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СКОЛЬКО ВОЛКА НИ КОРМИ
Народные острословы переиначивали финал этой поговорки, как только могли, но 

всякий раз смысл ее оставался неизменным: есть в матушке Расее такие вещи, люди и 
явления, что никоим образом к лучшему не меняются. И не хотят.

С сожалением приходится констатировать, что касается сия истина и лесных пожаров. 
Уж до чего наглядный урок, казалось бы, получили власти прошлым летом, каких только 
выводов не сделали и каких только мер не приняли, - во всяком случае, на словах. Про 
деньги, вбуханные в разного рода «противопожарность», скорбно умолчим. А леса снова 
горят. И, если верить статистике природоохранных организаций, в значительно больших 
масштабах, нежели в минувшем году.

Правда, экологической катастрофой это никто уже больше не называет. Не потому ли, 
что в Москве нет смога? Дескать, за Уральским хребтом – это уже не про нас. Государство, 
конечно, то же, а вот страна другая. Или стесняются ответственные лица собственных 
громких заверений про «больше никогда»? 

Грустные мысли приходят в голову после прочтения ежедневных «пожарных» сводок 
Рослесхоза и МЧС, изрядно похожих на новости с фронта (с 30 апреля введен особый 
противопожарный режим в Новгородской области; с 6 мая - на всей территории Республики 
Коми с 13 мая ограничен доступ в леса в Выборгском и Приозерском районе Ленинград-
ской области; с 17 мая введен особый противопожарный режим в Вологодской области; 
с 7 июня введено ограничение посещения лесов гражданами в Республике Карелия; 
региональные пункты диспетчерского управления переводятся на круглосуточный режим 
работы…). И невольно напрашивается вывод в форме риторического вопроса: неужели мы 
не способны учиться даже на собственных ошибках? Есть ведь и такая народная мудрость: 
те, кому не впрок опыт ошибок, обречены повторять их снова и снова. Ладно, если это 
касается отдельно взятых бестолковых людей, но вот чтобы – целого народа, страны?!

В общем, дорогие читатели, во избежание усиления пессимистических настроений 
остановимся на пожелании здоровья – и вам, и пока еще несгоревшим российским лесам. 
И закончим информацией, любезно предоставленной Департаментом лесного хозяйства 
по Северо-Западному федеральному округу, которая может оказаться полезной в это 
горячее время.

Во всех регионах СЗФО организованы единые круглосуточные диспетчерские 
службы по тушению лесных пожаров. Их контактные телефоны:

По этим же телефонным номерам вы можете сообщать о случаях незаконных рубок 
и других нарушениях в лесу.

Архангельская область_ ___________Диспетчерский пункт на базе «Северной авиабазы»
	 охраны лесов: (8182) 20-34-26
Вологодская область______________Горячая линия по пожарам:
	 (8172) 54-57-30
Калининградская область__________Телефон доверия: (4012) 521-911
 	 Оперативный дежурный в агентстве: (4012) 52-93-14
Республика Карелия_ ______________Дежурно-диспетчерская служба правительства
	 Республики Карелия: (8142) 76-46-11; 78-43-24
	 Диспетчерский пункт центра управления критическими 	

	 ситуациями ГУ МЧС РК: (8142) 57-50-20; 57-50-80
Республика Коми__________________Единый диспетчерский пункт при АУ «Авиалесоохрана»: 
	 (8212) 43-02-90
Ленинградская область____________Единая диспетчерская служба по тушению лесных 
	 пожаров: (812) 90-89-111
Мурманская область_______________Региональный диспетчерский пункт при авиабазе:
	 (8152) 28-14-42
Новгородская область_____________Дежурный отдела охраны и защиты леса: 
	 (8162) 77-24-06
Псковская область________________Региональный пункт диспетчерского управления: 
	 (8112) 68-65-11
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траГИЧеСкИ ПоГИБ ДмИтрИЙ маСлов
20 июня трагически оборвалась жизнь генерального директора ЗАО «Инвестлеспром» Дмитрия Владимировича 

Маслова, который находился в числе пассажиров лайнера Ту-134 авиакомпании «Русэйр», в 23.40 потерпевшего 
крушение при заходе на посадку неподалеку от пос. Бесовец, под Петрозаводском.

Дмитрий Маслов родился 27 января 1965 года в Ленинграде. В 1989 году окончил 
Московский финансовый институт по специальности «Международные эконо-
мические отношения». В 1989–1992 годах работал во Внешэкономбанке СССР, в 
1992–1996 годах – в Европейском банке реконструкции и развития (Лондон). 
В начале 1996 года – советник по экономическим вопросам президента банка 
«Международная финансовая компания» (Москва). В 1996–1998 годах – вице-
президент по финансам и инвестициям ОАО «СИДАНКО»; в феврале 1999 года 
был назначен исполняющим обязанности президента ОАО «СИДАНКО». В 2002 
году перешел в компанию «Агрос» на должность вице-президента по стратегии 
развития бизнеса. С 2002 по 2005 год – генеральный директор ООО «Росхлебо-
продукт», затем стал советником президента «Банка Москвы». 

С 2006 года – генеральный директор ЗАО «Инвестлеспром», одной из круп-
нейших в России национальных лесопромышленных структур, которая объединяет 
более 60 предприятий лесной, деревообрабатывающей, целлюлозно-бумажной 
промышленности, предприятий по производству бумажной упаковки (расположены 
в шести регионах России – Карелии, Кировской, Вологодской, Архангельской, 
томской областях, Пермском крае, а также в 11 странах мира) со среднегодовым 
объемом реализации более 75 млрд руб.

Редакция журнала «ЛесПромИнформ» выражает соболезнование родным и близким Дмитрия Владимировича, 
всем сотрудникам компании «Инвестлеспром»

енИСеЙСкИЙ ФанерныЙ комБИнат наЧал раБоту
30 мая запустило первую производственную линию крупнейшее лесоперера-

батывающее предприятие Красноярского края – Енисейский фанерный комбинат.
Реализация проекта, включенного в перечень приоритетных, осуществлялась 

при финансовой поддержке банка ВтБ. Совокупный объем инвестиций банка в 
предприятие составил более $170 млн.

Генеральный директор комбината Вадим Васильев отметил: «Сегодня мы 
запускаем крупнейшее и современнейшее в России производство фанеры. 
Это первый шаг на пути к созданию на площадке мощнейшего комплекса по 
глубокой переработке древесины, включающего в себя производство фанеры, 
плит OSB и пеллет».

Источник: ИА «ФК-НОВОСТИ»

леСа роССИИ ГорЯт втрое СИлЬнеЙ, Чем в Прошлом ГоДу

По словам руководителя лесной программы Гринписа России Алексея Яро-
шенко, в стране уже выгорело в три раза больше лесов, чем за аналогичный 
период 2010 года. Согласно данным МЧС, с начала 2010 года  году по первую 
декаду июня в России выгорело 216 374 га, тогда как за аналогичный период 
этого года от огня пострадало уже 635 568 га леса. А по оценкам независимых 
экспертов, эта цифра значительно выше – около 3 млн га (по данным Рослесхоза, 
за весь прошлый год в России выгорело 2 млн 600 тыс. га леса). «В этом году 
мы еще меньше готовы к пожароопасному сезону, чем в прошлом», – заявил г-н 
Ярошенко. По его словам, поручения по профилактике пожаров, которые дал 
Президент РФ Дмитрий Медведев летом 2010 года, так и не были выполнены, а 
средства, выделенные из федерального бюджета на приобретение оборудования 
для борьбы с пожарами, до сих пор не дошли до регионов. 

Координатор противопожарного проекта Гринписа России Григорий Куксин 
считает, что пожары по-прежнему замалчиваются властями. так, МЧС сообщает, 
что в Центральном федеральном округе действует только один пожар, а в этот 
же день только в Московской области представители Гринписа обнаружили 
«десятки пожаров вокруг столицы».

Источник: АСИ

10 мИллИарДов на БорЬБу 
С ПожарамИ 

По словам первого заместителя 
председателя Правительства РФ Вик-
тора Зубкова, на противопожарные 
мероприятия в 2011 году выделено 
10 млрд руб., что в 4,5 раза больше, 
чем годом ранее (2,2 млрд руб.) из 
36 млрд руб., которые направлены 
на развитие и поддержание лесного 
комплекса страны.. 

Г-н Зубков также отметил, что по 
всей России, от Калининграда до Хаба-
ровска, регионам передаются пожарно-
химические станции и около 2 тыс. 
единиц техники: пожарные машины, 
тракторы, бульдозеры и т. д. «Про-
грамма будет продолжена: мы и в 
2012-м и в 2013 годах будем постав-
лять в регионы по 1,5 тыс. единиц 
техники, – подчеркнул первый вице-
премьер. – Кроме того, много сделано в 
части регулирования отношений между 
регионами, законодательно приняты 
поправки в процедуру установления 
чрезвычайной ситуации, и теперь реги-
оны могут это делать самостоятельно, и 
все силы и средства МЧС, Рослесхоза, 
других организаций автоматически 
должны включаются в эту работу».

Источник: AK&M

утоЧнен ПорЯДок оПреДеленИЯ Платы 
За аренДу леСноГо уЧаСтка

Постановлением Правительства РФ от 08.06.2011 № 450 «О внесении 
изменений в некоторые акты Правительства Российской Федерации» уточнен 
порядок определения платы за аренду лесного участка, используемого для 
реализации инвестиционного проекта, включенного в перечень приоритетных 
инвестиционных проектов в области освоения лесов.

Установлено, что при исключении инвестиционного проекта из перечня 
приоритетных инвестиционных проектов в области освоения лесов инвестор 
обязан в полном объеме уплатить арендную плату в соответствии со ставками 
платы за пользование лесным участком со дня государственной регистрации 
договора аренды лесного участка до его расторжения без применения пони-
жающего коэффициента 0,5, но с применением сложившегося в субъекте РФ 
среднего коэффициента превышения размера арендной платы, исчисленного 
на основании отчетности, установленной Рослесхозом, на день исключения 
инвестиционного проекта из перечня путем деления суммарного расчетного 
размера арендной платы по действующим договорам аренды лесных участков 
на суммарный размер арендной платы, рассчитанной по ставкам платы без 
учета действующих в субъекте РФ инвестиционных проектов.

В том же порядке рассчитывается размер арендной платы за пользование 
лесным участком по окончании срока окупаемости инвестиционного проекта, 
включенного в перечень приоритетных инвестиционных проектов.

Дополнен перечень документов, представляемых коммерческой организа-
цией, желающей реализовать инвестиционный проект, для включения в заявку, 
необходимую для включения инвестиционного проекта в перечень приоритет-
ных инвестиционных проектов в области освоения лесов. К дополнительным 
документам отнесены:

проект перечня лесных участков, выделенных для реализации инвести-
ционного проекта, с указанием их границ, площади, допустимого ежегодного 
объема изъятия древесины по породам, выхода деловой древесины по классам 
крупности и дровяной древесины;

обоснование необходимых лесных ресурсов;
проект графика заключения договоров аренды лесных участков, включенных 

в перечень лесных участков, по годам, с поквартальной разбивкой.

Источник: КонсультантПлюс

ПлИты MDF БуДут ДелатЬ в ЧелЯБИнСкоЙ оБлаСтИ
В Нязепетровском районе Челябинской области планируется открыть завод 

по производству плит MDF.
Возможность организации такого предприятия руководство муниципального 

образования обсудило с директором по сбыту отдела деревообработки немец-
кого концерна Siempelkamp Гансом-Йоахимом Галински и директором компании 
«Мега-строй» Андреем Федоровым.

Потенциальным инвесторам Нязепетровский район интересен удачным гео-
графическим положением, наличием железнодорожной ветки, линии электро-
передачи, отсутствием загруженности газопровода, а также близостью к 
Башкирии и городам Екатеринбург и Челябинск. Строительство этого завода 
позволит значительно снизить цену материала за счет уменьшения транспортных 
расходов. Ближайшее подобное предприятие в России находится в г. томске, 
поставки материала в Челябинск идут из турции и Польши, что значительно 
сказывается на его стоимости. Кроме того, в районе расположено 30% лесосеки 
Южного Урала, при этом более половины лесной зоны составляет низкосортная 
древесина, из которой и изготавливаются MDF.

Планируемый объем будущего производства – 200 тыс. м3 готовой про-
дукции в год. В Челябинской области объем продаж MDF-плит ежемесячно 
составляет 15 тыс. м3.

Источник: РБК

мИллИоны на воЗДух

Покупка двух самолетов АН-28 для 
ГУ РК «Северо-Западная авиабаза», 
специализирующегося на тушении лес-
ных пожаров, обернулась скандалом.  
Сотрудники карельского УБЭП провели 
выемку документов в министерстве 
экономического развития республики 
и в автономном учреждении «Аэропорт 
«Петрозаводск», через которое была 
осуществлена сделка. Как выясняется, 
за 30,5 миллиона рублей карельские 
чиновники приобрели самолеты, кото-
рым уже 20 лет и которые… не летают, 
так как разукомплектованы и находятся 
в плохом техническом состоянии. При-
чем покупка была осуществлена без 
проведения конкурса, что стало причи-
ной проверки на предмет соблюдения 
антимонопольного законодательства.

Источник: «Российские лесные вести»

к 2020 ГоДу в кИтае 
Станет БолЬше леСов

По программе защиты естествен-
ных лесных ресурсов, инициированной 
Государственным управлением лесного 
хозяйства КНР, к 2020 году в Китае 
планируется увеличить площадь лес-
ных массивов на 5,2 млн га, а запасы 
древесины – на 1,1 млрд м3. 

Программа, стартовавшая 13 лет 
назад, – это грандиозный проект в 
области экологического строительства. 
Ее первая очередь уже завершена. С 
2011 года началась реализация второй 
очереди, которая обойдется казне в 
244 млрд юаней ($37,5 млрд).

В рамках первой очереди про-
граммы были осуществлены лесопо-
садки на площади 16,3 млн га, пло-
щадь лесных массивов выросла на 10 
млн га, запасы древесины увеличились 
на 725 млн м3, коэффициент лесного 
покрова повысился на 3,7%.

В рамках второй очереди про-
граммы планируется осуществить лесо-
посадки на площади 8,2 млн га. Надле-
жит исключить коммерческую вырубку 
естественных лесов в верховьях реки 
Янцзы, районах верхнего и среднего 
течения реки Хуанхэ. Одновременно 
необходимо уменьшить объемы лесо-
заготовок в ведущих государственных 
лесных районах во Внутренней Мон-
голии и на северо-востоке страны.

Источник: ИА «Казах-ЗЕРНО»
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арханГелЬСкИЙ леСоЗавоД 
ПолуЧИл СертИФИкат FSC

ОАО «Лесозавод-2» (г. Архангельск, 
принадлежит ООО «ЛПК Континен-
таль Менеджмент», входящей в группу 
«Базовый Элемент» Олега Дерипаски) 
получило сертификат на соответствие 
стандартам цепочки поставок Forest 
Stewardship Council (FSC, Лесного попе-
чительского совета) сроком до 2016 
года. Сертификат одобрен и выдан по 
программе SmartWood, принадлежащей 
Rainforest Alliance.

Руководством компании «Лесо-
завод-2» в 2009 году было принято 
решение о проведении на предпри-
ятиях сертификации в соответствии 
с принципами и критериями FSC на 
основании публичной декларации «О 
долгосрочной приверженности пред-
приятия принципам и критериям FSC».

Источник: «ЛПК Континенталь 
Менеджмент»

кИтаЙСкИЙ креДИт ДлЯ БелоруССкоГо ЦБк

Совет министров Республики Беларусь одобрил в качестве основы для про-
ведения переговоров проект кредитного соглашения между Экспортно-импортным 
банком Китая, банком ICВC и правительством Белоруссии в лице Министерства 
финансов о предоставлении покупательского кредита для реализации инвести-
ционного проекта «Строительство завода по производству сульфатной беленой 
целлюлозы» на базе ОАО «Светлогорский целлюлозно-картонный комбинат».

Планы построить завод по производству сульфатной беленой и небеленой 
целлюлозы в Светлогорске были обнародованы концерном «Беллесбумпром» 
в начале июня. Пока в стране нет завода, выпускающего высококачественную 
сульфатную беленую и небеленую целлюлозу, республика не может производить 
из макулатурного сырья бумажную и картонную продукцию, соответствующую 
мировым стандартам. Белоруссии приходится импортировать целлюлозу и полу-
ченную из нее продукцию.

Ввести в строй целлюлозный комбинат мощностью 400 тыс. т в год, который 
покроет потребности белорусских бумажных и обойных предприятий в бумаге 
и сырье, планируется к 2015 году. При этом около 50% сульфатной целлюлозы 
предполагается экспортировать на рынки ближнего и дальнего зарубежья.

Источник: naviny.by

«алтаЙлеС» ПоСтроИт ЗавоД ДСП

Лесная холдинговая компания «Алтайлес» планирует в 2012–2013 годах 
возвести в Алтайском крае завод ДСП мощностью 200–250 тыс. м3 готовой про-
дукции.Об этом представители ЛХК «Алтайлес» вели переговоры с возможными 
поставщиками оборудования, немецкими фирмами Dieffenbaсher и  Siempelkamp 
на международной выставке Ligna 2011 в Ганновере. Планируется, что завод ДСП 
ЛХК «Алтайлес» будет расположен на производственной площадке крупнейшего 
в Сибири лесодеревоперерабатывающего предприятия с объемом переработки 
450 тыс. м3 круглого леса в год – Рубцовского ЛДК и станет второй очередью 
комбината. Выбор площадки обусловлен тем, что для производства ДСП будут 
использоваться технологическая щепа и опилки, полученные в результате 
работы самого Рубцовского ЛДК. таким образом, в течение ближайших лет в 
«рубцовской зоне» ЛХК будет сконцентрирован полный комплекс безотходного 
лесоперерабатывающего производства. В настоящее время завод ДСП находится 
на стадии проектирования, специалисты Рубцовского ЛДК приступили к под-
готовке технологической площадки для будущего предприятия.

После того, как компании Dieffenbaсher и  Siempelkamp подготовят коммер-
ческие предложения по оснащению производства  оборудованием,  после чего 
руководство ЛХК «Алтайлес» сделает выбор в пользу первого или второго про-
изводителя. Кроме того, холдинг «Алтайлес» приступил к поиску топ-менеджера 
для будущего завода; возможно, им станет немецкий специалист.

Источник: холдинг «Алтайлес»

комПанИЯ «монДИ СлПк» – 
СамаЯ «ПроЗраЧнаЯ»

Эколого-энергетическое рейтинго-
вое агентство «Интерфакс-ЭРА» (вхо-
дит в международную группу «Интер-
факс») признало компанию «Монди 
СЛПК» лидером лесной отрасли Рос-
сии по показателю «экологической 
прозрачности». Среди предприятий 
всех отраслей России и ряда стран 
СНГ российское производство группы 
«Монди» находится на 18-м месте. 
Всего в списке 3579 предприятий. 
Рейтинг составлен на 5 июня 2011 
года – дату, когда отмечается Все-
мирный день окружающей среды и 
День эколога.

Источник: mondigroup.com

кИтаЙ ИЗБавИтСЯ от уСтаревшИх ПроИЗвоДСтв

В мае 2011 года Министерство промышленности и информационных тех-
нологий КНР анонсировало новую всеотраслевую программу, направленную 
на уменьшение количества устаревших производств.

Реструктуризация целлюлозно-бумажной промышленности приведет к мас-
штабному на (7,4 млн т) сокращению объемов выпуска бумаги в 2011 году. Китай 
ежегодно производит 100 млн т бумаги и картона. Соответственно, сокращение 
объемов производства составит 7,4% (для сравнения: в прошлом году в ходе 
реализации аналогичной программы общая мощность закрытых производств 
достигла 4,32 млн т).

Большинство подлежащих закрытию предприятий расположено на севере 
страны. Провинция Хэнань лишится 1,9 млн т продукции, а провинция Хэбэй – 
1,1 млн т. Подлежат закрытию линии по производству древесной целлюлозы с 
годовой мощностью менее 51 тыс. т, целлюлозы из недревесного растительного 
сырья мощностью менее 1 тыс. т в год и макулатурной массы менее 10 тыс. т 
в год.

Не соответствующими современным требованиям считаются отныне машины 
по производству бумаги для письма и печати, у которых ширина сетки менее 
1,76 м и скорость ниже 120 м/мин, а также картоноделательные машины 
с шириной сетки менее 2 м и скоростью ниже 80 м/мин.

Органы местного самоуправления обязаны провести ревизию на местах 
и представить в Министерство свои списки, которые и станут основой плана 
министерства. На реализацию программы отпущено три года.

Параллельно Министерство финансов запускает трехлетнюю «поощрительную 
программу». Начиная с 2011 года учреждается специальный фонд, из которого 
за прекращение работы малых машин и устаревшего оборудования будут доти-
роваться компании, занятые в целлюлозно-бумажной отрасли.

Источник: Бумпром.ру

JOHN DEERE ЗакреПлЯетСЯ в хмао

В конце мая сургутский филиал компании «трактородеталь» (официальный 
дилер корпрорации John Deere) осуществил поставку второго форвардера 1210Е 
в Ханты-Мансийский автономный округ. Машина была приобретена предприятием 
ООО «Сургутмебель» для заготовки деловой древесины.

Решающее значение в выборе сыграли усиленная трансмиссия и мощный 
манипулятор John Deere 1210Е, позволяющие этой лесной машине беспрепят-
ственно работать в суровых климатических условиях.

«Раньше ”Сургутмебель” работала на другой технике, – говорит руководи-
тель сургутского филиала ООО «трактородеталь» Алексей Вершинин. – Главным 
аргументом клиента в пользу перехода на John Deere стало постоянное наличие 
запчастей на нашем складе и близость сервисного центра, что решает проблему 
быстрого устранения неполадок и, соответственно, сокращает время простоя».

Первую машину 1210Е компания ООО «трактородеталь» поставила в Ханты-
Мансийский автономный округ зимой 2011 года – в одну из тюменских лесосер-
висных организаций, оказывающих услуги компаниям нефтегазового комплекса.

В конструкции форвардеров серии «Е» воплощены новые решения инженеров-
разработчиков John Deere, позволяющие повысить производительность машин 
за счет быстрой погрузки и разгрузки каждой пачки благодаря большому углу 
поворота кабины и возможности поворота кабины вместе с манипулятором 
CF7. Машина оснащена кабиной с функцией вращения и выравнивания, систе-
мой автоматизации TimberMatic™ и мостами повышенной прочности Duraxle™. 
Вращение кабины обеспечивает круговой обзор местности и облегчает отсле-
живание движений манипулятора, повышая безопасность и эргономичность 
погрузки сортиментов. Оптимизация ходовой части позволяют форвардерам 
серии «Е» не только не снижать, но и повышать скорость там, где другая тех-
ника замедляет движение.

Источник: www.Deere.ru
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новые комПетенЦИИ ФИнСкоЙ леСноЙ ПромышленноСтИ

Представитель журнала «ЛесПромИнформ» принял участие в трехдневном 
пресс-туре, организованном 11–13 мая 2011 года для российских журналистов 
компанией Finnfacts в интересах предприятий ЛПК Финляндии.

Организаторы пресс-тура ставили перед собой цель ознакомить российскую 
деловую общественность с тем, как адаптируется финская лесная промышленность 
к изменениям спроса и предложения на международном рынке лесной продукции.

Вначале участники мероприятия посетили офис Ассоциации лесной про-
мышленности Финляндии, в состав которой входит 80% всех финских компаний 
и организаций, занимающихся переработкой древесного сырья. Представители 
ассоциации рассказали о целях и задачах своей организации и поделились 
своим видением основных трендов на мировом рынке лесной продукции.

Российских журналистов также приняли в головных ведущих финских 
лесопромышленных концернах – Metsaliitto, Stora Enso и UPM, где они озна-
комились с достижениями этих компаний, проводимой ими исследовательской 
работой, новыми продуктами и пообщались с руководителями. Интересная 
беседа состоялась в компании Neste Oil, которая в Сингапуре производит из 
древесины биодизельное топливо второго поколения Nex-BTL. Своими планами по 
производству биодизеля второго поколения из отходов целлюлозно-бумажного 
производства поделилась и компания UPM.

Завершился пресс-тур посещением двух ЦБК вблизи города Иматра: БКФ 
«Каукопяя» компании Stora Enso (производство бумажной упаковки, в т. ч. упа-
ковки для пищевых продуктов) и ЦБК «Каукас» компании UPM (производство 
мелованной бумаги, в т. ч. журнальной).

Олег ПРУДНИКОВ

«ЗаГроС» ПретенДует 
на ПрИорИтетноСтЬ

Инвестиционный проект ком-
пании «Загрос» (Заводоуковский 
район тюменской области) по соз-
данию современного лесопильного 
производства будет претендовать на 
включение в федеральный перечень 
приоритетных инвестпроектов в обла-
сти освоения лесов.

Проект компании «Загрос» может 
стать вторым в тюменской области 
приоритетным лесным проектом. 
Сейчас этот статус получил проект 
тюменского фанерного завода.

Инвестпроект «Загроса», который 
пока реализуется как «внутренний», 
предполагает развитие комплексной 
деревообработки, включая лесопи-
ление, строительство котельной на 
отходах, производство погонажа, дере-
вянное домостроение.

Источник: Вслух.ру

в кИровСкоЙ оБлаСтИ 
ПоСтроЯт лПк

Австрийская компания Springer 
планирует инвестировать в строитель-
ство лесопромышленного комплекса 
более 400 млн. евро. При условии 
обеспечения сырьем в объеме 500 
тыс. м3 в год проект готова финан-
сировать инвестиционная компания 
«БолгарДревСтро».

Проект предполагается реализо-
вать в три этапа в течение пяти лет. 
На первом этапе планируется соз-
дать лесозаготовительное предприятие 
мощностью 1 млн м3 товарной продук-
ции. Объем финансирования составит 
25 млн евро.

На втором этапе будет построено 
предприятие по глубокой переработке 
древесины, рассчитанное на 200 рабо-
чих мест. Инвестиции в его строитель-
ство составят 67 млн евро.

