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УДК 684.4:339.13(470 + 571)

МЕБЕЛЬНЫЙ РЬШОК РОССИИ

Ю .П . С идоров, председатель ОХТС по мебели, почётный работник лесной промышленности

Предстоящее вступление России во 
Всемирную торговую организацию 
(ВТО) обусловливает актуальность 
анализа современного состояния ме­
бельной промышленности страны, а 
также оценки её потенциала и места 
на отечественном и зарубежном 
рынках. Сложившееся на протяже­
нии последнего десятилетия поло­
жение на мебельном рынке страны, 
характеризующееся постоянным 
увеличением годового объёма им­
порта, породило тенденцию к обьяс- 
нению происходящего как нормаль­
ного явления экономики.

Какова же сегодня реальная карти­
на происходящего? Основой анализа 
являются только данные соответ­
ствующих федеральных служб Рос­
сии и Ассоциации предприятий ме­
бельной и деревообрабатывающей 
промышленности России.

Важный показатель покупатель­
ной способности населения -  годо­
вой объём потребления мебели, при­
ходящийся на душу населения. Ана­
лиз приведённых расчётных данных 
за 2006 г., полученных при числен­
ности населения России 140,1 
млн.чел., показывает: регионы стра­
ны сильно различаются по годовому 
объёму потребления мебели на душу 
населения.

Годовой объём потребления мебели 
на душу населения в России 

за 2006 г., руб.
Всего по стране ................................... 953
в том числе по округам:

Ц ентральный...................................2350
Северо-Западный .......................... 1038
Южный .............................................. 410
Приволжский ...................................890
Уральский ..........................................275
Сибирский..........................................569
Дальневосточный ............................ 238
Результаты сравнения России с не­

которыми развитыми странами мира 
по душевому годовому объёму пот­
ребления мебели свидетельствуют о 
том, что у нас имеется большой по­
тенциал роста годового о&ьёма про­
изводства мебели в интересах насе­
ления страны. Об этом же говорит и 
оценка UEA (профессиональной Ас­
социации производителей мебели в

Таблица 1

Страны, регионы и континенты Величина годового объема производства мебели
абсолютного, млрд. евро относительного, %

Всего, 254,6 100
в том числе:

страны ЕС 93,4 36,7
страны NAFTA (США, Канада, 73,8 29,0
Мексика)
Азия 68,0 26,7
Латинская Америка 5,2 2,0
Океания 3,4 1,3
Африка 1,8 0,7
Россия 1,4 0,57

Европе) на основании данных за 
2005 г.: относительная доля России в 
общемировом объёме производства 
мебели составляет 0,57%. По оценке 
Миланского института мебельной 
промышленности (CSIL), среди 50 
наиболее развитых стран мира Рос­
сия занимает 38-е место по годовому 
объёму производства мебели. В 
табл. 1 приведены величины годово­
го объёма производства мебели за 
2005 г. по разным странам, регионам 
и континентам мира.

Теперь проанализируем итоги ра­
боты мебельной промышленности 
страны на основании данных Феде­
ральной службы государственной 
статистики России и Федеральной 
таможенной службы России.

Годовой объём потребления мебели 
на душу населения в мире 

за 2005 г., евро
ЕС ........................................................ 210
в том числе;

Бельгия..............................................210
Швеция ........................................ 311
Дания ................................................360
Австрия ......................................... 384"
Германия ......................................... 415
Португалия ..................................... 100

NAFTA (США, Канада, Мексика) . .205
Азия ...................................................... 16
Россия ....................................................22

Отечественная промышленность в 
2006 г  выпустила мебели на сумму 
59,2 млрд.руб. (в текущих ценах -  
без НДС), что на 19,1% больше 
уровня за 2005 г. С учётом индекса

Таблица 2

Федеральный округ

Российская Федерация
Центральный
Северо-Западный
Южный
Приволжский
Уральский
Сибирский
Дальневосточный
В том числе города:

Москва
Санкт-Петербург

Величина годового объема 
производства мебели (в те­

кущих ценах -  без 
НДС), млн.руб.

2006 г.
59214,1
27830,0

4802,8
6399,2

11955,0
4448.0
2457.0
1322.0

7840,5
863,8

2005 г."
49713.1
21320.1 
5168,7
5513.2 

10079,4
3986.0 
2516,6
1129.0

2914.3
1071.1

Ускорение роста 
объема производ­
ства (в текущих 

ценах) 
2006/2005, %/год

19.1
30.5 
-7,1
16.1
18.6 
11,6 
-2 ,4  
17,1

2,7 раза/год 
-19,4

Относительная до­
ля в общем объеме 

производства, %

100
47,0

8,2
10,8
20,2

7.5
4.1
2.2

13,2
1.5

♦Объёмы производства мебели по полному кругу производителей, включая 
малые организации и индивидуальных предпринимателей, за 2005 г. по годо­
вым разработкам Федеральной службы государственной статистики России.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Таблица 3

Наименование позиции ассор­
тимента мебели

Столы (включая детские) 
Стулья (включая детские) 
Кресла 
Шкафы
Диваны, тахты, кушетки 
Диваны-кровати 
Кровати деревянные 
Матрацы

Величина годового объёма произ- 
водства, шт.

2006 г.
3978199
4138646

680375
4395703

344456
309482
933969

1180090

2005 г.*
3871950

4115919
641888

4243894
321959
303469
993137

1089436

Ускорение роста объема 
производства, %/год

2,7
0,6
6,0
3,6
7.0
2.0 

- 6,0 
8,3

*См.сноску к табл. 2.

потребительских цен на мебель (де­
кабрь 2006 г. к декабрю 2005 г.), рав­
ного 1,0684, величина годового объ­
ёма производства мебели в сопоста­
вимых ценах за 2006 г. больше уров­
ня того же показателя за 2005 г  на

списком годовом объёме производ­
ства мебели). Сложившееся на про­
тяжении последних лет положение 
трудно объяснить: геофафическое 
положение округа в отношении рын­
ков сбыта выпускаемой им мебели

Т а б л и ц а  4

Код
тнвэд

Наименование 
позиции номенк­

латуры 
мебели

Величина годового 
объема импорта, 

THC.USD
2006 г. 2005 г.

Ускорение роста 
объема импорта 
2006/2005, %/год

Стоимость импорти­
руемой мебели, 

USD/кг 
2006 г. I 2005 г.

Страны дальнего зарубежья
9401 Мебель для си­

дения
285265,1 193840,4 47,2 3,70 3,40

9402 Мебель меди­
цинская

36758,1 28095,9 30,8 16,50 17,90

9403 Мебель прочая 
и её части

606078,5 439998,2 37,7 3,23 3,06

Итого 928101,7 661934,5
Белорусси*

40,2
1

— —

9401 Мебель для си­
дения

40690,3 13382,1 204,1 2,90 2,60

9403 Мебель прочая 
и её части

171986,0 107660,2" 59,7 1,47 1,36

Итого 212676,3 121042,3 75,7 -

Импорт, всего 1140772,6 783000 45,7 -

11,5%. Однако рост годового объёма 
производства мебели наблюдается 
не по всей стране.

В табл. 2 показаны величины годо­
вого объёма производства мебели по 
федеральным округам и субъектам 
РФ. Следует обратить внимание на 
то, что почти половина годового 
объёма производства мебели в стра­
не обеспечивается предприятиями 
Центрального федерального округа
-  его относительная доля составляет 
47%. На фоне в целом положитель­
ных результатов работы мебельной 
промышленности особое беспоютй- 
ство вызывает систематическое сни­
жение годового объёма выпуска ме­
бели в Северо-Западном федераль­
ном округе и в г. Санкт-Петербурге 
(соответственно снижается и отно­
сительная доля округа в обшерос-

благоприятно, а транспортная сеть 
округа развита.

Успешность работы мебельной 
промышленности в 2006 г. подтве­
рждается и фактом роста величины 
годового объёма производства мебе­
ли в натуральном, или физическом 
выражении по каждой учитываемой 
позиции номенклатуры (табл. 3). 
Следует обратить внимание на пози­

цию “Шкафы”, которая охватывает 
все виды корпусных изделий мебе­
ли, относительная доля которых в 
общем годовом объёме производства 
мебели составляет 60-65%.

В 2006 г. одновременно с увеличе­
нием годового объёма производства 
отечественной мебельной промыш­
ленности существенно вырос и го­
довой объём импорта мебели в Рос­
сию как из стран дальнего зару­
бежья, так и из Белоруссии. Создан­
ные в течение 1998-2000 гг. льгот­
ные условия для импортёров мебели 
сделали рынок мебели в России 
очень привлекательным. Наша стра­
на прочно занимает 4-е место в мире
-  после США, Швейцарии и Норве­
гии -  по годовому объёму импорта 
мебели из стран-членов ЕС. В Рос­
сию импортируют мебель около 80 
стран мира. В результате в 
2000-2006 гг. относительная доля 
импорта мебели в общем годовом 
обьёме её продажи в стране увели­
чилась в 4 раза.

В 2006 г. величина годового объё­
ма импорта впервые превысила 1,0 
млрд.долл. США (USD) -  она боль­
ше уровня за 2005 г. на 45,7% (табл. 
4). Одновременно несколько увели­
чилась стоимость импортируемой 
мебели основных видов. Особое 
внимание следует уделить росту го­
дового объёма импорта мебели в 
Россию из Китая: уровень за 2006 г. 
больше уровня за 2005 г  на 81,9%, а 
относительная доля Китая в общем 
годовом объёме импорта мебели в 
Россию увеличилась с 6,2% в 200i5 г 
до 7,6% в 2006 г. (табл. 5).

Известно, что китайские произво­
дители мебели, практически захва­
тившие рынок Дальнего Востока, те­
перь пробуют свои силы и на рынке 
средней полосы территории России. 
Они не скрывают, что экспортный 
рынок России для них очень привле­
кателен.

При описанной ситуации на ме­
бельном рынке России отечествен­
ным производителям мебели для 
сохранения достигнутых ими уров-

Т а б л и ц а  5

Кол
ТНВЭД Наименование позиции

Величина годового 
объема импорта, 

TOC.USD

Ускорение 
роста объема 

импорта 
2006/2005, 

%/год

Стоимость 
импортируе­
мой мебели, 

USD/кг
2006 г. 2005 г.

9401 Мебель для сидения 27671,2 14426,4 91,8 3,1
9402 Мебель медицинская 961,2 303,5 3,1 раза/год 4,2
9403 Мебель прочая и её части 58607,5 33226,7 76,4 2,3

Всего 87239,9 47956,6 81,9 -Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 6

Код
ТНВЭД

Наименование пози­
ции номенклатуры 

мебели

Величина годового объ­
ёма экспорта, Tbic.USD

2006 г. 2005 г.

Ускорение роста 
объёма экспорта 
2006/2005, %/год

Цена, USD/кг 

2006 г. I 2005Т~
Страны дальнего зарубежья

9401 Мебель для сиде­
ния

9402 Мебель медицин­
ская

9403 Мебель прочая
и её части

9401

9402

9403

Итого

Мебель для сиде­
ния
Мебель медицин­
ская
Мебель прочая 
и её части

Итого
Всего

32340,8

178,7

117000,3

149519,8

29555,2

243,2

115344,0

145142,8
Страны СНГ

33963,6

2944,3

99228,2

136136,1
285655,9

14947,7

1966,0

67594,4

84538,1
229680,9

9.4 

-26,5

1.4 

3,0

3,2 раза/год

49.8

46.8

61,0
24,4

2,3

26,2

1,1

2,13

18,40

1,07

4,6 3,18

11,1 7,05

1,9 1,68

- -

Т а б л и ц а  7

КодТНВЭД

9403930000

Наименование позиции

Части мебели из древесины; 
страны дальнего зарубежья 
страны СНГ

Итого

Величина годо­
вого объёма экс­

порта, 
Tbic.USD

58502.9 
792,0

59294.9

Относительная доля частей 
мебели в общем годовом 

объёме экспорта, %
2006 г.

39,1
0,5

20,8

2005 г.

37,5
1,8
24,3

ней годовых объёмов производства 
(тем более для их увеличения) необ­
ходимо осваивать зарубежные рын­
ки. В прошлом году уровень годово­
го объёма экспорта мебели из Рос­
сии увеличился на 24,4% (по сравне­
нию с 2005 г.) и составил 285,7 млн. 
USD (7753,6 млн.руб.) -  это 13,1% 
величины общего годового объёма 
производства мебели в стране за 
2006 г. (табл. 6). Упомянутое расши­
рение экспорта обеспечено преиму­
щественно увеличением о&ьёма пос­
тавок в страны СНГ (на 61% уровня 
за 2005 г.) -  уровень же годового 
объема экспорта в страны дальнего 
зарубежья увеличился лишь на 3%.

Величины относительного (в про­
центном отношении) годового объё­
ма экспорта мебели из России в 
страны нашего континента таковы: в 
Германию -  35%, Казахстан -  17%, 
Францию -  7%, Швецию -  6%, Фин­
ляндию -  5%, Италию -  2%. На про­
тяжении многих лет структура экс­
порта в страны дальнего зарубежья 
практически не меняется: величина 
относительной доли частей мебели в 
2006 г. составила 39,1%, что на 1,6% 
больше уровня за 2005 г. (табл. 7). 
При этом нельзя не отметить следу­

ющее: цена изделий основных ви­
дов, экспортируемых в страны даль­
него зарубежья, существенно ниже, 
чем цена таких же изделий, экспор­
тируемых в страны СНГ.

Рассматривая динамику годового 
объёма импорта мебели в Россию,

приходишь к выводу, что судьба оте­
чественного производителя находит­
ся в его же руках. Государство не за­
нимается регулированием отечест­
венного рынка мебели. Совсем не­
давно, лет 15-17 назад, в СССР су­
ществовала профамма развития ме­
бельной промышленности в целях 
почти полного удовлетворения внут­
реннего спроса на мебель -  величи­
на относительной доли импорта ме­
бели (для ассортимента) могла сос­
тавлять не более 7%.

Как показывает зарубежный опыт, 
страны -  производители мебели не 
отказываются от импорта мебели 
как дополнительного источника то­
варов для внутреннего рынка. Но 
каждая из них устанавливает и соб­
людает оптимальную величину им­
портной квоты по мебели (в США 
она составляла 18%, в Германии -  
22%, Швеции -  15%). В России же 
квот не было. Поэтому импорт мебе­
ли быстро потеснил отечественного 
производителя мебели, да столь зна­
чительно, что в 2002 г. величина его 
относительной доли на рынке дос­
тигла 48%. А ведь хорошо известно, 
что при достижении величины отно­
сительной доли импорта на внутрен­
нем рынке, равной 22-25% , государ­
ство должно создавать барьер для 
ввоза в страну иностранных товаров 
и тем самым, поддерживая отечест­
венного производителя, обеспечи­
вать необходимый уровень экономи­
ческой безопасности страны. Но мы, 
конечно, пошли своим путём -  и по­
лучили то положение мебельного

Т аб л и ц а  8

Показатели Единица величин Величина показателя по годам
показателя 2001 2005 2006

Г одовой объём произ­ млн.руб. 21600,0 49713,1 59214,1
водства мебели млн. USD 739,2 1757,5 2181,9

Ускорение роста объема % 16,9 23,8 19,1
производства % 13,2 26,1 24,1

Годовой объём экспорта млн.руб. 2900,0 6497,3 7753,6
млн. USD 99,2 229,7 285,7

Годовой объём импорта. млн.руб. 11334,4 22147,9 30%0,2
всего млн. USD 387,9 783,0 1140,8

в том числе из стран млн.руб. 6843,3 18722,5 25187,7
дальнего зарубежья млн. USD 234,2 661,9 928,1

Годовой объём продажи млн.руб. 48248,1 105544,0 134050,4
мебели на российском 
рынке, всего

млн. USD 1651,2 3731,3 4939,4

в том числе из стран млн.руб. 14028,8 43314,4 51634,7
дальнего зарубежья млн.USD 480,1 1531,3 1902,6

Относительная доля им­
порта, всего

% 44,2 41,1 44,7

П р и м е ч а н и е . В расчете приняты следующие среднегодовые величины 
курса доллара США (руб.): 2001 г. -  29,22; 2005 г. -  28,286; 2006 г  -  27,139.
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рынка России (табл. 8), которым нам 
теперь придётся озаботиться.

