыми и талант
ливыми работниками фабрики были 
созданы неповторимые орнаменты 
Владимирской росписи, которые и 
положили начало новому направле
нию росписи деревянной посуды. 
Мастера предприятия творчески 
расписывают изделия с сохранением 
текстуры древесины. Отличительная 
особенность техники росписи мас- 
теров-художников “Владимирских 
узоров” заключается в следующем: 
они оставляют фрагменты “живого”, 
некрашеного дерева, используя уни
кальную, присущую только им тех
нику тампонирования, позволяю
щую на фоне уже наложенного ри
сунка раскрыть объём и полноцвет
ную глубину красок (рис. 3).

ОАО “Предприятие народных ху
дожественных промыслов “Климо” 
продемонстрировало деревянные иг
рушки (рис. 5). Оно выпускает иг
рушки и художественные изделия 
около 100 наименований. Вся про
дукция изготовлена из экологически 
чистых материалов и сертифищфо- 
вана. ' ■

На протяженииТюлутора веков ра
дуют своеобразным красочрым ор
наментом и глубоким образным со
держанием изделия Городецких мас
теров росписи и резьбы по дереву 
(см. 4-ю стр. обложки). Выполнен
ные по мотивам народных сказаний 
и песен, они раскрывают людям гар
монию мира, природы и человека, 
являются истинными эталонами 
красоты. Знаменитый народный ху
дожественный промысел, зародив
шийся на берегах рек Волги и Узолы 
(у Городца, Нижегородской обл.) 
давно получил признание не только 
в России, но и во многих странах 
мира.

В рамках выставки-ярмарки состо
ялись следующие научно-практичес- 
кие семинары: “Продвижение про
дукции народных художественных 
промыслов на российский рынок”, 
“Организация художественно-твор- 
ческой работы мастеров и художни
ков по созданию современного ас
сортимента изделий”, “Совершен
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ствование и формирование ассорти
мента изделий как база развития ис
кусства промыслов, резьбы и роспи
си по дереву, лаковой миниатюры, 
росписи поддонов”, “Особенности 
разработки ассортимента моделей 
одежды и аксессуаров с использова
нием мотивов народного искусства” 
и др. Семинары провели ведущие 
художники предприятий, таланты 
которых определяют перспективы 
дальнейшего развития народного ис
кусства России.

Во время работы выставки-ярмар- 
ки прошёл круглый стол по теме “О 
совершенствовании подготовки кад
ров народных мастеров и художни

ков для организаций народных худо
жественных промыслов” (ведущий -  
представитель Министерства обра
зования и науки РФ) и состоялась 
встреча с руководителями организа
ций художественных промыслов по 
теме “Современное состояние на
родных художественных промыслов, 
пути их сохранения и развития” (ве
дущие -  председатель и заместители 
председателя Правления Ассоциа
ции “Народные художественные 
промыслы России”).

Лучшие художники и мастера все
мирно известных промыслов -  ис
тинные хранители многовековых 
традиций народного искусства -

продемонстрировали посетителям 
выставки приёмы художественного 
мастерства.

Цель выставки-ярмарки “Ладья- 
2005” -  не только показать достиже
ния российской народной культуры, 
но и привлечь внимание к пробле
мам сохранения и возрождения на
родных промыслов России -  достиг
нута: в центре Москвы началась вто
рая очередь работы по восстановле
нию Китайгородской стены, где 
(после реконструкции) разместятся 
торгово-выставочные салоны, в ко
торых около 300 российских предп
риятий представят изделия народ
ных промыслов.

ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

(Окончание. Начало см. с. 16)

экономики Китая обусловили рост 
потребления лесоматериалов (фане
ры, древесных плит, бумаги, карто
на). За период 1994-2003 гг. потреб
ление фанеры возросло в 3,4 раза, 
древесностружечных плит (ДСП) -  в
3,2 раза, древесноволокнистых плит 
(ДВП) -  в 5,4 раза, бумаги и картона
-  в 1,5 раза. Однако, несмотря на 
рост производства продукции 
собственного ЛПК, ощущается су
щественный дефицит лесоматериа
лов почти всех видов: пиловочника -  
26,3 млн.м^; пиломатериалов -  6,4 
млн.м^; ДСП -  862,4 тыс.м^; ДВП -  
2331 тыс.м^; целлюлозы -  6858 
тыс.т; бумаги, картона -  6042 тыс.т 
(данные 2003 г.).

В этих условиях Китай вынужден 
вести активную внешнеторговую де
ятельность в сфере импорта лесных 
товаров. В 2003 г  объём импорта 
лесоматериалов составил 17 
млрд.долл. США, объём экспорта -
4.5 млрд.долл. США. По общему 
лесному товарообороту Китай зани
мает четвёртое место в мире после 
США, Канады и Германии, а по им
порту -  второе, после США.