На третьем этапе будет создано 
целлюлозно-бумажное предприятие, 
где станут использоваться отходы 
лесопереработки и лесозаготовки. Его 
финансирование планируется частично 
обеспечить за счет реализации про-
дукции лесозаготовки и лесоперера-
ботки. На закупку технологического 
оборудования будет израсходовано 
не менее 318 млн евро.

Источник: ВЯТКА.RU

на Ямале ПланИруетСЯ СоЗДанИе 
ЗавоДа ДеревЯнноГо ДомоСтроенИЯ

Перспективы создания завода деревянного домостроения в Ямало-Ненецком 
автономном округе обсуждались на совещании, которое провел губернатор 
Ямала Дмитрий Кобылкин.

«Проект очень важен для региона. У нас есть только одно место, где его 
реализация возможна – это Красноселькупский район. Перед властями Ямала 
стоит задача реанимации тех мощностей лесозаготовки и переработки, которые 
существовали на территории в прежние времена. Возрождение лесоперераба-
тывающих объемов позволит обеспечить население округа не только новыми 
рабочими местами, но и жилыми домами экономкласса с высокой степенью 
энергоэффективности и экологичности», – отметил он.

В настоящее время Ямал имеет запас древесины около 1,17 млрд м3 – это 
14% от общего запаса УФО. Разрешено изымать до 7 млрд м3 ежегодно.

По оценкам экспертов, развитие лесопромышленного комплекса с полной 
загрузкой имеющихся мощностей пос. толька и строительством нового завода 
в г. тарко-Сале позволит покрыть потребности рынка жилищного строительства 
в регионе и обеспечить 30% замены ветхого фонда округа.

Источник: ИА REGNUM

выСтавка «ИнтерлеС» Прошла в ПетроЗавоДСке

23-25 июня в Петрозаводске состоялась выставка лесозаготовительной 
техники и оборудования «Интерлес», ранее проходившая под Петербургом. В 
рамках выставки прошли конкурс вальщиков леса «Лесоруб-2011» и соревнова-
ния операторов форвардеров, демонстрировалась работа лесозаготовительной 
техники, рубительных машин и мульчеров. В торжественном открытии выставки 
участвовал глава Республики Карелия Андрей Нелидов.

Как наиболее активных участников выставки необходимо отметить компании 
Komatsu Forest, Bandit, Vermeer, ГК «Горимпекс» (мульчеры Prinoth), Logosol.

Андрей ЗАБЕЛИН

RUSFOREST ПрИоБретает комПанИИ в краСноЯрСком крае

Шведская компания Rusforest заключила соглашения о приобретении двух 
лесопромышленных предприятий в Красноярском крае � ЗАО «Адар» в пос. 
таежный (Богучанский район) и ООО «ЛП ЛДК Канский» (г. Канск). Приме-
чательно, что были приобретены только лесные активы (аренда участков), а 
заготовительные и деревообрабатывающие мощности были выведены из сделки 
по причине износа устаревшего оборудования.

Общая расчетная лесосека «Адара» и «Канского» составляет 470 тыс. м3 
леса (263 и 207 тыс. соответственно). Участки обеих компаний расположены в 
относительной близости (не более 170 км) от строящегося Богучанского ЛПК.

Приобретение компаний «Адар» и «Канский» позволит Богучанскому ЛПК 
(Rusforest) стать самодостаточным в плане поставок пиловочника на комбинат, 
снизить риски, а также сократить расходы на доставку сырья.

До этой сделки скандинавская компания располагала тремя активами в крае. 
Это строящийся ЛПК в Богучанах, а также Rusforest Angara и «Сибартлес». После 
завершения сделки, общая расчетная лесосека Rusforest составит 3,3 млн м3.

Источник: ИА «ПРЕСС-ЛАЙН»

круПнеЙшИЙ ЗавоД в ЮГре Снова оСтановИл ПроИЗвоДСтво

Производство на «Заводе МДФ» (принадлежит структуре правительства Ханты-
Мансийского автономного округа – Фонду поколений) снова приостановлено. 
Для возобновления работы заводу снова необходимы средства: предприятие 
погрязло в долгах.

Строительство ООО «Завод МДФ» в Кондинском районе было начато в 2001 
году. Это единственный завод по переработке неделовой древесины за Уралом. 
Предприятие производит полный спектр продукции глубокой переработки 
древесины на базе плит MDF. Первую продукцию оно выпустило в 2005 году. 
Однако на проектную мощность так и не вышло. Неэффективный менеджмент 
довел перспективный завод до банкротства.

В июне прошлого года при окружном правительстве была создана рабочая 
группа, которой предложены разные варианты предполагаемого будущего 
завода. В августе 2010 года завод вновь заработал. Перезапуск производства 
обошелся Фонду поколений в 30 млн руб.

Источник: URA.Ru

леСоПожарнаЯ технИка «Четра» ЗаСтуПает на ДежурСтво
Компания «ЧЕтРА-Форест», занимающаяся поставкой лесозаготовительных и 

лесопожарных машин группы «Концерн “тракторные заводы”», отгрузила первый 
мобильный противопожарный универсальный комплекс «Агромаш 60тК МПУ-
2» для профилактики лесных пожаров и защиты лесов Вологодской области.

«Агромаш 60тК» лесопожарной модификации с колесной формулой 4х4 
и мобильным агрегатом пожаротушения МПУ-2 предназначен для оснащения 
добровольных дружин в сельских населенных пунктах, садоводческих и дачно-
строительных кооперативах, сельхозпредприятиях и социальных учреждениях. 
Оперативность развертывания МПК позволяет приступить к тушению пожара 
до прибытия основных пожарных расчетов. Возможность использования дан-
ного комплекса круглый год расширяет его сферу применения при ликвидации 
последствий чрезвычайных ситуаций.

Разработчиками этой перспективной машины – инженерами Владимирского 
моторо-тракторного завода акцент был сделан на кабину трактора, которая 
выполнена по инновационным технологиям из огнестойких пластмасс. Конструк-
ция способна обеспечить безопасность и комфорт работы оператора. также на 
тракторе «Агромаш 60тК» установлена навигационная система ГЛОНАСС/GPS.

Новинка поступила на Вологодчину в рамках реализации распоряжения 
Правительства РФ № 622-Р от 15.04.2011 г. о поставке лесопожарных машин.

Источник: www.tplants.ru
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на СелеЦком Доке открылСЯ новыЙ Цех

ОАО «Селецкий ДОК» (Брянская область) 15 июня ввело в эксплуатацию 
производство белой и ламинированной фанеры. Инвестором проекта выступил 
«Инвестторгбанк», объем инвестиций превысил 1 млрд руб. Из общего объема 
средств 300 млн руб. направлено на закупку оборудования финской компании 
Raute. Новые производственные площади составляют 15 тыс. м2, штат техноло-
гического персонала – 155 человек, средняя заработная плата – 14 тыс. руб.

Планируется, что предприятие выйдет на проектную мощность в течение 
шести месяцев.

Источник: РИА «Новости»

комПанИЯ «руСхИмПром» 
ПрекратИла выПуСк Пеллет

До недавнего времени пеллетный 
завод в Пермском крае мощностью 1 
тыс. т в месяц твердого биотоплива 
производил 500–600 т пеллет в месяц. 
Продукцию поставляли за рубеж, в 
частности на рынки Италии, а также 
продавали внутри России.

На заводе был установлен немец-
кий пресс-гранулятор Munch и отече-
ственное оборудование. По неофици-
альным данным, причиной остановки 
производства стал пожар при произ-
водстве биотоплива.

Источник: ИАА «Инфобио»

в ЗаБаЙкалЬе СтИмулИруЮт ПерераБотку отхоДов

Лесозаготовителей Забайкалья будут стимулировать перерабатывать отходы 
лесозаготовок. Документ, устанавливающий для предпринимателей новые льготы 
по региональным налогам, получил статус закона Забайкальского края.

Как рассказали в пресс-службе краевого парламента, законодательная 
инициатива принадлежит депутату Константину Нагелю. По мнению депутата 
и крупного промышленника, предприниматели, которые занимаются лесозаго-
товкой, обязаны собирать, использовать, транспортировать и перерабатывать 
отходы для получения товарной продукции и энергии. В основном это касается 
опилок, которые остаются после заготовки древесины.

«При заготовке 1 м3 деловой древесины, 1 м3 уходит в отходы. Чтобы сти-
мулировать развитие производства и не засорять лес, нужны льготы», – уверен 
Константин Нагель.

В качестве такого стимулирующего фактора предусмотрены льготы по 
налогам на имущество организаций, транспортному налогу и налогу на прибыль, 
которые зачисляются в бюджет края. Однако налог на прибыль – федеральный, 
а потому на уровне субъекта Федерации можно лишь снизить его ставку. Если 
до принятия закона региональная доля составляла 18%, то после вступления 
закона в силу она может быть снижена до 13,5%.

Источник: «Байкал24»

открылСЯ выСтавоЧныЙ Зал «ИнтервеСП»

Корпорация «Интервесп», специализирующаяся на поставках европейского и 
азиатского оборудования для деревообработки и производства мебели, открыла 
новую демонстрационную площадку (320 м2) в здании своего офиса в Москве, 
на ул. Кусковской, 20А.

Склад компании, расположенный в г. Ногинске (40 км от Москвы), занимает 
площадь свыше 10 тыс. м2, на которой размещаются более 1000 станков, а 
также инструмент и запасные части к оборудованию.

Московский шоу-рум демонстрирует в работе лучшие образцы станков: 
кромкооблицовочное оборудование компании SCM (Италия), например станки 
M80 и «автомат» K130, а также кромочники других производителей, в частно-
сти автоматический станок Italmac Mira-6 (производства Италия–Китай) и др.

также здесь представлены пять видов форматно-раскроечных станков, 
самые популярные модели – это SCM S315 Elite S (Италия) и Italmac Omnia-
3200R (Италия–Китай). Демонстрируются фрезерный станок с ЧПУ Artisman 
– обязательный экспонат выставочных стендов «Интервесп» с 2006 года – и 
вакуумный пресс Vacuum System 30/13.

Если говорить о деревообрабатывающих станках, то в новом выставочном 
зале можно увидеть токарный станок Centauro TC-1200 (Италия), торцовочный 
станок Stromab TR-350 (Италия), станок для отрезки шкантов FS-36, станок 
для изготовления шкантов FS-18 и много другого интересного оборудования.

Первые посетители нового демонстрационного зала остались очень довольны 
его экспозицией.

Источник: www.intervesp-stanki.ru

Док «калевала»: ПерваЯ OSB-ПлИта – летом 2012 ГоДа

Первый завод по производству OSB в России – ДОК «Калевала» планирует 
выйти на плановую мощность первой очереди 300 тыс. м3 плит в августе сле-
дующего года.

торжественная церемония закладки завода состоялась год назад в г. Петро-
заводске, столице Республики Карелия, в день города – 26 июня. Сейчас идет 
активное строительство производственных зданий и подготовка инфраструк-
туры. В июле этого года начнутся поставки и монтаж самого современного на 
сегодня оборудования немецкой фирмы Siempelkamp. Всего на завод прибудет 
783 фуры из Германии, в том числе с крупногабаритными грузами. 

Численность персонала на ДОК «Калевала» составит 300 человек, в основном 
это будут высококвалифицированные специалисты.

Соб. инф.

ФИнСко-роССИЙСкаЯ леСнаЯ акаДемИЯ

28 апреля 2011 года стартовал проект по созданию финско-российской 
лесной академии. На семинаре, прошедшем 9 июня текущего года в Белом зале 
Санкт-Петербургской государственной лесотехнической академии (СПбГЛтА) им. 
С. М. Кирова, обсуждались основные направления развития проекта.

Его идея принадлежит исполнительному директору Регионального совета 
Южной Карелии тимо Путтонену. Цель создания новой лесной академии – 
облегчение и расширение трансграничного сотрудничества, развитие инноваций 
и бизнеса в лесном секторе. 

Первостепенной задачей проекта является поиск приемлемой формы 
совместного отраслевого сотрудничества в области образования и научных 
исследований. также в рамках финско-российского проекта будут предприни-
маться шаги, направленные на создание условий для конструктивного диалога 
и расширение сотрудничества университетов, предприятий, общественных и 
бюджетных организаций, органов власти. Особое внимание во вновь созданной 
лесной академии планируется уделять вопросам производства и использования 
биотоплива в Европе, а также развитию биоэнергетики в России.

Над реализацией проекта работают Лаппеенрантский технологический университет 
(ЛтУ), СПбГЛтА и Санкт-Петербургский государственный технологический университет 
растительных полимеров (СПбГтУРП). Ассоциированными партнерами выступают 
Московский автомобильно-дорожный институт и Комитет по природным ресурсам 
Ленинградской области. «Бюджет проекта, рассчитанного на два года (с 28 апреля 
2011-го по 27 апреля 2013 года) составит 250 тыс. евро. 70% этой суммы – 175 
тыс. евро – выделяется из средств программы ENPI (European Neighbourhood and 
Partnership Instrument – программы “Европейский инструмент соседства и партнер-
ства”) региона Южная Карелия – Россия. А 30% – 75 тыс. евро – распределяется 
между участниками проекта таким образом: 30 тыс. евро – ЛтУ и по 22,5 тыс. 
евро – СПбГЛтА и СПбГтУРП», – рассказала менеджер проекта Ану Хонканен (ЛтУ).

В ходе семинара были рассмотрены вопросы развития образования и науки 
в лесной отрасли, определены направления работы каждого партнера над реа-
лизацией проекта и установлены сроки формирования рабочей группы проекта. 

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

«ГруППа «ИлИм» увелИЧИла 
ПрИБылЬ в 95 раЗ

Чистая прибыль ОАО «Группа 
«Илим»» по российским стандартам 
бухгалтерского учета в 2010 году 
составила 8 млрд 462 млн 962 тыс. 
руб. против прибыли 88 млн 605 тыс. 
руб. в 2009 году. Выручка группы за 
год выросла в 1,3 раза и составила 53 
млрд 507 млн 568 тыс. руб. 

Источник: Группа «Илим»

Пеллеты – теПлохоДамИ
«Новоенисейский ЛХК» (г. Лесоси-

бирск) вышел на проектную мощность 
по производству пеллет. С конца 2010 
года было отгружено 16 700 т пеллет, 
которые отправлены потребителям 
разными видами транспорта , в том 
числе в Европу отправлено три тепло-
хода с пеллетами общим весом 9300 т.

Источник: данные компании

«СвеДвуД тИхвИн» 
наЧИнает выПуСк Пеллет

ООО «Сведвуд тихвин» (принад-
лежит ИКЕА) осуществил в г. тихвине 
Ленинградской области пробный 
запуск оборудования на пеллетном 
заводе мощностью 75 тыс. т в год.

Вначале предприятие будет выпу-
скать 500–800 т в месяц древесных 
топливных гранул, а затем увеличит 
мощность до 2–2,5 тыс. т в месяц. 
Первые отгрузки биотоплива намечены 
на август. Пеллеты будут поставляться 
в Европу.

ИАА «Инфобио»
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новаЯ конЦеПЦИЯ 
ПроИЗвоДСтва жИДкоГо 
БИотоПлИва

Компании UPM, Metso и Fortum 
совместно с Центром технических 
исследований Финляндии (VTT) раз-
работали концепцию производства 
биотоплива в качестве альтернативы 
ископаемым нефтепродуктам. 

В будущем оно сможет использо-
ваться для производства электроэнер-
гии, а также для транспорта и заменит 
тяжелые и легкие топливные масла в 
качестве теплоносителя в отопитель-
ных системах. 

Консорциум разработал процесс 
производства биомасел, в котором 
реактор пиролиза интегрирован в 
энергетический котел. Производство 
биомасел UPM будет организовано 
в одном из энергетических заводов. 
Пилотный проект тестируется в Центре 
исследований и развития Metso в Фин-
ляндии с 2009 года. Конечный продукт 
уже прошел испытания на одном из 
предприятий компании Fortum.

Источник: ИАА «Инфобио»

БаЙкалЬСкИЙ ЦБк наЧал монтаж оБоруДованИЯ 
ДлЯ ПерераБотке шлам-лИГнИна

Процесс планируется завершить к августу нынешнего года. На закупку 
оборудования было потрачено более 250 тыс. евро. При выходе на полную 
эксплуатационную мощность будет перерабатываться до 32 т шлам-лигнина в 
сутки. На территории, специально отведенные для размещения отходов про-
изводства, вместо 25–30 т шлам-лигнина ежедневно будет поступать не более 
одной тонны зольных остатков.

Этот проект реализуется в рамках программы природоохранных мероприятий, 
в соответствии с которой, за два года комбинат планирует вложить в защиту 
окружающей среды более 350 млн руб.

Источник: ОГУ «Издательский центр»

«СоломБалалеС» воЗЬмет креДИт 
ДлЯ моДернИЗаЦИИ ПроИЗвоДСтва

ОАО «Соломбальский ЛДК» (Архангельская область) и управляющая компания 
«Соломбалалес» намерены привлечь кредиты на сумму 3,95 млрд руб.

Кредиты будут направлены на создание нового лесопильного производства 
на территории комбината и на проект «Модернизация перерабатывающих 
производств и создание объектов лесной инфраструктуры». Поручителем по 
кредитам перед банками выступило ОАО «Соломбальский ЦБК».

Сейчас ведется подготовка территории под нулевой цикл строительства, 
проектные работы выполнены, проводится конкурс на поставки оборудования. 
Планируется, что после реализации проекта Соломбальский ЛДК увеличит объем 
переработки сырья до 800 тыс. м3 в год и выпуск пиломатериалов – до 370 тыс. м3 
в год. Предприятие будет изготавливать сухие и строганые пиломатериалы, 
клееные деревянные конструкции и технологическую щепу для целлюлозно-
бумажного производства.

По второму инвестпроекту планируется построить новое древесно-биржевое 
производство, включающее в себя древесно-подготовительный цех с выработ-
кой 1 млн плот. м3 щепы в год. Производство разместится на промплощадке 
Соломбальского ЦБК. Модернизация завершится в 2018 году.

Источник: УК «Соломбалалес»

ЗаПуЩен ПервыЙ ЗавоД наноЦеллЮлоЗы

Компания Innventia запустила в Стокгольме первый в мире завод по произ-
водству наноцеллюлозы, позволяющий выпускать этот продукт в промышленных 
масштабах. Запуск завода стал важной вехой на пути к индустриализации 
этого продукта.

Ранее компания не могла создать промышленное производство, поскольку про-
цесс был слишком энергозатратным и не приносил прибыли. Однако последующие 
технологические разработки Innventia позволили сократить энергозатраты на 
98% или 29 тыс. кВт•ч на тонну продукта. Наноцеллюлоза – материал, который 
производится из древесных волокон. Его прочность среди легких материалов 
сравнима с кевларом. При этом, в отличие от кевлара и других материалов, 
сделанных на основе нефтепродуктов, наноцеллюлоза – относительно воз-
обновляемый ресурс.

«Большие объемы производства позволяют нам изучить применение нано-
целлюлозы в таких проектах, где требуется много этого материала», – отметил 
один из инженеров-разработчиков Innventia Микаэль Анкерфорс.

Для создания процесса промышленного производства бумаги или компо-
зитных материалов из наноцеллюлозы мощности завода пока недостаточно: 
сейчас это предприятие производит 100 кг материала в сутки.

Бумпром.ру

в Порту выБорГа ПоСтроен 
СклаДСкоЙ комПлекС

Строительство и ввод в эксплуа-
тацию нового складского комплекса 
– совместный проект ЗАО «Евросиб-
Логистика» и порта Выборгский, реали-
зуемый в интересах Светогорского ЦБК.

Проект направлен на решение 
задачи по оптимизации производ-
ственной логистики Светогорского ЦБК, 
входящего в состав ЗАО «Интернешнл 
Пейпер». Инвестиции в проект соста-
вили 5 млн руб. Площадь нового склад-
ского комплекса – 1 тыс. м2, емкость 
единовременного хранения – 2 тыс. т.

Производственные мощности Све-
тогорского ЦБК сегодня составляют 18 
тыс. т/мес. Возможности по наращи-
ванию экспортных поставок сдержи-
ваются ограничениями существующей 
транспортной инфраструктуры и, как 
следствие, слишком высокой транс-
портной составляющей в себестои-
мости экспортной продукции.

Cкладской комплекса позволит 
накапливать единовременно 5 тыс. т 
грузов и увеличить объем целлюлозы, 
экспортируемой Светогорским ЦБК 
через порт Выборга, в два раза.

Источник: eurosib.biz



– Николай Степанович, поста-
новлением № 419 четыре года назад 
государство открыло инвесторам 
дорогу в лес. Какие результаты 
были достигнуты за время работы 
этого правового механизма привле-
чения инвестиций в отечествен-
ный ЛПК?

– Сегодня уже можно говорить, что 
механизм приоритетных инвестици-
онных проектов оказался достаточно 
эффективным для того, чтобы изме-
нить лицо отрасли. В перечень таких 
проектов включены 96 проектов с 
общим объемом инвестиций 414,5 млрд 
руб. (из них 107 млрд руб. – собствен-
ные средства инвесторов) и объемом 
потребляемой древесины 70,6 млн м3 

в год. В пересчете на кубометр дре-
весины, используемой в переработке 
в период срока окупаемости, инвести-
ции составляют 876 руб.

С 2008 по 2010 год реализован 21 
приоритетный инвестиционный проект 
с общим объемом инвестиций 60 млрд 
руб. и объемом потребляемой древе-
сины 12 млн м3 в год. В ближайшие 

пять лет планируется реализация 47 
приоритетных инвестпроектов с общим 
объемом инвестиций 273 млрд руб. 
и объемом потребляемой древесины 
43 млн м3.

– Правительство РФ уполно-
мочило Рослесхоз вместе с Мин-
промторгом России согласовывать 
приоритетные инвестпроекты в 
области освоения лесов. Какими кри-
териями руководствуется Комиссия 
Федерального агентства лесного 
хозяйства по согласованию заявок 
на реализацию инвестпроектов в 
своей работе?

– Действительно, в начале про-
шлого года Рослесхоз получил полно-
мочия давать разрешение на включе-
ние инвестпроектов в перечень при-
оритетных. За это время ведомством 
рассмотрены заявки от 29 инвесто-
ров на реализацию проектов, из них 
согласованы 19.

При рассмотрении заявок на реа-
лизацию приоритетных инвестицион-
ных проектов комиссия Рослесхоза 

руководствуется теми же требова-
ниями, что и Минпромторг России, 
которые установлены Положением о 
подготовке и утверждении перечня 
приоритетных инвестиционных проек-
тов в области освоения лесов, утверж-
ден постановлением Правительства РФ 

нИколаЙ кротов: 
«ПрИорИтетные 
ИнвеСтПроекты ИЗменИлИ 
лИЦо отраСлИ»

О том, как работает основной инструмент привлечения финансовых ресурсов в лесную 
отрасль – Постановление Правительства РФ № 419 «О приоритетных инвестиционных 
проектах в области освоения лесов», рассказывает заместитель руководителя Федераль-
ного агентства лесного хозяйства (Рослесхоза) Николай Кротов. 

от 30.06.2007 № 419. Это положение, 
к примеру, требует, чтобы предприни-
матель, желающий реализовать инве-
стиционный проект, документально 
подтвердил наличие собственных и 
привлекаемых средств; кроме того, его 
предприятие не должно находиться 
в стадии реорганизации, ликвидации 
или банкротства, у него не должно 
быть кредиторской задолженности и 
убытков в течение последних трех лет.

Заявитель должен представить 
обоснование выбора лесных участ-
ков, их примерные границы, качествен-
ные и количественные характеристики, 
а также данные о потребности в лес-
ных ресурсах.

Кроме того, в число критериев 
оценки инвестиционных проектов 
входят такие показатели, как рацио-
нальное и комплексное использо-
вание лесных ресурсов, увеличение 
объемов выпуска импортозамещаю-
щей продукции (к примеру, плит MDF, 
OSB), а также современных матери-
алов, в том числе, с применением 
нанотехнологий.

Инвестиционным проектом должно 
предусматриваться транспортное осво-
ение лесных массивов – строитель-
ство лесных дорог круглогодичного 
действия и ежегодные расходы на 
их содержание, а также мероприя-
тия, касающиеся таких видов работ, 
как охрана и защита лесов, лесовос-
становление. В заявки инвесторов 
должен быть включен блок, опреде-
ляющий комплекс лесохозяйственных 
мероприятий в лесу, поскольку статус 
приоритетного не дает права арен-
датору отказаться от норм Лесного 
кодекса, обязывающих бизнес зани-
маться лесным хозяйством. 

К примеру, недавно профильной 
комиссией Рослесхоза была откло-
нена заявка ООО «Каменский ЛДК» 
на создание площадки лесопиления 
в городе Камень-на-Оби Алтайского 
края, поскольку в концепции проекта 
ничего не говорилось о создании 
систем и средств предупреждения и 
тушения лесных пожаров, а также не 
были предусмотрены мероприятия по 
обеспечению санитарной безопасности 
лесов. Не соответствовала требова-
ниям выше названного положения 
и заявка ООО «СеверДомСтрой» по 
созданию лесоперерабатывающего 
производства в Кировской области. 
Инвестор не обосновал затраты 
на лесохозяйственные работы. Все 

замечания нашей комиссии были 
учтены, и при повторном рассмотре-
нии заявок этих двух инвесторов они 
были согласованы.

– Каково, на ваш взгляд, влияние 
этих проектов на развитие лесного 
комплекса России? Содействуют ли 
они решению задач, поставленных 
государством по развитию глубо-
кой переработки древесины вну-
три страны, строительству лес-
ных дорог, увеличению освоения рас-
четной лесосеки?

– Реализация приоритетных 
инвестпроектов увеличит производ-
ство бумажной продукции на 2,8 млн т, 
картона на 2,4 млн т, лесохимической 
продукции на 31,5 тыс. т, плит MDF на 
1,2 млн м3, древесных топливных мате-
риалов на 862 тыс. т по сравнению с 
теми объемами, что выпускаются сей-
час. также создаются предприятия по 
производству древесных плит нового 
поколения – OSB. Реализация инвести-
ционных проектов позволит выпускать 
до 1,2 млн м3 плит OSB ежегодно.