Анализ данных табл. 8 показыва­
ет: с конца 2005 г. по конец 2006 г. 
величина годового объёма продажи 
мебели на российском рынке вырос­
ла на 27%, годового объёма импорта 
мебели -  на 45,6%, а годового о ^ ё -  
ма производства -  на 24,1% (в млн. 
USD). При сохранении в ближайшие 
5-6 лет (наступит имплементацион­
ный период, если к 1 января 2008 г. 
Россия вступит в ВТО) “достигнуто­
го” уровня относительной доли им­

порта мебели на внутреннем рынке 
России -  развитие отечественной 
мебельной промышленности, воз­
можно, будет нагфавлено на увели­
чение экспортных поставок. Итог 
последних пяти лет подтверждает 
реальность этого направления: вели­
чина годового объёма экспорта вы­
росла в 2,7 раза по сравнению с 
уровнем за 2001 г.

В качестве вполне приемлемого 
для нас (в качественном отношении) 
примера приведём опыт развития 
мебельной промышленности Бело­

руссии. За 2006 г. в республике было 
произведено мебели на сумму 392,3 
млн. USD, в том числе на экспорт -  
на сумму 267,2 млн. USD (68,1®/о), а 
импортировано в неё -  на сумму
26,8 млн. USD (по данным Минтор- 
га РБ).

Вывод: только объединённые уси­
лия с активной позицией руководи­
телей предприятий позволят решать 
вопросы регулирования рынка мебе­
ли в стране в пользу отечественного 
производителя.

ВНИМАНИЮ ЧИТАТЕЛЕИ!
Напоминаем, что подписная кам­

пания проводится 2 раза в год (по 
полугодию).

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

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

Зарубежные читатели могут офор­
мить подписку на журнал "Дерево­
обрабатывающая промышлен­
ность" с доставкой в любую страну 
по адресу: 129110, Москва, Россия, 
ул. Гиляровского, дом 39, 
ЗАО "МК -  Периодика", теле­
фоны: (495) 681-9137, 681-3798,
факс 681-3798.

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

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

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

Редакция
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УДК 674.023.001.5

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОПТИМАЛЬНОГО ЗНАЧЕНИЯ 
АМПЛИТУДЫ КОЛЕБАНИЙ РЕЗЦА ПРИ 
УЛЬТРАЗВУКОВОМ РЕЗАНИИ ДРЕВЕСИНЫ
О .В .К р е т и н и н , д-р техн. наук. С .Г .А д и к о в -  Нижегородский государственный технический 
университет, В . Ф . Г о р д е е в  -  ООО “ПТЦ “Промин”

В данной работе задачу определения оптимального зна­
чения амплитуды колебаний режущего инструмента при 
простом, или лезвийном резании древесины с наложени­
ем тангенциальных ультразвуковых колебаний резца ре­
шают путём анализа силового взаимодействия передней 
грани резца с обрабатываемым материалом.

Процесс лезвийного резания древесины с наложением 
тангенциальных ультразвуковых колебаний, когда режу­
щая кромка резца периодически отрывается от обраба­
тываемого материала, является, по существу, прерывис­
тым. Силы резания на передней ф ани резца имеют им­
пульсный характер. Форма импульса зависит от метода 
обработки и закона изменения площади срезаемого слоя, 
а вид его переднего и заднего фронтов -  от режимов ре­
зания, физико-механических показателей обрабатывае­
мого материала и резца, а также от геометрии резца [1]. 
Общая схема процесса ультразвукового лезвийного реза­
ния древесины показана на рис. 1.

«,.Л

Рис. 1. Общая схем а процесса ультразвукового л езв и й ­
ного резания древесины :
/ - р е з е ц ;  2 - обрабатываемый материал

Величина длины пути резания х^ (м) за один период 
колебаний очень мала -  она составляет 10-30 мкм, т.е. 
соизмерима с величиной амплитуды колебаний резца. В 
работе [2] показано, что

^  = Vp/f, (1)
где V -  основная скорость резания, м/с;

-  частота колебаний резца, Гц.
Максимальную величину длины пути резания х^ 

(м), при которой ещё возможен отрыв режущей кромки 
резца от обрабатываемого материала, можно вычислить 
до формуле

р т а х

Ввиду малости величин перемещений резца за период 
его колебаний и характера процесса можно считать, что 
при элементарном резании древесины импульс силы ре­
зания (нормальной силы резания и силы трения) за пери­
од колебаний резца имеет форму прямоугольника [1]. 
Принципиальный ф аф ик зависимости силы резания на 
передней ф ани резца от времени показан на рис. 2.

Исходя из импульсного характера силы резания, сред­
нее значение силы резания за период колебаний резца 
N ,  можно определять по следующей формуле:

rfleN

^общ ^тах
Р N.

Г - t„
(2)

т

t.

-  максимальное значение силы резания за пе­
риод колебаний резца. И;

-  продолжительность периода колебаний рез­
ца, с;

-  продолжительность периода непосредствен­
ного контакта резца с обрабатываемым ма­
териалом за период колебаний (продолжи­
тельность резания), с;

-  продолжительность периода отрыва резца 
от обрабатываемого материала за период ко­
лебаний, с.

Следует отметить, что подобная формула была полу­
чена при исследовании процесса ультразвукового реза­
ния металлов [2].

В работе [3] показано, что при лезвийном резании дре­
весины без учёта её восстановления при обратном ходе 
резца величину tp определяют путём рещения уравнения

Vp(T, - t  J + a , ^ [ 2 7 i f , ( t p  

-cos(2Tif,t„)} = 0,
(3)

где t„ =
2n f

-arcsm

AL

I

где a -  амплитуда колебаний резца, м.

Рис. 2 . График зависимости сил резания на передней  
грани резца -  при ультразвуковом лезвийном резании  
древесины  -  от времениВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Амплитуда колебаний, м 

Рис. 3 . Графики зависимости от а^ - при двух величи-

/-V p  = 0,1 м /с(а,„„^ = 8 мкм); 2 -V p =  1 м/с (а ,^ , = 21 мкм)

Анализ выражения (2) показывает; уменьшая величи­
ну tp, можно добиты:я минимизации величины силы ре­
зания. Наиболее важно исследование зависимости про­
должительности периода резания от амплитуды коле­
баний резца а .̂ Почему? Во-первых, мощность, потреб­
ляемая колебательной системой, пропорциональна квад­
рату амплитуды её колебаний, так что минимизация пос­
ледней весьма актуальна. А во-вторых, корректно срав­
нивать между собой процессы, происходящие при одной 
и той же частоте и основной скорости резания, но с раз­
ной амплитудой, так как при этом величина длины пути 
резания — см. формулу (1) -  и, как следствие, максималь­
ное значение силы резания за период колебаний будут 
постоянны.

Анализ уравнения (3) показывает: при увеличении 
значения амплитуды колебаний резца величина умень­
шается по закону, близкому к экспоненциальному. Сле­
довательно, всегда можно найти такое значение ампли­
туды колебаний резца (т.е. найти точку перегиба экспо­
ненты), при котором величина минимальна, причём 
при дальнейшем увеличении значения а̂  ̂ величина 
практически не уменьшается. Это и будет оптимальным 
значением амплитуды колебаний резца с точки зрения 
обязательности уменьшения силы резания на передней

ф ани резца. В частности, графики зависимости t от 
амплитуды колебаний резца частотой 18 кГц при двух 
величинах скорости резания показаны на рис. 3.

Форма импульса силы резания за период колебаний 
резца может быть и более сложной, но общая схема вы­
водов от этого не изменится.

В настоящее время авторами разрабатывается экспери­
ментальная установка для проверки указанных выводов. 
Однако необходимо отметить, что в работе [4] описаны 
эксперименты по поперечному резанию свежесрублен- 
ной древесины ели и берёзы с наложением тангенциаль­
ных вибраций частотой 24 и 74 Гц с диапазоном значе­
ний амплитуды 1—4 мм. Полученная зависимость силы 
резания (надвигания) от амплитуды колебаний резца то­
же имела вид экспоненты. В работе [5] показано, что при 
ультразвуковом резании сухой древесины сосны и бука 
относительная сила резания экспоненциально зависит от 
амплитуды колебаний резца. Величина частоты колеба­
ний резца была равна 20 кГц, значения их амплитуды 
составляли диапазон 1-30 мкм, величина угла между 
направлением колебаний резца и направлением скорости 
резания составляла 40 град. (т.е. осуществлялись слож­
ные колебания, являющиеся суммой тангенциальных и 
радиальных колебаний).
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ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ 
ЭКСПЛУАТАЦИИ КРУГЛЫХ ПИЛ
С. И . К а р п о в и ч , А . А . Г р и ш кев и ч , кандидаты техн. наук, С . С . Б е л о р у с с к и й  
государственный технологический университет

Круглопильные станки составляют 
основу станочного парка деревооб­
рабатывающих производств, а круг­
лая пила -  самый массовый дерево­
режущий инструмент. Так что рабо­
ты по повышению эффективности 
эксплуатации круглых пил очень ак­
туальны. Основные параметры круг­
лых пил -  толщина (от более 1 до 5,5 
мм) и диаметр (до 1500 мм). При 
увеличении диаметра пилы прихо­
дится увеличивать и её толщину.

Отношение диаметра пилы к её 
толщине представляет собой показа­
тель (коэффициент) эффективности 
конструкции круглой пилы п .

Если взять по ГОСТ 980-80 мини­
мальные и максимальные величины 
параметров круглых пил, то полу­
чим следующие две величины п :̂

160/1,2 = 133,
п ,.ах =  1500/5,5 = 272.
Чем выше значение этого коэффи­

циента, тем эффективнее конструк­
ция инструмента. Если по этому по­
казателю сравнить дереворежущие 
круглые пилы с металлорежущими 
отрезными фрезами (ГОСТ 
2679-73), то при d = 20 мм и толщи­
не 0,2 мм получаем = 20/0,2 = 100. 
Для фрез большого диаметра (d = 
200 мм) и толщине 3 мм имеем = 
200/3 » 66. Отметим следующее: при 
увеличении диаметра инструмента 
показатель эффекта эксплуатации 
дереворежущих круглых пил возрас­
тает, а металлорежущих отрезных 
фрез -  снижается. Естественно, 
вполне можно предположить, что 
при увеличении диаметра круглых 
пил условия их работы становятся 
более тяжёлыми. Пилы меньшего 
диаметра характеризуются меньши­
ми величинами п^. Поэтому, на наш 
взгляд, есть возможность улучшить 
эффект эксплуатации пилы меньше­
го диаметра путём снижения её тол­
щины.

В технической характеристике 
круглой пилы должны быть отраже­
ны следующие факторы, влияющие

на её Пу! материал полотна и зубчато­
го венца, строение и форма полотна 
пилы, технология изготовления зуб­
чатого венца, метод уширения зубча­
того венца, способ заточки, число и 
геометрические параметры режу­
щих элементов, напряжения в зубча­
том венце, метод стабилизации по­
лотна пилы, форма компенсацион­
ных прорезей, величины параметров 
режима резания, способ вывода 
стружки, антифрикционное покры­
тие на полотне (если оно есть), спо­
соб охлаждения.

Наиболее простой действенный 
путь повышения эффекта эксплуата­
ции круглой пилы -  уменьшение её 
толщины: чем тоньше пила, тем 
меньше обьём отхода древесины в 
стружку и опилки, а также меньше 
расход энергии при использовании 
пилы.

Анализ результатов проведения 
опытов [1] по установлению харак­
тера влияния толщины пилы на её 
работоспособность показал следую­
щее. При вращении в вакууме разру­
шающая величина частоты враще­
ния не зависит от толщины пилы, а 
при испытании в атмосфере -  зави­
сит (причиной разрушения в послед­
нем случае являются автоколеба­
ния). На разрушающую величину 
частоты вращения влияет способ 
закрепления пилы во фланцах -  с ре­
зиновыми прокладками (мягкое зак­
репление) или без них (жёсткое зак­
репление).

При практически одинаковых ве­
личинах параметров круглых пил 
разрушающая величина частоты при 
жёстком закреплении составила 
16080, а при мягком -  19680 мин *: 
эластичные резиновые прокладки 
обеспечивают демпфирование коле­
баний. Итак, увеличение деформа- 
тивности полотна пилы путём при­
менения эластичных прокладок 
обусловливает возрастание работос­
пособности инструмента. Следова­
тельно, такого же положительного 
результата можно достичь и други­

ми приёмами увеличения деформа- 
тивности полотна круглых пил, в 
том числе путём уменьшения их тол­
щины.

Большинство пил имеют постоян­
ную толщину по радиусу. Это связа­
но с тем, что заготовки пил выполня­
ют из листового проката, а боковые 
поверхности заготовок шлифуют -  
изготовить пилы переменной толщи­
ны по радиусу шлифованием до­
вольно трудно. Хотя логично пред­
положить, что для достижения высо­
кого эффекта эксплуатации пилы 
достаточно обеспечить минималь­
ную толщину её рабочей зоны, а ос­
тальная часть пилы может быть лю­
бой толщины (эта часть почти не 
влияет на результат резания). Сегод­
ня технологию изготовления пил пе­
ременной толщины по радиусу мож­
но существенно упростить, заменив 
традиционное шлифование боковых 
поверхностей обработкой лезвий­
ным инструментом, изготовленным 
из сверхтвёрдых инструментальных 
материалов.

Для изготовления дереворежущего 
инструмента преимущественно при­
меняют низколегированные стали, 
содержащие Сг, W, Мо, Ni и др. Ве­
личины их показателя твёрдости 
после проведения термообработки 
(нужной для изготовления из этих 
сталей дереворежущего инструмен­
та) находятся в диапазоне от 41 до 
48 HRC -  для обеспечения возмож­
ности дальнейшего развода зубьев 
пил. Такие стали представляют со­
бой троостит или верхний бейнит, 
что обеспечивает возможность их 
дальнейшей обработки не только 
шлифованием, но и лезвийным 
инструментом.

В табл. 1 приведены величины по­
казателя стойкости резцов из компо­
зита KOI при тонком точении сталей 
разной твёрдости при следующих 
величинах параметров режима реза­
ния: скорости резания v -  80 м/мин, 
подачи на один оборот S -  0,04 
мм/об, глубины резания t -  5,2 мм.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 1

Марка стали

ХВГ 
9ХС 

Ст. 45 
Р6М5

Величина показателя етойкости резцов, мин, при твердости стали, НУ (HRC)
200(16)

35
145
160
140

300(31)
45

120
140
120

400(41)
52

100
115
104

580(48)
60
86
95
85

Анализ данных табл. 1 показыва­
ет; при обработке сталей твёрдостью 
48 HRC величина показателя стой­
кости резцов из композита К 01 сос­
тавляет 60 мин и более, что доста­
точно для работы в производствен­
ных условиях. Если ранжировать па­
раметры режима резания по степени 
влияния на стойкость инструмента, 
то получим следующий ряд: v (она 
наиболее “влиятельна”), t. Исхо­
дя из нашего опыта, можно рекомен­
довать следующие величины пара-, 
метров режима точения закалённых 
легированных сталей: v -  (0,5-1) 
м/с, Sg -  0,05 мм/об, t -  0,2 мм.

Величины основных показателей 
некоторых инструментальных мате­
риалов, пригодных для точения тер­
мообработанных сталей, приведены 
в табл. 2.

Практически важна возможность 
осуществлять проточку полотна се­
рийных круглых пил не только рез­
цами из сверхтвёрдых материалов, 
но и твердосплавными. Лучше под­
ходят для этой цели двух- и трёхкар­
бидные твёрдые сплавы.

Полотна нужной толщины для экс­
периментальных круглых пил изго­
товляли путём обработки заготовок 
из полотен серийных круглых пил на 
токарных станках — с фиксацией за­

готовок на специальной планшайбе.
При механической обработке ме­

талла в поверхностном слое возни­
кают остаточные напряжения (далее 
-  ОН), которые влияют на механи­
ческие и физико-химические свой­
ства обработанных поверхностей. 
Наличие упомянутых ОН обуслов­
лено действием двух факторов: 
пластической деформации и самора- 
зогрева по причине трения.