По сравнению с Россией товаро
оборот лесных материалов в Китае в
2.5 раза больше. В составе лесного 
импорта Китая: круглые лесомате
риалы -  25,5 млн.м^; пиломатериалы
-  7,1 млн.м^; целлюлоза -  6,9 млн.т; 
бумага и картон -  10,4 млн.т (данные
2003 г.). Импорт круглых лесомате
риалов более чем на 60% осущес

твляется из России. Среди других 
крупных стран, экспортирующих 
пиловочник в Китай, -  Малайзия, 
Новая Зеландия, Габон и др. Импорт 
пиломатериалов осуществляется в 
основном из Индонезии, США, Рос
сии, Таиланда, Малайзии. Основные 
экспортёры целлюлозы в Китай -  
Канада, Индонезия, Россия, Чили, 
США, бумаги и картона -  Республи
ка Корея, Тайвань, США, Япония, 
Индонезия.

По статистическим данным и 
прогнозам, спрос на деловые круг
лые лесоматериалы в Китае в перс
пективе возрастёт приблизительно 
до 360 млн.м^. Китай сможет удов
летворять этот спрос лишь на 50%, 
поэтому были приняты меры по уст
ранению этого несоответствия меж
ду спросом и предложением. Однако 
эксперты считают, что даже в случае 
реализации последнего разрыв меж
ду спросом и предложением будет 
составлять 65 млн.м^ пиловочника. 
Особенно крупный дефицит возник
нет на рынке крупномерной и высо
кокачественной древесины в связи с 
повышением объёмов её использо
вания для внутренней отделки 
жилья и производства мебели -  при 
повышении уровня жизни людей.

С учётом прогнозов и результатов 
анализа -  объём импорта лесомате
риалов в Китай резко не увеличит
ся, но изменится его структура. Им
порт целлюлозы, бумаги и картона 
несколько сократится, в то время 
как импорт шпона, пиломатериалов 
и круглых лесоматериалов

будет продолжать расти.
Учитывая текущее состояние тор

говли лесными товарами Китая, 
распределение лесных ресурсов в 
мире и структуру мирового произво
дства лесных товаров и торговли 
ими, можно ожидать, что Китай бу
дет импортировать целлюлозу, изде
лия из бумаги, пиловочник, пилома
териалы преимущественно из Рос
сии, Севернш Америки, Северной 
Европы и Новой Зеландии.

Исходные предпосылки и мето
дические основы стратепй! перс
пективного развития лесного 
комплекса Ро<^ин /  Н.А.Бурдин,
В.В.Саханов // Лесной экономичес
кий вестник. -  НИПИЭИлеспром. -  
2 0 0 5 .-№ 4 .- С .  3-11.

В статье выполнен анализ состоя
ния лесопромышленного комплекса 
(ЛПК) России на 2004 г Анализ по
казал, что технический и технологи
ческий уровни ЛПК характеризуют
ся крайне низкими показателями. В
2004 г., после более 10 лет перехода 
на рыночную экономику, фактичес
кие величины годового объёма про
изводства лесоматериалов большин
ства видов были значительно мень
ше уровней за 1990 г: пиломатериа
лов -  в 3,5 раза, древесностружеч
ных плит -  в 1,5 раза, бумаги и кар
тона -  в 1 , 2  раза, объёма вывозки 
древесины -  в 2,7 раза.

По отношению общего годового 
объёма выпуска лесопродукции к 
общему обьёму заготовленной за год 
древесины Россия в 3,5 раза уступа
ет развитым лесопромышленным
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странам мира. В ЛПК России недос
таточно развиты высокотехнологич
ные производства по глубокой меха
нической, химической и теплотехни
чески целесообразной переработке 
всего древесного сырья (лиственно
го и низкокачественного). Несовер
шенная струкгура лесопромышлен
ного производства обусловила и низ
кую эффективность лесного экспор
та, в структуре которого преоблада
ют поставки круглых лесоматериа
лов и так называемых обезличенных 
пиломатериалов.

Авторы провели анализ тенденций 
развития и официальных документов 
по лесной политике мирового лесно
го сектора за последние два десятиле
тия. Этот анализ показал, что в Рос
сии назрела острая необходимость 
разработать долгосрочную государ
ственную стратегию развития лесно
го хозяйства и ЛПК. Исходными 
предпосылками и основополагающи

ми принципами стратегии являются 
также официальные документы.

В Концепции развития лесного 
комплекса России должны быть уч
тены основные положения нового 
Лесного кодекса страны, а также ре
комендации и заявления междуна
родной конференции ООН по окру
жающей среде и развитию (Рио-де- 
Жанейро, 1992 г.). Основные мето
дологические принципы разработки 
Концепции развития лесного комп
лекса России таковы:

-  системный подход (анализ и ре
шение) к разработке экономических, 
производственных, научно-техни
ческих, социальных и экологичес
ких проблем; комплексный подход, 
учитывающий интересы государ
ства, лесного хозяйства и ЛПК;

-  рыночная ориентация и учёт 
спроса на лесопродукцию основных 
видов и услуги, реализуемые на 
внутреннем и внешнем рынках;

-  инновационная направленность 
и техническое перевооружение 
предприятий ЛПК;

-  этапность осуществления перс
пективных направлений развития 
ЛПК;

-  возможность корректировки от
дельных перспективных направле
ний Концепции в процессе их реали
зации.