Многие из реализуемых проек-
тов – комплексные, объединяющие 
в себе лесное хозяйство, лесозаго-
товку, лесопиление и деревообра-
ботку, производство древесных плит и 
фанеры, целлюлозы, бумаги и картона, 
выработку тепловой и электриче-
ской энергии из древесных отходов 
и топливных дров. таким образом, 
в отрасли появились современные 
предприятия, готовые к выпуску 
конкурентоспособной продукции с 
высокой добавленной стоимостью и 
минимальным воздействием на окру-
жающую среду.

– Проводился ли мониторинг 
уже действующих приоритетных 
инвестпроектов на предмет соблю-
дения лесного законодательства и 
условий договора аренды?

– Конечно. Нужно признать, что 
сначала право приоритетных инвест-
проектов получили такие заявки, у 
которых имелось мало шансов на 
успех. С рядом из них пришлось 
попрощаться. Сейчас таких проектов 
почти не осталось. 

Новые игроки рынка, подавшие 
заявки на право включения их проек-
тов в перечень приоритетных, должны 
предоставить исчерпывающий список 
документов, наличие которых свиде-
тельствует о серьезности намерения 

инвестора вкладывать деньги в освое-
ние лесных ресурсов. 

– Власти Архангельской обла-
сти решили собрать в один прио-
ритетный инвестпроект ряд мел-
ких проектов с целью поддержки 
малого предпринимательства в лес-
ной сфере. Как вы считаете, будет 
ли успешным реализация этого про-
екта? Можно ли рекомендовать 
такую модель другим регионам?

– Действующее законодательство, 
регулирующее инвестиционную дея-
тельность в области освоения лесов, 
предполагает реализацию приори-
тетных инвестпроектов в области 
освоения лесов одним юридическим 
лицом. Однако гражданским законода-
тельством предусмотрена возможность 
создания юридического лица, в состав 
которого входят несколько индиви-
дуальных предпринимателей, в том 
числе, субъектов малого и среднего 
предпринимательства.

таким образом, субъекты малого 
и среднего бизнеса, желающие 
совместно реализовывать приоритет-
ный инвестиционный проект в обла-
сти освоения лесов, вправе создать 
для таких целей юридическое лицо, 
предусмотрев в учредительных доку-
ментах порядок осуществления ими 
совместной деятельности и размер 
их долей в уставном капитале. 

Сейчас почти все доступные лес-
ные массивы Архангельской области 
переданы в аренду. Отсутствие сырье-
вой базы тормозит развитие малого 
бизнеса в лесном комплексе. Для 
стимулирования частного инноваци-
онного предпринимательства в отрасли 
областные власти задумали собрать 
под крышей одного большого инвест-
проекта разные частные инициативы 
в сфере инновационных технологий 
лесовосстановительного, лесоперера-
батывающего и биотехнологического 
профиля. 

Уверен, что создание в Архан-
гельской области Поморского лесного 
технопарка в рамках одного приори-
тетного инвестпроекта будет способ-
ствовать развитию региональной про-
граммы малого бизнеса по глубокой 
переработке древесины, деревянному 
домостроению, биоэнергетике. Без 
сомнения, этот опыт могут перенять 
многие лесные регионы России.

Беседовал Иван ЯКУБОВ
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Компании, предлагающие свои IT- 
продукты предприятиям лесного ком-
плекса страны, считают, что на совре-
менном этапе развития без информаци-
онных технологий не обойтись. Между 
тем продукты эти недешевы и по сто-
имости вполне сопоставимы с высоко-
технологичным оборудованием. Соответ-
ственно, требуются немалые инвести-
ции в их приобретение и содержание. 
Окупятся ли финансовые вложения и 
через какой срок? Какие задачи можно 
решить с помощью систем автоматиза-
ции и управления производством? В чем 
заключаются их достоинства и недо-
статки? Эти вопросы мы задали спе-
циалистам двух крупнейших поставщи-
ков компьютерных технологий в Россию 
– Tieto (Финляндия) и Honeywell (США).

– Какие проблемы можно решить 
с применением информационных тех-
нологий?

Ольга 
Кузнецова, 
менеджер 
по продажам 
Tieto:

П е р в о е . 
Планирование 
производства.

У каждого 
производства 
есть своя за-

дача, которую нужно решить в опреде-
ленный срок, исходя из существующих 
параметров (доступность ресурсов, 
объем финансовых и иных средств, 
заказчики и т. д.). Кроме того, задача 
предприятия не исчерпывается просто 
заготовкой леса, древесину нужно 
еще продать по конкурентной цене. 
Для того чтобы древесина, предла-
гаемая предприятием на рынке по 
определенной цене, выдерживала 
конкуренцию, необходимо тщательно 
отслеживать весь процесс заготовки. 
Но проблема заключается в том, что 
менеджмент лесозаготовительной 
компании не всегда имеет доступ к 
оперативной информации о том, что 
происходит на удаленном от офиса 
предприятии; менеджеры видят только 
цифры, факты и конечные результаты, 
но не динамику производственного 
процесса. Как сделать так, чтобы 
менеджер в любой момент мог открыть 
нужный график и узнать о текущем 
состоянии дел и ходе технологических 
процессов на предприятии? Для этого 
нужно следить за производственным 
процессом в режиме онлайн. тогда 
есть возможность оперативно кор-
ректировать ситуацию и получить 
наилучший результат.

Второе. Планирование работы с 
заказчиками.

При наличии современного про-
граммного обеспечения менеджер, 

отвечающий за выполнение заказов, 
на мониторе своего ПК сразу заметит 
сбой в работе машины или станка, 
на котором этот заказ выполняется. 
И получит от программы рекоменда-
ции по переводу заказа на другую 
машину или станок. Если рекомен-
дация принимается, то система пере-
настроит машину или станок, и заказ 
будет выполнен в срок.

Третье. Составление достоверной 
отчетности о работе предприятия.

В решении этих и других про-
блем могут помочь Ит-технологии. 
Причем, хочу отметить, что для полу-
чения высоких результатов инфор-
мационные технологии должны быть 
интегрированы в производство. тогда 
их использование будет успешным, 
рентабельным, эффективным. Самое 
главное качество Ит-продуктов – опе-
ративность получения информации.

Роман Владов, 
менеджер 
по продажам 
Honeywell:

Одной из 
самых оче-
видных задач, 
которая реша-
ется с помощью 
информацион-
ных технологий, 

IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты 
в леСноЙ отраСлИ – в леСноЙ отраСлИ – в леСноЙ отраСлИ – 
IT-ПроДукты 
в леСноЙ отраСлИ – 
IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты 
в леСноЙ отраСлИ – 
IT-ПроДукты 
в леСноЙ отраСлИ – 
IT-ПроДукты 
в леСноЙ отраСлИ – 
IT-ПроДукты IT-ПроДукты IT-ПроДукты 
в леСноЙ отраСлИ – 
IT-ПроДукты 

Интересны ли отечественной лесной индустрии ин-
формационные технологии (IT-технологии)? И, что 
еще важнее, нужны ли? Чтобы получить достовер-
ные ответы на эти вопросы, для начала неплохо 
было бы составить представление о том, что же 
такое информационные технологии.

является обеспечение наглядности 
и прозрачности производства для 
руководства и сотрудников предпри-
ятия, поддержка выполнения бизнес-
процессов и обеспечение функциони-
рования системы качества.

Единая система с интегриро-
ванным разнородным оборудова-
нием обеспечивает всех пользова-
телей единым источником досто-
верной информации, а также еди-
ной платформой для документообо-
рота между рабочими местами. такая 
«визуализация» производства позво-
ляет решить следующие задачи совре-
менного бизнеса:

• оперативная оценка возможно-
стей выполнения заказа в сро-
ки, установленные заказчиком, и 
обеспечение выполнения заказов 
точно в срок за счет возможности 
автоматического отслеживания 
реализации текущих заказов, а 
также за счет использования 
удобных средств планирования 
выполнения заказов;

• обеспечение неизменно высоко-
го качества продукции за счет 
оперативного «визуального» пред-
ставления текущих качественных 
показателей всем заинтересован-
ным пользователям, возможность 
оперативно влиять на качество и 
учитывать полученные результа-
ты при внесении последующих 
изменений, поиск узких мест с 
помощью статистического анализа 
данных;

• сокращение количества произ-
водственных отходов и брако-
ванной продукции за счет алго-
ритмов оптимизации раскроя и 
использования обрезной ширины 
при планировании и возможно-
сти учитывать качество во время 
производства;

• накопление и использование луч-
ших практик выполнения опера-
ций, стандартизация производ-
ственных операций и снижение 
влияния человеческого фактора.

– На каком этапе создания 
производства должен внедряться 
IT-продукт?

О. К.: Ограничений по срокам 
внедрения нет. Если производство 
уже запущено, продукт настраивается 
под производственный цикл и про-
цессы, которые он включает. Если 
производство только формируется 

(ведется закупка оборудования и т. д.), 
то на этом этапе мы можем реко-
мендовать, как изначально настроить 
бизнес-процессы так, чтобы было проще 
работать и производству, и нашей 
программе.

Р. В.: В настоящее время IT-
продукты начинают использоваться 
уже при оценке окупаемости нового 
производства и при его проектиро-
вании. Очень важно сразу правильно 
продумать, как будет работать все 
производство в целом, включая как 
линии или оборудование, которые 
поставляются уже укомплектован-
ными собственной автоматикой, 
так и ручные операции. Здесь на 
помощь могут прийти консультанты 
по внедрению систем управления 
производством, которые знакомы со 
специфическими для отрасли бизнес-
процессами и практикой решения тех 
или иных производственных ситуаций 
разными заказчиками. Своевременные 
консультации могут помочь принять 
правильные решения, направлен-
ные на снижение общей стоимости 
реализации проекта или стоимости 
владения.

Проектом внедрения системы 
управления предприятием обычно 
предусматривается создание инструк-
ций для оперативного персонала и 
его обучение. В нашей практике были 
случаи, когда благодаря заранее про-
веденному обучению и отработанным 
процедурам и рабочим сценариям 
предприятиям удавалось на несколько 
недель сократить время вывода 
нового производства на стабильный 
режим работы и таким образом сэко-
номить значительный объем ресурсов 
и быстрее получить прибыль.

Если же речь идет о существую-
щем производстве, то наилучшим вре-
менем для внедрения IT-технологий 
является период проведения рекон-
струкции, внедрения системы управ-
ления качеством или осуществле-
ния других изменений в бизнесе 
заказчика.

– Программы индивидуальны 
или есть некий универсальный про-
дукт, который можно настроить 
на работу любого предприятия?

О. К.: Общее название этих систем 
– системы управления предприятием. 
Однако все системы разные, они ори-
ентированы на компании различных 
сегментов. Для мелких и средних 

компаний разработано множество 
подобных программ. А для крупных 
комбинатов системы управления 
предприятием создают, кроме Tieto, 
компании Honeywell и АВВ.

Р. В.: В программном продукте ком-
пании Honeywell, предназначенном для 
управления целлюлозно-бумажным 
производством, учтен опыт его вне-
дрения на предприятиях почти 300 
заказчиков. Поэтому можно гово-
рить о некотором стандартном про-
дукте и, что не менее важно, о стан-
дартных бизнес-процессах, которые 
можно использовать, взяв их прямо 
«из коробки». Есть много примеров 
внедрения стандартного продукта без 
каких-либо модификаций. Но все-таки 
большая часть случаев внедрения 
программного обеспечения связаны 
с адаптацией, «настройкой» под тре-
бования заказчика. Особенно это каса-
ется интерфейсов с производствен-
ным оборудованием и финансовыми 
системами. такой гибкий подход позво-
ляет, с одной стороны, в очень корот-
кие сроки перейти к использованию 
апробированных бизнес-процессов, а с 
другой – учесть особенности бизнеса 
или бизнес-окружения заказчика, обе-
спечивая также поддержку процесса 
непрерывного улучшения.

– Есть ли у вашей компании 
реальный опыт внедрения таких 
программ? Выявлялись ли в ходе 
работы какие-либо недостатки 
системы?

О. К.: В России наш программный 
продукт уже работает на двух пред-
приятиях. Что касается трудностей в 
процессе внедрения, то самое слож-
ное – это согласовать существующие 
на предприятии бизнес-процессы так, 
чтобы необходимая информация ото-
бражалась адекватно на мониторах 
менеджеров. Для того чтобы эту 
проблему решить, наши специали-
сты приезжают на производство и 
в течение одной-двух недель фак-
тически живут там, наблюдают за 
бизнес-процессами, отслеживают 
участки, где информация дублиру-
ется, и приводят все в надлежа-
щее состояние. Существует и еще 
одна сложность – взаимодействие с 
заказчиком. Иногда требуется, чтобы 
предприятие немного подстраивалось 
под внедряемую систему. Однако не 
все руководители принимают эту 
необходимость. К тому же любое 
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предприятие – это живой организм, и 
вмешательство в его работу требует 
времени и взаимопонимания деловых 
партнеров.

Обычно наша работа начинается с 
того, что на предприятие приезжают 
специалисты и определяют фронт и 
объем работ: какие участки мы будем 
автоматизировать, откуда мы будем 
получать данные и т. д. Заказчик сам 
определяет точки, с которых он хочет 
получать достоверную информацию. 
Надо отметить, что не все участки 
можно автоматизировать, иногда воз-
никают некоторые сложности. Напри-
мер, если нужно получить данные с 
лесосеки, то там должен находиться 
сотрудник, который будет вводить 
данные о породах и количестве сру-
бленных деревьев или любые другие 
данные, необходимые для понимания 
происходящих на делянке процессов. 
такой человек должен находиться на 
каждом этапе производства, поскольку 
система готова обрабатывать любую 
информацию при условии, что ее вве-
дут в систему. В настоящее время, для 
того чтобы загрузить систему данными, 
широко используются возможности 
современной техники. так, последнее 
поколение харвестеров, вальщиков и 
другой заготовительной техники могут 
автоматически передавать данные о 
валке деревьев в нашу систему. Спи-
ленные деревья, рабочие часы, затраты 
горючего и другое – вся информация 
фиксируется для дальнейшей обра-
ботки. Однако, как и везде, человече-
ский фактор не теряет своего значе-
ния. Обмануть можно любую машину. 
Но, несмотря на влияние человеческого 
фактора, система обязательно покажет 
несоответствие между информацией, 
полученной на разных этапах деятель-
ности предприятия, и предоставит эти 
данные менеджменту. А каждый руко-
водитель заинтересован в том, чтобы 
знать правду о происходящем на его 
производстве. Не секрет, что зачастую 
отечественные лесопромышленные 
компании не вырабатывают и 60% 
заготовленной древесины. Частая пере-
сортица приводит к тому, что пиловоч-
ник высшей категории превращается 
в баланс, который идет на щепу или 
дрова, в результате чего дорогостоящая 
древесина очень сильно теряет в цене. 
Как правило, это происходит из-за 
того, что кто-то где-то что-то забыл и 
дерево попросту сгнило. Неотлаженная 
логистика также ведет к потерям.

транснациональные компании 
давно поняли, что лучше знать правду 
о своих делах, какой бы неприятной 
она ни была. Ведь такое знание спа-
сает от значительных убытков.

Использование нашей системы 
дает возможность отслеживать опе-
ративные данные, поэтому, владея 
информацией, менеджер, находящийся 
в офисе, понимает, что происходит с 
древесиной на каждом этапе: сколько 
растет деревьев на делянке, сколько 
деревьев свалено, сколько погружено 
на грузовики, сколько грузовиков при-
шло на измерительную станцию. Если 
между двумя пунктами будет отмечено 
несоответствие, то можно понять, где 
произошла потеря. Кроме того, если 
на предприятии применяется система 
сертификации, то всегда можно полу-
чить данные об объеме сертифици-
рованной древесины и о том, какую 
долю общего количества заготовлен-
ной древесины составляет несертифи-
цированная продукция. Если предпри-
ятие закупает и продает древесину, 
то наша система помогает организо-
вать и оптимизировать эту деятель-
ность и существенно снизить воз-
можные потери. Благодаря учету и 
контролю на каждом этапе произ-
водства (от заготовки древесины до 
выпуска конечного продукта), можно, 
глядя, например, на упаковку для пар-
фюмерии, сказать, с какой делянки 
поступила древесина для ее изго-
товления. Важно и то, что система 
дает возможность получить сведения 
о возвратах и рекламациях, набрать 
статистику для анализа ситуации и 
сформировать наиболее эффектив-
ные цепочки поставок на всех видах 
транспорта. У этого IT-продукта широ-
кие возможности.

Р. В.: У компании Honeywell нако-
плен большой опыт внедрения систем 
управления производством. В част-
ности, нашими заказчиками являются 
более 270 предприятий, работающих в 
сфере целлюлозно-бумажной промыш-
ленности и расположенных по всему 
миру. Есть несколько реализованных 
и текущих проектов на территории 
России и стран СНГ. Для этих проек-
тов, конечно, потребовалась некото-
рая «локализация» программных про-
дуктов.

Основным недостатком системы 
управления является невозможность 
повторить неформализованные рабо-
чие процессы заказчика. Внедрение 

системы подразумевает наведение 
некоторого порядка, изменение 
существующей практики выполнения 
рутинных операций и предполагает 
готовность и желание заказчика вне-
дрять эти изменения в работу своего 
предприятия. Часто такие изменения 
болезненно воспринимаются непо-
средственными исполнителями. также 
иногда приходится сталкиваться со 
случаями, когда различные службы 
заказчика предъявляют несогласован-
ные с нами или даже противоречивые 
требования к функционалу системы.

Поэтому значительная часть 
работы консультанта заключается в 
анализе причин существующих прак-
тик и требований, разработке альтер-
нативных вариантов выполнения их в 
новой системе и поиске компромиссов.

Внедрение сложной системы несет 
в себе несколько потенциальных 
рисков, которые должны понимать 
заказчики и учитывать при планиро-
вании подобных IT-проектов:

• возрастающую зависимость про-
изводства от IT-инфраструктуры, 
которая требует специальных ме-
роприятий по обеспечению надеж-
ности, включая резервирование 
критичных компонентов, процедуры 
резервного копирования и восста-
новления, защиту от вирусов и др.;

• высокие требования к подготовке 
персонала, так как в некоторых 
случаях внедрение системы свя-
зано с установкой дополнительных 
компьютеризированных рабочих 
мест;

• при низком уровне автоматизации 
линий обеспечение целостного 
«сквозного» документооборота 
может потребовать большего 
количества ручной регистрации 
информации и ее подтверждения.

– Из чего складывается стои-
мость системы? И как быстро оку-
паются эти вложения?

Р. В.: Стоимость системы можно 
разбить на несколько основных 
составляющих:

• программное обеспечение системы;
• инфраструктура для работы систе-

мы, включая серверы и рабочие 
места конечных пользователей, а 
также сетевая инфраструктура;

• услуги по настройке программного 
обеспечения, обучению пользо-
вателей и вводу системы в экс-
плуатацию. Чаще всего именно 

эта составляющая определяет 
общую стоимость системы. Не-
которые заказчики осознанно 
идут на снижение общей перво-
начальной стоимости внедрения за 
счет использования максимально 
стандартного продукта;

• есть еще и такая необязательная, 
но рекомендуемая часть, как под-
держка работы системы, услуги 
по ее дальнейшему развитию под 
изменяющиеся требования пользо-
вателей и бизнеса заказчика и т. д.

Срок окупаемости вложений в 
системы управления производством 
может составлять от нескольких меся-
цев до нескольких лет. так, в уже упо-
минавшемся выше случае, когда с 
помощью системы удалось на месяц 
сократить период вывода нового про-
изводства на режим, по утверждению 
заказчика, удалось резко сократить 
срок окупаемости системы, который 
составил менее месяца.

В большинстве случаев для 
существующих предприятий, когда 
окупаемость складывается из увели-
чения объема выпуска качественной 

продукции и продукции с высокой 
добавленной стоимостью, снижения 
количества брака и производственных 
отходов, увеличения маневренности 
предприятия за счет более точного и 
оперативного планирования, типичный 
период окупаемости системы управ-
ления производством составляет от 
года до двух лет.

О. К.: В первом контракте, кото-
рый заключается между нашей ком-
панией и заказчиком, указывается 
стоимость лицензии, наших услуг 
по наладке оборудования (про-
ект внедрения) и услуг на период 
промышленно-эксплутационного 
тестирования (в течение периода, 
который составляет от трех месяцев 
до полугода, наши специалисты про-
водят обучение персонала и нахо-
дятся в режиме постоянного доступа, 
то есть готовы быстро выехать по 
требованию заказчика на производ-
ство для отладки системы).

Второй контракт касается оказания 
сервисных услуг и дальнейшего раз-
вития системы, а также ее технической 
поддержки. Стоимость наших услуг по 
этому контракту зависит от сложности 

системы и других индивидуальных 
особенностей.

Есть и еще один способ взаимо-
действия между нашей компанией 
и компанией заказчика. Мы готовы 
предоставить всю систему в аренду, 
и тогда предприятию не нужно будет 
покупать дорогостоящие лицензии. Это 
особенно актуально для среднего биз-
неса, поскольку не нужно инвестировать 
в оборудование и платить за лицен-
зии; вся система расположена у нас и 
обслуживается нашими сотрудниками 
на месте.

А что касается окупаемости, то 
вложения быстро оправдывают себя. 
Во-первых, за счет того, что благодаря 
работе системы исключается пропажа 
древесины, резко уменьшается количе-
ство отбраковки, просроченных зака-
зов, рекламаций. Сокращается также 
и производственный допуск на брак, 
потому что если поток заказов пра-
вильно спланирован, то уменьшается 
расход материала для производства 
конечного продукта. А это немалая 
экономия.

Подготовила Регина БУДАРИНА
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Сердечно благодарим вас за приня-
тый четыре года назад новый Лесной 
кодекс, внесший неоценимый вклад в 
рост благосостояния нашего лесного 
народа, и мудрое руководство лесными 
реформами. Оглядываясь назад и срав-
нивая нашу жизнь до и после приня-
тия нового кодекса, мы с уверенно-
стью говорим: жить стало лучше, жить 
стало веселей. Наши маленькие дети, 
отрываясь иногда от вкусной и обиль-
ной пищи, которую они получили бла-
годаря лесным реформам последних 
лет, первым делом спешат сказать спа-
сибо авторам нового Лесного кодекса 
за их счастливое детство!

Наш лесник все никак не мог 
понять, для кого был принят этот 
новый кодекс, кто выиграл от его 
введения? Ходил по лесу, ругался, 
рассуждал вслух: глупость это была 
или вредительство, сермяжная чушь 
или происки мировой закулисы, а до 
правды так и не додумался – бес-
следно исчез три года назад. Не хва-
тило ему нашей исторической мудро-
сти, чтобы понять глубину вашего 
замысла. Лесники-то существуют на 

земле всего несколько столетий, а мы, 
насекомые, – сотни миллионов лет, и 
мы сразу догадались, чем вы руко-
водствовались, принимая новое лес-
ное законодательство. Конечно же, 
светлой и бескорыстной любовью к 
нам, братьям вашим меньшим, коро-
едам и усачам.

В наше счастливое время мы с 
содроганием вспоминаем тот ужас, 
в котором жил наш великий народ 
каких-то несколько лет назад. Нам, 
коренным жителям и настоящим хозя-
евам российских лесов, приходилось 
существовать в постоянном страхе, 
скрываться и прятаться в самых укром-
ных уголках леса, довольствоваться 
скудной пищей. Наших первопроход-
цев, открывавших для народа новые 
леса, коварно заманивали в страшные 
ловушки и убивали. Жестокие лес-
ники, проводя санитарные рубки, обре-
кали на голодную мучительную смерть 
миллионы наших предков. А один из 
них, злейший враг нашего народа, 
сложил тела бедняг в трехлитровую 
банку и показывал их всякой небла-
городной публике, цинично называя 

мучеников «вредителями леса». Пред-
ставляете, наших предков, представи-
телей древнейших и благороднейших 
родов Монохамус и Ипс, с незапамят-
ных времен живших и хозяйствовав-
ших в лесах, он посмел обзывать вре-
дителями!

теперь, к счастью, все не так:  
справедливость восторжествовала, и 
мы вновь стали полноправными хозя-
евами подмосковных лесов. Гости из 
других мест нашей необъятной родины 
в один голос говорят, что и у них 
жизнь наладилась, – наш народ везде 
вернул себе свои исторические права, 
которые безжалостно попирались лес-
никами на протяжении многих деся-
тилетий. Мы и наши дети теперь чув-
ствуем себя в полной безопасности, 
ведь закон запретил отбирать у нас 
еду и жилище. Новый закон мудр и 
справедлив. Даже самый злой и ковар-
ный лесоруб, желающий нас обидеть, 
теперь обязан выждать, пока мы дое-
дим наши любимые деревья и переле-
тим на новые или на места зимовки, 
– и только после этого он получает 
право эти деревья срубить. Усачам 

ÎÒÊÐÛÒÎÅ ÏÈÑÜÌÎ 
ÊÎÐÎÅÄÀ-ÒÈÏÎÃÐÀÔÀ

ИЗ ЛЕСОВ ПОДМОСКОВЬЯ 
АВтОРАМ НОВОГО ЛЕСНОГО 
ЗАКОНОДАтЕЛЬСтВА 
С НАДЕЖДОЙ 
НА ДАЛЬНЕЙШЕЕ 
СОтРУДНИЧЕСтВО С НИМИ

повезло еще больше: для их откорма 
созданы специальные карантинные 
зоны, из которых их пищу нельзя 
вывозить без особого разрешения. 
Мы, короеды и усачи, больше не голо-
даем и уже подумываем об оказании 
гуманитарной помощи нашим собра-
тьям, все еще страдающим от жестокой 
несправедливости в соседних странах.