Пластическая деформация ведёт к 
возникновению ОН сжатия а са- 
моразогрев -  ОН растяжения Ор. За­
дача определения суммарной харак­
теристики напряжённого состояния 
обработанного металла усложняется 
тем, что при механической обработ­
ке металлов названные факторы 
практически всегда действуют од­
новременно и в противоположных 
направлениях.

Модуль и знак ОН зависят от пара­
метров режима резания: скорости 
резания, геометрических показате­
лей режущего клина (переднего угла 
и радиуса при вершине). При увели­
чении скорости резания повышается 
температура (показатель саморазог- 
рева) зоны резания обрабатываемого 
металла, а следовательно, уменьша­
ются величина и глубина распрост­
ранения ОН сжатия. И при измене-

Таблица 2

Материал Марка
Массовая кон­
центрация ос­
новного веще­

ства в мате­
риале, %

Плотность,
т/м^

Микро­
твёрдость,

ГПА
(HRA)

® юп
МПа

Тепло­
стой­

кость, °С

сталей, поскольку эти показатели 
обычно снижаются с увеличением 
прочности.

Эксплуатационные показатели 
большинства низколегированных

Алмаз АС 3,48-3,56 100 300 750 инструментальных сплавов, исполь­
Эльбор-Р KOI 100 (BNK) 3,45-3,50 60-75 40-50 1200 зуемых для изготовления дереворе­
Белбор К 02 100 (BNK) 3,27-3,45 60-90 40-50 1100 жущего инструмента, почти невоз­

К 05 50 (BNK) 3,70-4,00 50-70 60-100 1000 можно улучшить с помощью пласти­
ПТНБ К 09 100 (BNK) 3,49 50-75 60-100 1500 ческой деформации. Исключением в
Гексанит К 10 95 (BNK) 3,29-3,36 40-50 70-100 800-900 этом отношении являются никельсо­
Силинит-Р 100 (SiN) (95) 500-700 держащие инструментальные спла­
Твёрдый Т15К6 15(TiC) 11,00-11,70 (90) 1100 850-900 вы, к тому же при легировании спла­
сплав 6 (Со) 11,00-11,70 (90) 1100 (1150) ва никелем увеличивается его проч­

79 (WC) 11,00-11,70 (90) 1100 ность без ухудшения пластичности и
Твёрдый Т30К4 30 (TiC) 9,50-9,80 (91-92) 900 1200 вязкости сплава.
сплав 4 (Со) 9,50-9,80 (91-92) 900 1200 Возможность обеспечить нужный

66 (WC) 9,50-9,80 (91-92) 900 1200 знак и нужный модуль ОН в механи­
Твёрдый ГГ8К6 8 (Tie, ТаС) 12,50 (87) 1930 - чески обработанном инструменте
сплав 6 (Со) 12,50 (87) 1930 позволяет не только активно влиять

77 (WC) 12,50 187} 1930 на его эксплуатационные показате-

НИИ переднего угла в диапазоне от 
положительного значения до отри­
цательного, и при увеличении ради­
уса вершины резца величина ОН 
сжатия и глубина их распростране­
ния возрастают.

При абразивной обработке, в том 
числе заточке инструмента, решаю­
щее влияние на ОН оказывает само- 
разогрев зоны резания обрабатывае­
мого материала: он обусловливает 
наличие в металле ОН растяжения, 
что отрицательно сказывается на 
стойкости инструмента. Лёгкие ре­
жимы шлифования (хонингования, 
полирования, доводки) режущих 
кромок лезвийного инструмента спо­
собствуют превалированию и посто­
янству величины ОН сжатия в обра­
ботанном металле, что благоприятно 
влияет на стойкость инструмента.

Стойкость инструмента является 
интефальным показателем его каче­
ства, который зависит от всей сово­
купности единичных показателей 
качества инструмента (заключаю­
щей в себе механические, физико­
химические, технологические пока­
затели).

Большинство современных спосо­
бов повышения эксплуатационных 
показателей металлического сплава 
состоят в обеспечении нужной 
структуры последнего путём созда­
ния в нём, распространения и блоки­
ровки дислокаций. Добиваются нуж­
ного эффекта путём введения в 
сплав нескольких химических эле­
ментов (с обеспечением необходи­
мой величины концентрации в спЛа- 
ве каждого из них), чтобы с повыше­
нием прочности одновременно конт­
ролировать пластичность и вязкость
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ли, но и использовать этот приём для 
ремонта круглых пил.

Довольно часто круглые пилы вы­
ходят из строя по причине образова­
ния тарельчатости полотна. Обычно 
инструмент с таким дефектом мож­
но вернуть в рабочее состояние пу­
тём создания остаточных напряже­
ний сжатия на выпуклой стороне пи­
лы при её обработке лезвийным 
инструментом на токарных станках. 
Эту операцию можно проводить од­
новременно с операцией одно- или 
двухсторонней проточки рабочей зо­
ны полотна круглой пилы (вторую 
операцию осуществляют с целью 
обеспечения меньшей толщины упо­
мянутой зоны -  по сравнению с ос­
тальной частью полотна).

Тонкостенные пилы, следует ожи­
дать, более подвержены влиянию 
центробежных сил, что сказывается 
на натяжении полотна круглой пилы

при работе -  последнее считают по­
ложительным фактором [2].

Предлагаемая технология форми­
рования толщины круглых пил отк­
рывает хорошие возможности про­
водить эксперименты по получению 
круглых пил уменьшенной толщины
-  при раскрое древесины такими пи­
лами удельный расход энергии зна­
чительно ниже, а коэффициент вы­
хода продукции ощутимо выше.

Выводы

1. Разработана конструкция круг­
лых пил с полотном переменной 
толщины по радиусу -  толщина ра­
бочей зоны полотна составляет ме­
нее 1 мм.

2. Подобраны оптимальная форма 
и оптимальные величины геометри­
ческих параметров режущих эле­
ментов тонких пил.

3. Экспериментальным путём

подтверждена высокая работоспо­
собность тонких пил с глубиной 
пропила до 40 мм (при их использо­
вании ширина пропила составляет
0,6-0,65 мм).

4. Экспериментальные пилы уни­
версальны: они обеспечивают воз­
можность как поперечного, так и 
продольного пиления под любыми 
ушами относительно волокон древе­
сины.

5. Поверхность пропила не отли­
чается от строганой; на выходе 
инструмента из пропила отсутству­
ют сколы и вырывы.
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ЗАВИСИМОСТИ ФИЗИЧЕСКИХ 
ПОКАЗАТЕЛЕЙ ДРЕВЕСИНЫ ОТ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ РЕЖИМОВ 
ВАКУУМНОЙ СУШКИ
А .Н . Ч ерны ш ёв, канд. техн. наук -  Воронежская государственная лесотехническая академия

На кафедре механической технологии древесины 
ВГЛТА в течение нескольких лет под руководством 
проф. А.А.Филонова проводятся исследования по опре­
делению рациональных режимов сушки древесины раз­
личных пород без искусственного увлажнения. В част­
ности, на кафедре научно определяют целесообразные 
режимы сушки хвойных и твёрдых лиственных пород в 
вакуумно-кондуктивных камерах.

Важнейший этап таких исследований -  построение 
математической модели процесса сушки, в которую вхо­
дят коэффициент влагообмена а , коэффициент влагоп- 
роводности а и равновесная влажность древесины W^.

Влагообмен древесины -  это её способность отдавать 
водяные пары (влагу) в окружающий воздух. Этот про­
цесс представляет собой моно- и полимолекулярную де­
сорбцию паров с наружной поверхности образца древе­
сины со скоростью, пропорциональной коэффициенту 
влагопроводности древесины и физическим показателям 
окружающего воздуха.

Если величина влажности древесины меньше предела 
насыщения стенок её клеток, то в древесине содержится

только связанная вода -  скорость её передвижения про­
порциональна градиенту влажности, фадиенту давле­
ния и коэффициенту влагопроводности древесины. Вла- 
гопроводность древесины -  это её способность прово­
дить связанную влагу преимущественно в виде жидкос­
ти по системе микрокапилляров в клеточных стенках 
древесины и (в меньшей степени) в виде пара по систе­
ме макрокапилляров, заполненных воздухом.

Величины коэффициента влагопроводности и коэффи­
циента влагообмена, характеризующие интенсивность 
изотермического переноса и отдачи в окружающую сре­
ду связанной воды, можно определить эксперименталь­
ным путём, если обеспечить постоянный поток воды че­
рез сечение образца и построить кривую распределения 
величин влажности в направлении потока [1]. Их опреде­
ляют по продолжительности увлажнения и высыхания 
образцов, начальной и конечной влажности последних, а 
также по пределу насыщения клеточных стенок [2]. Ис­
пользовали методику, предложенную проф. Б.Н.Уголе- 
вым: плоские образцы с изолированными кромками ув­
лажняли с двух сторон путём осуществления их контак-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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№
п/п

1
2
3
4
5
6
7
8

9-13*

Экспериментальная величина показателя
а, 10 '" mVc

3,986
8,278
6,962

10,778
4,274

13,765
5,119
9,214
7,166

дуб
1,222
2,539
2,134
3,305
1,311
4,222
1,570
2,826
2,198

а ,  10 ’’ м/с

8,665
22,661
59,634

160,509
9,406

43,119
12,218

123,681
23,229

дуб
2,658
6,951

17,465
39,673
2,885

13,252
3,748

31,684
7,126

сосна -  дуб
11,3
11,8
7,2
4.4 
11,1
3,9
8.5
3.5 
10,0

*Среднее по результатам опытов.

та с сырой фильтровальной бумагой, а затем, изолировав 
торцы, высушивали. При проведении опыта обеспечива­
ли постоянство температуры и давления.

При постановке эксперимента (соответствующей се­
рии опытов) использовали метод математического пла­
нирования. Исследовали влияние на коэффициент вла- 
гопроводности а и коэффициент влагообмена а  двух тех­
нологических параметров режимов вакуумной сушки 
древесины: температуры древесины Т и давления ваку­
ума Р.

Выполняли униформ-ротатабельный план проведения 
эксперимента с числом опытом к = 13. Охваченный диа­
пазон величин Р составлял 101,3-5,3 кПа, а величин Т -  
35-75°С (это соответствует реальным условиям вакуум- 
но-кондуктивной сушки). Опробовали 5 уровней 
Т (35; 41; 55; 69; 75°С) и 5 уровней Р (101,3; 83,53; 53,3; 
17,77; 5,3 кПа).

Необходимое количество образцов в серии опытов бы­
ло рассчитано на основании данных, полученных при 
проведении предварительных опытов -  с использовани­
ем образцов древесины дуба и сосны, высушенных при 
Т = 5°С и Р = 53,3 кПа. Результаты эксперимента предс­
тавлены в таблице.

В результате проведения эксперимента получены сле­
дующие рефессионные формулы (математические вы­
ражения), адекватно описывающие исследуемые про­
цессы.

Формулы зависимости коэффициента влагопроводнос- 
ти а древесины сосны и дуба от температуры Т и давле­
ния вакуума Р соответственно таковы;

а = (5,097 -  0,092Т + 0,062Р + 0,00387Т2 -  0,00013Р^- 
-0 ,0025ТР)10 '® мУс;

а = (4,038 -  0,125Т + 0.0169Р + 0,00203X2 +
+ 0,000103Р2 -  0,00076ТР)10-"> мУс.

Формулы зависимости коэффициента влагообмена а  
древесины сосны и дуба от температуры Т и давления 
вакуума Р соответственно имеют следующий вид:

при 35°С < Т < 70°С и 53,3 кПа < Р < 101,3 кПа
а  = (11,214 -  0,2024Т + 0,1364Р + 0,008514X2 _

-  0,000286Р2 -  0,0045ХР)10 ’ м/с;
а  = (8,783 -  0,272Х + 0,03676Р + 0,004415X2+

+ 0,000224Р2 -  0,00165ХР)10-’ м/с;

при 71°С < X < 100°С и 5,3 кПа < Р < 53,2 кПа
а  = (52,93 -  0,9553Х + 0,6438Р + 0,0422ХХ^-

-  0,0135Р2- 0,0424ХР)10-’ м/с;
а  = ( 15,98 -  0,2884Х + 0 ,1934Р + 0,0127X2 _
-  0,00407Р2- 0,0128ХР)10-’ м/с.

Формула зависимости равновесной влажности Wp от 
температуры X и давления вакуума Р выглядит следую­
щим образом:

Wp = (6,2 -  0,29Х -  85 ,2 6 Г ' -  0,0025X2 -  60,5Р 2 _
-  0,00104ХР) %.

Выводы

1. Определить рациональные режимы вакуумной суш­
ки без использования математической модели -  невоз­
можно.

2. Расчёт режимов осуществляется с использованием 
коэффициента влагопроводности и коэффициента влаго­
обмена, а также равновесной влажности древесины.

3. Полученные регрессионные формулы позволяют 
вычислять величины упомянутых коэффициентов и Wp 
по величинам технологических параметров режимов ва­
куумной сушки: температуры древесины X и давления 
вакуума Р.
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УДК 674.093.2.06

РАСПИЛОВКА БРЁВЕН ПАРАЛЛЕЛЬНО 
ОБРАЗУЮЩЕЙ С ВЫРАБОТКОЙ 
СПЕЦИФИКАЦИОННЫХ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
ОДНОЙ ТОЛЩИНЫ
В .Г .У л а с о в е ц , д-р техн. наук -  Уральский государственный лесотехнический университет

Основной способ раскроя брёвен на 
пиломатериалы -  распиловка с бру­
совкой, позволяющая уменьшить 
рассеяние величин ширины выраба­
тываемых пиломатериалов, снизить 
количество сечений, увеличить объ­
ёмный, качественный и специфика- 
ционный выход. Из теории раскроя 
сырья на пиломатериалы известно: 
широкое варьирование размера тол- 
шины бруса, выпиливаемого из брё­
вен различных диаметров, позволяет 
хорошо согласовать спецификацион- 
ные требования заказчика и условия 
рационального раскроя пиловочного 
сырья. М етодика подбора рацио­
нальной толшины бруса при распи­
ловке брёвен параллельно продоль­
ной оси известна и широко применя­
ется как в лесопильном производ­
стве, так и в учебном процессе лесо­
технических учебных заведений при 
подготовке специалистов по лесопи­
лению.

Иногда на практике -  для умень­
шения числа сечений одновременно 
выпиливаемых досок -  при выпол­
нении спецификационных заданий 
боковую зону брёвен (на первом 
проходе) или зону за пропиленной 
пластью бруса (на втором проходе) 
распиливают на доски одной толщи­
ны [1,2]. Количество таких досок за­
висит от диаметра бревна, толщины 
выпиливаемого бруса и досок, их 
минимальной длины и ширины, ве­
личины пропила. При офаниченном 
числе сечений досок эффект автома­
тизации и механизации лесопильно­
го производства выше: возрастает 
производительность на участках 
сортировки, пакетирования, погруз­
ки и транспортирования пиломате­
риалов.

Приведённые в работах [1,2] реко­
мендации по выпиливанию досок 
одной толщины относятся к распи­
ловке боковой зоны брёвен парал­
лельно их продольной оси, что в на­

шей стране осуществляют преиму­
щественно на двухэтажных и одноэ­
тажных лесопильных рамах [3].

В последние годы в лесопильном 
производстве широко используют 
ленточнопильные и круглопильные 
станки, что позволяет распиливать 
брёвна -  при необходимости -  па­
раллельно образующей (т.е. по сбе­
гу). Теоретическое обоснование це­
лесообразности этого способа при 
выработке пиломатериалов опти­
мальных толщин приведено в рабо­
тах [4, 5].