Стратегическое направление Кон
цепции состоит в формировании -  
на основе анализа отечественного 
ЛПК и передового опыта мирового 
лесного сектора -  устойчивого, неп
рерывного и неистощительного ле
сопользования и опережающего раз
вития лесоперерабатывающих про
изводств по глубокой переработке 
древесины с целью выпуска конку
рентоспособной продукции для 
удовлетворения потенциального 
спроса на внутреннем и внешнем 
рынках.

Памяти Г.С.Шубина
18 марта 2006 г. на 81-м году жизни скончался Григорий Соломонович Шубин -  крупный 

учёный в области сушильно-тепловых процессов древесины и общих проблем тепло- и мас- 
сообмена, доктор технических наук, профессор, заслуженный деятель науки и техники Рос-' 
сии, почётный академик РАЕН, академик Международной академии энергоинформационных 
наук, академик Нью-Йоркской академии наук.

Семнадцатилетним юношей Григорий Соломонович добровольцем ушёл в Красную Ар
мию. После окончания пехотного училища он сражался на фронте командиром стрелкового 
взвода и миномётной роты. Григорий Соломонович награждён 4 боевыми орденами и 11 ме
далями. В 1946 г, после демобилизации, он поступил в Московский лесотехнический инсти
тут, по окончании которого был оставлен в аспирантуре. После защиты диссертации и до кон
ца своих дней ГС.Шубин работал на кафедре гидротермической обработки древесины МЛТИ, 
а затем МГУЛеса. Помимо значительной научно-исследовательской и преподавательской дея
тельности, Григорий Соломонович выполнял большую общественную работу. Он всегда поль
зовался заслуженным авторитетом в коллективе и среди специалистов.

Г.С.Шубин -  автор более 260 научных работ. Ряд его работ опубликованы в США, Австрии, 
Франции, Канаде, Индии и других странах, а многие статьи -  в журнале “Деревообрабатыва
ющая промышленность”. Признанием мировой значимости основных результатов научной де
ятельности профессора Г.С.Шубина явилось включение его биографии в известные междуна
родные издания: “Кто есть кто в мире” (опубликовано в США) и “Выдающиеся люди XX ве
ка” (опубликовано в Великобритании).

Память о Григории Соломоновиче Шубине навсегда сохранят его товарищи, коллеги и уче
ники.
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Вниманию авторов статей!

При подготовке научно-техни- 
ческих статей для журнала "Д е
ревообрабат ы ваю щ ая п р о 
м ы ш лен н о ст ь  "  рекомендуем 
авторам учитывать следующее.

Каждая статья, публикуемая в 
журнале, должна иметь точный 
адрес, т.е. автор обязан чётко 
представлять, на какой круг чита
телей она рассчитана. Рекомен
дуем соблюдать некоторые об
щие правила построения научно- 
технической статьи: сначала
должна быть чётко сформулиро
вана задача, затем изложено её 
решение и, наконец, сделаны вы
воды. Статья должна содержать 
необходимые технические харак
теристики описываемых техни
ческих схем, устройств, систем, 
приборов, однако в ней не долж
но быть ни излишнего описания 
истории вопроса, ни известных 
по учебникам иллюстраций, све
дений, математических вы кла
док. Желательно, чтобы в статье 
были даны практические реко
мендации производственникам.

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 -  2 0  мм, правое -  1 0  мм, 
нижнее -  25 мм. Текст статьи 
должен быть напечатан через 
два и н тервала на одной стороне 
стандартного листа -  формата А4 
(в редакцию следует присылать 2  

экземпляра).
Все единицы физических вели

чин необходимо привести в соот
ветствие с М еждународной сис
темой единиц (СИ), например: 
давление обозначать в паскалях

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

Ж елательно составить аннота
цию статьи и индекс УДК (Уни
версальной десятичной класси
фикации). Название статьи и ан
нотацию просим давать на двух 
языках: русском и ан глий ском .

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 ф амилии и инициалы  
всех авторов, полное название 
книги, место издания, название 
издательства, год выпуска книги, 
число страниц;

при описании ж урнальной 
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 иллю стри
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. 
П одписи составляю тся 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
м илию , имя и отчество, дату 
рождения, место работы и долж
ность, домаш ний адрес, номера 
телефонов.

Отредактированную  и направ
ленную  на подпись статью автор 
должен подписать, не перепеча
ты вая её. П оправки следует 
внести ручкой непосредственно 
в текст.

Просим особое внимание об
ратить на необходимость высы
лать статьи в адрес редакции за
казны ми, а НЕ ЦЕННЫ М И 
письмами или бандеролями.
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