Мы смогли вернуть себе даже 
самые любимые наши леса в Подмо-
сковье – те, которые произрастают в 
окрестностях Рублевско-Успенского 
и Новорижского шоссе. Раньше год 
за годом какие-то хищники отхваты-
вали себе все новые и новые участки 
леса, огораживали их высокими забо-
рами, возводили несъедобные камен-
ные дома, посягая на наше право сво-
бодно и бесплатно пребывать в лесах. 
теперь леса Рублевки вновь наши, и 
мы в полной мере реализовали в них 
программу обеспечения нашего моло-
дого поколения удобным и доступ-
ным жильем. В этих лесах оказалось 
так много вкусной и здоровой пищи, 
что в прошлом году мы не смогли 
всю ее съесть. Но мы уже позвали 
друзей и знакомых и готовы хорошо 

подкрепиться в нынешнем году, как 
только в лесах достаточно потеплеет.

Мы счастливы помогать вам 
воплощать в жизнь вашу мудрую 
лесную политику, направленную на 
глубокую переработку древесины. 
Завистники и злопыхатели говорят, 
что короеды якобы перерабатывают 
древесину недостаточно глубоко – 
всего на миллиметр от поверхности. 
Но ведь за нами приходят усачи, а 
кто умеет перерабатывать древесину 
глубже, чем большой еловый усач? 
При необходимости он может пере-
работать дерево насквозь и выйти с 
другой стороны! Глубже усача дре-
весину перерабатывают разве что 
термиты, но они, как известно, в 
наших лесах не водятся. Одновре-
менно с усачами древесину химиче-
ски перерабатывают распространяе-
мые нами грибы, после чего она при-
обретает красивый синевато-серый 
оттенок. Наконец, древесина высу-
шенных нами деревьев хорошо горит, 
а пожар, как вы знаете, есть спо-
соб наиболее полного использова-
ния леса. так что в глубокой пере-
работке нам нет равных, и мы рады, 

что скоро вся древесина будет глу-
боко перерабатываться и использо-
ваться на территории нашей страны.

В заключение еще раз благодарим 
вас за наше счастливое настоящее и 
безоблачное будущее и желаем даль-
нейших творческих успехов в написа-
нии лесных законов и правил. Вы – 
наши герои и благодетели, и память о 
вас мы бережно пронесем через века.

А если что – можете на нас рас-
считывать. Да здравствует нерушимое 
единство законодателей, чиновников 
и короедов! Догрызем леса Подмо-
сковья вместе!

С искренним почтением, 
братья ваши меньшие – 

короед-типограф и примкнувшие к нему 
большой еловый 

и малый еловый усачи
1 апреля 2011 года

Со «слов» короеда-типографа запи-
сал руководитель лесной программы 
«Гринпис России» Алексей Ярошенко

Примечание. Точка зрения редак-
ции может не совпадать с точкой зре-
ния короеда-типографа

Äîðîãèå Âëàäèìèð Âëàäèìèðîâè÷, Íàòàëüÿ 
Âëàäèìèðîâíà, Ãåðìàí Îñêàðîâè÷, Ñåðãåé Ñåìå-
íîâè÷, Âñåâîëîä Âàëåðüÿíîâè÷, Âèêòîð Àëåêñååâè÷, 
Áîðèñ Âÿ÷åñëàâîâè÷, Þðèé Ïåòðîâè÷, Âàëåðèé 
Ïàâëîâè÷, Âèêòîð Íèêîëàåâè÷ è äðóãèå íàøè 
äðóçüÿ è çàùèòíèêè!



Рассказом об ООО «Содружество» 
мы начинаем серию публикаций о 
предприятиях, входящих в состав ЛХК 
«Алтайлес» – одной из крупнейших 
в российской лесной отрасли ком-
паний, занимающейся заготовкой и 
переработкой древесины. Прежде чем 
мы начнем знакомить вас с «Содру-
жеством», очень коротко представим 
холдинг. Сегодня в его составе 29 
предприятий лесной отрасли Алтай-
ского края, образующих единый мощ-
ный лесопромышленный комплекс 
региона. Ежегодный объем заготав-
ливаемого сырья – более 1,8 млн 
м3, численность работающих – более 

6000 человек. Стратегические задачи  
холдинга «Алтайлес»: охрана и защита 
лесов, лесовосстановление, выпуск 
высококачественной продукции на 
современном оборудовании с при-
менением самых передовых техно-
логий, максимально эффективное и 
безопасное использование древесных 
отходов, постоянная модернизация 
собственного производства, воспита-
ние и развитие кадрового потенциала 
компании, а также реализация круп-
нейших в регионе инвестиционных 
проектов.

В 2008 году руководством Алтай-
ского края и ЛХК «Алтайлес» был 

принят проект развития индустрии 
деревянного домостроения «Алтай-
ский дом», объединивший ведущие 
предприятия холдинга с целью соз-
дания и развития в Сибирском реги-
оне мощной индустрии массового 
малоэтажного домостроения. Этот 
проект главным образом ориенти-
рован на производство просторных, 
экологичных и доступных по цене 
деревянных домов и сопутствующих 
им товаров (деревянных евроокон, 
дверей, мебели, погонажных изделий 
и др.), а также на комплексную разра-
ботку, проектирование и реализацию 
инвестиционных проектов в области 
малоэтажного строительства. таким 
образом обеспечивается полный цикл 
производства с возможностью серий-
ного (а значит, и более экономичного) 
выпуска комплектов готовых домов. В 
рамках программы «Алтайский дом» 
у каждого предприятия, входящего 
в ЛХК «Алтайлес», есть своя задача, 
своя программа выпуска продукции. 
В частности, на производственных 
площадях ООО «Содружество», рас-
положенных в двух районных центрах 
Алтайского края – селах Павловск и 
топчиха, организовано производство 
погонажа, клееного бруса и деревян-
ных лестниц (павловская площадка), 
а также изготовление конструкций 
и сборка деревянных малоэтажных 
зданий, в том числе жилых домов 
(топчихинская площадка). Cегодня 
ООО «Содружество» является флаг-
маном деревянного домостроения в 
регионе. И поэтому закономерно, что 
повествование об ЛХК «Алтайлес» мы 
начинаем именно с этого предприятия, 
название которого как нельзя лучше 
подчеркивает характер деятельности 
холдинга – этого настоящего содруже-
ства почти трех десятков предприятий 

ГранИ «СоДружеСтва»
Напротив главных ворот этого предприятия в с. Павловск – центре одноименного района 
Алтайского края – установлен большой щит с надписью: «Лес способен и лечить, и ра-
довать. Не беречь его – себя обкрадывать!». Именно так – уважительно и бережно, как 
к дорогому другу и незаменимому деловому партнеру, – относятся к лесному богатству 
в ООО «Содружество», входящем в состав Лесной холдинговой компании «Алтайлес». 
Впрочем, как и в остальных 28 предприятиях холдинга.

лесной отрасли. В следующих номе-
рах журнала «ЛесПромИнформ» мы 
представим вниманию читателей еще 
несколько публикаций о других пред-
приятиях холдинга.

ухоДЯ корнЯмИ 
в ГлуБЬ веков

Уже более двух с половиной веков, 
с середины XVIII века, уникальные 
сосновые леса в степных просторах 
Алтая, которые за своеобразную кон-
фигурацию, повторяющую русла древ-
них гигантских ледниковых рек, совре-
менные ученые называют ленточными 
борами, играют важнейшую роль в 
жизни нескольких поколений россиян, 
живущих на берегу реки Касмалы 
(притока Оби). Рассказывая о созда-
нии и развитии ООО «Содружество», 
которое сегодня арендует часть пло-
щадей этих ленточных боров, невоз-
можно обойтись хотя бы без короткого 
экскурса в интереснейшую историю 
села Павловск, расположенного всего 
в 59 км от Барнаула, столицы Алтая.

Своему возникновению и разви-
тию поселок и в определенной мере 
и современное деревообрабатываю-
щее предприятие, о котором мы рас-
сказываем, обязаны строительству в 
здешних местах в начале 60-х годов 
XVIII века по указу императрицы Ека-
терины Великой сереброплавильного 
завода. Фундамент завода был зало-
жен 8 июля 1764 года, и эту дату 
можно считать днем основания Пав-
ловска. Место для закладки предпри-
ятия было выбрано не случайно. В 
соответствии с технологией металло-
плавильных производств того времени, 
местность прекрасно подходила для 
организации производства серебра. 
При слиянии рек Фунтовки и Касмалы 
была насыпана внушительная (длиной 
180 м, шириной более 25 м) плотина, 
а ресурсы здешних лесов позволяли 
успешно решать проблему обеспече-
ния завода древесным углем, на кото-
ром тогда работали все металлурги-
ческие предприятия России. Еще с 
1747 года территория будущего Пав-
ловского лесхоза (с 2007 года – часть 
лесных площадей ООО «Содружество») 
входила в состав Павловского имения 
Алтайского округа, а леса считались 
приписными к горнопромышленному 
округу и предназначались для удо-
влетворения нужд Демидовских меде-
плавильных заводов в деловой древе-
сине и дровах. Поэтому с полным на 

то основанием можно говорить, что 
лесозаготовкой и деревообработкой 
здесь занимаются уже более двух с 
половиной веков.

Предприятие, которому было при-
своено имя цесаревича Павла Петро-
вича (будущего императора Павла I), 
стало одним из самых образцовых в 
то время. По масштабам производства 
и количеству занятых на нем рабо-
чих (к 1860 году на заводе трудились 
2047 человек) к концу века Ново-
Павловский завод стал крупнейшим 
предприятием металлургии в России 
и давал четверть всего количества 
серебра, которое тогда получали на 
Алтае. В свою очередь, название 
завода дало имя населенному пункту, 
который сегодня является центром 
одноименного района.

от леСхоЗа – к ФлаГману 
ДомоСтроенИЯ

так же, как история Павловска 
берет начало из глубины веков и тесно 
связана с созданием сереброплавиль-
ного завода, история создания и раз-
вития ООО «Содружество» неразрывно 
связана с Павловским лесничеством и 
Павловским лесхозом. Спустя десяти-
летие после Октябрьской революции, 
в 1927 году, в стране было выполнено 
первое лесоустройство. В начале 1930-х 
годов лесное хозяйство было объеди-
нено с лесной промышленностью с 
целью увеличения объемов заготовки 
древесины. Ленточные боры попали в 
ведение треста «Новосиблес», который 
ускорил образование лесхозов в лен-
точных борах Алтая. Одним из крупных 
лесхозов стал Ребрихинский, в состав 
которого вошло и Павловское лесниче-
ство. В октябре 1947 года на его базе 
образован Павловский лесхоз. Разные 
события происходили в последние 
десятилетия прошлого и в начале XXI 
века в жизни лесхоза, были и трудные 
времена, были и успехи. Например, в 
1990-е в порядке рубок ухода лесхоз 
ежегодно заготавливал около 100000 м3 
древесины, которая перерабатывалась 
на своих производственных мощностях. 
Основным направлением производства 
тогда было лесопиление, ежегодный 
объем которого составлял 85 тыс. м3 
круглого леса, а объем получаемого 
товарного пиломатериала позволял 
лесхозу сотрудничать с крупнейшими 
оптовыми компаниями из Казахстана, 
Узбекистана, Киргизии, Афганистана 
и т. д.

Запущенная в 2006 году в Рос-
сии реформа лесного хозяйства, по 
которой лесной фонд государства 
передавался в частные руки на пра-
вах долгосрочной аренды, динамично 
развивающимися алтайскими лесными 
предприятиями была воспринята не 
без опасений. Но при активной дея-
тельности вице-губернатора Алтай-
ского края Якова Ишутина (заслу-
женного лесовода РФ) и начальника 
Управления лесами Алтайского края 
Михаила Ключникова (заслуженного 
лесовода РФ) в регионе удалось 
смягчить негативные последствия 
реформ нового лесного законодатель-
ства. Опытные лесоводы, всей душой 
болеющие за бесценные сокровища 
алтайских лесов, предложили особую 
модель ведения лесного хозяйства 
региона, в соответствии с которой 
лесными ресурсами края стали рас-
поряжаться люди, которых можно в 
первую очередь назвать лесниками, а 
уж потом бизнесменами. Для апроба-
ции механизмов реформы в 2006 году 
в переходный период, в Алтайском 
крае были выбраны несколько лесхо-
зов, которые стали пилотными пред-
приятиями этого проекта. Среди них 
был и Павловский лесхоз, в результате 
преобразований получивший новый 
статус и новое название – ООО 
«Содружество». Благодаря четко сба-
лансированной региональной политике 
в области лесных отношений «пилот-
ные площадки» успешно справились с 
поставленными задачами. В 2007 году, 
на завершающем этапе реформы лес-
ного хозяйства Алтайского края, была 
создана Лесная холдинговая компания 
«Алтайлес», в состав которой и входит 
ООО «Содружество».

Структура, СырЬевое 
оБеСПеЧенИе

Сейчас в ООО «Содружество» две 
основные производственные пло-
щадки: одна располагается в с. Пав-
ловск, другая – в с. топчиха (оба насе-
ленных пункта – центры одноименных 
районов). Павловская производствен-
ная площадка общей площадью 5000 
м2 включает участок сортировки кру-
глого леса, цех лесопиления, участок 
сортировки пиломатериалов, цех дере-
вообработки, ремонтную мастерскую, 
котельную, гаражные боксы, сушиль-
ный комплекс. В Павловске освоен 
выпуск погонажных изделий, а также 
деревянных внутридомовых лестниц. 
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Здесь же расположен центральный 
офис. На топчихинской производ-
ственной площадке (общая площадь 
– 3,7 тыс. м2) расположены участок 
сортировки круглого леса, цех лесопи-
ления, завод домостроения, котельная, 
гаражные боксы, сушильные камеры. 
Вопросами сбыта продукции и мар-
кетинга занимается отдел маркетинга 
холдинговой компании «Алтайлес».

Общая численность коллектива 
– 465 человек, из них 100 человек 
работают на топчихинской площадке. 
«У нас хорошие кадры, среди них 60 
инженерно-технических работников и 
служащих. Высшее образование имеет 
31 человек, среднее специальное – 24. 
Ежегодно количество специалистов 
с дипломами о высшем образовании 
увеличивается. С такими сотрудни-
ками мы способны успешно решать 
большие задачи», – с удовлетворе-
нием отмечает генеральный директор 
ООО «Содружество» Михаил Чечушков.

Ежегодный объем товарной про-
дукции ООО «Содружество» составляет 
более 200 млн руб., выпуск пиломате-
риалов – более 60000 м3 в год, и эта 
цифра из года в год быстро растет.

«Содружество», которое явля-
ется предприятием полного цикла, 
самостоятельно занимается лесо-
заготовкой. Участки ленточного 
бора, арендуемые у государcтва, 
протянулись по территории четы-
рех административных районов: 

Павловского, Ребрихинского, топ-
чихинского и Калманского. Общая 
площадь лесов Барнаульской ленты 
(длина – 50 км) и Касмалинской 
ленты (длина – 70 км) состав-
ляет 59 064 га, они относятся к 
категории защитных лесов. Преоб-
ладающая порода здесь – сосна, 
средний возраст насаждений – 89 
лет, по сосне – 95. Алтайский край 
является малолесной территорией, 
и поэтому в регионе проводятся не 
сплошные рубки, а только рубки 
ухода. Исходя из этого на лесных 
площадях, находящихся в аренде 
у ООО «Содружество», проводятся 
лишь санитарные рубки. (В качестве 
короткого лирического отступления: 
на примере технологии заготовки 
леса, которую используют в «Содру-
жестве», хочется сразу же отметить 
то бережное, уважительное отноше-
ние к лесным ресурсам края, кото-
рое присуще всем компаниям, вхо-
дящим в холдинг.) На лесосеках лес 
валят вручную, с помощью бензопил 
немецкой компании Stihl и швед-
ской фирмы Husqvarna. Для погрузки 
заготовленного леса применяются 
тракторы «МтЗ» с гидравлическими 
захватами «Муравей», которые изго-
товлены мастерами предприятия. 
Благодаря использованию такой тех-
ники уже на лесосеках выполняется 
так называемая грубая сортировка 
леса, который вывозится с делянок 

на грузовых автомобилях ЗИЛ и 
«Урал». Предприятие заготавливает 
около 170000 м3 пиловочника в год.

После доставки бревен на про-
изводственную площадку они попа-
дают на линию сортировки круглой 
древесины, которая также изготов-
лена руками местных мастеров. В 
цехе лесопиления кругляк пилят на 
оборудовании вологодского маши-
ностроительного завода «Северный 
Коммунар» – раме РД-75 – и на 
немецком многопильном станке Paul, 
после чего пиломатериал поступает 
на линию сортировки собственного 
производства. Затем часть пиломатери-
ала отправляется на продажу, а часть 
поступает для дальнейшей глубокой 
переработки. такая технологическая 
цепочка характерна для обеих про-
изводственных площадок. Как уже 
упоминалось, у каждого предприятия 
холдинга своя специфика, есть она и 
у площадок ООО «Содружество».

ПавловСк: 
ПоГонаж + леСтнИЦы

На всех предприятиях ЛХК «Алтай-
лес» быстрыми темпами развивается 
производство, ориентированное на 
безотходный выпуск готовой про-
дукции. Проводится постепенная 
замена морально устаревшего отече-
ственного оборудования современ-
ным импортным. Шагая в ногу со 
временем, компания модернизирует 
старое производство и инвестирует 
в развитие новых технологий. Мас-
штабные инвестиционные проекты, 
реализуемые в рамках концепции 
развития Лесной холдинговой ком-
пании «Алтайлес», предполагают 
около 5 млрд руб. инвестиционных 
вложений и двукратное увеличение 
объемов производства до 2020 года. 
Сегодня на предприятиях холдинга 
активно идут модернизация и техни-
ческое перевооружение: предприятия 
оснащаются высокотехнологичным, 
полностью автоматизированным и ком-
пьютеризированным оборудованием 
от ведущих зарубежных компаний, 
таких как Muehlboeck-Vanicek, Weinig, 
Makron, EWD, SMB, Springer, Ledinek, 
Brucks, Holtec, Hundegger и др. Пере-
числение всех марок оборудования, 
названий компаний-производителей 
и фирм-поставщиков, техника которых 
находится в составе станочного парка 
холдинга, займет очень много места. 
Поэтому в предлагаемой публикации 

мы расскажем об оборудовании, кото-
рое используется в ООО «Содруже-
ство», а в следующих публикациях 
– о технике, что эксплуатируется на 
предприятиях, которые станут героями 
нашего повествования.

та забота, какую руководство 
холдинга проявляет о техническом 
обновлении предприятий, входящих в 
его состав, хорошо видна на примере 
ООО «Содружество». С 2006 года на 
предприятии в Павловске успешно 
функционирует цех деревообработки, 
где из срощенной древесины изго-
тавливаются европанель, блок-хаус, 
наличники, плинтус, рейка и доска 
для пола и другая погонажная про-
дукция европейского качества, которая 
используется в деревянном домострое-
нии. Мощность цеха – 10000 м3 м 
готовой продукции в год. Успешная 
работа предприятия во многом предо-
пределена внедрением в производство 
передовых технологий и использо-
ванием высокоэффективного обору-
дования, поставленного известными 
мировыми производителями.

Для того чтобы обеспечить высо-
кое качество деревообработки и 
конечного продукта, на павловской 

площадке смонтировано шесть 
сушильных камер австрийской фирмы 
Muehlboeсk-Vanicek: пять из них рас-
считаны на загрузку 80 м3 пиломате-
риалов каждая, а одна – на 155 м3. 
Выбор производителя и поставщика 
был сделан безошибочно.

Рассказывает руководитель 
московского представительства ком-
пании Muehlboeсk-Vanicek Ирина 
Шестак: «Мы рады сотрудничеству с 
компанией ”Содружество”, ведь этот 
проект был, пожалуй, самым первым 
по созданию предприятия глубокой 
переработки древесины в Алтайском 
регионе. Прежде чем принять окон-
чательное решение о типе сушиль-
ных камер, конфигурации сушильного 
комплекса, выборе способа загрузки 
камер, их кубатуре, инженеры ком-
пании Muehlboeсk-Vanicek неодно-
кратно проанализировали возмож-
ные варианты. В процессе работы, 
главной целью которой было создание 
современного, успешно работающего 
предприятия, мы тесно и плодотворно 
сотрудничали с партнерами из ”Содру-
жества” – специалистами высокой 
квалификации. В поисках оптималь-
ного решения мы учли особенности 

территории, климата региона, характе-
ристики исходного сырья, в том числе 
особенности древесины разных пород, 
которая подвергается сушке в отдель-
ных камерах, и, конечно, кондиции 
конечного продукта. И успешно спра-
вились с поставленной задачей: на 
предприятии в Павловске установлен 
сушильный комплекс, в состав кото-
рого вошли камеры конвекционного 
типа ZLSM – одной из наших самых 
лучших моделей».

В ходе совместной работы над 
реализацией проекта обе компании 
– и заказчик, и поставщик – обогати-
лись опытом, выстроили доверитель-
ные партнерские отношения, которые 
позволили найти эффективные реше-
ния. Вот пример.

Конфигурация сушильного ком-
плекса, смонтированного на павлов-
ском предприятии, довольно необычна: 
камеры установлены углом, по три 
в каждом из двух блоков. такое 
расположение позволило не только 
сэкономить производственные пло-
щади, но и оптимизировать загрузку 
штабелей сырья в камеры и выгрузку 
высушенных пиломатериалов из камер. 
Вспоминает генеральный директор 
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ООО «Содружество» Михаил Чечушков: 
«Когда мы делали планировки произ-
водственных помещений, долго ломали 
голову над тем, в каком именно месте 
расположить сушильный комплекс. А в 
один прекрасный день к нам приехал 
директор по продажам австрийской 
компании теодор Ваничек, прошелся 
по площадке, оценил обстановку, оста-
новился и, сказав: ”Вот здесь самое 
лучшее место для сушильных камер”, – 
показал, как именно они должны быть 
установлены. Надо сказать, мы были 
просто поражены – как же сами не 
догадались-то? Вот что значит огром-
ный опыт и глубокое знание дела, 
приносящие пользу не только своей 
компании, но и заказчику!» В «Содру-
жестве» очень довольны сотрудни-
чеством с Muehlboeсk-Vanicek – ква-
лификацией специалистов, готовых 
всегда дать консультацию, уровнем 
оборудования, качеством его испол-
нения, эффективностью его работы.

Говоря об эффективности работы 
сушильного комплекса, конечно, надо 
добавить, что безотказное функцио-
нирование его систем и поддержание 
оптимальных режимов сушки находится 
под неусыпным контролем электроники. 
Все операции автоматизированы, и пер-
сональный компьютер, который, образно 
говоря, держит все нити управления 
в своих руках, успешно справляется 
со сложными комплексными задачами 
сушки пиломатериалов.

А инженеры компании Muehlboeсk-
Vanicek продолжают совершенство-
вать свою сушильную технику. Среди 
последних разработок австрийской 
фирмы – новое поколение систем 
управления сушкой MB 8000, кото-
рые имеют модульную конструкцию 
аппаратуры и программного обеспе-
чения для адаптации к любым видам 
камер. такие системы управления 
способны компенсировать значи-
тельные различия начальной влаж-
ности внутри и между штабелями. 
Программное обеспечение IntelliVent 
с успехом решает задачу распреде-
ления теплого воздуха в штабеле 
пиломатериалов. Оператору оста-
ется только ввести данные о породе 
древесины, толщине пиломатериа-
лов (от дощечек до оцилиндрован-
ного бревна), дате завершения про-
цесса и требуемом качестве сушки. 
Мощные вентиляторы и теплообмен-
ники под управлением IntelliVent соз-
дают идеальное движение теплого 
воздуха внутри камеры. Избыточная 
влага удаляется через специальные 
клапаны. Это исключает деформацию 
и растрескивание древесины, а также 
изделий из нее.

Словом, работа сушильного обо-
рудования компании Muehlboeсk-
Vanicek полностью удовлетворяет 
потребности ООО «Содружество» в 
подготовке высококачественного сырья 
для деревообработки на современном 

оборудовании и выпуска продукции, 
отвечающей самым высоким европей-
ским и мировым стандартам. Забе-
гая несколько вперед, отметим: когда 
несколько лет назад в с. топчиха нача-
лось сооружение домостроительного 
комбината, при выборе поставщиков 
оборудования для будущего производ-
ства руководство ЛХК «Алтайлес» не 
колеблясь обратилось к проверенному 
деловому партнеру. На топчихинской 
площадке установлены сушильные 
камеры того же производителя, что 
и в Павловске. Компания Muehlboeсk-
Vanicek поставила для нового комби-
ната пять сушильных камер конвекци-
онного типа: три с объемом разовой 
загрузки 155 м3 каждая и две – с 
объемом по 80 м3. 

«Партнерство нашей компании 
и холдинга ”Алтайлес” можно без 
преувеличения назвать стратегиче-
ским.  Мы глубоко убеждены, что 
наше плодотворное сотрудничество 
продолжится и не только позволит 
добиваться необходимых результатов 
в рамках двух компаний, но и вне-
сет значительный вклад в развитие  
экономических отношений  между 
Алтайским краем и Австрией, уси-
лит интеграционные процессы между 
нашими странами» – такую высокую 
оценку сотрудничеству с алтайскими 
лесопромышленниками дал теодор 
Ваничек, один из руководителей ком-
пании Muehlboeсk-Vanicek.

Не менее плодотворно – к взаим-
ному удовлетворению сторон – раз-
вивается и творческое партнерство 
ООО «Содружество» и известного 
мирового производителя и постав-
щика деревообрабатывающего обо-
рудования – компании Weinig. В сле-
дующем году лесопромышленники из 
ЛХК «Алтайлес» и машиностроители 
немецкого концерна отметят своео-
бразную круглую дату – десятилетие 
установления партнерских отношений, 
которые возникли в ходе Алтайской 
строительной выставки, проходившей в 
Барнауле в апреле 2002 года. В том же 
году представители российского пред-
приятия посетили домашнюю выставку 
Weinig, которая традиционно ежегодно 
проходит осенью в немецком городе 
таубербишофсхайме. тогда на Weinig 
приехала целая делегация директоров 
лесхозов, среди которых был и нынеш-
ний руководитель ООО «Содружество» 
Михаил Чечушков. В продолжение 
завязавшегося диалога, переросшего 

вскоре в партнерские отношения, 
сотрудники Западно-Сибирского пред-
ставительства германского концерна 
и структурного подразделения ком-
пании Weinig Concept несколько раз 
посещали производственные площадки 
ООО «Содружество». Целью этих визи-
тов была, во-первых, оценка качества 
лесосырьевой базы, а во-вторых, под-
бор технологии производства древес-
ных материалов на этом алтайском 
предприятии, которая позволила бы 
максимально эффективно использовать 
имеющиеся в распоряжении «Содру-
жества» лесосырьевые ресурсы. В 
результате зарубежные специалисты 
в качестве базовой предложили тех-
нологию производства клееного бруса.