По методическим положениям, из­
ложенным в работах [1, 2], и на ос­
новании результатов исследований 
[5, 6] были разработаны и построе­
ны графики для составления поста­
вов на распиловку боковой зоны 
брёвен параллельно образующей на 
доски одной толщины (см. рис. 1, 2). 
По нижней и верхней горизонталь­
ным линиям графиков отложены 
расстояния С от центра вершинного 
торца бревна до внутренней пласти 
раскраиваемой боковой зоны брев­
на, а по оси ординат (вертикальной 
шкале) -  номинальные размеры тол­
щины досок. Представленные на ри­
сунке наклонные линии отражают 
изменение номинального размера 
толщины досок при изменении вели­
чины С (линии имеют отметки, вы­
ражающие величины вершинных 
диаметров брёвен, см). Справа у 
каждой группы линий проставлен 
номер, который показывает, сколько 
досок одной толщины будет выпиле­
но из боковой зоны бревна. При вы­
пиловке из этой зоны одной доски её 
толщину следует определять по гра­
фикам I, двух досок -  по 2, трёх до­
сок -  по 5 и т.д. Отметим: хотя разра­
ботанные ф афики отражают лишь 
частный случай раскроя пиловочни­
ка, тем не менее они представляют 
значительный интерес для лесо­
пильного производства.

Составим, например, постав на 
распиловку параллельно образую­
щей (т.е. по сбегу) боковой зоны брё­
вен сосны диаметром = 44 см на
доски одной толщины -  при усло­
вии, что толщина (высота) бокового 
бруса Hgp = 150 мм, величина пропи­
ла = 2 мм, влажность пиломатери­
алов W = 14ч-16%. Отметим, что при 
распиловке брёвен иных пород на 
пиломатериалы другой влажности 
учитывают соответствующие при­
пуски на усушку.

Вначале определим величину С -  
по формуле С = t„/2 + (Hg^ + у„) + t„ 
(где у^ -  величина усушки бокового 
бруса по толщине, мм). В рассматри­
ваемом случае С = [1 + (150 + 5,2) + 
+ 2] = 158,2 мм.

На верхней (или нижней) горизон­
тальной шкале отмечаем точку, соот­
ветствующую С = 158,2 мм, и от неё 
проводим вертикаль до пересечения в 
каждом фафике с той наклонной ли­
нией, которая достроена при = 44 
см. От полученных точек пересече­
ния проводим горизонтали до пересе­
чения с осями ординат. Таким путём 
получаем, что в нашем примере пос­
тава таковы: 150/1 -  16/3 (графики 3), 
150/1 -2 5 /2  (2), 150/1 -4 0 /1  (1).

Отметим, что вторую половину 
раскраиваемого бревна можно рас­
пилить по любому из вышеприве­
дённых поставов, если соответству­
ющий размер требуется по специ- 
фикационному заданию. При выра­
ботке из сегмента бревна диаметром 
44 см бокового бруса толщиной 125 
мм С = 132,7 мм. Вышеописанным 
путём получаем следующие возмож­
ные схемы раскроя:

125/1 -  19/4 (ф аф ики 4),
125/1 -2 5 /3  (3),
125/1 -  32/2 (2),
125/1 -6 0 /1  (1).
По предлагаемым фафикам мож­

но не только определить число вы­
пиливаемых досок заданной толщи-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Расстояние от центра вершины бревна до внутренней пласти раскраиваемой зоны, мм

Рис. 1. Графики для составления поставов на распиловку брёвен параллельно образую щ ей на доски одной толщины

ны и установить толщину досок при 
известном их количестве, но и соста­
вить рациональные схемы раскроя 
вразвал параллельно образующей 
пластин (сегментов) из брёвен раз­
личных диаметров. Так, для распи­
ловки пластины елового бревна диа­
метром 30 см (при = 2 мм и W = 
14-ь 16%) рациональны следующие 
постава:

30/1 -2 5 /5  (5),
30/1 -  32/4 (4),
30/1 -4 4 /3  (3),
30/1 -6 0 /2 (2 ) .
Если найденный по графику номи­

нальный размер не совпадает со 
стандартным, то следует брать бли­
жайший спецификационный размер. 
Например, при распиловке пласти­
ны (сегмента) бревна диаметром 14 
см на одну доску наилучший -  в со­
ответствии с фафиками I -  номи­
нальный размер составляет 48 мм.

а ближайшие к нему стандартные 
размеры составляют 50 и 44 мм. 
Здесь окончательный выбор толщи­
ны доски зависит от конкретного 
спецификационного задания. При 
этом полезно помнить, что в рас­
сматриваемом случае ширина тон­
кой доски будет больше, чем толс­
той.

По разработанным фафикам мож­
но также легко подобрать наилуч­
шие величины диаметра брёвен, ес­
ли задана толщина бруса и боковых 
досок. Например, требуется выпи­
лить из хвойного бревна централь­
ный брус толщиной 100 мм, а из ос- 
тавщейся боковой зоны -  доски тол­
щиной 25 мм. При tjj = 3 мм и W = 
22% получаем, что С = [1,5 + (100 + 
+ 2,8) + 3] = 107,3 мм. Исходя из С = 
107,3 мм, вышеописанным путём 
находим, что наилучшие номиналь­
ные величины d таковы:

56 см (графики 6), 52 см (5),
46 см (4), 40 см (3),
34 см (2), 28-30 см (1).
Отсюда следует, что соответству­

ющие рациональные постава тако­
вы:

100/1 -  25/6 (графики 6),
100/1 -  25/5 (5),
100/1 -  25/4 (4),
100/1 -  25/3 (3),
100/1 -  25/2 (2),
100/1 -2 5 /1  (1).
Приведённые выше примеры сви­

детельствуют о простоте пользова­
ния разработанными графиками при 
решении практических задач.

Для сравнения двух способов 
раскроя боковой зоны сегмента брё­
вен на доски оптимальных размеров 
толщины [5] и доски одного размера 
толщины по коэффициенту обьём- 
ного выхода пиломатериалов были 
составлены и рассчитаны соответ­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Расстояние от центра вершины бревна до внутренней пласти раскраиваемой зоны, мм 
Рис. 2. Графики для составления поставов на распиловку брёвен параллельно образую щ ей на доски одной толщины

ствующие постава (см. таблицу).
При составлении и расчёте поста­

вов по упомянутым графикам длину 
брёвен принимали равной 5 м, влаж­
ность хвойных пиломатериалов -  
20-22%, а величину пропила -  2,4 
мм. Оптимальные размеры выпили­
ваемых досок рассчитывали по изве­
стным -  в теории раскроя пиловоч­
ника -  формулам.

Сравнение поставов, различаю­
щихся по числу досок, показывает: 
при увеличении количества досок 
уменьшается их толщина и возраста­
ет коэффициент объёмного выхода 
пиломатериалов.

Как следует из таблицы, при уве­
личении разность в коэффициенте 
объёмного выхода пиломатериалов 
между способом с меньшим и спо­
собом с большим числом выпилива­
емых досок уменьшается -  это обь-

ясняется тем, что при увеличении 
снижается отношение к d,.

Отметим, что оптимальные поста­
ва 1, 6, 12, 16, 20 составлены и рас­
считаны с целью показа теоретичес­
ки возможной наибольшей величи­
ны коэффициента обьёмного выхода 
обрезных пиломатериалов при за­
данном их количестве. Нами с по­
мощью графиков оптимальных тол­
щин [5] и фафиков одинаковых раз­
меров (см. рисунок) составлены 
постава, при использовании которых 
вместо оптимальных поставов коэф­
фициент обьёмного выхода пилома­
териалов почти не снижается. Так, 
вместо оптимального постава 1 мож­
но применять рациональный постав 
2 или 5, а вместо постава 4 -  постав
5. Аналогичным образом получаем: 
вместо оптимального постава 6 мож­
но применять рациональный постав

7 или 8, а вместо постава 9 -  постав
10 или и  (в зависимости от специ- 
фикационных требований). Анализ 
данных таблицы показывает: по ко­
эффициенту объёмного выхода срав­
ниваемые постава практически рав­
ноценны, а снижение коэффициента 
объёмного выхода, обусловленное 
переходом на стандартные размеры 
толщины досок, незначительно.

Изложенное свидетельствует о це­
лесообразности применения разра­
ботанных фафиков в лесопильном 
производстве для составления пос­
тавов на распиловку пиловочника 
параллельно образующей на специ- 
фикационные пиломатериалы одной 
толщины.

Выводы

1. Предлагаемые ф афики предс­
тавляют большой интерес для лесо-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Номер
постава Размеры 1д по поставу, мм

Количество 
досок, шт.

Коэффициент 
объёмного 
выхода, %

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10 
11

12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24

49-32-20
50-32-19 
50-32-22 
34-34-34 
32-32-32

60-36
60-^0
60-32
49-^9
50-50 
4 4 ^4

61-42-31-25-15
60-40-32-25-16
36-36-36-36-36
32-32-32-32-32

69-51-33-23
75-50-32-22
60-50-32-22
4 4 _ 4 4 ^ ^ 4

85-54-37
75-50-40
58-58-58
60-60-60
50-50-50

d, = 24 см 
Оптимальные 
По стандарту 
По стандарту 

Одной толщины 
По стандарту 
Оптимальные 
По стандарту 
По стандарту 

Одной толщины 
По стандарту 
По стандарту 
d, = 40 см 

Оптимальные 
По стандарту 

Одной толщины 
По стандарту 
Оптимальные 
По стандарту 
По стандарту 

Одной толщины 
Оптимальные 
По стандарту 

Одной толщины 
По стандарту 
По стандарту

3
3
3
3
3 
2 
2 
2 
2 
2 
2

5
5
5
5
4 
4 
4 
4 
3 
3 
3 
3 
3

32.90 
32,89
32.86 
32,12
32.10 
31,02
30.86 
30,82 
30,33 
30,17
30.10

35,58
35,57
34,32
34,30
35,27
35,05
34,71
34,16
35.15
33.91
33.16 
32,61 
32,53

пильного производства: они значи­
тельно упрощают работу по опреде­
лению структуры рациональных 
поставов на распиловку брёвен раз­
личных диаметров параллельно об­
разующей, позволяют проводить их 
сравнительный анализ, разрабаты­
вать планы раскроя, обеспечивать 
больщие величины коэффициента 
объёмного выхода спецификацион- 
ных пиломатериалов.

2. Если будет обеспечено теорети­

чески обоснованное оптимальное 
соотношение между размерами бо­
ковой зоны бревна, количеством вы­
пиливаемых из неё досок и их тол­
щиной, то переход с выпиливания 
досок оптимальной толщины на вы­
пиливание пиломатериалов одной 
толщины не окажет значительного 
влияния на величину коэффициента 
объёмного выхода пиломатериалов.

3. В настоящее время использо­
вать упомянутые рациональные схе­

мы раскроя, разработанные с по­
мощью вышеприведённых фафи- 
ков, возможно при имеющемся лен­
точнопильном и круглопильном обо­
рудовании. Однако в последующем, 
при увеличении объёмов производ­
ства пиломатериалов, для обеспече­
ния возможности применения ука­
занных схем потребуется разработка 
новых, эффективных технологичес­
ких процессов, оборудования и 
приспособлений.
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

Пути повы ш ения конкурентос­
пособности лесного сектора эконо­
мики России /Н.Б.Пинягина // Лес­
ной экономический вестник. -  ЫИ- 
ПИЭИлеспром. -  2006. -  № 4. -  
с. 18-20.

Базовые отрасли лесного комплек­
са России уже 10 лет находятся в 
кризисном состоянии. Лесозаготови­
тельное и лесопильное производства 
в целом по стране убыточны, уро­
вень рентабельности целлюлозно- 
бумажной промышленности едва 
превышает 10%. Работа по оздоров­
лению ситуации в лесном комплексе 
тормозится из-за отсутствия необхо­

димой сети лесовозных дорог Низ­
кий уровень рентабельности лесного 
бизнеса в значительной мере обус­
ловлен тем, что тарифы на железно­
дорожные перевозки и цены на энер­
гоносители растут быстрее (в проце­
нтном отношении), чем цены на ле­
сопродукцию. Тревогу вызывает и 
состояние российского лесного ма­
шиностроения.

Главная причина кризисного сос­
тояния лесного комплекса страны -  
отсутствие национальной лесной 
политики, которая определяла бы 
приоритеты развития производства 
наиболее конкурентоспособных ви­

дов лесопродукции, способных при­
нести России максимальный доход. 
Для повышения эффективности лес­
ного комплекса нужно наладить бес­
перебойное снабжение перерабаты­
вающих предприятий древесиной, 
что требует соответствующего лес­
ного законодательства. Помимо ак­
тов лесного законодательства, необ­
ходимо принять ряд мер по экономи­
ческому регулированию деятельнос­
ти лесного комплекса. Первостепен­
ной мерой по улучшению инве­
стиционного климата в ЛПК 
можно считать разработку таких 

(Окончание см. с. 22)Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.047.

ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ РАЗБРОСА 
ВЛАЖНОСТИ СУХИХ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ НА 
КАЧЕСТВО ПРОДУКЦИИ ДЕРЕВООБРАБОТКИ
А . Г. Г о р о х о в с ки й , канд. техн. наук -  ОАО “УралНИИПДрев”

Согласно РТМ [1] процессы сушки 
пиломатериалов можно условно 
подразделить на два типа:

-  сушка пиломатериалов до транс­
портной влажности;

-  сушка пиломатериалов до 
эксплуатационной влажности изде­
лий.

В настоящее время древесину, 
подвергнутую сушке второго типа, 
используют преимущественно для 
изготовления мебели и столярно­
строительных изделий (ССИ): окон, 
дверей, лестниц, стеновых панелей, 
покрытий пола, клееных деревян­
ных конструкций (несущих и ограж­
дающих) и др.

В табл. 1 приведены требования 
РТМ и стандартов [2-5] на деревян­
ные изделия к влажности древесины 
(в дальнейшем ССИ, эксплуатируе­
мые на открытом воздухе, не рас­

сматриваются -  вследствие значи­
тельной неопределенности темпера­
турно-влажностных условий эксплу­
атации).

Для приведения к единообразию 
требований диапазон допустимых 
колебаний влажности рассматрива­
ем как;

AW = ±38,

где S -  среднеквадратичное отклоне­
ние величин влажности дре­
весины.

Анализ данных табл. 1 показывает 
следующее: пиломатериалы, пред­
назначенные для изготовления мебе­
ли и ССИ, согласно РТМ следует су­
шить с обеспечением II, а согласно 
стандарту на готовую продукцию 
(по параметру S ) -  I и более высо­
кой категории качества.

Поэтому основная задача настоя­

щей работы -  определение рацио­
нальных величин влажности древе­
сины и их допустимых колебаний в 
партиях сухих пиломатериалов, 
предназначенных для изготовления 
мебели и ССИ.

В данном случае главное требова­
ние -  соблюдение допуска на разме­
ры сопрягаемых деталей, установ­
ленного ГОСТ 6449.1-82 [6], при 
возможных изменениях температу­
ры t и относительной влажности ф 
воздуха в процессе эксплуатации из­
делий.

Величины равновесной влажности 
древесины и её отклонений при 
стандартных условиях эксплуатации 
изделий (табл. 2) определяли по ди­
аграмме Н.Н.Чулицкого [7,8].

На рисунке приведены графики 
нормального распределения вели­
чин влажности деталей изделий и

Wp.% 
6.1 69 6.1 6.9

PVp.% 
6.1 6.9

Vli,% 
no US 90  no

И6К
ao no 90 no

II

Распределение величин влажности W деталей мебели и столярно-строительны х изделий и колебания величин равно­
весной влажности W p:
I -  в отапливаемых помещениях; а -  W = 8+2%; 5 -  W = 7±3%; в -  W = 9±3%; г -  W = 6,5±3%; л -  W = 6,5±1.5%; II -  в условиях с повышен­
ными колебаниями величин t  и ср воздуха; а - W = 12±3%; б - W = 10±4,5%; в - W = 10±3%; г - W = 10±2%; л - W = 10±1,5%Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Таблица 1

Влажность древесины Рекомендация РТМ
Вид продукции по ГОСТ на изделия, % Условия эксплуатации Категория Влажность, древесины, %

диапазон
величин

Wq, S t,°C Ф качества
сушки

диапазон
величин

Wq, S

Мебель 8±2 8,0 0,67 20±2 0,4±0,1 II 7±4,5 7,0 1,5
ССИ, эксплуатируемые внутри 

отапливаемых помещений
9±3 9,0 1,0 2Ш:2 0,4±0,1 II 7±4,5 7,0 1,5

ССИ, эксплуатируемые в ус­
ловиях с повышенными ко­
лебаниями температуры и 
относительной влажности 
воздуха

Р +^ 12,0 1,0 7-20 0,6±0,1 II 10±4,5 10,0 1,5

ССИ, эксплуатируемые на от­
крытом воздухе

12±3
<20

12,0 1,0 4,3±1 0,75±0,2 II 15±4,5 15,0 1,5

П р и м еч ан и е . -  средняя величина влажности древесины; S -  среднеквадратическое отклонение величин 
влажности древесины.

равновесной влажности в условиях 
эксплуатации.

Анализируя рисунок, можно сде­
лать следующие выводы:

-  рекомендуемые стандартами на 
мебель и ССИ диапазоны величин 
влажности древесины: соответ­

ственно 8±2% и 9±3% -  не отвечают 
условиям эксплуатации, так как в 
процессе последней произойдёт зна­
чительная усушка большей части де­
талей (см. I -  а, в);

-  рекомендуемая РТМ [1] =
7,0% с различными величинами

Таблица 2

Условия эксплуатации Диапазон величин Равновесная влажность, %
изделий t,°C Ф мин макс диапазон величин

Отапливаемые помещения 20±2 0,4±0,1 6,1 9,4 7,75±1,65
Условия с повыщенными 

колебаниями величин t и 
Ф воздуха

7-20 0,6±0,1 9,0 13,5 11,25±2,25

Таблица 3

Вид продукции Порода
древесины

Диапазон допустимых 
значений влажности, %

Мебель Сосна 5,44-7,56
Лиственница 5,58-7,42
Берёза 5,38-7,62
Дуб 5,31-7,69
Бук 5,75-7,25

ССИ, эксплуатируемые внутри Сосна 4,45-8,55
отапливаемых помещений Лиственница 4,70-8,30

Берёза 4,35-8,65
Дуб 4,25-8,75
Бук 4,97-8,03

ССИ, эксплуатируемые в условиях Сосна 8,55-11,45
с повышенными колебаниями Лиственница 8,80-11,20
величин t и ф воздуха Берёза 8,45-11,55

Дуб 8,35-11,65
Бук 9,07-10,93

Таблица 4

Вид продукции Влажность, % Категория
Wcp S качества сушки

Мебель 6,5 0,4-0,5 I
ССИ, эксплуатируемые внутри отапли­

ваемых помещений
6,5 0,7 II

ССИ, эксплуатируемые в условиях с по­
вышенными колебаниями величин t и ф 
воздуха

10,0 0,7 III

среднеквадратического отклонения 
в значительно большей степени со­
ответствует условиям эксплуатации 
деталей изделий (см. / -  б) в отапли­
ваемых помещениях;

-  в наибольшей степени соответ­
ствует условиям эксплуатации дета­
лей изделий в отапливаемых поме­
щениях Wj,p = 6,5% (см. 1-г ,  д), од­
нако в данном случае необходимо 
определить допустимые значения 
среднеквадратического отклонения 
величин W;

-  Wj.p = 12±3%, рекомендуемая 
стандартами на ССИ, эксплуатируе­
мые в условиях с повышенными ко­
лебаниями величин t и ф воздуха, 
также мало соответствует условиям 
эксплуатации изделий (см. II -  а);

-  рекомендуемая РТМ [1] =
10% максимально подходит для ус­
ловий эксплуатации изделий с повы­
шенными колебаниями величин t и ф 
воздуха, однако необходимо опреде­
лить допустимые значения среднек­
вадратического отклонения величин 
W.

Для определения допустимых зна­
чений среднеквадратического откло­
нения величин влажности древеси­
ны были найдены диапазоны, в кото­
рых вероятное изменение величины 
W не превышает значения, допусти­
мого для изделий данного вида 
(табл. 3).

Во всех дальнейших расчётах де­
тали, величины влажности которых 
находятся за пределами диапазона

W < W < W
д о п .м и н  “  “  д о п .м а 1сс ’

считали браком.
Назначив допустимую величину 

показателя брака, равную 5%, мы по­
лучили следующие значения влаж­
ности древесины продукции некого-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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рых видов, приведённые в табл. 4.

Выводы

1. Категории качества сушки, пре­
дусмотренные РТМ, не соответству­
ют требованиям стандартов на до­
пустимые колебания величин влаж­
ности древесины изделий, а реко­
мендуемые стандартами диапазоны 
величин влажности древесины изде­
лий не соответствуют условиям 
эксплуатации последних.

2. Требования к допустимым отк­
лонениям величин влажности древе­
сины в партиях высушенных пило­
материалов следует значительно 
ужесточить (для I и II категории ка­
чества сушки -  минимум в 2 раза, 
что полностью соответствует ре­
зультатам ранее проведённых иссле­
дований [9-12]).
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ФАКТОРЫ, ПОДЛЕЖАЩИЕ УЧЁТУ ПРИ ОБЩЕЙ 
КОМПОНОВКЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ МАШИНЫ 
С ПОНИЖЕННЫМ ШУМООБРАЗОВАНИЕМ
Н .Н . Ч ер ем ны х, д-р  техн. наук, засл. изобретатель РФ, А .Н .Ш ест аков-У ^апьскШ  го су д ар ствен н ы й  
лесотехн и ч ески й  у н и в е р си те т

Ужесточение требований по шуму 
для рабочих мест на производстве с 
90 дБА (санитарные нормы 
СН 245-71) до 80 дБА (СН 
2.2.4/2.1.8.562-96) двумя ступенями 
по 5 дБА каждая вызвало к жизни 
многочисленные работы по шумо­
вой тематике ряда лесотехнических 
вузов, ВНИИДМаша, ЦНИИМОДа, 
Вологодского ГКБД, Гипродрева, 
Гипродревпрома, КБ станкозаводов.

Напомним, что технологическое 
оборудование лесопильно-деревооб­
рабатывающих производств насчи­
тывает более 1000 моделей машин, 
характеризующихся высоким уров­
нем производительности, т.е. боль­
шими рабочими величинами скорос­
ти резания (60, 80, 100 м/с и даже 
больше) и скорости подачи (до 
100-150 м/мин).

Ряд факторов, характерных для де­
ревообработки, заставляет нас очень

осторожно подходить к использова­
нию общеизвестных приёмов борь­
бы с шумом, в том числе и с учётом 
опыта других отраслей промышлен­
ности [1-5].

В связи с изложенным авторам 
представляется своевременным дать 
в наглядной форме памятку-таблицу, 
в которой сведены факторы, подле­
жащие учёту при конструировании 
малошумной машины.
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УДК 674.812.002.612.2

ПОЛУЧЕНИЕ ДРЕВЕСИНЫ С ИЗМЕНЁННОЙ 
ТЕКСТУРОЙ
Н .А . Т руб н иков  -  Воронежская государственная лесотехническая академия

В настоящее время для изготовления паркета и отделки 
салонов яхт используют древесину твёрдь(х лиственных 
пород -  из-за её высокой прочности и красивого внешне­
го вида. А древесину мягких лиственных пород, характе­
ризующуюся низкими декоративными свойствами [1], 
перерабатывают в щепу для производства древесностру­
жечных плит (берёза) или употребляют для изготовле­
ния спичек (осина).

Показателями эстетичности внещнего вида древесины 
являются её цвет (т.е. длина волны отражаемого древе­
синой света) и показатель декоративности её текстуры. 
При наличии широкой номенклатуры красителей и отбе­
ливателей можно обеспечить практически любой цвет 
древесины. Сложнее обстоит дело с текстурой. Чтобы 
найти способ улучшения декоративности текстуры дре­
весины, нужно вначале проанализировать определение 
термина “текстура” .

У Б.Н.Уголева [2] приведено такое определение: “текс­
турой называют рисунок, образующийся на поверхности 
древесины вследствие перерезания анатомических эле­
ментов. Чем сложнее строение древесины и разнообраз­
нее сочетание отдельных элементов, тем богаче тексту­
ра.” В данном определении текстуры большое значение 
придаётся анатомическому строению древесины. Одна­
ко уровень декоративности текстуры преимущественно 
определяется уровнем контрастности между группами 
однородных анатомических элементов в отношении их 
окраски.

Например, анатомическое строение древесины осины 
и берёзы сложнее строения древесины сосны. Однако 
текстура древесины сосны более декоративна из-за конт­
раста между ранней и поздней зоной древесины в отно­
шении окраски. Следовательно, декоративную ценность 
текстуры природной древесины определяют следующие 
факторы:

1. Наличие анатомических элементов, зримо отличаю­
щихся размерами своих линейных показателей (крупные 
сосуды древесины дуба, ясеня и других пород).

2. Наличие контраста между годичными слоями в от­
ношении их окраски (древесина дуба, ясеня, сосны, 
красного дерева и других пород).

3. Наличие сердцевинных лучей, окрашенных темнее, 
чем окружающая древесина (бук, платан, клён).

4. Наличие отклонений от правильного строения дре­
весины (свилеватость волокон карельской берёзы, вол­
нистые годичные слои белой акации и граба).

5. Наличие разноцветных прожилок (древесина пали­
сандра).

Текстуру природной древесины можно улучшить се­
лективным окрашиванием анатомических элементов 
(признаки 2 и 3) и прессованием древесины (признак 4).

Автор исследовал влияние селективного окрашивания 
и прессования древесины ольхи на изменение её тексту­

ры. Для окрашивания образца древесины его последова­
тельно пропитывали -  с торца под давлением -  двумя ре­
активами: железосинеродистым калием и медным купо­
росом. При этом окрашивались стенки сосудов и сердце­
винных лучей, волокна либриформа не окрашивались. 
Прессование проводили поперёк волокон -  с различны­
ми значениями степени прессования. Уравнение реак­
ции таково:

CuSO^ + КДРе(СК)^ FeSO^ + K 2[C u(C N )ji + 2KCN

Значения технологических параметров режима про­
цесса обработки древесины ольхи (с целью улучшения 
её текстуры): концентрации красителя а ,  степени прес­
сования Б и угла между направлением прессования и ка-
сательной к 
таблице.

фанице годичного слоя ф -  приведены в

Параметр Значение параметра
(его символ) минимальное среднее максимальное

а ,% 1 2 3
е,% 20 30 40
Ф , г р а д 0 45 90

Полученные образцы имели размеры 55x55x90 мм 
(последний размер -  вдоль волокон). Значения показате­
ля декоративности текстуры образцов П^ сравнивали со 
значениями по оценке экспертов-древесиноведов: обра­
зец № 1 -  канд. техн. н ^ к  А.Н.Деревянных, № 2 -  д-р 
техн. н ^ к  В.Н.Ермолин, № 3 -  д-р техн. н ^ к  Т.К.Курья- 
нова, № 4 -  канд. техн. н ^ к  В.Л.Соколов, № 5 -  канд. 
техн. наук Я.Н.Станко, № 6 -  д-р техн. наук Б.Н.Уголев, 
№  7 -  канд. техн. наук В.Н.Хлебодаров, №  8 -  канд. техн. 
н ^ к  Ю.В.Хлоптунова, №  9 -  д-р биол. наук Е.С.Чавча- 
вадзе, №  10 -  д-р техн. наук В.А.Шамаев.

Кроме того, определяли -  на спектрофотометре СФ-18
-  значения следующих оптических показателей образ­
цов: длины волны отражаемого образцом света X, (нм), 
показателя белизны Р (%) и коэффициента от]' 
образцом падающего на него света р (%). Путём 
тической обработки результатов исследований п 
математическая модель процесса модификации i 
ны ольхи -  четыре регрессионные формулы, ка 
которых выражает зависимость одного из назван 
казателей модифицированных образцов древеси 
хи от а ,  Е, ф:

Пд = 9,886 -  3 ,4а -  0,135е -  0,0533ф + 0,8125а 
+ 0,002636^ -  0,00007ф2 -  0,0125ае + 0,025(
+ 0,000 17бф;

X, = 617,5 -  65,623а + 10,937a^+ 0,0017ф^;
Р = 90,36 -  8,23а -  0,1616е -  0,1216ф + 0,3425

-  0,000336^ + 0,00021ф2 + 0,0175аф + 0,0013Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Рис. 1. Фотограф ия текстуры  модиф ицированного образ­
ца древесины ольхи (полурадиальны й разрез)

р = 85,1 -  7,0123а -  0,4112е -  0,2795ф + 1,49370^ +
+ 0,0069468^ + 0,00049ф2 -  0,16625ае + 0,0425аф +
+ 0,0028еф.

Затем была проведена оптимизация по методу свёртки 
критериев -  получена следующая аддитивная функция:

W = 0,5Пд -  0,2>. -  0,2Р -  0,1р.

Результаты многокритериальной оптимизации приве­
дены ниже.

Параметр (символ) Оптимальное значение
а,%   3
Е ,%  ..................................................................................40
Ф , град ........................................................................... 45

Показатель (символ)
Пд, балл .........................................................................5,4
X, нм ........................................................................ 676
Р,%  ................................................................................51,4
р , % .......................................................................... 61,5

На рис. 1 представлена фотография текстуры модифи­
цированного образца древесины ольхи, полученного при 
оптимальных значениях технологических параметров

Рис. 2 . Фотограф ия текстуры  образца древесины пали­
сандра (полурадиальны й р азрез)

(а , Е, ф) режима процесса модифицирующей обработки 
исходного образца. Для сравнения на рис. 2 дана фотог­
рафия текстуры образца природной древесины палиса­
ндра.

Выводы

1. С использованием опыта ведущих экспертов-древе- 
синоведов объективно определён уровень показателя де­
коративности модифицированных образцов древесины 
ольхи, т.е. образцов с облагороженной текстурой.

2. Предложенный способ улучщения декоративности 
текстуры древесины ольхи позволяет получать такую 
текстуру, которая по уровню показателя декоративности 
соответствует текстуре природной древесины палисанд­
ра.

Список литературы
1. Ш амаев В.А. Модификация древесины: Учеб. пособ. -  

М.: Экология, 1991. -  128 с.
2. Уголев Б.Н. Древесиноведение и лесное товароведение: 

Учебник для вузов. -  М.: Экология, 1991. -  256 с.

УДК 630*161.2:674.047;674.093

СЕРТИФИКАЦИЯ ДРЕВЕСИНЫ РАСТУЩИХ 
ДЕРЕВЬЕВ
П .М .М а з у р к и н ,  д-р техн. наук, акад. РАЕН, А.А.Ефимов-Ма^\л\лск\л\л  государственный технический 
университет

В целях обеспечения возможности 
рационального использования заго­
товленной древесины Лесной кодекс 
России предписывает проводить 
сертификацию древесного сырья на 
корню [1].

Для такой сертификации в МарГ- 
ТУ разработана методика ультразву­
ковых исследований свойств древе­
сины растущих деревьев [2]. Однако 
она в недостаточной степени позво­

ляет проводить комплексные иссле­
дования свойств древесины [3], так 
как ориентирована на изучение 
свойств резонансной древесины. 
Кроме того, эта методика предпола­
гает использование кернов, что тре­
бует создания специализированной 
испытательной лаборатории резона­
нсной древесины (причём только 
ели) и наличия возрастных буравов 
зарубежных конструкций.

В связи с этим нами был предло­
жен новый ультразвуковой способ 
исследования свойств древесины 
растущих деревьев [4], позволяю­
щий ещё до валки дерева оценить 
максимально возможную величину 
стоимости будущих сортиментов.

Цель статьи -  показать возмож­
ность оперативного исследования 
свойств древесины от растущего де­
рева до пиловочника (предложен-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Часть ствола с перемы чкой и 
пазами для р азм ещ ения датчиков пе­
реносного ультразвукового прибора

ным ультразвуковым способом) в хо­
де проведения многоступенчатой 
сертификации древесины.

Рис. 2. Отколотая перемы чка д реве­
сины с линиями разм етки  для и зго ­
товления стандартны х образцов с е ­
чением 20x20  мм

Предложенный ультразвуковой 
способ исследования свойств древе­
сины стволов растущих деревьев [4], 
отведённых лесоводами для рубки, 
применяют следующим образом.

На стволе I отведённого для рубки 
дерева или бревна (рис. 1) с одной 
стороны выполняют пазы 2, между 
которыми размещают перемычку 4 в 
виде сегмента ствола длиной L не 
меньше 300 мм.