В 2005 году немецкие машино-
строители поставили в Павловск и 
совместно с российскими коллегами 
смонтировали и запустили линию по 
производству клееного бруса произ-
водительностью 8 м3 в смену. О досто-
инствах этого современного оборудо-
вания, в состав которого вошли станки 
и линии, в которых воплощены лучшие 
решения в области деревообработки, 
говорит даже простое перечисление 
его технических характеристик.

У строгально-калевочного станка 
Weinig Unimat 23 EL/010 семь шпин-
делей; второй нижний шпиндель, 
оснащенный системой защиты от 
обратного выброса и двигателем 
мощностью 30 кВт, может достигать 
рабочей скорости 4500 об/мин, что 
позволяет использовать этот шпин-
дель в качестве пильного – для 
роспуска ламелей. Скорость подачи 
– 6–36 м/мин, максимальная рабо-
чая скорость на валах – 6000 об/
мин (кроме пильного шпинделя); все 
шпиндели, включая систему подачи, 
снабжены тормозами. Ширина обра-
ботки – 20–230 мм, толщина – 8–180 
мм. Станок обеспечен центральной 
системой смазки, специальным 
устройством для обессмоливания 
рабочего стола, кожухом для шумо- 
и пылезащиты системы. Конструкция 
станка предусматривает его после-
дующую модернизацию – установку 
джойнтеров на третий нижний и вто-
рой верхний шпиндели, что позволит 
добиться высокого качества гидро-
строгания при производстве пого-
нажных изделий, а также повысить 
производительность оборудования 
за счет увеличения скорости подачи 
материала без потери качества на 

выходе.
Характеристики следующей 

важной составляющей части линии 
для производства клееного бруса 
– шестишпиндельного строгально-
калевочного станка Weinig Unimat 
EL/019, предназначенного для чисто-
вой строжки и изготовления про-
фильного погонажа, также впечат-
ляют: скорость подачи – 6–36 м/
мин, 8000 об/мин на валах, тормоза 
на всех шпинделях, включая систему 
подачи, ширина обработки – 20–230 
мм, толщина обработки – 8–120 мм, 
центральная система смазки, обессмо-
ливание стола, кожух системы шумо-и 
пылезащиты.

Для выторцовки пороков древе-
сины предназначена автоматическая 
линия GreCon – Dimter OptiCut 200 
Elit. Линия сращивания на зубчато-
клиновой мини-шип GreCon – Dimter 
ProfiJoint с прессом для продольного 
сращивания позволяет обрабатывать 
ламели, длина которых на входе 200–
700 мм, толщина 18–50 мм, ширина 
30–150 мм; производительность обо-
рудования: на фрезеровании верти-
кального шипа – до двух загрузочных 
столов шириной 500 мм, на фрезеро-
вании горизонтального шипа – до 1,7 
загрузочных стола шириной 500 мм.

В состав линии по изготовлению 
клееного бруса включен также верти-
кальный электрогидравлический пресс 
для склеивания ламелей по толщине 
фирмы Polzer (Германия), у которого 
длина зоны загрузки – до 6000 мм, 
высота загрузки – до 950–1000 мм, 
ширина укладки – до 200 мм, усилие 
на каждом прижимном цилиндре – до 
5,5 т, усиленная конструкция. Пресс 
оборудован станцией клеенамазки, 
его конструкция обеспечивает двух-
рядную загрузку через металлические 
разделительные пластины.

Большую роль для обеспече-
ния бесперебойной работы всей 
комплексной линии играет участок 
подготовки инструмента, в составе 
которого заточной станок Weinig 
Rondamat 960 для заточки прямых и 
профильных строгальных ножей, в том 
числе по шаблону, в ручном режиме; 
универсальный заточной станок для 
заточки дисковых пил, фрез на мини-
шип; правило для высокоточной уста-
новки ножей в строгальную головку.

В 2010 году в связи с повышен-
ным спросом на продукцию, выпу-
скаемую ООО «Содружество», возникла Цех погонажных изделий
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потребность в увеличении произво-
дительности линии. Совместно со 
специалистами фирм GreCon и Dimter 
представители компании Weinig еще 
раз проанализировали работу цеха 
на павловской площадке. По итогам 
посещения производства в феврале 
этого года тимуром Карычевым (пред-
ставительство Weinig по Западной 
Сибири) и Игорем Хайлем (компания 
GreCon) руководству «Содружества» 
было предложено заменить линию 
сращивания на Ultra TT и автомати-
ческую торцовочную пилу на OptiCut 
200 Elite II.

OptiCut 200 Elite II – это новое 
поколение машин, которое пришло 
на смену OptiCut 200 Elite.

Линия сращивания Ultra TT и 
ProfiJoint – это техника разных клас-
сов. ProfiJoint предназначена для про-
изводств с небольшим объемом сра-
щивания, каким до недавнего времени 
было производство клееного бруса на 
ООО «Содружество».

«По производительности Ultra TT 
превышает ProfiJoint более чем в два 
раза при обработке заготовок одних и 
тех же сечений, – рассказывает пред-
ставитель компании Weinig. – Глав-
ное отличие нового оборудования 
от OptiCut 200 Elite, которая сейчас 
используется на ООО ”Содружество”, 
в том, что в новой машине работа 
транспортной ленты с сервоприво-
дом, подающей заготовку к пиле, не 
зависит от работы самой пилы. Это 

даст возможность подавать следую-
щие друг за другом доски с разной 
скоростью и позволит сократить 
расстояния между ними. Благодаря 
независимости транспортной ленты 
станок значительно разгружается, что 
обеспечивает большее ускорение и 
более долгий срок службы моторов, 
чем у ProfiJoint. Замена оборудования 
позволит ООО ”Содружество” повы-
сить производительность не менее 
чем на 20%».

еЩе оДИн шаГ вПереД
Широкое использование совре-

менной техники, позволяющей осваи-
вать новые технологии и добиваться 
высоких показателей для алтайских 
лесопромышленников весьма акту-
ально. Ведь в ЛХК «Алтайлес» дей-
ствует формула: новая продукция + 
передовое оборудование = новый шаг 
вперед в развитии. В соответствии с 
этой формулой павловская площадка 
«Содружества» постоянно развивается, 
коллектив осваивает выпуск новых 
видов изделий. В 2011 году здесь 
было запущено изготовление дере-
вянных лестниц. Новое производство 
разместилось в действующем цехе 
погонажных изделий предприятия, 
помещение которого было расширено 
и модернизировано. Основные эле-
менты деревянных лестниц выпол-
няются на пятиосевом ЧПУ-центре 
модели Record 132 NT TVN Prisma, 
который производит компания SCM 

Group, и на токарном станке итальян-
ской компании Centauro. Это современ-
ное высокоэффективное оборудование 
позволит предприятию выпускать до 
500 деревянных лестниц разной слож-
ности в год. Кроме того, оборудование 
от итальянских производителей даст 
возможность изготавливать любые 
изделия из мебельного щита, в том 
числе и мебель.

Пятикоординатный обрабатываю-
щий центр с ЧПУ модели Record 132 
NT TVN Prisma – уникальное оборудо-
вание, поэтому есть смысл подробнее 
рассказать о его достоинствах. Универ-
сальный пятиосевой обрабатывающий 
центр с ЧПУ с подвижной несущей 
консолью и рабочим столом, осна-
щенным траверсами, разработан для 
выполнения различных видов фре-
зерных работ и может обрабатывать 
как массив древесины, так и различ-
ные плитные материалы, MDF и в том 
числе композитные. Станок оснащен 
мощным пятиосевым фрезерным агре-
гатом модели Prisma Н производства 
SCM Group с выходной мощностью 12 
кВт в режиме постоянной нагрузки 
S1. Все компоненты обрабатывающих 
центров с ЧПУ выполнены с соблю-
дением самых высоких стандартов 
для гарантирования высокого уровня 
прочности и качества в течение 
всего срока службы и соответствуют 
строгим нормам безопасности. При 
проектировании центра с помощью 
трехмерной компьютерной системы 
автоматического проектирования (CAD) 
осуществлялось детальное модели-
рование рабочих условий с целью 
выявления всех зон его конструкции, 
подверженных возможным деформа-
циям. Вся механическая обработка 
осуществлена на высокоточных метал-
лообрабатывающих центрах с ЧПУ за 
один установ для строгого обеспече-
ния точности, перпендикулярности и 
линейных параметров.

Рабочий узел Prisma H пред-
ставляет собой фрезерный агрегат с 
управлением от ЧПУ с возможностью 
обработки по пяти осям, имеет угол 
вращения 640° вокруг вертикальной 
оси С, обслуживается устройством для 
автоматической смены инструмента, 
установленным на подвижной консоли 
станка. Созданный для универсальной 
обработки агрегат Prisma Н оборудо-
ван мощным электрическим шпинделем 
с жидкостным охлаждением и спосо-
бен обеспечивать высокие показатели 

выходной мощности в постоянном 
режиме нагрузки, при низких обо-
ротах в течение длительного времени. 
Разработчики наделили конструкцию 
станка такими особенностями, которые 
делают его весьма конкурентоспо-
собным. Назовем лишь некоторые из 
них. Несомненный плюс – использо-
вание всей рабочей зоны станка как 
при пятиосевой обработке, так и при 
работе с вертикальным положением 
фрезерного агрегата (кстати, электро-
шпиндель специально модернизиро-
ван для обеспечения эффективной 
обработки деталей в горизонтальном 
положении). Важно и то, что габариты 
агрегата находятся вне зоны обра-
ботки, таким образом, на заготовке, 
установленной в рабочую зону, можно 
выполнить самые разные операции без 
ограничений. 

Для того чтобы гарантировать 
максимальную жесткость в течение 
всего цикла обработки заготовки, агре-
гат Prisma крепится на подвижную 
консоль без дополнительных соеди-
нительных передач. Оси вращения С 
и В обеспечены высокоточными под-
шипниками и двигателями с большим 
передаточным отношением.

Помимо этого, на обеих осях вра-
щения используется эксклюзивная 
система TTS (Total Torque System) – 
инновационная механическая система 
постоянной блокировки осей вращения 
в рабочем положении (патент SCM), 
которая в 8 раз превышает жесткость 
положения оси вращения по сравне-
нию с другими системами, основан-
ными на использовании электрических 
тормозов и сервоприводов. TTS дает 
возможность фиксировать оси вра-
щения во всех направлениях – вер-
тикальном, горизонтальном, диаго-
нальном и т. д. и использовать всю 
доступную мощность электрошпин-
деля без ограничений. С использо-
ванием системы TTS рабочий агрегат 
Prisma Н имеет гибкость пятиосевого 
и при этом жесткость, присущую трех-
осевому обрабатывающему агрегату. 

Рабочий стол TVN собран из алю-
миниевых траверс, перемещающихся в 
направлении оси Х по шлифованным 
направляющим с использованием вту-
лок с рециркуляцией шариков. 

По каждой траверсе могут пере-
двигаться в направлении оси Y несу-
щие чашечные вакуумные устройства 
фиксации заготовок, которые удер-
живают обрабатываемую деталь без 

использования дополнительных кре-
пежных устройств. Фиксация траверс 
и вакуумных присосок выполняется 
независимо друг от друга специаль-
ными пневматическими устройствами. 

Передача вакуумного разряжения 
от траверсы к присоске производится 
напрямую, без внешних трубопрово-
дов, при помощи расположенных на 
траверсе серии клапанов, которые 
активизируются под воздействием на 
них поверхности «вакуумной чашки», 
независимо от того, в каком положе-
нии на траверсе она находится.

также в оснащении рабочего 
стола используются дополнительные 
специальные фиксирующие устрой-
ства для обработки ступеней лестниц 
и элементов дверной коробки. Эти 
пневмомеханические устройства пред-
назначены для значительного сокра-
щения времени обработки изделий. 
Например, специальные захваты для 
фиксации элементов дверной коробки 
позволяют без проблем базировать 
сложную профилированную деталь 
по любой из граней. В результате 
обработка пазов, отверстий под 
установку фурнитуры и замка двери 
осуществляется относительно базы, 
заданной технологом-конструктором, 
что гарантирует отсутствие погреш-
ности при установке дверного полотна 
и повышение качества выпускаемой 
продукции. 

Одно из основных отличий данного 
станка от аналогов – это оснащение 
его особыми двухуровневыми вакуум-
ными присосками, предназначенными 
для производства ступеней лестниц. 
В чем их уникальность? Данные фик-
сирующие устройства позволяют без 
труда базировать на рабочем столе 
цельный прямоугольный щитовой эле-
мент. После чего обрабатывающий 
агрегат пильным диском производит 
раскрой щита (например, по диаго-
нали), тем самым формируя два (или 
более) будущих элемента лестницы. 
Затем особые двухуровневые ваку-
умные присоски поочередно подни-
мают заготовки на верхний уровень 
в вертикальной плоскости, давая 
обрабатывающему агрегату возмож-
ность произвести их чистовую фре-
зерную обработку по периметру, не 
задевая при этом другой заготовки, 
находящейся на нижнем уровне. Дан-
ное устройство позволяет, с лёгкость 
производить установку заготовок на 
рабочем столе, тем самым повышая 

полезный выход материала и снижая 
время простоя оборудования.

Не задействованные в работе 
вакуумные присоски могут быть 
быстро удалены с рабочего стола без 
использования дополнительных вспо-
могательных приспособлений или же 
отключены от системы вакуумного 
разряжения с помощью ручного кла-
пана, расположенного в верхней части 
самой присоски.

Блок управления состоит из ЧПУ 
промышленного типа с интегрирован-
ным офисным ПК. Программное обе-
спечение Pc-Office позволяет исполь-
зовать интерфейсную программу Xilog 
Plus. Эта программа написана специ-
алистами компании SCM Group для 
того, чтобы сделать программирова-
ние работы центра простым и понят-
ным даже для не очень опытного опе-
ратора, что, безусловно, способствует 
увеличению скорости обслуживания 
оборудования и, соответственно, его 
производительности.

Рассказывает менеджер инвести-
ционных проектов холдинга «Алтай-
лес» Дмитрий Шершнев: «При покупке 
этого станка мы рассматривали также 
различные конкурирующие предложе-
ния таких известных мировых произ-
водителей обрабатывающих центров 
с ЧПУ, как Homag, Uniteam, Bucelatto 
и др. При прочих отличных техни-
ческих характеристиках SCM Record 
132 NT TVN Prisma, которые коротко 
перечислены выше, нас в этом обраба-
тывающем центре подкупило прежде 
всего то, что в конструкции станка 
используется много стали в станине 
рабочего стола и в подвижной кон-
соли, что сказывается как на точности 
обработки деталей, так и на долговеч-
ности оборудования. Добавлю еще 
ряд весьма привлекательных для нас 
моментов. Длина рабочего стола 4,5 м 
дает возможность обрабатывать тетиву 
лестницы и детали длиной до 4,5 м. 
Станок планируется использовать для 
обработки деталей на максимуме его 
возможностей, задействовав в работе 
все пять осей. то есть на этом станке 
мы будем изготавливать не только 
основные части лестниц, но и раз-
нообразные декоративные элементы, 
балясины с узорами, детали для про-
изводства мебели и т. п. Для этого у 
оборудования есть все возможности 
и инструменты: управление и кон-
троль выполнения технологических 
режимов с помощью ПК, магазин с 
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инструментами на 24 позиции (фрезы 
и пилы с максимальным диаметром до 
350 мм и весом 8 кг каждая, отдельная 
сверлильная группа и т. д.). Выбор 
инструмента, который необходим для 
той или иной операции, а также его 
смена производятся в автоматическом 
режиме. Немаловажно и то, что раз-
работчики и производители позаботи-
лись об обеспечении высокого уровня 
безопасности эксплуатации.

Кроме того, у нас была возмож-
ность наблюдать SCM Record 132 NT 
TVN Prisma в работе как на всемирно 
известных фабриках по производ-
ству лестниц в серийном исполне-
нии (например, Albini Fontanot, Ита-
лия), так и на небольших производ-
ствах, работающих над выполнением 
индивидуальных заказов, как в Ита-
лии, Германии, так и в России. также 
хочется отметить существенную под-
держку со стороны представитель-
ства компании SCM в России. Во время 
настройки и запуска станка в работу 
было проведено обучение операторов, 
и запуск оборудования был выпол-
нен в короткие сроки. Компания SCM 
открыто показала нам возможности 
своего оборудования, ее специалисты 

помогли подобрать необходимую нам 
комплектацию станка. Безусловно, мы 
также учли то обстоятельство, что у 
итальянских станкостроителей огром-
ный опыт в области производства обо-
рудования для мебельной промышлен-
ности. Все эти факторы повлияли на 
выбор в пользу компании SCM».

Нельзя обойти вниманием и еще 
ряд факторов, без которых немыс-
лимо на любом предприятии освоение 
современной сложной техники. Речь о 
послепродажном сервисном обслужи-
вании и обучении персонала навыкам 
работы на новой технике. В данном 
случае для алтайского предприятия 
эти моменты имеют большое значение. 
«Мы впервые приобрели пятиосевой 
обрабатывающий центр для одного из 
предприятий нашего холдинга, – гово-
рит Дмитрий Шершнев. – И поэтому, 
конечно, учитывая уровень оборудо-
вания, при подписании договора на 
поставку сразу же договорились с 
компанией SCM о сервисном обслужи-
вании, помощи в подборе инструмента, 
обучении нашего персонала. Очень 
хорошо, что в нашем регионе есть 
представительство SCM Group в Ново-
сибирске, это почти в 200 км от нас, по 

нашим меркам – почти рядом. то есть 
у нас не будет проблем с запасными 
частями и сервисом. В связи с этим 
особо хочу отметить, что деловой пар-
тнер уже сейчас очень помогает нам – 
речь идет не только о добросовестном 
выполнении им своих обязательств. 
Когда мы обращаемся к специалистам 
SCM по любой возникающей проблеме, 
они оперативно, по первому звонку, 
приезжают в Павловск, подсказывают, 
обучают, консультируют при тестиро-
вании оборудования. Характер наших 
отношений таков, что позволяет гово-
рить: мы видим, что представители 
итальянской компании в не меньшей 
степени, чем мы, заинтересованы в 
том, чтобы наши сотрудники успешно 
освоили новое оборудование и станок 
работал с высокой эффективностью».

Справедливость этих слов под-
тверждает и директор московского 
представительства SCM Group Борис 
Чернышев: «Лестница – непростое 
столярное изделие, особенно если 
она сложная, винтовая или с изо-
гнутыми поручнями и косоурами. 
Изготовление качественной лест-
ницы требует глубоких знаний как 
на стадии проектирования (надо, 

чтобы были соблюдены все стан-
дарты механической прочности, 
безопасности, эргономики), так и 
на стадии механической обработки 
деталей на станке. Даже самый 
современный станок не ”знает” сам 
как лучше обрабатывать конкрет-
ную породу древесины, конкретную 
деталь (как лучше задать направле-
ние подачи, ее скорость, чтобы не 
было сколов, чтобы качество было 
оптимальным). Все эти тонкости дол-
жен знать оператор, который дает 
инструкции станку, то есть он дол-
жен обладать достаточно высоким 
уровнем фундаментальных знаний 
по деревообработке, теории резания 
и т. д. Ну и конечно, быть на ты с 
современной техникой, такой как 
пятикоординатный обрабатывающий 
центр SCM-Record. Добиться этого 
мы и помогаем алтайским деревоо-
бработчикам». Как уже отмечалось, 
сейчас идет процесс тестирования 
обрабатывающего центра на пав-
ловской площадке, и вскоре на этом 
оборудовании начнется обработка 
деталей для деревянных лестниц.

Планируется, что основной объем 
производимых деревянных лестниц 

будет использоваться в первую оче-
редь для собственных нужд, в част-
ности для комплектации деревянных 
домов домостроительных комбинатов 
холдинга, которые уже изготавливает 
топчихинская площадка ООО «Содру-
жество» и производство которых 
намечено освоить еще на нескольких 
предприятиях, входящих в состав ЛХК 
«Алтайлес» (Каменском и Рубцовском 
ЛДК). Предварительный объем инве-
стиций в проект составил 12 млн руб. 
так что у делового партнерства SCM 
Group и ЛХК «Алтайлес» отличные пер-
спективы, ведь руководство алтайского 
холдинга намерено развивать и другие 
направления, где потребуется высо-
коэффективная техника. «В скором 
будущем мы планируем реализовать 
такой проект, в котором заготовленная 
древесина после стадии первичной 
обработки сразу же поступит на линии 
столярного производства. В связи с 
развитием проекта деревянного домо-
строения нам требуется все больше 
дверей, окон… Наладить такое мас-
совое производство невозможно без 
современной высокопроизводительной 
техники, – говорит Дмитрий Шерш-
нев. – Мы сейчас ведем переговоры 

с SCM Group, так как эта компания 
динамично развивается в аналогичном 
направлении и у нее есть много инте-
ресных станков и линий. Уже сегодня 
итальянские машиностроители могут 
предложить нам хорошие варианты 
оборудования, например поточную 
линию для производства окон».

Развитию производства «сто-
лярки» в холдинге способствовала 
и покупка для ООО «Содружества» 
токарного деревообрабатывающего 
станка с ЧПУ T-Star итальянской 
компании Centauro. Работой этого 
оборудования алтайские деревоо-
бработчики весьма довольны. На 
станке с габаритными размерами 
3640 × 1360 × 1840 мм и массой около 
850 кг можно обрабатывать детали 
диаметром до 240 мм (квадрат – до 
170 мм). Станок оснащен фрезерным 
модулем, с помощью которого можно 
фрезеровать пазы по спирали, а также 
суппортом с резцами. Переключение 
частоты вращения главного шпинделя 
производится через шкивы с помощью 
клино-ременной передачи в диапазоне 
от 650 до 3000 об./мин, мощность 
привода – 3 кВт. Используя специ-
альное программное обеспечение, на 
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этом станке можно выполнять широ-
кий спектр токарных работ.

Любой деревообработчик знает, 
как важны для успешного функцио-
нирования производства системы уда-
ления отходов от основного оборудо-
вания и очистки от древесной пыли 
воздуха как внутри производственных 
помещений, так и того, который выбра-
сывается в атмосферу. В ЛХК «Алтай-
лес» понимают, что с помощью хоро-
шей аспирационной техники решается 
сразу несколько серьезных задач: обе-
спечивается безопасное функциониро-
вание деревообрабатывающего обору-
дования, защищается здоровье персо-
нала, сберегается природа, экономятся 
средства за счет использования отхо-
дов лесопиления для нужд котель-
ных (о котельных мы расскажем чуть 
позже, так как их функционирование 
связано с выполнением ООО «Содру-
жество» социальной функции в рай-
онных центрах Павловск и топчиха).

На обеих площадках ООО «Содру-
жество» установлены высокоэффек-
тивные вакуумные системы аспира-
ции Nestro, выпускаемые немецкой 
компанией Nestro Lufttechnik GmbH.

Как на павловской, так и на топ-
чихинской площадках построены и 
оснащены оборудованием собствен-
ного производства котельные, кото-
рые работают на древесном топливе – 
отходах производства: опилках, струж-
ках, обрезках. Котельные успешно 
справляются с поставленной перед 
ними задачей – обеспечением горя-
чей водой и теплом производственных, 
вспомогательных и офисных помеще-
ний ООО «Содружество».

тоПЧИха: Дома, 
ПрИноСЯЩИе раДоСтЬ

Совсем недавно, в марте, на топчи-
хинской площадке ООО «Содружество» 
принимали гостей – исполнилось два 
года домостроительному комбинату, 
который был введен в эксплуатацию 
30 марта 2009 года. Строительство 
завода стало частью масштабного про-
екта по развитию и популяризации в 
регионе деревянного домостроения 
– «Алтайский дом», реализуемого ЛХК 
«Алтайлес» при поддержке админи-
страции Алтайского края. Программа 
«Алтайский дом», которая ориенти-
рована на кооперацию предприятий, 
специализирующихся на производстве 
погонажных изделий, окон, дверей, 
разнообразных комплектующих для 

деревянных домов, уже вносит ощути-
мый вклад в решение проблемы обе-
спечения россиян комфортабельным 
современным жильем.

Выступая на открытии комбината, 
губернатор Алтайского края Александр 
Карлин сказал: «Проект создания домо-
строительного комбината был реализо-
ван под нашей эгидой. Лесопользова-
телей из холдинга ”Алтайлес” мы ста-
вим в пример: они активно занимаются 
охраной леса и его восстановлением. 
Благодаря таким лесопромышленни-
кам нам не стыдно за эту отрасль, и 
неспроста полномочный представитель 
Президента РФ в СФО определил Алтай-
ский край как площадку для обучения 
всех специалистов лесной и лесопере-
рабатывающей отраслей. Как известно, 
на Алтае используются самые передо-
вые в Сибири технологии лесоперера-
ботки. А показатели по глубокой пере-
работке древесины у нас самые высо-
кие не только в Сибири, но и в стране».

Домостроительный комбинат в топ-
чихе – пример эффективного вложе-
ния в перспективный бизнес инвести-
ций, объем которых составил 325 млн 
руб. Плановая мощность нового для 
России производства сборных жилых 
домов из клееного бруса составляет 
22000 м3 готовой продукции в год. Со 
дня запуска комбината завод изгото-
вил уже более 180 комплектов жилых 
домов и других деревянных конструк-
ций (гаражей, бань, беседок) – это 
более 16000 м3 изделий из клееного 
бруса – и продолжает наращивать 
темпы, несмотря на то что предприятие 
ощутило на себе негативное влияние 
мирового финансово-экономического 
кризиса.