К торцу 3 перемычки, изготовлен­
ной (например, фрезерованием или 
пилением) с высоким уровнем каче­
ства поверхности, прижимают дат­

чик 5 переносного ультразвукового 
прибора -  в связи с этим ширину па­
за выполняют с обеспечением воз­
можности размещения в нём ульт­
развукового датчика (приёмника).

После проведения серии ультраз­
вуковых исследований свойств дре­
весины -  перемычки у некоторой 
части деревьев или брёвен откалыва­
ют по поверхности 6 по дну обоих 
пазов, например, топором фис. 2). 
Затем сегмент ствола в виде отделён­
ной от ствола перемычки распилива­
ют с учётом допусков на чистовую 
обработку стандартных образцов 7.

Готовые стандартные образцы, из­
готовленные из одной перемычки, 
вначале исследуют предложенным 
ультразвуковым способом, напри­
мер, по прототипу. После этого об­
разцы размерами 20x20x300 мм ис­
пытывают по стандартной методике 
на изгиб, а отрезки части стандарт­
ных образцов (после их прозвучива- 
ния) -  на сжатие вдоль волокон.

Предложенный способ расширяет 
технологические возможности ульт­
развуковой методики исследования 
свойств древесины по крайней мере 
в двух отношениях. Во-первых, по­
является практическая возможность 
прямого исследования стандартных 
образцов с целью определения зна­
чений ультразвуковых показателей и 
показателей механической прочнос­
ти. Эти две группы эксперименталь­
ных данньгх позволяют получить ко­
эффициенты, нужные для осущес­
твления перехода от известных спра­
вочных значений показателей проч­
ности древесины к значениям ульт­
развуковых показателей. Во-вторых, 
появляется возможность сопоста­
вить значения ультразвуковых пока­
зателей двух объектов: стандартных 
образцов и древесины перемычки на 
дереве -  причём на одной и той же 
древесине.

В дальнейшем предложенный спо­

соб позволит отказаться от изготов­
ления стандартных образцов и пе­
рейти на мониторинг технической 
древесины растущих деревьев, т.е. 
обеспечит возможность оператив­
ной сертификации древесины на 
корню, быстрого выявления уровня 
её качества и величин коэффициента 
выхода экономически наиболее вы­
годных сортиментов.

Заклю чение

Изложенный в настоящей статье 
ультразвуковой способ исследова­
ния свойств древесины растущих де­
ревьев позволяет получать точные 
данные для проведения многосту­
пенчатой сертификации древесины 
и целевого управления лесами (на­
чиная от выборочных рубок в рам­
ках рубок ухода за средневозрастны­
ми лесами). Получаемая при этом 
техническая древесина будет расп­
ределяться потребителям прежде 
всего по паспортизованным данным 
оперативного исследования её 
свойств, а не вслепую, как это при­
нято в настоящее время.
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ПО СТРАНИЦАМ ТЕХНИЧЕСКИХ ЖУРНАЛОВ

(Окончание. Начало см. с. 15) 
инвестиционных соглашений между 
бизнесом и государством, по кото­
рым инвесторы берут на себя обяза­
тельства по финансовому обеспече­
нию возможности развития глубо­
кой переработки древесины (в том 
числе по выпуску наиболее конку­

рентоспособной лесопродукции и 
комплексному, включая утилизацию 
всех отходов, использованию древе­
сины), а государство предоставляет 
им определённые преференции.

Государству необходимо принять 
национальную лесную политику, ко­
торая есть и успешно выполняется в

большинстве развитых лесопро­
мышленных стран. В условиях отсу­
тствия национальной лесной поли­
тики и центрального координирую­
щего штаба лесной комплекс страны 
вряд ли сможет быстро развиваться, 
а Россия — вернуть себе статус вели­
кой лесной державы.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674:624.011.1:72

ТРАДИЦИОННЫЕ И НЕТРАДИЦИОННЫЕ 
КОНСТРУКЦИИ РУССКОГО ДЕРЕВЯННОГО 
ЗОДЧЕСТВА
Б. П . Гусев -  п роф ессор , архитектор М осковского м узея-усадьбы  “О станкино”

Закон об охране и использовании па­
мятников истории и культуры нало­
жил на пользователей памятников 
архитектуры серьёзные обязанности 
по поддержанию последних в 
эксплуатационном (безаварийном и 
бездефектном) состоянии. Посколь­
ку в ряде случаев сроки эксплуата­
ции ценнейших объектов русского 
деревянного зодчества (ОРДЗ) уже 
составляют около 300 лет, то необхо­
димо постоянно проводить на них не 
только работы по предотвращению 
аварийных ситуаций, но и консерва- 
ционные и реставрационные рабо­
ты, обеспечивающие общественно 
нужный уровень их долговечности. 
Однако сложившаяся практика про­
ведения таких работ показывает: их 
выполняют под руководством архи­
текторов, поэтому из поля зрения 
реставраторов выпадают серьёзней­
шие инженерные проблемы учёта 
конструктивного разнообразия 
ОРДЗ (требующие понимания сущ­
ности работы их конструктивных 
схем), что исключает возможность 
обеспечения необходимого уровня 
долговечности памятников.

Не будет преувеличением сказать, 
что свыше 95% всех деревянных па­
мятников архитектуры в России вы­
полнены в виде срубов. Этот тради­
ционный конструктивны й вари­
ант ОРДЗ характеризуется тем, что в 
нём образуется напряжённое состоя­
ние древесины наиболее тяжёлого 
вида -  её сжатие поперёк волокон. 
Лишь благодаря тому, что высота 
срубных зданий обычно не превыша­
ет 10 м, а передача вертикальных наг­
рузок в основных несущих конструк­
циях зданий (стенах) происходит по 
их осям с равномерным распределе­
нием по площадке контакта венцов 
значительных размеров (по длине 
стены здания), -  практически отсут­
ствуют случаи превышения предела 
прочности древесины бревенчатых 
срубов при сжатии поперёк волокон
и, следовательно, соответствующие 
случаи разрушения срубов.

Схема изм енения напряжённого состояния древесины  в зоне контакта венцов 
в стене бревенчатого сруба при длительной эксплуатации:
1 -  начальный период; 2 -  после уплотнения “ чаши”  венца и начгшьной деструкции дре­
весины по наружной поверхности сруба со смятием площадки контакта; 3 -  после дли­
тельной эксплуатации: смятие площадки контакта венцов; поворот верхнего венца; пере­
дача вертикальной нагрузки в стене с эксцентриситетом; деформация участка стены 
сруба

„Только при экстремальных ветро­
вых нагрузках наиболее высоких 
срубных зданий во врубках угловых 
сопряжений стен в древесине могут 
возникать напряжённые состояния 
сдвига и среза вдоль волокон. Обыч­
ный способ предотвращения образо­
вания таких состояний — объедине­
ние нагелями, изготовленными из 
древесины повышенной прочности, 
соседних по высоте венцов сруба в 
составную балку-стенку (для обес­
печения нужного уровня формоиз­
меняемости и пространственной 
жёсткости последнего).

Весьма редко в древесине некото­
рых венцов стен срубов возникают 
напряжённые состояния изгиба. Та­
кие состояния могут образовываться 
только под действием нагрузок, нап­
равленных поперечно к плоскости 
стены, как это, к примеру, может 
быть в срубах зданий амбаров для 
зерна или при передаче на венцы 
усилий от внутренних распорных 
конструкций опёртыми на них

конструктивными элементами. Та­
кой конструкцией может быть часто 
присутствующее в русских деревян­
ных церквах расписное небо -  пото­
лок, отделяющий молельный зал от 
неиспользуемой верхней части зда­
ния. Так, к примеру, выполнено опи- 
рание неба на стены в Преображенс­
кой церкви в Кижах.

Уникальный пример работы сте­
нового бревенчатого сруба на изгиб 
от аналога гидравлической нафузки
-  сыпучей массы зерна -  работа 
единственной в мире бревенчатой 
силосной башни, спроектированной 
и построенной в г. Камень-на-Оби в 
30-х годах прошлого века.

Во всех остальных случаях работа 
срубной конструкции в целом и её 
отдельных конструктивных элемен­
тов (венцов) на изгиб под действием 
изгибающих моментов -  это след­
ствие изменения расчётной схемы 
здания, вызванного аварийной ситу­
ацией. Выход из плоскости участков 
стен сруба, обусловленный измене­Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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нием первоначальных условий соос­
ного опирания венцов друг на друга, 
влечёт за собой передачу вертикаль­
ных нагрузок в стене с эксцентриси­
тетом и возникновение изгибающих 
моментов.

Таким образом, деструкция древе­
сины вследствие долговременного 
воздействия на неё биологических 
разрушителей, а также климатичес­
ких и техногенных факторов (в том 
числе фактора технически неквали­
фицированного проведения рестав­
рационных работ) может вызывать 
несвойственные срубным конструк­
циям виды напряжённого состояния 
изгиба и усугублять их дефектное 
состояние. Подробный анализ по­
добной ситуации должен быть темой 
отдельного рассмотрения.

К аркасная схема ОРДЗ весьма 
редко встречается в России в прак­
тике обследования, экспертизы тех­
нического состояния зданий и рес­
таврации памятников. Обычно кар­
касные деревянные конструкции ис­
пользовали при создании дворцовых 
и усадебных комплексов, построен­
ных в XVIII-XIX веках, например, в 
усадьбах таких крупных российских 
исторических деятелей, как князь
Н.Б. Юсупов (Архангельское) и граф 
П.Б.Ш ереметев (Останкино). Их 
можно встретить и в ряде других из­
вестных русских усадеб, отличаю­
щихся тем, что их украшают дере­
вянные дворцовые здания в стиле 
классицизма. Эти оштукатуренные 
деревянные здания столь величест­
венны и монументальны, что их 
можно принять за памятники из кам­
ня. Поскольку дворцовые комплексы 
из древесины обычно предназнача­
лись для визитов и увеселения име­
нитых, в том числе императорских, 
особ, то надо бьшо выполнять бога­
тейшую отделку фасадов и интерье­
ров зданий, что предопределяло не­
обходимость использования для их 
возведения нетрадиционных для 
России каркасных деревянных 
конструкций.

В Европе можно легко найти мно­
го разнообразных примеров приме­
нения несущих каркасных деревян­
ных конструкций в жилых, общест­
венных и культовых зданиях. Начи­
ная с XV века и до наших дней в 
Англии, Франции, Германии, 
Австрии и Чехии наиболее известны 
и распространены фахверковые зда­
ния. Из этих традиционных для Ев- 
эопы конструкций построены тыся­
чи красивейших зданий, улицы и це­

лые города (например, г. Вернигеро- 
де, Германия), справедливо причис­
ленные к памятникам архитектуры. 
Эти конструкции выполнены по 
принципу пространственного, прак­
тически формоизменяемого дере­
вянного каркаса с многократно пов­
торяемыми в стенах межстроечными 
промежутками с одинарными или 
крестовыми раскосами и защемлён­
ными в нижних или верхних обвяз­
ках балками междуэтажных перек­
рытий. Частота расстановки стоек в 
стенах такова, что можно не только 
устанавливать между ними раскосы 
криволинейной формы (позволяю­
щие придать фахверковым зданиям 
эстетическую привлекательность), 
но и использовать для заполнения 
межраскосного и межстоечного 
пространства стеновой материал.

Особый вид каркасной деревянной 
конструкции (встречающийся толь­
ко в Норвегии и Швеции) -  каркас 
ставкирок . Сохранившиеся до сего 
дня деревянные каркасные норвежс­
кие церкви -  ставкирки представля­
ют собой сложившийся ещё в XII ве­
ке тип церковного здания, выпол­
ненного в виде м ассивны х дере­
вянны х столбов-мачт, перекрытых 
пространственной каркасной кров­
лей, напоминающей поставленный 
вверх дном корабль древних предков 
норвежцев -  викингов. Средняя 
часть церкви (помещение между де­
ревянными колоннами, образован­
ное стенами-забирками из фасонных 
шпунтин, вертикально установлен­
ных в раме из нижней и верхней об­
вязок с пазами) официально имену­
ется кораблём.

Третий вид традиционньгх евро­
пейских каркасных зданий -  боль­
шие крестьянские здания (так назы­
ваемые обстроенны е здания), 
встречающиеся в фаничащ их меж­
ду собой районах Германии и Чехии. 
Первый этаж обстроенного здания -  
это сруб, а второй и (иногда) третий
-  фахверковое здание. Особенность 
конструкции обстроенного здания 
(определившая название данного ти­
па каркасных зданий): его фахверко­
вая часть опирается не на сруб пер­
вого этажа, а -  через посредство де­
ревянных балок -  на обстроечную 
конструкцию (установленные снару­
жи -  вплотную к стенам сруба или 
на некотором расстоянии от них -  
деревянные стойки). Таким образом, 
обстроенные здания -  это срубно- 
каркасный тип зданий-памятников 
деревянного зодчества.

Хотя характеристика принятого в 
усадебно-дворцовом строительстве 
типа каркасного деревянного здания 
и включает в себя некоторые 
конструктивные особенности кар­
касных зданий вышеупомянутых 
разновидностей, он представляет со­
бой особый конструктивный тип -  
ОРДЗ. Как уже отмечалось, сроки 
строительства таких зданий были 
короткими. В отличие от сруба, для 
венцов которого характерна естест­
венная осадка (из-за уменьшения 
пустот в стыках между венцами и 
усушки исходных влажных брёвен), 
длящаяся иногда более года, каркас 
лишён этих недостатков. Фундамен­
ты в виде деревянных стульев (впос­
ледствии заменённые каменной 
кладкой), бревенчатые или брусча­
тые стойки и обвязки в уровне меж­
дуэтажных перекрытий (они образу­
ют со стойками рамные конструк­
ции) характеризуются достаточно 
малыми величинами показателя вер­
тикальной осадки. Не влияет на 
осадку стен и заполняющая внут­
реннее пространство между стойка­
ми горизонтальная или вертикаль­
ная забирка. Забирка и крестовые 
связи жёсткости в каждой “панели” 
стены вместе с дощатой двусторон­
ней обшивкой и штукатуркой обра­
зуют достаточно жёсткий каркас 
здания стабильной формы.

Неизменности формы здания спо­
собствуют массивные балки полов, 
которые вместе с глубоко врезанны­
ми в них бревенчатыми лагами обра­
зуют панели междуэтажных перек­
рытий. Малые величины показателя 
осадки каркасов позволяли почти 
без промедления начинать огромные 
по объёму, разнообразнейшие по но­
менклатуре и весьма трудоёмкие от­
делочные работы. Основной фактор, 
способствующий сокращению сро­
ков строительства, -  возможность 
проводить офомны й объём штука­
турных работ на участках поверх­
ности стен фасадов и интерьеров в 
тысячи квадратных метров почти 
сразу после окончания работ по мон­
тажу несущих конструкций ОРДЗ. 
Следует иметь в виду, что большин­
ство отделочных работ, например, 
успешно осуществлённых во дворце 
усадьбы “Останкино” ; выполнение 
бумажных и штофных обоев, рос­
пись стен и потолков, выполнение 
деревянной резьбы и позолоты -  бы­
ло бы весьма ф удно или просто не­
возможно провести в деревянном 
здании срубной конструкции.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.2:693.94(481)

РАЗРАБОТКА ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОГО ОБРАЗЦА 
ДЕРЕВЯННОГО МОДУЛЬНОГО ЖИЛОГО ДОМА 
ДЛЯ СЕВЕРА РОССИИ
А . Ю . В ар ф о л о м ее в  -  к )̂хангепъс\ал\л государственный технический университет (Россия),
Э .Р о э л д с е т -  Университетский колледж г. Нарвика (Норвегия)

В Архангельской области основным 
местным строительным материалом 
традиционно является древесина. 
Поэтому при реализации приоритет­
ного национального проекта “Дос­
тупное и комфортное жильё -  граж­
данам России” здесь целесообразно 
использовать профессивный опыт 
деревянного домостроения сканди­
навских стран, которые наиболее 
близки к этой области по климати­
ческим условиям. Учитывая изло­
женное, Архангельский государ­
ственный технический университет 
(АГТУ), проектная фирма 
“Архстройпроект”, ООО “Лаборато­
рия защиты древесины Центрально­
го научно-исследовательского инс­
титута механической обработки дре­
весины” совместно с норвежской 
проектной фирмой “AT-Consult”, 
Университетским колледжем г. Нар­
вика и домостроительной фабрикой 
в Сортленде провели комплекс науч­
но-исследовательских и проектных 
работ по созданию полносборного 
деревянного модульного дома.

В результате был разработан экс­
периментальный образец дома (эк­

вивалентного по площади среднес­
татистической квартире), предназна­
ченного для проживания одной 
семьи в климатических условиях г 
Архангельска. Дом имеет прямоу­
гольную форму в плане (8000x6456 
мм) и простую двускатную крыщу 
(рис. 1). Лаконичные формы стен и 
крыши даже без устройства ендов в 
местах изгибов кровли предотвра­
щают накопление снега и дождевых 
вод, способствуют обтекаемости до­
ма ветром. Благодаря этому снижа­
ются теплопотери дома и вероят­
ность увлажнения деревянных 
конструкций в период таяния снега, 
которое может способствовать гние­
нию. Основное внимание было уде­
лено обеспечению высокой функци­
ональности дома и его энергоэконо­
мичности.

Все элементы дома: несущие и ог­
раждающие конструкции, чистовая 
отделка, внутренние инженерные 
коммуникации, инженерное обору­
дование и др. -  изготовлены из 
стандартных высококачественных 
материалов и изделий и смонтиро­
ваны в заводских условиях в виде

ш ести модулей, позволяющих 
быстро проводить укрупнительную 
сборку на стройплощадке. Все мо­
дули были изготовлены на домост­
роительной фабрике в Сортленде. 
При этом благодаря специализации 
рабочих при проведении однотип­
ных технологических операций, хо­
рошим условиям их труда в поме­
щении, рациональному использова­
нию различных стендов, шаблонов, 
а также современных электрифици­
рованных и механизированных 
инструментов обеспечен требуемый 
уровень качества выполненных ра­
бот при высокой производительнос­
ти труда.

Стабильность температурно-влаж- 
ностных условий в производствен­
ном помещении, где изготовляют 
модули дома, исключает возмож­
ность отрицательного влияния пого­
ды на стройплощадке на качество 
возводимого на ней дома. Несмотря 
на сложности доставки крупногаба­
ритных модулей к месту монт1ажа, 
дома такой конструкции очень под­
ходят для отдалённых северных 
районов России, характеризующих­

Рис. 1. Экспериментальны й образец дерева ого жилого домаВологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 2 . Шесть модулей для возведения эксперим ентального образца деревян­
ного дома описанной конструкции

ся недостатком квалифицированных 
строительных рабочих и малой про­
должительностью лета, которое наи­
более благоприятно для строитель­
ства. В месте застройки проводят 
лишь укрупнительную сборку домов 
на готовых фундаментах и подклю­
чение инженерного оборудования к 
заранее подведённым коммуникаци­
ям. Это позволяет быстро вводить 
дома такой конструкции в эксплуа­
тацию, что всегда очень привлекает 
инвесторов.

Экспериментальный образец дома 
будет эксплуатироваться в г. Архан­
гельске в качестве испытательной 
лаборатории. Первый этаж этого до­
ма образован двумя модулями пря­
моугольной формы шириной 3,2 и 
длиной 8 м (при обмере по наруж­
ным поверхностям). Высота поме­
щений от пола до потолка -  2,4 м. 
При монтаже такого дома предус­
мотрен зазор в 56 мм между смеж­
ными стенками соединяемых моду­
лей. Мансардный этаж состоит так­
же из двух модулей, сблокирован­
ных при монтаже с аналогичными 
зазорами между стенками.

На первом этаже имеются следую­
щие помещения: прихожая пло­
щадью 14,8 м^, гостиная -  22,1 м^ 
туалетная комната с унитазом и ра­
ковиной -  4,8 м^, техническое поме­
щение -  1,7 м^, лестничная клетка на 
второй этаж. На втором этаже -  две 
спальные комнаты площадью по
7,9 м^, рабочая комната -  6,2 м^, два 
туалета (каждый из которых обору­
дован душем, унитазом и ракови­

ной) площадью по 2,6 м^, а также 
кухня (оснащённая электроплитой, 
раковиной, посудомоечной маши­
ной, холодильником) -  15,7 м^. Вы­
сота помещений второго этажа в 
средней части -  2,4 м. Однако у на­
ружных стен на расстоянии около 
1 м потолок -  по всей длине обоих 
верхних модулей -  имеет уклон око­
ло 30°. Это позволяет рационально 
использовать весь строительный 
объём здания. Пятый модуль -  это 
симметричная двускатная крыша до­
ма с уклоном 30°, а шестой образует 
входной тамбур площадью 2,6 м  ̂ с 
наружной дверью. Для перевозки 
модулей указанных габаритов по ав­
томобильной дороге к месту строи­
тельства требуется оформлять разре­
шение в Государственной инспекции 
безопасности дорожного движения 
МВД России.

Водопроводные и канализацион­
ные трубы, выполненные из пласт­
массы, размещены внутри панелей 
модулей дома -  трубы проходят че­
рез специальные отверстия, прос­
верленные в деревянных элементах 
несущих каркасов модулей. Отопле­
ние дома -  электрическое: установ­
ленная электрическая мощность -  
14,5 кВт; электропроводка также 
размещена внутри панелей модулей 
дома -  в гибких гофрированных 
трубках из негорючего пластика.

В Норвегии во многих домах есть 
световые батареи, обеспечивающие 
возможность преобразования — в те­
чение светового дня -  энергии сол­
нечного излучения в электроэнер­

гию и аккумулирования, или накоп­
ления последней. Обычно их мощ­
ности хватает для охранной сигна­
лизации, дежурного освещения, 
приёма телепередач. Планируется, 
что при дальнейшей реализации на­
учно-исследовательского проекта по 
оценке эксплуатационных характе­
ристик экспериментального дома в 
нём будет установлена такая свето­
вая батарея.

В соответствии с современной 
практикой строительства в Сканди­
навии всё инженерное оборудование 
дома и даже бытовая техника (элект­
роплита с вентиляционной вытяж­
кой, посудомоечная и стиральная 
машины, холодильник и пр.) подби­
раются и размещаются специалиста- 
ми-проектировщиками с учётом пот­
ребительских требований к дизайну, 
санитарии, энергосбережению и 
комфортности конкретных помеще­
ний. Это обеспечивает конкурентос­
пособность домостроительной фаб­
рики на развитом рынке строитель­
ных услуг Норвегии. Для оператив­
ного удовлетворения индивидуаль­
ных запросов потребителей при из­
готовлении для них домов -  на фаб­
рике в Норвегии имеется отдел 
конструкторского проектирования и 
смет.

При изготовлении модулей в их 
стены -  в различных местах по тол­
щине -  вмонтированы беспроводные 
датчики с автономными аккумулято­
рами, предназначенные для измере­
ния величин температуры и влаж­
ности в процессе длительной 
эксплуатации экспериментального 
дома. Соответствующая информа­
ция от датчиков передаётся на при­
ёмный блок, а через него -  на компь­
ютер. Планируется, что в дальней­
шем величины температурно-влаж- 
ностных параметров окружающей 
среды внутри дома, на улице и в ог­
раждающих конструкциях будут 
контролировать в реальном масшта­
бе времени с помощью Интернета.

В соответствии с российско-нор- 
вежской программой н ^ н о -и с с л е - 
довательских работ -  в Норвегии из­
готовлены и оснащены оборудова­
нием шесть модулей (рис. 2) для воз­
ведения экспериментального образ­
ца деревянного дома описанной 
конструкции. Их доставят в Россию 
морским транспортом. В г. Архан­
гельске проведены работы по строи­
тельству фундамента. Запланирова­
но, что монтаж модульного дома бу­
дет выполнен летом 2007 г.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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УДК 674.028.9

ВЛИЯНИЕ ПОДБОРА ДРЕВЕСИНЫ 
НА ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
КОМБИНИРОВАННЫХ КЛЕЁНЫХ БАЛОК
Ю .Б .Л е в и н с к и й , Р . И . А гаф онова, В . В . С а в и н а государственный лесотехнический 
университет

Несущие клеёные деревянные конструкции (КДК) ус­
пешно применяются с начала 20-х годов прошлого сто­
летия. Развитие малоэтажного деревянного домострое­
ния способствовало формированию новых требований к 
изделиям такого рода. Так, для снижения расхода высо­
кокачественных заготовок в производстве клеёных балок 
предлагается использовать древесину разных пород. Это 
также даёт возможность получения композиционных 
КДК разной формы, что расширяет спектр архитектур­
но-строительных и дизайнерских решений и, главное, 
позволяет сократить объём балок и расход материала на 
их изготовление [1].

Расчётным путём установлено: при неравномерном из­
менении величины влажности древесины клеёных эле­
ментов в процессе эксплуатации максимальная величина 
нормальных растягивающих напряжений в клеевых 
прослойках не превышает 16,3 МПа, что составляет при­
мерно 22,6% величины показателя когезионной проч­
ности таких плёнок фенолоформальдегидного клея, ко­
торые по толщине близки к клеевому соединению.

КДК из древесины разных пород -  это композитные 
балки, и их прочность в значительной степени зависит 
от прочности древесины в растянутой зоне. Влияние 
средних и сжатых слоёв менее значительно. Поэтому 
предлагается использовать прочную древесину для 
внешних растянутых слоёв, а древесину меньшей (на 
20-25%) прочности -  для остальных слоёв. Так как де­
фицит высококачественных хвойных пиломатериалов 
конструкционного назначения для производства клеё­
ных балок возрастает, то следует изыскать эффективные 
способы использования древесины лиственных пород.

В работе [2] показано, что по показателям прочности 
древесина и клеевые соединения лиственных пород 
удовлетворяют нормативным требованиям. Например, 
применение древесины лиственных пород в клеёных па­
нелях обеспечивает достаточно высокую несущую спо­
собность, сопоставимую с несущей способностью ана­
логичных по назначению панелей из древесины хвой­
ных пород.

В таблице представлены величины показателей проч­
ности панелей из древесины лиственных пород, нагру­
жаемых постоянной силой. Величина растягивающих 
разрушающих напряжений, возникающих в осиновых 
заготовках, равна величине разрушающих напряжений, 
возникающих в еловых заготовках, и меньше норматив­

Порода Величина напряжения, МПа
древесины сжимающего растягивающего

Берёза 6,01 7,88
Осина ..............М 2 ............. 8,73

ной величины в 1,4-1,5 раза. Кроме того, повысить эф­
фективность применения берёзовых или осиновых заго­
товок в комбинированных КДК можно путём физико-ме- 
ханической модификации древесины. Например, нап­
равленным механическим действием на древесину мож­
но существенно изменить величины её основных пока­
зателей: плотности, упругости, прочности, влагопогло- 
щения и др. Применение модифицированной древесины 
в качестве компонента КДК позволит ещё в большей сте­
пени сократить потребление высококачественного 
сырья, а значит, сэкономить денежные средства на их 
производство.

При использовании любой из перечисленных компози­
ций комплектования древесины в конструкции мы имеем 
дело с переменной характеристикой прочности (рис. 1).

Величину нормальных напряжений, возникающих в 
конструкции, можно определить по следующей формуле:

=-
2h

n,Mh

b /1 2 h [h ? + n ,(h '-h ? ) ]  j  ’

где и среднего слоя соответ-h, h, -  высота балки 
ственно;

Ь -  ширина балки;
М -  момент сопротивления при изгибе; , 

п,=Е 2 /Е, -  коэффициент приведения второго материа­
ла к основному (первому) материалу. В 
случае конструкции с использованием мо­
дифицированной древесины Е = ф(11);

Е -  модуль упругости материала.

Анализ данной формулы показывает, что несущая спо­
собность конструкции композитного сечения зависит от 
соотношения размеров высоты сечения наружных и 
средней зон. С целью снижения материалоёмкости 
конструкции для каждого конкретного случая необходи­
мо находить оптимальное соотношение размеров высо­
ты сечения используемой древесины разных пород -  в 
зависимости от прочности и упругости последней. Раци­
ональный подбор пород позволит эффективно использо­
вать сырьевые ресурсы древесины без снижения проч­
ности балки.

В наши дни клеёные соединения применяют наиболее 
часто. Некоторые изделия невозможно представить без 
этих соединений. Такие конструкции могут оказаться 
незаменимыми в современном деревянном домострое­
нии, где необходимы несущие элементы относительно 
малых размеров (6, 12, редко 18 м). По мере расширения 
изготовления клеёных изделий и перехода на их про-Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 1. Р аспределение величин модуля упругости по с е ­
чению многослойны х балок;
а -  КДК из слоев древесины одной породы; б -  КДК из слоев дре­
весины разных пород; в -  КДК с применением в растянутых сло­
ях модифицированной древесины

мышленное производство применение новых, более 
прогрессивных методов комплектования сборных 
конструкций увеличивает вероятность получения изде­
лий пониженной долговечности. Это тем более опасно, 
что исходная величина показателя прочности обычно не 
может однозначно характеризовать стабильность 
свойств на протяжении длительного срока эксплуатации 
изделий.

Прогнозировать изменение во времени максимальной 
величины напряжений в клеевых соединениях и характе­
ра процесса возникновения трещин довольно трудно из- 
за смешанности вида разрушения (по клеевым слоям и 
по древесине).
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Рис. 2 . Графики зависимости относительного показателя  
прочности К Д К  на карбамидоф ормальдегидном клее хо­
лодного отверж дения от продолжительности срока их 
влужбы:
1 -  прочность клеевого соединения; 2 -  разрушение по древеси­
не; 3 -  прочность древесины

Древесина и многие другие материалы обладают пол- 
учестью, т.е. способностью непрерывно деформиро- 
яться под действием постоянной нагрузки. Исследова- 
1ия И.В.Иванова [3] и Н.Л.Леонтьева [4] показывают: 
юлзучесть древесины наблюдается при любых величи- 
[ах напряжений -  даже таких, которые при кратковре- 
■енном действии нагрузки вызывают только упругие де- 
юрмации. Математическое выражение зависимости 
озникающего под действием внешней силы напряже- 
ия от продолжительности периода действия нагрузки 
меет вид [4];

CJ = Ь + algt,
le (т -  напряжение в момент времени т; 
а, Ь -  коэффициенты, зависящие от начальных величин 

показателей прочности древесины.

Разрушение КДК в процессе эксплуатации может быть 
разрушением по древесине, по клеевому соединению, 
комбинированным. Один из недостатков КДК -  старение 
клеевых прослоек. Оно представляет собой комплекс 
физико-химических превращений, происходящих в ма­
териале с течением времени, а также под воздействием 
внешних факторов. Деформации и напряжения, возника­
ющие в результате старения, тем опаснее, чем быстрее 
деформируется древесина при разбухании [5].

Анализ рис. 2 показывает: причиной снижения проч­
ности клеевых соединений следует считать старение 
клеевых прослоек. Это подтверждается снижением ко­
личества (в процентном отношении) разрушений по дре­
весине. В работе [6] показано, что математическое выра­
жение зависимости ст в клеевой прослойке от т также но­
сит логарифмический характер: а  = с + klgx. Анализируя 
результаты исследований, можно сделать вывод: нафу- 
женная клеёная древесина ведёт себя во времени так же, 
как и материалы, из которых она изготовлена (древесина 
и клей), -  только в данном случае коэффициенты, входя­
щие в соответствующее математическое выражение, яв­
ляются приведёнными:

где а„

о = а + Ь lex.
КЛК 1 ф  п р  о  ’

-  напряжение, возникшее в клеёной кон­
струкции по прошествии после нагруже­
ния периода продолжительностью т;

-  приведённые коэффициенты, зависящие от 
прочности исходных материалов, а также 
от условий комплектования и эксплуата­
ции клеёной конструкции.