Алтайские дома возводят как 
на территории края, так и в других 
субъектах России и в странах СНГ. В 
2010 году в пригороде г. Барнаула – 
пос. Чистые Пруды было построено 
25 комфортабельных коттеджей. В 
том же году в с. Фунтики топчихин-
ского района по федеральной целевой 
программе «Социальное развитие 
села до 2012 г.» было возведено 
девять новых домов. В них посели-
лись молодые специалисты местного 
сельскохозяйственного предприятия – 
СПК «Искра». В начале 2011 года ЛХК 
«Алтайлес» завершила строительство 
коттеджного поселка в г. Киселевске 
Кемеровской области, в котором дома 
для своих работников заказала ком-
пания «Разрез ”Киселевский”». Всего 

для шахтеров за восемь месяцев на 
ООО «Содружество» было изготов-
лено и смонтировано 29 современных 
двухэтажных домов из клееного бруса 
площадью от 130 до 180 м2.

Алтайские домостроители пред-
лагают заказчику не только типовые 
проекты. Проектировщики и произ-
водственники выполнят любой заказ в 
соответствии с пожеланиями клиента. 
так, недавно в Башкирию отправили 
комплект для сборки здания, в котором 
есть лекционная аудитория. Надежно 
упакованные комплекты доставляют на 
место специальным транспортом пред-
приятия, сборку дома заводчане могут 
выполнить и своими силами.

«В первый год работы комбината, 
конечно, приходилось прикладывать 
серьезные усилия для продвижения 
продукции на рынке, – делится началь-
ник производства топчихинской пло-
щадки ”Содружества” Юрий Больша-
ков. – С каждым годом дела у нас идут 
все лучше: наряду с алтайскими поку-
пателями дома на предприятии в топ-
чихе заказывают не только из сопре-
дельных Алтаю регионов (Новосибир-
ской и Кемеровской областей) и дру-
гих регионов России, но и из Казах-
стана, Башкирии, других стран. Еже-
дневно на сайт проекта ”Алтайский 
дом” заходят около 200 посетителей, 
интересующихся нашей продукцией».

ПервоклаССнаЯ технИка + 
луЧшИе технолоГИИ

«Первоначальные расчеты показы-
вали, что затраты на создание пред-
приятия окупятся в 2013 году, но мы 
уверены, что этот рубеж “Содруже-
ство” пройдет уже в 2012 году», – зая-
вил на встрече с журналистами по 
поводу второй годовщины комбината 
генеральный директор ООО «Содруже-
ство» Михаил Чечушков. И для такой 
уверенности есть основания, ведь на 
комбинате созданы все условия для 
устойчивого развития. Судите сами.

Благодаря хорошо продуманной 
производственной и сырьевой базе 
(рядом с заводом расположен совре-
менный цех лесопиления) на пред-
приятии выполняется полный цикл 
производства: от валки леса и его пер-
вичной переработки до производства 
клееного бруса и полностью готовых 
к сборке комплектов – конструкторов 
современных комфортабельных домов. 
Общая площадь домостроительного 
комбината в с. топчиха – 4000 м2. В 

его современных корпусах трудятся 54 
специалиста, каждый из них прошел 
обучение для работы на современном 
деревообрабатывающем оборудова-
нии, поставленном на Алтай ведущими 
мировыми производителями. Произ-
водственная мощность комбината 
составляет до 250 таких комплектов 
ежегодно.

Клееный брус для домострое-
ния  выпускается квадратного или 
прямоугольного сечения. На первом 
этапе отсортированные бревна рас-
пускают на доски заданного раз-
мера и тщательно сушат. При сушке 
досок, в отличие от сушки цельного 
бруса, легче обеспечить необходи-
мую влажность древесины, ведь от 
нее во многом зависит успех всего 
технологического процесса. требу-
емые для производства КДК конди-
ции гарантирует сушильный комплекс 
компании Muehlboeсk-Vanicek, подоб-
ный тому, который поставлен австрий-
скими машиностроителями на павлов-
ское предприятие. В его составе три 
сушильные камеры, рассчитанные на 
155 м3 разовой загрузки и две – объ-
емом по 80 м3. Общий объем одновре-
менной загрузки – 625 м3.

Ну а далее наступает один из 
самых ответственных этапов – соб-
ственно изготовление клееного 
строительного бруса. Для выпуска 
высококлассного, отвечающего мно-
жеству требований продукта необхо-
дим комплекс оборудования, которое 
будет успешно функционировать, точно 
соблюдая при этом множество пара-
метров, синхронность работы всех 
звеньев производственной линейки, 
обеспечивая надежность работы всех 
узлов и высокую производительность. 
Хорошо понимая сложность этой 
задачи, руководство холдинга «Алтай-
лес» еще на стадии создания проекта 
предприятия обратилось к компании 
Bautex Handles GmbH (г. Херфорд, Гер-
мания) с просьбой оказать помощь 
в приобретении оборудования для 
организации выпуска клееного кон-
струкционного бруса на топчихинской 
площадке ООО «Содружество». У этой 
немецкой компании солидный опыт 
работы на российском рынке – уже 
более десяти лет она осуществляет 
поставки деревообрабатывающей тех-
ники из Европы для предприятий РФ и 
стран СНГ, среди ее клиентов таковых 
уже более ста. В России у Bautex три 
филиала: в Москве, Екатеринбурге и 

Промежуточный фильтр системы аспирации Nestro серии Zwischenfilter, тип 
9/4-30 производительностью 60000 м3/ч и с фильтрационной поверхностью 616 
м2 предназначен для удаления пыли, стружки и щепы из зоны механической 
обработки на деревообрабатывающих и мебельных станках, очистки воздуха 
и его возврата в цех. 

Другие технические характеристики:
• шесть элементов промежуточного вакуумного модульного фильтра Nestro 

типа 9/4-30;
• вдувной канал и возможность подключения всасывающих трубопроводов;
• фильтровальная ткань рукавов категории «С» 0,1 мг/м3/ч остаточной пыли;
• система вибрационной очистки фильтровальной ткани с управлением;
• сухая система пожаротушения (с возможностью подключения к автоматиче-

скому пожарному клапану, находящемуся внутри теплого помещения);
• противовзрывные клапаны на фильтре;
• смотровые дверцы на каждом элементе фильтра;
• три вентилятора мощностью 22 кВт каждый;
• камера расширения высотой 800 мм для осаждения опилок внутри фильтра;
• восьмикамерный лопастной приемный шлюз дозатора (3210 × 500 мм) с 

аспирационным желобом для пневмотранспорта;
• два канала возврата воздуха в цех (797 × 1500 мм).

Система возврата воздуха подает чистый воздух обратно в цех и имеет 
специальный переключатель потока воздуха, который позволяет плавно регу-
лировать объем возвращаемого воздуха от 0 до 100 %.

Очистка фильтра происходит автоматически при помощи вибраторов. 
После каждого выключения вытяжных вентиляторов фильтра фильтровальная 
ткань автоматически регенерируется. Фильтр может работать в ручном или 
автоматическом режиме. Автоматический режим означает, что при включении 
какого-либо станка, подключенного к системе, фильтр начинает работать 
автоматически, а когда все оборудование выключено, то фильтр автомати-
чески выключается. При открытии или закрытии какой-либо заслонки на 
трубопроводах система управления изменяет обороты двигателей венти-
ляторов таким образом, чтобы поддерживать установленное разряжение 
в трубопроводах, обеспечивая нормальное пылеудаление от станков и 
экономию электроэнергии.
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Небольшое лирическое отступле-
ние. Одна из особенностей технологии 
изготовления клееного бруса заклю-
чается в том, что при склеивании в 
единый брус слои досок укладыва-
ются таким образом, чтобы направ-
ление древесных волокон, или, как 
их еще называют, годовых колец, в 
ламелях «смотрело» в противополож-
ные стороны. За счет этого клееный 
брус, по сравнению с обычным, полу-
чается более прочным – при измене-
нии влажности он не меняет форму, то 
есть его не «ведет», компенсируются 
возможные внутренние напряжения. 
Поэтому прочность конструкций из 

клееной древесины на 50–70% выше, 
чем конструкций из цельной древе-
сины. У стен и перекрытий домов, 
изготовленных из клееного бруса, 
высокие звукоизолирующие свой-
ства и теплотехнические характери-
стики. При сборке брусья настолько 
плотно прилегают друг к другу, что 
нет необходимости вкладывать уте-
плитель в пазы между ними. Кроме 
того, брусьям придан такой профиль, 
который обеспечивает непопадание 
дождевой воды между соединени-
ями. Это предохраняет конструкцию, 
сделанную из таких брусьев, от воз-
никновения очагов гниения.

СПРАВКАНовосибирске. Учитывая большой опыт 
поставок производственных линий и 
заводов для изготовления клееной 
древесины средних и крупных сечений 
и деталей и конструкций из такой дре-
весины, включая демонтаж, перевозку 
и монтаж больших комплексов обо-
рудования, алтайские домостроители 
поручили Bautex обеспечить необходи-
мой техникой основное производство 
нового предприятия в топчихе. «Спе-
циалисты компании Bautex помогли 
нам выбрать наиболее надежную 
и производительную технику, кото-
рая не только полностью отвечала 
нашим запросам, но еще и оказалась 
существенно дешевле существующих 
аналогов, – говорит генеральный 
директор ООО ”Содружество”. – Нас 
полностью устроили ее возможности, и 
мы построили производственную про-
грамму нового завода с их учетом». В 
результате ЛХК «Алтайлес» приобрела 
у компании Bautex линию, которая 
была скомпонована из оборудования 
разных немецких производителей.

У этой линии отличные про-
изводственные характеристики и 
широкие возможности. В смену на 
ней можно из сухой обрезной доски 
длиной 3–6 м изготавливать около 
50 м3 профилированного строитель-
ного бруса длиной до 18 м и макси-
мальной высотой (шириной склейки) 
2 × 160 или 1 × 350 мм. то есть при 
односменной работе месячный объем 
готовой продукции может составлять 
1000 м3 отличного материала для 
изготовления деталей деревянных 
конструкций домов. Коротко прой-
демся по основным звеньям линии 
SMB. Центральным ее звеном является 
мощная и высокопроизводительная 
линия сращивания немецкой фирмы 
SMB, которая оснащена средствами 

механизации, изготовленными этим 
же производителем.

 После того как пакет высушенных 
до требуемой кондиции досок извле-
кается из сушильной камеры, он авто-
погрузчиком доставляется к автомати-
ческому распакетировщику KE-4/5000 
грузоподъемностью 5 т и укладывается 
на поперечную подачу. После распа-
кетирования, за которым внимательно 
следит оператор, доски проходят через 
строгальный четырехсторонний станок 
REX Timbermaster U 41K для предвари-
тельной калибровки обрезных досок 
перед оптимизацией. Станок, который 
изготавливает немецкая компания REX 
Maschinenfabrik Georg Schwarzbeck 
GmbH из г. Пиннеберг, обеспечивает 
ширину строгания до 410 мм, высоту 
строгания до 125 мм при скорости 
подачи  до 30 м/мин. Кондицию обра-
ботанных на станке досок оценивает 
автоматический бесконтактный вла-
гомер проходного типа. 

Перед склейкой древесины из нее 
удаляют сучки и дефекты и нарезают 
заготовки заданной длины, для чего 
используется пила-оптимизатор PAUL 
C14 с максимальным сечением реза 
250 × 100 мм (производитель – немец-
кая компания PAUL Maschinenfabrik 
GmbH & Co. KG). Длина обрабатывае-
мых досок варьирует от 1000 до 6000 
мм, максимальное сечение заготовок  
– 100 × 250 мм.

Автоматика этого оборудова-
ния позволяет нарезать заготовки 
по сортам, делить отсортированные 
заготовки по заданной длине, удалять 
обрезки. На ленте сбрасывания преду-
смотрены два места для сбрасывания. 
Одно – для отрезков высокой сорт-
ности, которые впоследствии будут 
использоваться для изготовления 
лицевых заготовок. такие заготовки 

накапливаются до тех пор, пока не 
потребуются ламели высокого каче-
ства (их подают на линию сращивания 
вручную). Второе место предназна-
чено для сбрасывания отбракованных, 
недосушенных досок, информация о 
наличии которых поступает оператору 
с влагомера.

Основная масса заготовок авто-
матически подается по транспортеру 
в магазин загрузки двухфрезерной 
линии бесконечного сращивания 
ламелей с прессом проходного типа 
SPK 250. Длина заготовок на входе – 
400–3000 мм. Заготовки автоматически 
составляются в пакеты шириной 500 
мм, которые транспортером достав-
ляются к двустороннему фрезерному 
агрегату. На этом агрегате одно-
временно фрезеруются два пакета, 
после чего заготовки из них разъеди-
няются и подаются в проходной пресс 
для бесконечного сращивания и по 
достижении заданной длины ламе-
лей обрезаются торцовочной пилой. 
Готовые ламели перемещаются с 
помощью поперечного транспортера 
длиной 14 м к магазину для загрузки 
в пресс. При ширине досок 200 мм на 
транспортере одновременно может 
находиться до 50 ламелей. С помо-
щью рольганга заготовки переходят в 
накопитель-магазин и составляются в 
пакеты, ширина которых может дости-
гать 3200 мм. Это означает, что воз-
можна загрузка одного пресса двумя 
пакетами или одновременно двух 
прессов. При изготовлении бруса из 
ламелей одной сортности заготовки 
поступают на рольганг-ускоритель 
перед четырехшпиндельным стро-
гальным станком REX Bigmaster 310 
K для прострожки плоскостей перед 
клеенанесением (ширина строгания 
– до 305 мм, высота строгания – до 

125 мм, скорость подачи – до 150 м/
мин). После прострожки ламели посту-
пают в клеенаносящий станок налив-
ного типа OEST Ecopur 350 (рабочая 
ширина – 300 мм, рабочая скорость 
может составлять от 80 до 250 м/мин, 
производитель – OEST GmbH & Co. 
Maschinenbau KG, Германия).

Итак, после нанесения клея ламели 
с помощью рольганга поступают в два 
гидравлических пресса производства 
компании TRIMWEX (Словения) длиной 
до 18 и 12 м. Возможна одновременная 
загрузка двух пакетов шириной до 160 
мм, высота набора – 1800 мм. При 
одном пакете рабочая ширина дости-
гает 350 мм. Сдвоенный пресс снабжен 
встроенными приводными рольгангами 
в боковых прижимах для выкатывания 
пакетов с готовым клееным брусом. С 
помощью девяти поперечных транс-
портеров для бокового перемеще-
ния пакеты с брусом доставляются к 
рольгангу для автоматической загрузки 
бруса в четырехсторонний шестиш-
пиндельный профилирующий станок 
REX Timbermaster U41K. На этом обо-
рудовании в горизонтальной плоскости 
выполняется строжка клееного бруса 
в профиль «шип – паз». Максимальная 
ширина строгания – 405 мм,  высота 
– 260  мм, скорость подачи – от 6 до 
30 м/мин. 

После завершения операции про-
филирования с помощью автомати-
ческого укладчика и транспортеров 
поперечной подачи, о которых уже шла 
речь, пакеты с простроганным брусом 
отправляются на выход и поступают на 
другие автоматизированные линии, где 
изготавливаются детали деревянных 
конструкций будущих домов.

Безусловно, важнейшую роль в 
обеспечении выпуска высококачествен-
ного погонажа, дверей, окон и лестниц, 
клееного бруса и деталей деревянных 
домов играет современное высоко-
эффективное оборудование и высоко-
качественное сырье. Но есть материал, 
без которого просто невозможно пред-
ставить себе процесс изготовления 
деталей из срощенной древесины. Речь 
идет о клее. На павловской площадке 
ООО «Содружество» в производстве 
клееной древесины, из которой затем 
изготавливается погонаж, использу-
ется клей торговой марки Kleiberit 
304.1 с группой влагостойкости D4, его 
выпускает немецкая фирма Klebchemie 
M.G. Becker GmbH + Co. K.G. В марте 
2009 года в числе фирм-партнеров, 
которые присутствовали при запуске 
домостроительного комбината с. топ-
чиха, были и представители компании 
Klebchemie (инженеры-технологи), что 
лишний раз подчеркивает то боль-
шое значение, какое имеют клеевые 
материалы и клеевое оборудование 
для успешного производственного 
процесса на этом алтайском пред-
приятии. На топчихинской площадке 
для склеивания древесины и деталей 
из нее применяется самая современная 
технология: склейка выполняется на 
автоматизированном оборудовании на 
полиуретановый (ПУР) клей 501 торго-
вой марки Kleiberit фирмы Klebchemie. 
Этот клей, как и другие материалы 
компании, имеет сертификат Института 
окна в г. Розенхайм, Германия. Среди 
многочисленных достоинств высоко-
прочных водостойких ПУР-клеев особо 
надо отметить, что они не лишают дре-
весину способности «дышать». Очень 
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отношение к лесу, которое является 
главным постулатом философии всего 
холдинга «Алтайлес».

СоДружеСтво леСа 
И Человека

Здесь к лесу относятся как к 
надежному и незаменимому партнеру, 
без которого не обойтись. Вспомните, с 
каких слов начинался наш рассказ об 
ООО «Содружество». И ведь это так и 
есть – именно лес снабжает человека 
многим, без чего невозможно пред-
ставить жизнь и развитие алтайских 
сел и городов. Ведь сохраняя лес и 
помогая ему, мы будем получать от 
него его больше богатств, которыми он 
щедро одаривает нас. И именно такие 
отношения – содружество, партнерство 
– в основе формулы развития пред-
приятий в Павловске и топчихе, всех 
предприятий холдинга, да, собственно, 
в основе формулы жизни вообще.

Помимо основной деятельности, 
предприятие занимается охраной, 
защитой, воспроизводством лесов, 
повышением их продуктивности, обе-
спечением постоянного, неистощимого 
и рационального лесопользования, 
сохранением и усилением защитных 
свойств лесов. На главной стра-
ничке сайта ЛХК «Алтайлес» авторы 
публикации нашли такую информа-
цию: «В этом году мы посадили 30 
млн деревьев». «Одной из основных 
задач предприятия-лесопользователя 
является рациональное использование 
ресурсов. Ежегодно 8–11 млн руб. 
собственных средств ”Содружество” 
вкладывает в лесовосстановление, 
ведь неистощительное лесопользо-
вание является главным принципом 
работы нашего предприятия», – под-
черкивает Михаил Чечушков. Огромное 
внимание уделяется и охране лесов 
от пожаров. В систему наземной 
охраны лесов, находящихся в аренде 
у ООО «Содружество», входят шесть 
пожарно-химических станций, два 
пункта сосредоточения пожарного 
инвентаря и девять наблюдательных 
вышек. Пожарно-химические станции 
оснащены девятью автоцистернами, 
четырьмя пожарными машинами на 
базе автомобиля УАЗ, другим противо-
пожарным оборудованием. На вышках 
двух подразделений установлено обо-
рудование постоянного видеонаблю-
дения. И работа по закупке новых 
средств и техники продолжается. Надо 

ли говорить, как актуально все это в 
свете тех событий, которые произошли 
весной-летом прошлого года, когда 
огненная стихия причинила столько 
вреда и лесу, и человеку?

в ЗавершенИе
Наш рассказ получился объемным, 

хотя в него, поверьте, вошло не все. 
Авторам хотелось хотя бы коротко 
рассказать о тех гранях «Содруже-
ства», которые способствуют его 
успеху и являются прочной основой 
для того, чтобы с уверенностью смо-
треть в будущее. А перспективы у 
предприятия многообещающие. Как 

сообщили нам в руководстве ЛХК 
«Алтайлес», сейчас прорабатывается 
вопрос о запуске на базе предприятия 
ООО «Содружество» производства 
древесно-стружечной плиты. На 
настоящий момент инвестиционный 
проект проходит стадию анализа и 
расчетов.

Елена ШУМЕЙКО, 
Александр РЕЧИЦКИЙ

Авторы выражают благодар-
ность руководителю пресс-службы 
ЛХК «Алтайлес» Виталию Кляйну за 
помощь в подготовке публикации

Фирма Klebchemie M.G. Becker 
GmbH + Co. K.G. (Германия) является 
лидером в производстве самых совре-
менных ПУР-клеев и внедрении пере-
довой технологии склеивания древе-
сины при их помощи.

Преимущества этой технологии 
по сравнению с ранее использо-
вавшейся технологией склеивания 
стенового и конструкционного бруса 
на двухкомпонентные меламино-
мочевиноформальдегидные системы 
очевидны. ПУР-клей – это одно-
компонентный клеевой материал, 
который:

• лучше реагирует на воздействие 
окружающей среды;

• обладает более высокой термо- и 
влагостойкостью;

• имеет большой диапазон  време-
ни открытой и закрытой выдерж-
ки и времени прессования (в каж-
дом конкретном случае подбира-
ется клей с оптимальными пара-
метрами);

• хорошо заполняет клеевые швы, 
сколы, неровности, так как обла-
дает свойством подвспениваться;

• не содержит воду, что не приво-
дит к дополнительным напряже-
ниям из-за усушки и разбухания 
древесины, 100% сухого остатка;

• обладает хорошими свойствами 
прилипания к различным грунтов-
кам, пропиткам, лакам;

• более устойчив к длительным на-
грузкам (нет ползучести);

• имеет более высокую адгезию к 
трудносклеиваемым сортам дре-
весины (например, к экзотическим 
породам, древесине с высокой 

влажностью и высоким содержа-
нием смол).

Кроме того, прореагированный 
ПУР-клей является экологически 
чистым, не содержит формальдегид.
В последние годы разные изгото-
вители клеев проявили интерес к 
применению полиуретановых клеев 
для склеивания несущих деревянных 
конструкций. 

В числе аргументов назывались 
следующие: светлый клеевой шов, 
отсутствие формальдегида, возмож-
ность склеивания древесины с повы-
шенной влажностью (более 15%).

В связи с этим в последние три 
года в Штутгарте проводились испы-
тания двух- и однокомпонентных 
полиуретановых клеев по стандарту 
DIN 68 141 для проверки следующих 
свойств: влияния толщины клеевого 
соединения при различном времени 
открытого высыхания и при различ-
ной комнатной температуре на проч-
ность склеивания при сдвиге, низких 
и высоких температур на прочность 
склеивания при различной толщине 
клеевого шва, длительной нагрузки 
на прочность клеевого соединения 
при различных температурных воз-
действиях, а также свойства ползу-
чести при длительной нагрузке при 
складировании.

На основании результатов назван-
ных выше испытаний продукция 
фирмы Klebchemie M.G. Becker GmbH 
+ Co. K.G. рекомендована для склеи-
вания стенового, конструкционного 
бруса, а также элементов несущих 
строительных конструкций.

СПРАВКАважно что при помощи ПУР-клея склеи-
ваются и ламели на мини-шип, и сам 
брус по пласти.

Вот уже более двух лет длится 
успешное сотрудничество ООО «Содру-
жество» и компании Klebchemie, 
специалисты которой оказывают 
постоянную техническую поддержку 
алтайским домостроителям. Впрочем, 
как и многим другим своим клиентам.

Но в производстве деревянных 
домов изготовление клееного бруса 
– это лишь полдела. Далее наступает 
не менее ответственный этап – соз-
дание деталей стен, перекрытий и 
других частей будущего здания. И 
здесь также не обойтись без мощной, 
«умной» и надежной техники.

Гордость завода, да и всего хол-
динга, – автоматический обрабаты-
вающий центр Logmatic (финского 
производителя Makron Engineering 
Oy) для изготовления элементов 
деревянных зданий из бруса. Есть 
чем гордиться и производителю 
высококлассной техники, и алтай-
ским деревообработчикам: этот 
центр всего лишь третий из новой 
серии и первый из завезенных на 
территорию России. Выбор дело-
вого партнера не случаен: Makron 
Engineering – ведущий европейский 
производитель и поставщик высоко-
качественного оборудования для 
нужд строительной индустрии, в 
частности, технологических линий 
для промышленного производства 
деревянных домов из бревен и 
бруса. Компания обладает 30-лет-
ним опытом проектирования, изго-
товления и поставок техники более 
чем в 20 стран мира. Автоматиче-
ская линия Makron, главным звеном 
которой является обрабатывающий 
центр Logmatic, отличается универ-
сальностью, высокой производитель-
ностью и компактностью. 

«Обрабатывающий центр Logmatic 
полностью устраивает нас – в смену 
на нем обрабатывается до 40 кубо-
метров профилированного бруса при 
отменном качестве», – говорит техни-
ческий директор ООО «Содружество» 
Николай Донской, выражая общую 
высокую оценку специалистов алтай-
ского предприятия.

Отличные технические характе-
ристики, блестящие возможности и 
высокие результаты, которые демон-
стрирует на предприятии в топчихе 

обрабатывающий центр Logmatic, 
побудили руководство ЛХК «Алтай-
лес» к расширению сотрудничества 
с финскими машиностроителями. 
Аналогичное оборудование постав-
лено и на входящее в состав холдинга 
ООО «Бобровский лесокомбинат», где 
действует завод каркасно-панельного 
домостроения.

Кроме того, на заводе эксплуа-
тируется обрабатывающий центр К2i 
фирмы Hundegger (Германия). тан-
дема из двух таких разноплановых 
обрабатывающих центров на момент 
запуска предприятия в топчихе не 
было ни у одного предприятия в 
мире. «Это очень дорогое обору-
дование предназначено для выпол-
нения самых разнообразных видов 
операций, разработчики заложили 
в него массу уникальных возмож-
ностей, – рассказывает технический 
директор ООО ”Содружество” Нико-
лай Донской. – Например, немецкий 
центр предназначен для сложных 
пазований (демонстрируя возмож-
ности этой машины, рабочие одним 
нажатием кнопки изготовили на нем 
деревянную пивную кружку). А фин-
ское оборудование выигрывает в про-
изводительности при изготовлении 
простых архитектурных элементов. 
К этой “умной” технике достаточно 
подойти с “флэшкой”, на которую 
сброшен проект дома, и подсоеди-
нить ее к ПК центра. Все остальное 
она сделает сама плюс автоматика 
выберет нужный брус, сделает соот-
ветствующие запилы и отверстия, а 
по окончании операций приклеит на 
готовую деталь бирку с указанием 
точного места этой детали в буду-
щем доме».

Чтобы еще раз подчеркнуть высо-
кий уровень технической оснащенно-
сти домостроительного завода в топ-
чихе, скажем, что даже внутрицехо-
вой транспорт, который эксплуати-
руют на предприятии, – автопогруз-
чики Manitou (Франция) и Combilift 
(Ирландия) – отвечает самым высо-
ким требованиям современного про-
изводства. Конечно же, это отличная 
база для выпуска высококачествен-
ной продукции.

уЧаСтИе в «СоЦИалке»
Есть такое выражение «градообра-

зующее предприятие». Производствен-
ные площадки ООО «Содружество» 

формально таковыми не назовешь – 
все же они расположены в районных 
центрах, имеющих статус села. Но это 
нисколько не снижает той большой 
роли, которую «Содружество» играет 
в жизни как этих населенных пунктов, 
так и районов в целом.

В топчихинском районе ориенти-
руются именно на продукцию мест-
ного предприятия, решая проблемы 
обеспечения жильем молодых 
специалистов по программе «Соци-
альное развитие села». Мы уже 
коротко рассказывали о конкретном 
вкладе «Содружества» в эту про-
грамму. И работа в этом направлении 
продолжается. С запуском нового 
домостроительного комбината в 
районе появилось не только сильное 
предприятие, которое обеспечило 
несколько десятков рабочих мест 
для населения, но и предоставило 
возможность местным властям эко-
номить на отоплении. В 2010 году 
в крае по заказу муниципалитета 
были проведены модернизация и 
перевод на опилки одной район-
ной котельной. Она отапливает ряд 
объектов сельской инфраструктуры. 
Например, использование отходов 
производства домостроительного 
комбината в качестве топлива помо-
гает снижать затраты на отопление 
инфраструктуры ООО «Исток». «За 
год экономия для местного бюд-
жета за счет работы обновленной 
котельной составила 300000 руб. 
В настоящее время мы планируем 
переоборудовать еще одну котель-
ную, переведя ее с угля на дешевое 
местное древесное топливо, чтобы 
школы и жилые дома получали 
тепло», – говорит глава администра-
ции топчихинского района Александр 
Григорьев.

ООО «Содружество» выступает 
спонсором различных спортивных 
мероприятий, оказывает матери-
альную поддержку детским садам, 
школам. При предприятии создано 
школьное лесничество, в котором 
занимаются 12 ребятишек. В год на 
эти цели предприятие тратит до 200 
000 руб. И в этом также проявляется 
серьезная забота о будущем края – 
о его подрастающем поколении и 
лесных богатствах, которые доста-
нутся этому поколению в наследство. 
Завершая рассказ об ООО «Содру-
жество», хочется особо подчеркнуть 
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Условия лизинговой сделки и 
упрощение требований лизинговых 
компаний к потенциальным лизинго-
получателям требуют максимальной 
защиты интересов участвующих в 
сделке сторон от различных рисков. В 
первую очередь именно имущественные 
риски, связанные с повреждением и 
утратой объекта лизинга, могут поста-
вить для лизинговых компаний под 
вопрос исполнение сделки, ее эффек-
тивность и целесообразность. Стра-
хование является одним из способов, 
гарантирующих исполнение сделки и 
защищающих интересы лизингодателя. 
С одной стороны, оно обеспечивает 
непрерывность поступления лизинговых 
платежей, а с другой – компенсирует 
возможные потери. Ведь в случае 
повреждения предмета лизинга лизин-
говая компания рискует не получить 
в установленные сроки лизинговые 
платежи от клиента, особенно если 
предмет лизинга является для него 
основным средством производства, а 
перерыв в использовании может прио-
становить основную производственную 

деятельность лизингополучателя.
Страхование, в отличие от прочих 

способов снижения рисков, в контексте 
лизинговой сделки позволяет защитить 
имущественные интересы как лизин-
годателя, так и лизингополучателя в 
случае гибели, утраты, повреждения 
объекта лизинга и др. таким обра-
зом, оно является обязательным для 
лизинговой компании и необходимым 
для самого лизингополучателя. На 
практике обязательным требованием 
всех лизинговых компаний является 
страхование от разных видов рисков. И 
если лизинговая компания не выдвигает 
таких требований, то стоит задуматься 
о ее профессионализме и целесообраз-
ности сотрудничества с ней. Ведь срок 
договора лизинга – в среднем три года, 
и по его истечении перед лизинго-
получателем может встать вопрос о 
получении имущества в собственность. 
К сожалению, в последнее время зна-
чительно выросло число случаев бан-
кротства лизинговых компаний, в том 
числе из-за неграмотного управления 
рисками, а лизингополучатель не может 

получить выкупленное им имущество 
в собственность.

Как же выбрать страховую компа-
нию? Лизинговая компания рекомен-
дует клиентам страховые фирмы, с 
которыми она работает. Наличие тако-
вых зависит от нескольких факторов:

• требований банка, в котором ли-
зинговая компания получает фи-
нансирование лизинговой сделки;

• внутренних требований лизин-
говой компании. Например, если 
лизинговая компания обладает 
собственными свободными обо-
ротными средствами для финан-
сирования лизинговой сделки и 
«аккредитует» страховые компании 
самостоятельно.

В такой ситуации нет ничего пло-
хого. Дело в том, что к вопросам работы 
со страховыми компаниями лизинговые 
компании подходят не только с точки 
зрения условий, удобства работы, но и с 
точки зрения управления рисками. Ведь 
при возникновении страхового случая 
они в первую очередь заинтересованы 

в скорейшем получении страховых 
выплат. Кроме того, в такой ситуации 
условия сотрудничества между стра-
ховыми и лизинговыми компаниями и 
объемы страхования дают возможность 
осуществить страхование по более низ-
ким тарифам.

Что же делать, если у вас уже 
сложились партнерские отношения со 
страховой компанией и вы бы хотели 
застраховать имущество именно в ней, 
но она не входит в число партнеров 
выбранной лизинговой компанией? В 
этом случае надо попытаться согла-
совать участие этой страховой компа-
нии в ваших партнерских отношениях с 
лизинговой компанией либо обратиться 
в другую лизинговую компанию. Но в 
любом случае право выбора страховой 
компании остается за лизингодателем, 
ведь он страхует свою собственность.

Перечислим основные виды страхо-
вания на различных этапах лизинговой 
сделки:

1. Страхование рисков утраты 
(гибели), недостачи или повреждения 
предмета лизинга на всех этапах лизин-
говой сделки. В этом случае основной 
задачей может быть покрытие следую-
щих рисков:

• связанных с перевозкой предмета 
лизинга;

• сопровождающих монтаж обо-
рудования;

• сопровождающих пусконаладочные 
работы;

• связанных с эксплуатацией пред-
мета лизинга.

2. Страхование риска ответствен-
ности лизингополучателя по причине 
вреда жизни, здоровью и имуществу 
третьих лиц в ходе реализации дого-
вора лизинга:

• обязательное страхование ответ-
ственности (ОСАГО, «опасные объ-
екты» и др.);

• добровольное страхование ответ-
ственности.

3. Страхование финансовых рисков:
• на случай перерывов в хозяйствен-

ной деятельности лизингополуча-
теля из-за уничтожения или по-
вреждения объекта лизинга;

• неполучения лизингодателем ли-
зинговых платежей.

Страхование финансовых рисков 
встречается чрезвычайно редко. 
Основная причина заключается в 

значительном «утяжелении» сделки 
как по срокам рассмотрения (ведь в 
страховую компанию предоставляется 
точно такой же пакет документов, как 
и лизингодателю), так и в связи с воз-
никновением значительных дополни-
тельных финансовых расходов.

Можно ли сэкономить на страхо-
вании, например, за счет установления 
более низкой страховой суммы? Фак-
тически нет. Дело в том, что лизинго-
вые компании стремятся максимально 
покрыть свои риски, и основными 
условиями страхования являются:

• максимально возможная террито-
рия страхования;

• установление страховой суммы 
не ниже залоговой, желательно 
увеличенной на сумму франшизы;

• покрытие в размере фактическо-
го ущерба в случае установления 
страховой суммы ниже стоимо-
сти (а не в пропорциональном 
размере);

• страхование гражданской ответ-
ственности;

• обязательная пролонгация страхо-
вания на срок договора лизинга.

Каким образом осуществляется 
страхование предмета лизинга? Стра-
хователем предмета лизинга может 
быть как лизингодатель, так и лизин-
гополучатель. Это условие указыва-
ется в договоре лизинга и в договоре 
страхования (страховом полисе). Если 
страхователем является лизинговая 
компания, она, как правило, включает 
страховые взносы в состав лизинго-
вых платежей. Если страхователем 
является лизингополучатель, оплату 
страховых взносов он осуществляет 
самостоятельно. Лизингодатель в дан-
ном случае осуществляет контроль 
своевременности страхования и уплаты 
взносов (если установлена определен-
ная периодичность). Существующая 
практика страхования имущественных 
рисков по лизинговой сделке свиде-
тельствует: в основном стороны сделки 
выбирают годичный срок страхования 
с последующей пролонгацией договора 
страхования на следующий годичный 
срок и далее, до окончания договора 
лизинга. Хотя в последнее время все 
чаще договоры страхования заклю-
чаются сразу на весь срок договора 
лизинга.

Немаловажный момент – порядок 
распределения страховых выплат при 
возникновении страхового случая. К 

сожалению, лизингополучатели отно-
сятся к этому вопросу без должного 
внимания. В части выгодоприобретения 
оптимальными для сторон договора 
лизинга являются следующие условия:

1. В случае утраты объекта лизинга 
выгодоприобретателем является лизин-
годатель в пределах следующих сумм, 
рассчитываемых на момент полной 
выплаты страхового возмещения: 
непогашенной стоимости, включая 
НДС, указанной в графике платежей 
за текущий месяц; счетов на оплату 
затрат лизингодателя; просроченных 
к оплате лизинговых платежей, пени. 
В оставшейся части выгодоприобре-
тателем является лизингополучатель.

такой порядок распределения 
выплат по страховому случаю обу-
словлен следующими причинами:

• необходимостью распределения 
страховых выплат между сто-
ронами, так как к моменту воз-
никновения страхового случая 
размер страховых выплат может 
значительно превышать размер за-
долженности лизингополучателя по 
договору лизинга;

• желанием избежать налоговых ри-
сков для сторон в части налога на 
прибыль.

2. При наступлении страхового 
случая «Ущерб» выгодоприобретателем 
в полной мере становится лизинго-
получатель при условии отсутствия 
просроченной задолженности перед 
лизингодателем согласно распоряди-
тельному письму лизингодателя. При 
этом значительно упрощается проце-
дура получения страховой выплаты, 
ускоряются ремонт, обмен документами 
и т. д. А лизингодатель лишь проверяет, 
есть ли задолженность по договору 
лизинга, и дает распорядительное 
письмо на выплату страхового воз-
мещения при отсутствии таковой.

Если лизинговая компания выдви-
гает условие, в соответствии с которым 
выгодоприобретателем по договору 
лизинга является банк, финансирую-
щий лизинговую сделку, впоследствии 
у сторон могут возникнуть значитель-
ные трудности с распределением стра-
хового возмещения. По возможности 
необходимо избегать таких условий 
страхования предмета лизинга.

Оксана СОЛНЫШКИНА,
генеральный директор консалтингового 

агентства «Территория лизинга»

СтраховаЯ комПанИЯ 
в лИЗИнГовоЙ СДелке
КРИтЕРИИ ВЫБОРА

Одно из условий при получении имущества в пользование по договору финансового 
лизинга – страхование сделки. Является ли оно обязательным требованием? Как 
выбрать страховую компанию? От каких рисков и на каких условиях осуществлять 
страхование? Ответы на эти и другие вопросы вы найдете в предлагаемой публикации.



Сочетание обширного европей-
ского средневекового историко-
культурного наследия и важного гео-
политического и военно-оборонного 
значения составляет важнейшую осо-
бенность региона. Будет справед-
ливо утверждать, что Калининград-
ская область является самой запад-
ной Россией как в переносном, так и в 
прямом смысле (самая крайняя запад-
ная точка Российской Федерации нахо-
дится на Балтийской косе в Гданьском 
заливе). Населения здесь немного – 
чуть меньше миллиона (938 тыс.) чело-
век, зато весьма высока его плотность 
(62,1 чел./км2) по сравнению со 
средней плотностью по России 
(8,3 чел./км2).

Столица области – г. Кали-
нинград (бывший г. Кенигсберг) 
с населением 419 тыс. человек, 
остальные города гораздо меньше, 
количество жителей в них коле-
блется от 5 до 40 тыс. человек. 
Среди наиболее экономически зна-
чимых можно выделить Советск, 
Черняховск и Балтийск. Общая 
площадь региона 13,3 тыс. км2, и 
эта самая малая область России 
имеет сухопутные границы с Поль-
шей и Литвой.

воДа, рукотворные леСа 
И ПеСЧаные коСы

Калининградская область – низ-
менная, лишь на юго-востоке возвы-
шается так называемая Балтийская 
гряда, достигающая местами высоты 
200–230 м. Непосредственная бли-
зость к Балтийскому морю определяет 
основной характер рельефа и природ-
ных особенностей региона.

Приморская равнина, которую 
занимает Калининградская область, 
вся пересечена многочисленными и 
протяженными системами холмов и 
возвышенностей, многие из которых 
покрыты живописной растительно-
стью и представляют значительный 
интерес для развития рекреационной 
отрасли. Как и в большинстве регио-
нов Европы, местные леса были выру-
блены в Средневековье и восстанов-
лены в XVIII–XIX веках, когда в здеш-
них местах четкими кварталами были 
сделаны смешанные широколиственно-
хвойные посадки. Рукотворные леса 
занимают около 20% всей террито-
рии области.

К Балтийскому морю низменная 
равнина пробивается Куршской и 
Балтийской косами. Куршская коса, 

протяженность которой 98 км, поде-
лена между Россией и Литвой и вклю-
чена в Список Всемирного наследия 
ЮНЕСКО. Балтийская коса располо-
жена на юге области и частично отно-
сится к Польше.

Леса, которые играют большую 
почво- и рельефоохранную роль, часто 
выходят прямо на песчаное побере-
жье моря. Несмотря на разнообра-
зие пород деревьев (ель, дуб, сосна, 
липа, береза, граб, ясень, клен), лесо-
промышленные заготовки не ведутся 
– приоритет отдается использованию 
леса в природоохранных и рекреаци-
онных целях.

Калининградская область богата 
озерами (всего их 38, самое крупное –  
Виштынецкое) и малыми реками, кото-
рые никогда не пересыхают и боль-
шая часть которых является притоками 
рек Неман и Преголя. Общая протя-
женность рек региона – 13 тыс. км.

клИмат
Несмотря на в целом мягкий, 

переходный от морского к умеренно-
континентальному климат, зимой здесь 
иногда бывает довольно холодно – 
минимум температуры порой доходит 
до –33–35 °C. Но обычно минимальная 

зимняя температура колеблется от 18 
до 23 °C ниже нуля на востоке области. 
Максимальная же температура (37 °C) 
была зафиксирована в столице обла-
сти – Калининграде.

Среднегодовая температура 
составляет 6–8 °C, лето в целом 
нежаркое – как правило, темпера-
тура не выше +26 °C, если и бывает 
жара, то держится недолго. В году 
больше половины дней с осадками 
(700 мм в год), безоблачных и ясных 
дней насчитывается 65–70.

СырЬевые реСурСы
О минеральных богатствах Кали-

нинградской области нельзя было бы 
сказать что-нибудь особенное, если б 
не «солнечный минерал» – янтарь. В 
этом регионе сосредоточено до 90 % 
всех мировых разведанных запасов 
этого популярного поделочного камня, 
причем самые большие янтарные 
залежи находятся у побережья Бал-
тийского моря. Именно там и располо-
жилось большинство крупных и мелких 
предприятий по переработке янтаря 
и неизменных «спутников» янтарных 
пластов – фосфоритов, применяемых 
в качестве удобрений. Закономерно, 
что янтарь используется как символ 
области на федеральном уровне.

В небольших количествах имеются 
в Калининградской области лечебные 

глины, торф, бурый уголь, каменная 
соль, есть незначительные месторож-
дения нефти.

транСПорт И ЭкономИка
Исключительное расположение 

Калининградской области отрази-
лось на транспортной сети. В после-
военные годы была разобрана значи-
тельная часть путей внутрипрусских 
железных дорог. Нынешняя Калинин-
градская железная дорога состоит из 
девяти основных направлений, боль-
шей частью крайне коротких из-за 
близости границ. Значительная часть 
путей, оставшихся без сообщения 
после распада СССР, сегодня закон-
сервированы. 

В настоящее время основным 
транспортом в области является авто-
мобильный. Любопытная деталь: изви-
листость дорог и обилие деревьев на 
неожиданных поворотах обусловили 
необходимость ограничения скорости 
до 70 км/ч (на остальной территории 
страны предел – 90 км/ч).

Крупным авиаузлом является аэро-
порт «Храброво». Ввиду эксклавного 
положения Калининградской обла-
сти авиасообщение имеет стратеги-
ческое значение, поскольку связы-
вает Янтарный край с «материковой» 
Россией. В недавнем прошлом «Хра-
брово» был крупным международным 

хабом, позволявшим улететь в Запад-
ную Европу и другие части света без 
пересадки в Москве или Петербурге. В 
перспективе предусматривается воз-
рождение калининградского аэропорта 
в этом качестве.

В области действуют три круп-
ных порта – Калининград, Балтийск 
и Пионерский. Большое значение 
также имеет паромная линия Бал-
тийск – Санкт-Петербург. Кроме того, 
действует пассажирская линия Бал-
тийск – Гданьск.

Калининградская область – важ-
ный газотранспортный узел, вклю-
ченный в линию поставок Россия – 
Белоруссия – Польша. Здесь развиты 
машино- и вагоностроение, судостро-
ение, производство стройматериалов, 
пищевая и рыбообрабатывающая про-
мышленность.

Кроме того, в Балтийске, явля-
ющемся крупной военно-морской 
базой, расположен известный судо-
ремонтный завод, который пользуется 
популярностью и у отечественных, и 
у иностранных заказчиков. Незамер-
зающая акватория, непосредствен-
ная близость к Европе и логистиче-
ская доступность делают его одним 
из флагманов экономики Калинин-
градской области.

Подготовила Евгения ЧАБАК

БАЛТИЙСКОЕ М
ОРЕ

Куршский залив
ЛИТВА

ПОЛЬША

Гусев

Черняховск

Полесск

Светлогорск

Балтийск Светлый
Славск Советск

Неман

Правдинск

Гвардейск

Ясеньское

Нестеров

Озерск

КАЛИНИНГРАД

Дедал, ООО
Лазурит, ООО

Лесобалт, ООО
Манн-Групп, фирма

Цепрусс, ЗАО

Доминга-Ник, ЗАО

Vivo Porte, фабрика дверей, ООО
Прагматика плюс, ООО

Неманский ЦБК, ООО

Советский ЦБЗ, ОАО

Белый ключ, ДСК, ООО
Первая картонажная фабрика, ООО

А-190

А-229

А-2
16

Е-7
7

А-198

А
-196

А
-195

А-1
94

Крупнейшие предприятия
 ЛПК  Калининградской области
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СамаЯ ЗаПаДнаЯ 
роССИЯ
Калининградская область – уникальное территориальное образование, входя-
щее в состав Северо-Западного федерального округа. Этот эксклав является 
единственной российской территорией, относящейся к Центральной Европе и 
представляющей собой рудимент бывшей Восточной Пруссии.
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Наиболее лесиста восточная часть 
Калининградской области – Красноз-
наменский, Нестеровский и Черняхов-
ский районы. Лесом покрыта и значи-
тельная часть Куршской и Балтийской 
кос. Здесь деревья играют большую 
роль в сдерживании миграции песков.

Лесной фонд региона отнесен к 
защитным лесам, основным назначе-
нием которых является выполнение 
водоохранных, защитных, санитарно-
гигиенических, оздоровительных функ-
ций. В соответствии с приказом Рос-
лесхоза от 7 мая 2008 года № 141 
на территории области организовано 
девять лесничеств: Багратионовское, 
Гвардейское, Железнодорожное, Кали-
нинградское, Краснознаменское, Несте-
ровское, Полесское, Славское, Черня-
ховское.

Особенность калининградских 
лесов в том, что примерно на 40% 
они созданы в результате работ по 
лесовосстановлению – были поса-
жены в XVIII–XIX веках.

Еще одной отличительной чер-
той лесного фонда области явля-
ется интродукция (завоз из дру-
гих стран и континентов) древесных 

ДуБравы рукотворные
ЛЕСА КАЛИНИНГРАДСКОЙ ОБЛАСтИ ПОЧтИ НАПОЛОВИНУ 
СОЗДАНЫ В РЕЗУЛЬтАтЕ ЛЕСОВОССтАНОВЛЕНИЯ

Территория Калининградской области относится к зоне хвойно-широколиственных лесов 
европейской части РФ. Площадь лесного фонда составляет 272,9 тыс. га. По уровню ле-
систости (22%) регион сопоставим с территориями, относящимися к лесостепной зоне.

пород. Всего в регионе произрастает 
свыше 400 видов интродуцированных 
древесно-кустарниковых пород. Дере-
вья и кустарники 20 видов уникальны, 
нигде на территории бывшего СССР не 
произрастают, кроме Калининградской 
области. Особый интерес вызывают 
породы из Северной Америки: псев-
дотсуга, сосна Веймутова, ель ситхин-
ская, пихта одноцветная, туя гигант-
ская, дуб красный и многие другие. 
Интродуценты значительно превос-
ходят местные породы по скорости 
роста, биологической устойчивости, 
долголетию и размерам.

На территории Калининградской 
области создан национальный парк 
«Куршская коса». Он имеет особую 
экологическую, историческую и эсте-
тическую ценность. Его территория 
представляет собой редчайший дюн-
ный ландшафт; кочующие песчаные 
дюны этой косы – вторые по высоте 
в Европе. В Нестеровском районе, на 
приграничной с Польшей территории, 
находится Красный лес, являющийся 
частью Роминтенской пущи.

На территории лесного фонда 
области находятся такие уникальные 
объекты природы, как река Красная, 
парк «Бальга», буковая роща, участки 
туи гигантской, карии белой, псевдот-
суги тиссолистной, имеющие истори-
ческое и научное значение. Балтий-
ская коса по ландшафту похожа на 
Куршскую.

В числе основных проблем лес-
ного хозяйства региона в Агентстве по 
охране, воспроизводству и использо-
ванию объектов живого мира и лесов 
Калининградской области отмечают 
тенденцию к усыханию твердолиствен-
ных насаждений – дуба и ясеня, а 
также осушение лесов.

Лесовосстановление в Калинин-
градской области ведется на высоком 
уровне. Что, впрочем, неудивительно, 
ведь для региона с искусственными 
лесами это можно считать традицией.

«Искусственное лесовосстановле-
ние имеет свои преимущества перед 
естественным, – комментирует руко-
водитель Агентства по охране, вос-
производству и использованию объ-
ектов живого мира и лесов Александр 
Егорычев. – Во-первых, гарантиру-
ется быстрое создание насаждений 
нужного состава и целевого назна-
чения. Во-вторых, искусственные леса 
являются более быстрорастущими и 
продуктивными. По мере накопления 

опыта в нашем регионе предпочтение 
было отдано созданию лесных куль-
тур посадкой крупномерных саженцев. 
Они требуют значительно меньше трат 
на уход и гарантируют быстрое лесо-
восстановление».

Ежегодно лесоводы области соз-
дают лесные культуры на площади не 
менее 700 га, то есть почти на всех 
площадях вырубок, а также взамен-
поврежденных и погибших насаж-
дений. Нынешней весной проведена 
посадка лесных культур на площади 
400 га, в том числе силами арендато-
ров посажено 328 га. Осенью заплани-
ровано посадить 327 га. Весь посадоч-
ный материал выращивается в мест-
ных лесных питомниках.

Класс пожарной опасности лесов 
области – 3,4. В процессе подготовки к 
пожароопасному периоду 2011 года в 
Агентстве по охране, воспроизводству 
и использованию объектов живого 
мира и лесов были проведены совеща-
ния и другие мероприятия, утвержден 
план организации работы по охране 
лесов от пожаров и заключены согла-
шения с профильными службами.

Постановлением правительства 
Калининградской области от 3 марта 
2011 года № 148 создан лесопожар-
ный центр на базе существующих 
пожарно-химических станций (ПХС) 
и пунктов сосредоточения противо-
пожарного инвентаря (ПСПИ) при 
государственном учреждении «Отряд 
государственной противопожарной 
службы и обеспечения мероприятий 
гражданской обороны» (ГУ «ОГПС 
и ГО»). Подготовлено к работе 8 
ПХС-1, кроме того, впервые в обла-
сти организовывается ПХС-3. За эту 
весну сотрудники лесопожарного 
центра больше сорока раз выезжали 
на тушение сельскохозяйственных 

палов, угрожавших лесным насаж-
дениям. Все возгорания потушены 
оперативно.

Штат лесопожарного центра сфор-
мирован в количестве 93 человек из 
подготовленных работников, организо-
вано круглосуточное дежурство води-
телей пожарных автомобилей и команд 
от трех человек. Проведены 16 уче-
ний по отработке тактики тушения 
лесных и торфяных пожаров. В струк-
туре лесопожарного центра ГУ «ОГПС 
и ГО» создана региональная группа 
диспетчерского управления общей 
численностью десять человек (режим 
круглосуточный). Заключены дого-
воры с юридическими лицами, арен-
даторами и частными предпринима-
телями на привлечение их работни-
ков и необходимой техники к туше-
нию лесных пожаров.

Обмен сведениями о лесопожар-
ной обстановке производится через 
систему дистанционного монито-
ринга пожарной опасности (ИСДМ-
Рослесхоз), которая обеспечивает 
информацией, полученной на основе 
данных спутниковых наблюдений. 
также информация о степени пожар-
ной опасности поступает из феде-
рального государственного учрежде-
ния Калининградской области «Центр 
по гидрометеорологии и мониторингу 
окружающей среды».

«Необходимо отметить, что нахо-
дящиеся в распоряжении лесопожар-
ного центра пожарные автомобили 
в основном устаревших модифика-
ций и выработали положенный ресурс 
(более 20 лет), требуют замены, для 
чего необходимо финансирование из 
федерального бюджета», – отмечает 
Александр Егорычев.