До сих пор недостаточно изучены релаксационные 
свойства древесины, клеёв и клеёных материалов. Нали­
чие соответствующих данных об этих свойствах позво­
лит шире применять расчётные методы прогнозирова­
ния того, как будут перераспределяться напряжения во 
времени, что главным образом и определяет продолжи­
тельность срока надёжной эксплуатации клеёной 
конструкции.
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УДК 684.4:061.43(476)

МЕЖДУНАРОДНАЯ ВЫСТАВКА “МИНСКИЙ 
МЕБЕЛЬНЫЙ САЛОН”
А .А .Б арт аш ев ич , председатель жюри конкурса мебели, председатель Ассоциации 
деревообрабатывающих и мебельных предприятий Белоруссии

В конце апреля 2007 г. в Минске (Белоруссия) прошла 
международная выставка “Минский мебельный салон” 
(её организатор -  ВП “Экспофорум”).

В выставке приняли участие 103 организации. Кроме 
мебели белорусских производителей, демонстрирова­
лась мебель ещё семи стран, в том числе России. Участ­
ников выставки могло быть значительно больше: только 
в Белоруссии мебель выпускают более 350 предприятий, 
из которых около 300 -  вневедомственные предприятия. 
Но не хватает выставочных площадей.

В 2006 г. в Белоруссии бытовой мебели произведено 
на сумму примерно 392 млн.долл. США -  около полови­
ны этого объёма производства обеспечили вневедом­
ственные предприятия.

Структура годового объёма производства бытовой ме­
бели характеризуется следующим: относительная доля 
мягкой мебели составляет 22,8%, кухонной -  11,8%, 
детской -  1,6%. Объём производства мебели в Белорус­
сии позволяет полностью удовлетворить внутреннюю 
потребность в ней. Кроме того, большая её часть идёт на 
экспорт -  68,2%, в том числе в Россию -  38,6%, что сос­
тавляет примерно пятую часть российского импорта бы­
товой мебели.

В 2006 т. Белоруссия импортировала мебели на сумму
26,8 млн.долл. США, что составило 17,7% общего товар­
ного ресурса. Относительная доля импорта мебели из 
России составляет примерно 40%.

В выставке участвовали ряд российских производите­
лей мебели. Повышенный интерес был проявлен к мяг­
кой мебели производства фабрики “Калинка” из Сарато­
вской обл., кухням из Волгодонска, а также к плитам 
пост- и софтформинг от Санкт-Петербургской мебель­
ной фабрики “Скиф”.

Из белорусских предприятий отметим в первую оче­
редь УПП “Явид” -  производителя широкого ассорти­

мента бытовой корпусной мебели из дуба. “Явид” -  это 
своеобразный феномен в мебельной отрасли: всего за 15 
лет буквально на пустом месте была создана современ­
ная мебельная фабрика, мебель которой идёт нарасхват 
во многих странах. Фабрика постоянно расширяется и 
совершенствуется за счёт собственной прибыли. “Явид” 
изготовляет мебель разных стилей и цветовых оттенков. 
Особенно удачны кухни (рис. 1), спальни, наборы для 
гостиных (рис. 2), домашние библиотеки.

Рис.1. Мебель для кухни “Татьяна” (УПП “Явид”)

Рис. 2 . Мебель для гостиной “Ц езарь” (УПП “Явид”)

Полностью соответствует “Явиду” и другой произво­
дитель корпусной мебели из Барановичей -  ЧУП “Тим- 
бер” . Классическая мебель из ольхи этого предприятия -  
на уровне любой иностранной мебели (рис. 3).

ОДО “Дельта” -  лидер в Белоруссии по производству 
эксклюзивной мебели из массивной древесины, а также 
элементов интерьера: лестниц, дверей. Оно производит 
много мебели с элементами резьбы (рис. 4) -  на этой 
выставке ОДО “Дельта” представило мебель, декориро­
ванную деревянными резными скульптурами. Предпри­
ятие стало исполнителем преимущественно заказов из 
России.

Мебель под старину из сосны (в стиле, похожем на 
стиль “ренессанс”) продемонстрировало ООО “Арц- 
фарм”.

Из предприятий, выпускающих корпусную мебель с 
использованием различных материалов, можно отметить 
также ООО “Зов-мебель”, ARDECO, ИООО “Чёрный 
Красный Белый”, УП “Сенат-Эм” .

Качественную мягкую мебель представили ПЧУП 
“Семизам”, “КВК дизайн” (рис. 5), УП “Сенаг-Эм”, ин­
дивидуальный предприниматель В.М.Юревич.

К сектору мягкой мебели можно отнести матрацы, по­
душки. Их представляли УПТП “Барро”, ООО “Кондор- 
ПТМ”, ООО “Вегас” . Особо выделим ПКФ “ЭОС”: она 
изготовляет матрацы около 20 типов на любой вкус, 
детские матрацы нескольких типов, тонкие матрацы (на- 
матрацники) -  синметричные и несимметричные, т.е.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Рис. 3 . М ебель для дом аш ней библиотеки (ЧУП  
бер”)

‘Тим -

разной мягкости с каждой из двух сторон, а также орто­
педические подушки с “эффектом памяти” и профилак­
тическими свойствами. Вся продукция -  отличного каче­
ства.

Заслуживает похвалы единственный в Белоруссии 
производитель качественной ПВХ-кромки -  предприя­
тие “Типласткомпани” .

Из предприятий, обеспечивающих мебельную отрасль 
материалами и комплектующими, можно отметить УП 
“Еврофурнитекс”, которое руководствуется правилом “В 
хорошей мебели -  фурнитура Хеттих”: этой фурнитурой 
пользуется всё большее число предприятий, потому что 
она стала своеобразной визитной карточкой качества ме­
бели.

Среди изготовителей аксессуаров мебельных интерье­
ров выделялось ООО “Первый Гобелен Клуб” -  произво­
дитель высококачественных гобеленовых тканей, кар­
тин, подушек и прочей продукции.

В целом выставка мебели в Минска продемонстриро­
вала хороший уровень белорусских вневедомственных 
производителей, обеспечивающий большой объём экс­
порта мебели из Белоруссии, который осуществляется 
почти в 50 стран мира.

Рис. 4 . М ебель из массивной древесины  с элем ентами  
резьбы (ОДО “Дельта”)

Рис. 5 . М ягкая мебель (“К В К  д изайн”)

К числу заслуг организатора выставки -  ВП “Экспофо- 
рум” -  следует отнести ежегодное проведение насыщен­
ной профаммы околовыставочных мероприятий. Боль­
шое число участников привлёк научно-практический се­
минар по теме “Рынок мебели и роль в нём частного биз­
неса” . Доклады о рынке мебели Белоруссии (главный то­
варовед Минторга Е.Д.Бахтина) и России (Ю.П.Сидо- 
ров), платёжеспособности населения и рациональном 
ассортименте мебели (А.А.Барташевич и О.М.Кохно, 
дизайнер ЗАО “Пинскдрев”), о вводимой обязательной 
сертификации услуг в мебельной отрасли (директор Ор­
гана сертификации мебели Н.Р.Кущева) освещали жиз­
ненно важные для предприятий проблемы.

На семинаре по теме “Мебельный форум -  2007: тен­
денции, проблемы, перспективы”, организованном Гиль­
дией маркетологов, обсуждались вопросы продвижения 
мебели на рынки.

Были проведены два семинара-презентации: по ме­
бельным тканям (компания “Аметист” из Москвы и 
ООО “БелКИ Т’) и по встраиваемой кухонной технике.

Значительным событием выставки стал конкурс “Луч­
шая мебель Беларуси, весна 2007”, проведённый в целях 
выявления прогрессивных технологических и конструк­
торских решений, а также поощрения лучших предпри­
ятий -  производителей мебели и авторов разработок из­
делий для массового производства. Конкурс проводился 
в четырёх номинациях по всем видам мебели, материа­
лам и комплектующим для мебельного производства. В 
составе независимого жюри было 15 человек: 5 профес­
соров, представители Минторга, Органа сертификации, 
ведущие дизайнеры Белоруссии, а также председатель 
ОХТС по мебели деревообрабатывающей промышлен­
ности России Ю.П.Сидоров. Среди награждённых -  32 
предприятия, в том числе все вышеупомянутые.

В организации семинаров и конкурса приняли участие 
Ассоциация деревообрабатывающих и мебельных предп­
риятий Белоруссии, Технологический и Национальный 
технический университеты. Академия искусств, Мин- 
торг Белоруссии, Орган по сертификации мебели.

Мебельщики многих стран мира считают ежегодно 
устраиваемую в Белоруссии международную выставку 
“Минский мебельный салон” своим профессиональным 
праздником, поэтому в рамках представленного автором 
форума были проведены викторины, конкурсы, бал по­
бедителей и конкурс “Мисс мебельная краса -  2007” . 
Мебельный форум в целом удался.Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Новый учебник по истории мебели древнего мира 
и Западной Европы

в. А. Гарин, 
Е. М. Разиньков, А. Н. Чернышев

ИСТОРИЯ МЕБЕЛИ
ДРЕВНЕГО МИРА 
И ЗАПАДНОЙ ЕВРОПЫ

В 2006 г. ООО “Издательский Дом 
“Ноосфера СПб” (г. Санкт-Петер­
бург) выпустило в свет тиражом 
2000 экз. учебник “История мебели 
древнего мира и Западной Европы”, 
содержащий 152 стр. текста с иллю­
страциями. Авторы -  преподаватели 
Воронежской государственной лесо­
технической академии д-р техн. на­
ук, акад. РАЕН Е.М .Разиньков,
В.А.Гарин и канд. техн. наук 
А.Н.Чернышёв.

Книга опубликована при под держ­
ке Комитета по печати и взаимодей­
ствию со средствами массовой ин­
формации Санкт-Петербурга. Она 
адресована студентам вузов, обуча­
ющимся по специализациям “Техно­
логия деревообработки” и “Дизайн и 
проектирование изделий из древеси­

ны”. Текст книги научно отредакти­
рован проф. кафедры “Дизайн мебе­
ли” Санкт-Петербургской государ­
ственной художественно-промыш­
ленной академии имени А.Л.Штиг- 
лица М.И.Каневой -  автором первой 
монографии по истории русской ме­
бели, отмеченной серебряной ме­
далью Российской академии худо­
жеств.

Искусствоведы, исследователи ар­
хитектуры и интерьера, коллекцио­
неры и знатоки всегда проявляли ин­
терес к мебели как значительному 
разделу мировой культуры. Мебель­
ное ремесло, оставаясь промежуточ­
ной областью между архитектурой и 
прикладным искусством, внесло 
ощутимый вклад в мировую и евро­
пейскую художественную культуру. 
В мебели всегда отражались мента­
литет общества, философские, эти­
ческие и эстетические реалии места 
и времени, уровень технического и 
экономического развития. Предметы 
мебели всегда привлекали людей 
своим внешним видом, который 
обусловлен сложным взаимодей­
ствием абриса, формы, цветофактур­
ных характеристик, свойств матери­
алов, способов отделки и семантики 
декоративных мотивов.

Решая задачу доходчиво донести 
до читателя основные особенности 
эволюции мебели и интерьера, авто­
ры учебника изложили материал в 
следующей последовательности: ар­
хитектура и интерьер древнего мира, 
Египта, Месопотамии, древней Гре­
ции и Римской империи, эпохи сред­
них веков.

Описывая последующие стадии 
эволюции мебели, авторы поясняют

причины формирования готического 
стиля, ренессанса (итальянского, 
французского, нидерландского, анг­
лийского, немецкого и испанского), 
барокко, рококо, классицизма и мо­
дерна -  продукта эволюции комп­
лекса стилистических направлений 
дизайна, или художественного 
конструирования мебели.

Авторы дают информацию о наи­
более известных творцах мебели 
(архитекторах, дизайнерах, худож­
никах, проектировщиках и масте­
рах), оказавших существенное влия­
ние на развитие форм и стилистики 
мебели различных эпох. Важную 
часть издания составляет краткий 
словарь архитектурных терминов, 
используемых в области дизайна и 
изготовления мебели.

Вышеизложенное позволяет счи­
тать, что данный учебник послужит 
настольной книгой для специалис­
тов в области дизайна, технического 
конструирования и производства ме­
бели, а также для архитекторов, свя­
занных с проектированием интерье­
ров.

Принимая во внимание планы ав­
торов написать книгу, в которой бу­
дет рассмотрена история российской 
мебели и современные тенденции её 
развития, хотелось бы пожелать, 
чтобы будущее издание было иллю­
стрировано цветным материалом, 
дающим полное представление о 
предмете. Можно надеяться, что но­
вая работа по освещению ценного 
опыта мебельного дела в России 
поспособствует возрождению было­
го достойного уровня самобытности 
российской мебели.

Ю.П.Сидоров

Евроэкспомебель — Урал 
2-я международная специализированная выставка-ярмарка 

мебели и сопутствующих товаров

26-28 сентября 2007 г.
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Юбилей В.И.Зверева

9 мая 2007 г. исполнилось 60 лет ге­
неральному директору ОАО “Произ­
водственное мебельное объединение 
“Шатура” Валентину Ивановичу 
Звереву.

Вся трудовая биофафия Валенти­
на Ивановича связана с мебельным 
комбинатом “Шатура” . В 1974 г., 
после окончания Московского лесо­
технического института, он начал 
свой трудовой путь мастером участ­
ка, а в 1982 г. занял пост директора 
комбината. С 1992 г  В.И.Зверев яв­
ляется генеральным директором 
ОАО “Производственное мебельное 
обьединение “Шатура” .

Будучи высококвалифицирован­
ным инженером и дальновидным ор­
ганизатором производства, В.И.Зве­
рев сумел обеспечить жизнеспособ­
ность объединения в сложный пери­
од реализации рыночных преобразо­
ваний. Под его руководством в объе­
динении успешно проведена рест­
руктуризация производства, что поз­

волило наладить выпуск современ­
ной высококачественной мебели, 
пользующейся высоким спросом. 
Своевременное осуществление тех­
нической модернизации комбината 
дало возможность организовать про­
изводство ламинированных древес­
ных плит по европейским техноло­
гиям. На базе имеющихся мощнос­
тей создано современное производ­
ство декоративных облицовочных 
плбнок. Кроме того, мебельное объе­
динение “Ш атура” сформировало 
собственную торговую сеть, охваты­
вающую практически всю террито­
рию России.

Личные качества Валентина Ива­
новича как мудрого руководителя, 
чуткого и обаятельного человека 
позволили организовать поистине 
сплочённый трудовой коллектив и 
создать в объединении атмосферу, 
способствующую динамичному раз­
витию бизнеса. Всё это обусловило 
достижение мебельным объедине­

нием “Шатура” статуса одного из са­
мых известных и крупнейших в Рос­
сии производителей современной 
мебели.

Валентин Иванович Зверев имеет 
ряд государственных и отраслевых 
наград. Ему присвоено звание “Зас­
луженный работник лесной промыш­
ленности Российской Федерации”, он 
является лауреатом национальной 
премии имени Петра Великого в но­
минации “За эффективное управле­
ние и обеспечение стабильных фи­
нансово-экономических показателей 
предприятия”, имя Валентина Ивано­
вича Зверева внесено в рейтинговый 
перечень Ассоциации менеджеров 
России “ 1000 самых профессиональ­
ных менеджеров России” (он в нём 
единственный представитель мебель­
ной промышленности страны) и в 
книгу Славы “Золотой фонд директо­
рского корпуса организаций про­
мышленности и науки Подмосковья”. 
Валентин Иванович -  депутат Мос­
ковски  областной думы.

Учитывая необходимость консо­
лидации профессионального сооб­
щества производителей мебели, дре­
весных плит и сопутствующих мате­
риалов, мебельное объединение 
“Шатура” выступило как один из 
инициаторов образования в 1997 г. 
Ассоциации предприятий мебель­
ной и деревообрабатывающей про­
мышленности России -  её бессмен­
ным президентом на протяжении 10 
лет является В.И.Зверев.

Редколлегия и редакция журнала 
“Деревообрабатывающая промыш­
ленность”, отраслевой Художествен- 
но-технический совет по мебели 
поздравляют Валентина Ивановича с 
юбилеем и желают ему крепкого здо­
ровья, благополучия, дальнейших 
успехов в его деятельности по руко­
водству Ассоциацией и производ­
ственным объединением “Шатура”.

Редакция журнала поздравляет тружеников лесного комплекса 
с Днём работников леса -  16 сентября
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