Подготовила Евгения ЧАБАК

Таблица 1. Распределение площади лесов и запасов древесины 
по преобладающим породам и группам возраста

Основные лесообразующие породы Покрытые лесные 
земли, тыс. га

Общий запас 
насаждений, млн м3

Хвойные

Cocнa 36,4 7,44

Eль 37,1 6,06

Лиcтвeнницa 0,2 0,03

Итoгo хвoйныx 73,7 13,53

Твердолиственные

Дуб выcoкocтвoльный 31,7 6,87

Дуб низкocтвoльный 0,3 0,04

Бук 0,2 0,04

Гpaб 2,6 0,57

Яceнь 10,0 1,93

Клeн 0,1 0,01

Итoгo твepдoлиcтвeнныx 44,9 9,46

Мягколиственные

Бepeзa 64,3 12,80

Ocинa 6,0 1,45

Oльxa сepaя 0,3 0,05

Ольxa чepнaя 39,4 6,69

Липa 6,9 1,99

Ивы дpeвoвидныe 0,7 0,03

Итoгo мягкoлиcтвeнныx 117,6 23,01

Таблица 2. Организация использования лесов (заготовка древесины) в 2010 г.
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470,1 84,8 18,0 359,8 359,8 41,0 11,4 41,0

По данным Агентства по охране, воспроизводству и использованию объектов живого мира и 
лесов Калининградской области
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Одна из причин – крах Северо-
Западной лесопромышленной компа-
нии (СЗЛК), в состав которой вхо-
дил Неманский целлюлозно-бумажный 
комбинат (НЦБК). В 2006 году там 
была проведена модернизация про-
изводства и построен цех по отбелке 
целлюлозы перекисью водорода. 
В результате Неманский комбинат стал 
первым и единственным предприя-
тием ЦБП в России, которое полно-
стью отказалось от применения хлора 
и хлорсодержащих веществ. И 2007 
год предприятие завершило с хоро-
шими показателями: 50 тыс. т цел-
люлозы, 85 млн т бумаги (офсет, под-
пергамент, влагопрочная упаковочная 
бумага, бумага – основа для произ-
водства обоев), 7,9 млн шт. тетрадей, 
7,04 млн пачек офисных бумаг. В 
перспективе на НЦБК планировалось 
построить бумажную фабрику с объ-
емом производства 110 тыс. т про-
дукции в год.

Но уже в 2008 году на предпри-
ятии начались серьезные неприятно-
сти. Северо-Западный банк Сбербанка 
РФ потребовал срочно возвратить кре-
диты, отказав при этом в реструкту-
ризации долга. Согласно официаль-
ному заявлению банка, «совокупная 

задолженность СЗЛК перед Сбербан-
ком составила около 1 млрд руб., а 
общие долги по кредитам – более 4,5 
млрд руб.». В конечном итоге это при-
вело к банкротству компании.

Комментируя произошедшее, вла-
дельцы СЗЛК Ирина и Игорь Битковы 
ссылались на временные сложности и 
называли действия банкиров «зара-
нее спланированной и подготовлен-
ной акцией». У сотрудников следствен-
ного управления при УВД по Калинин-
градской области на этот счет другая 
точка зрения. Уголовное дело по при-
знакам мошенничества в особо круп-
ном размере было возбуждено еще в 
2009 году. А в марте 2011 года Игорю 
Биткову было предъявлено обвине-
ние в преднамеренном банкротстве 
Неманского ЦБК. В основу дела легли 
факты хищения денежных средств 
Сбербанка и «Газпромбанка», предо-
ставленных в виде кредитов Неман-
скому целлюлозно-бумажному ком-
бинату в 2004–2008 годах. Обвине-
ние было предъявлено заочно, так 
как владельцы СЗЛК покинули Россию 
еще в 2008 году. Сейчас Игорь Битков 
объявлен в международный розыск.

В аналогичной ситуации оказался 
ОАО «Советский целлюлозно-бумажный 

завод», объявленный банкротом в 
конце 2010 года. Еще в 2007 году 
фактически свернуло активное произ-
водство и ЗАО «СП ”Цепрусс”», произ-
водившее беленую сульфитную цел-
люлозу, технический картон, лигно-
сульфонаты, бумажные салфетки и 
платочки.

Ввиду того что калининградские 
леса имеют большей частью рекреа-
ционный характер, местная древесина 
используется крайне мало. Мебельные 
фабрики чаще всего импортируют MDF 
и ДСП из Европы. А крупнейшее пред-
приятие здешнего лесопромышлен-
ного комплекса – ООО «Лесобалт», 
специализирующееся на производ-
стве оконного бруса, – закупает дре-
весину (ангарскую сосну и сибирскую 
лиственницу) в Красноярском крае, 
Иркутской и Архангельской областях.

Исключение составляет ЗАО 
«Доминга-НИК», производящее пило-
материалы из местного дуба. Постав-
щиками круглого леса, в частности, 
являются Калининградский, Гвардей-
ский, Железнодорожный, Приморский, 
Черняховский лесхозы области. Гото-
вая продукция полностью отправля-
ется на экспорт. Стабильный рынок 
сбыта был определен еще на этапе 

леСа нет, ФаБрИкИ еСтЬ
ЛПК КАЛИНИНГРАДСКОЙ ОБЛАСтИ ПРЕДСтАВЛЕН 
В ОСНОВНОМ МЕБЕЛЬНЫМ ПРОИЗВОДСтВОМ
До недавнего времени в Калининградской области существовало довольно развитое 
целлюлозно-бумажное производство, а ЛПК занимал одно из ведущих мест в промышлен-
ности региона. Но в последние годы ситуация значительно изменилась.

создания предприятия: восемь лет 
назад оно было образовано путем 
слияния существующего производ-
ства ЧП «Иванов Н. А.» (Калинин-
град) по выпуску паркетной заготовки 
и части капитала ЗАО «Доминга-МИЛЛ» 
(Литва). Как комментируют в компа-
нии, производство пиломатериалов из 
твердолиственных пород экономически 
целесообразно, так как уже при про-
изводстве 200 м3 достигается безубы-
точность производства. Этот порог в 
ЗАО «Доминга-НИК» превышен с лих-
вой – среднемесячный объем произ-
водства паркетной дубовой заготовки 
здесь составляет 518,68 м3.

ЗАО «Доминга-НИК» считается 
одним из самых крупных и стабиль-
ных субъектов ЛПК Калининградской 
области. Однако кризис и его не обо-
шел стороной. В феврале в отношении 
генерального директора российско-
литовского предприятия было воз-
буждено уголовное дело за уклонение 
от уплаты налогов. По данным реги-
онального следственного комитета, 
сумма неуплаченных налогов с 2008 
по 2010 год составила 5,6 млн руб.

Нынешний ЛПК Калининградской 
области представлен в основном 
мебельными производствами. Одно 
из крупнейших предприятий в этой 
сфере – фабрика дверей Vivo Porte, 
основанная в 1996 году. Сейчас она 
является одним из лидеров отече-
ственной дверной индустрии, здесь 
выпускается более миллиона дверей 
в год 350 моделей разных классов и 
назначения – от межкомнатных до 
дверей для промышленных помеще-
ний. Фабрика находится в Калинин-
граде и имеет филиалы и склады в 
крупнейших городах России.

«Большое внимание уделяется 
качественной подготовке древесины, 
– отмечают сотрудники предприятия. 
– Процесс сушки полностью автомати-
зирован, и после обработки пиломате-
риал гарантированно имеет необходи-
мую влажность по всей длине и тол-
щине. Далее на специальном станке 
он очищается от естественных дефек-
тов, в результате чего получается дре-
весина с улучшенными эксплуатацион-
ными качествами». На фабрике под-
черкивают, что значительная часть 
материалов и инструментов для про-
изводства дверей создавалась про-
ектировщиками фабрики Vivo Porte. 
В производстве применяются такие 
новейшие материалы, как, например, 

облегченная ДСП трубчатой конструк-
ции и минеральная вата Paroc, повы-
шающая предел огнестойкости двери 
до получаса.

Другая мебельная компания – 
«Лазурит» – входит в десятку лидеров 
российского рынка домашней корпус-
ной мебели. Первые магазины фабрики 
открылись в Калининграде в 1996 году, 
а к 2002 году фирма уже прочно обо-
сновалась на российском рынке. С 2005 
года заработала оптовая торговая сеть 
в Казахстане, Белоруссии, на Украине, 
с 2006 – в Западной Европе, с 2007 
мебель «Лазурита» экспортируется и 
в США. У компании большая собствен-
ная сеть розничной торговли, оптовые 
склады и обширная дилерская сеть. 
Для изготовления корпусов мебели в 
основном используются ламинирован-
ные древесно-стружечные плиты (ЛДСП) 
с покрытиями, имитирующими текстуры 
древесины толщиной 16, 18, 22, 28 мм и 
более. В этой области «Лазурит» сотруд-
ничает с такими авторитетными произ-
водителями, как Pfleiderer (Германия), 
Krono (Швейцария), Egger (Австрия). 
Задние стенки шкафов, комодов, тумб, 
стеллажей, а также днища ящиков изго-
тавливаются из плит HDF или ДВП тол-
щиной 3,2 мм. Фурнитуру и комплекту-
ющие фабрика закупает у европейских 
производителей: Hettich, Haefele (Гер-
мания), Danko, Bosetti-Marella, FGV (Ита-
лия), Gamet, Markopol (Польша).

Особенность мебели «Лазурит» – 
использование в декоре фасадов из 
натуральных материалов: матов из 
ротанга, бамбука и люма.

Среди других мебельных предпри-
ятий Калининградской области выде-
ляются фабрика «Манн-Групп», компа-
ния «Дедал», фабрика «Прагматика».

Сейчас будущее калининградского 
лесопромышленного комплекса мест-
ные власти во многом связывают с 
развитием «Первой картонажной 
фабрики», открывшейся в г. Гусеве 
в ноябре 2010 года. Кроме того, экс-
клав с его статусом свободной эко-
номической зоны намерен как можно 
полнее использовать свои транзитные 
функции. В том числе и в сфере ЛПК. 
Например, в конце прошлого года 
губернатор Калининградской области 
Владимир Егоров заявил, что регион 
заинтересован в развитии поставок 
древесины из Республики Коми на 
Запад через Янтарный край.

Евгения ЧАБАК
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– Андрей Александрович, нынеш-
ний год для компании юбилейный 
– осенью «Лесобалту» исполнится 
десять лет…

– Да, история ООО «Лесобалт» 
началась 3 сентября 2001 года. При-
мечательно и символично, что спу-
стя ровно девять лет было распилено 
первое бревно на новом лесопильном 
предприятии ООО «Лесобалт» в г. Брат-
ске Иркутской области, но об этом я 
расскажу чуть позже. Предприятие 
было решено построить в промыш-
ленной зоне Калининграда, на берегу 
реки Преголи. Освоение территории 
«Лесобалт» начал в 2003 году. Почти 

год потребовался строителям, чтобы 
провести значительную по объемам 
работу по подготовке площадки к стро-
ительству. В 2004 году на площадке 
был начат монтаж линии сортировки 
и лесопильного цеха, а уже 3 августа 
2005 года состоялось открытие завода.

– Каков нынешний ассортимент 
продукции и насколько обширна 
география поставок?

– Основная наша продукция – 
многослойный оконный брус, при 
изготовлении которого используются 
ламели радиального распила. Древе-
сина для производства поставляется 

из сибирских и северных регионов 
России. Это ангарская сосна и сибир-
ская лиственница, которые особенно 
ценятся в европейских странах. 
С конца 2010 года на предприятии 
освоен выпуск бруса и щита из дуба.

Мне особо хочется отметить высо-
кий стандарт качества нашей продук-
ции, и это не голословное утвержде-
ние: мы первые в России получили 
сертификат Немецкого института окон-
ных технологий ift Rosenheim (Бава-
рия). Кроме того, «Лесобалт» полу-
чил сертификат Лесного попечитель-
ского совета FSC, что позволило ком-
пании выйти на новые рынки.

ДревеСИна – СИБИрСкаЯ, 
ПотреБИтелИ – евроПеЙСкИе

ООО «ЛЕСОБАЛт» – ОДНО ИЗ САМЫХ 
МОЛОДЫХ И КРУПНЫХ ПРЕДПРИЯтИЙ 
В ЛЕСОПЕРЕРАБАтЫВАЮЩЕМ СЕКтОРЕ 
КАЛИНИНГРАДСКОЙ ОБЛАСтИ
Компания постоянно развивается, расширяя ассортимент 
и увеличивая масштаб производства. Одна из последних 
инициатив руководства предприятия – запуск в сентя-
бре 2010 года лесопильного производства в г. Братске 
Иркутской области с целью уменьшения издержек на до-
ставку сырья на предприятие. О нынешнем положении 
компании на рынке и ее планах рассказывает генераль-
ный директор ООО «Лесобалт» Андрей Шафигулин.

География продаж обширна: 
Россия, Польша, Литва, Чехия, Ита-
лия, Германия, Австрия, Швейцария, 
Бельгия, Норвегия, Швеция, Франция, 
Англия, Япония. Предприятие посто-
янно развивается, борется за конку-
рентоспособность продукции, совер-
шенствует производство.

– Понятно, что это невозможно 
без передового оборудования. Какая 
техника используется на предпри-
ятии? 

– Мы следим за новинками, стара-
ясь идти в ногу со временем, ведь от 
этого зависит конечный результат нашей 
деятельности. У нас работает техника 
таких известных фирм, как EWD, Holtec, 
Kallfass, Vecoplan, Weinig, Muehlboeck 
Vanicek, Polytechnik, Nestro и др.

Производство начинается с линии 
сортировки лесоматериалов фирмы 
Holtec, которая оборудована 28 сорти-
ровочными карманами, предназна-
ченными для трех- и четырехметро-
вых сортиментов. Отсортированный 
по диаметрам пиловочник (с шагом 
1 см) раскладывается на складе. После 
накопления пильных партий одного 
диаметра он подается в цех лесо-
пиления (цех радиального распила). 
В лесопильном цехе используется обо-
рудование компаний EWD, Vecoplan, 
Nestro, Valon Kone, Paul и др. Полу-
ченный пиломатериал подается на 
линию автоматической сортировки 
фирмы Kallfass, где сортируется по 
качеству и типоразмеру и собирается в 
сушильные пакеты. Для сушки пилома-
териалов используются 24 сушильные 
камеры фирмы Muehlboeck Vanicek. 
После сушки пиломатериал подается в 
деревообрабатывающий цех для глубо-
кой переработки. Генеральным постав-
щиком оборудования для деревообра-
батывающего цеха стала компания 
Weinig. Специалистами этой фирмы 
была разработана технология произ-
водства и подобрано соответствую-
щее оборудование компаний Dimter 
и Grecon Weinig.

В цехе смонтировано несколько 
самостоятельных производственных 
линий для оптимизации пиломатериа-
лов, сращивания заготовок по длине, 
производства клееного бруса и кле-
еного щита, погонажных изделий. 
У этого оборудования высокий уро-
вень автоматизации, а перемещение 
материалов в значительной степени 
механизировано.

– Как «Лесобалт» решает 
вопросы управления отходами?

– Наше производство полностью 
безотходное. тепловой энергией пред-
приятие обеспечивает собственная 
котельная, работающая на биотоп-
ливе. В ней работают три водогрей-
ных котла с подвижными колоснико-
выми решетками Polytechnik тепло-
вой мощностью 6 МВт каждый. топли-
вом служит неизмельченная кора и 
сухая щепа из деревообрабатываю-
щего цеха. Весь объем щепы и опи-
лок, образующихся в лесопильном 
цехе, является товарным продуктом и 
продается на внутреннем рынке реги-
она, а также отправляется на экспорт 
в качестве топлива и сырья для про-
изводства ДСП и MDF.

– Как отразился кризис на дея-
тельности «Лесобалта»? На чем 
пришлось экономить?

– На мой взгляд, мы уже прошли 
период рецессии. Но для нас это 
был не спад производства, а замед-
ление темпов роста. Безусловно, кри-
зис заставил туже затянуть пояса, но 
скажу, что мы не экономили на каче-
стве расходных материалов, не уволь-
няли персонал и не снижали заработ-
ную плату нашим сотрудникам. Однако 
пришлось оптимизировать структуру 
производства, исключив затраты, не 
связанные с выпуском готовой про-
дукции. Кризисный период предпри-
ятие успешно преодолело, думаю, мы 

и в дальнейшем будем справляться 
с такими потрясениями.

– В начале интервью вы упомя-
нули о новом лесопильном предпри-
ятии ООО «Лесобалт» в Братске…

– Руководством компании «Лесо-
балт» разработана четкая и перспек-
тивная схема развития предприятия 
на несколько лет. В связи с высоким 
спросом на рынке оконного бруса в 
Европе уже сейчас необходимо значи-
тельное увеличение производительно-
сти предприятия. Деревообрабатываю-
щий цех в Калининграде имеет необ-
ходимый запас мощности, и он будет 
развиваться. Но для его снабжения 
сырьем требуется реструктуризация 
производства.

Дело в том, что за последние годы 
сильно выросли тарифы на железно-
дорожные перевозки, к тому же ощу-
щается дефицит подвижного состава. 
В этих условиях доставка круглого 
леса из Сибири ощутимо сказыва-
ется на себестоимости продукции. 
Кроме того, начиная с 2011 года Литва 
ввела запрет на транзит по своей тер-
ритории неокоренной древесины из 
Сибирского региона, поэтому в ком-
пании принято решение перенести 
склад леса и лесопильное производ-
ство ближе к месту заготовки сырья, 
а на калининградское предприятие 
доставлять полуфабрикат – сухую 
доску транспортной влажности. Для 
достижения этих целей «Лесобалт» 
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приобрел производственную площадку 
в г. Братске Иркутской области. Эта 
площадка идеально подходит для орга-
низации современного лесопильного 
производства требуемой мощности.

Сегодня на производстве в Брат-
ске уже работают две лесопильные 
линии – линия обработки тонкомера 
HewSaw R200 и ленточная линия рас-
пиловки крупномерных сортиментов 
EWD. В 2012–2013 годах планируется 
перенос лесопильной линии EWD, 
производящей пиломатериал ради-
ального распила, из Калининграда 
в Братск. Причем мощность линии 
радиального распила после пере-
езда может быть увеличена почти в 
два раза за счет установки в систему 
возврата лафета обычного много-
пильного станка.

таким образом, производственные 
мощности позволят «Лесобалту» заку-
пать у заготовителя не только экс-
портный пиловочник, как это обычно 
происходит в Сибирском регионе, но 
и другие лесоматериалы без предва-
рительной сортировки, в том числе и 
тонкомерное сырье.

Согласно стратегическим планам 
развития холдинга, новое предприя-
тие будет обеспечивать радиальными 
пиломатериалами деревообрабатыва-
ющий комплекс в Калининграде, так 
что его мощность увеличится вдвое, 
а также производить тангентальные 
пиломатериалы для новых рынков.

– Осенью прошлого года «Лесо-
балт» вошел в десятку лучших 
работодателей региона. За что 

предприятие удостоились такой 
награды и дает ли этот статус 
какие-либо преференции?

– Мне всегда приятно рассказы-
вать об успехах моей компании. 21 
октября 2010 года прошла церемо-
ния награждения работодателей Кали-
нинградской области, гарантированно 
соблюдающих трудовые права работ-
ников. Компания «Лесобалт» стала 
одним из первых предприятий города, 
получивших Сертификат доверия рабо-
тодателю. Этот документ выдается в 
рамках проекта «Декларирование дея-
тельности предприятия по реализации 
трудовых прав работников и работода-
телей» (реализуется Государственной 
инспекцией труда в Калининградской 
области и Калининградской торгово-
промышленной палатой). Цель про-
екта – повышение привлекательности 
организаций на рынке труда и дости-
жение нового качественного уровня 
защиты трудовых прав работников.

Сотрудники компании «Лесобалт» 
могут быть уверены, что их работо-
датель соблюдает требования трудо-
вого законодательства. Кроме того, 
проверки Гострудинспекции в орга-
низациях – держателях сертификата 
будут осуществляться только по заявке 
работодателей.

– Каковы, на ваш взгляд, основ-
ные сложности лесоперерабаты-
вающей отрасли Калининградской 
области и ее перспективы?

– Доля деревообрабатывающей 
отрасли в общем объеме промышлен-
ного производства Калининградской 
области составляет 6,5–7%. Лесопере-
работка слабо развита, это обуслов-
лено отсутствием качественной сырье-
вой базы, постоянно растущей стоимо-
стью пиловочника и его доставки из 
других регионов России, устаревшим 
оборудованием большинства пред-
приятий, отсутствием государствен-
ной поддержки и другими причинами.

тем не менее перспективы у лесо-
перерабатывающей отрасли и мебель-
ного производства в регионе есть, при-
мером может служить работа нашего 
предприятия. Нужно также учесть 
влияние конъюнктуры европейского 
рынка на деревообрабатывающую про-
мышленность области, поскольку зна-
чительная часть продукции предпри-
ятий поставляется за рубеж.

Беседовала Евгения ЧАБАК
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Для города с населением меньше 
30 тыс. человек это весьма солид-
ный инвестпроект. Объем вложений 
в его реализацию составляет 226 млн 
руб., фабрика является инвестицион-
ным проектом «Корпорации “Джене-
рал Сателайт”».

Предприятие занимает террито-
рию 3,2 га, площадь производства – 
5,7 тыс. м2. Численность персо-
нала – 150 специалистов. Руковод-
ство фабрики заявляет о готовности 
брать на работу людей с ограничен-
ными физическими возможностями 
и обеспечивать постоянное повыше-
ние квалификации своих сотрудников. 
Для этого на производство будут при-
езжать наставники из России, Герма-
нии, тайваня.

«Завод выпускает три вида про-
дукции: гофрокартон (двух-, трех- и 
пятислойный), гофроупаковку и бугор-
чатую тару, – комментирует генераль-
ный директор ООО ”Первая картонаж-
ная фабрика” Сергей Слуцкий. – Гоф-
рокартон – самый распространенный 
в мире упаковочный материал: он обе-
спечивает гигиеничность, надежность 
и прочность при транспортировке 
товаров, отличается малым весом и 
низкой стоимостью при высоких физи-
ческих параметрах. Высококлассное 

оборудование ведущих мировых про-
изводителей позволяет нам выпускать 
упаковку любой конфигурации».

По данным компании-поставщика 
«Петромаш-Сервис», на фабрике уста-
новлены гофроагрегат для произ-
водства трехслойного гофрокартона 
модели WJ0120-2100 F-I, модернизи-
рованный тайваньскими узлами (Hsieh 
Hsu), и вспомогательное оборудова-
ние (полуавтоматическая кашироваль-
ная линия модели TM-1300Е и мини-
слоттер модели KM-4). Для производ-
ства бугорчатой прокладки приобре-
тена линия Koutai модели MPS-1200FE2 
(тайвань).

Продукция картонажной фабрики 
ориентирована в первую очередь на 
предприятия по выпуску электроники 
и пищевые производства. В ассор-
тименте фабрики четырехклапанные 
гофрокороба, гофроупаковка сложной 
высечки, упаковка специальной кон-
струкции, подложки и лотки. Специ-
алисты предприятия могут разрабо-
тать варианты дизайна продукции, а 
использование кашировальной линии 
позволяет наносить на картон полно-
цветные изображения.

По плану, к 2014 году предприя-
тие должно довести выработку про-
дукции до 60 млн м2 гофрокартона и 

гофротары в год. Максимальная же 
мощность производства – 80 млн м2 
гофротары в год. Предполагается, что 
этот объем позволит полностью обе-
спечить потребности калининградских 
производителей в качественной, эко-
логически чистой упаковке и одновре-
менно сэкономить за счет близости к 
потребителю.

«Сегодня 7–9% стоимости упа-
ковки для местных предприятий – это 
затраты на ее доставку из России или 
ближнего зарубежья. Наше географи-
ческое расположение – это наше эко-
номическое преимущество», – резю-
мирует Сергей Слуцкий. «Продукция 
предприятия будет востребована в 
регионе, – уверен и губернатор Кали-
нинградской области Николай Цука-
нов. – Новое современное производ-
ство обеспечит увеличение налоговых 
поступлений в казну, а также стабиль-
ную, интересную, хорошо оплачивае-
мую работу населению».

В стратегическом курсе руковод-
ства «Первой картонажной фабрики» 
декларируются такие факторы, как 
современное высокоскоростное обо-
рудование, замкнутый цикл производ-
ства, лояльный к заказчику маркетинг 
и социальная ответственность бизнеса.

Отдельно руководство фабрики 
отмечает экологичность производ-
ственного процесса. так, решена про-
блема утилизации отходов выпуска 
гофроупаковки и гофрокартона – из 
них изготавливается бугорчатая тара.

«Первая картонажная фабрика» 
стала четвертым резидентом особой 
экономической зоны, работающим в 
рамках промышленной зоны «технопо-
лис Гусев», главным инвестором кото-
рого является Ассоциация трейде-
ров и производителей радиоэлектрон-
ного оборудования Калининградской 

Первые шаГИ 
«ПервоЙ картонажноЙ»
В ПРОШЛОМ ГОДУ В Г. ГУСЕВ БЫЛИ ЗАПУЩЕНЫ 
ДВА КРУПНЫХ ПРОЕКтА В СФЕРЕ ЛПК
25 ноября 2010 года в г. Гусеве открылась «Первая картонажная фабрика», крупнейшее в 
Калининградской области предприятие по производству гофрокартона и гофроупаковки.

области «Корпорация “Дженерал Сате-
лайт”». Примечательно, что одними из 
основных потребителей гофроупаковки 
стали два других предприятия техно-
полиса – НПО «Цифровые телевизи-
онные телесистемы» (производство 
телевизионных абонентских приста-
вок) и ООО «Пранкор» (производство 
спутниковых антенн).

кСтатИ
Примерно в одно время с «Пер-

вой картонажной фабрикой» было 
объявлено о запуске еще одного про-
екта в рамках «технополиса Гусев» 
– домостроительного комбината 
«Белый ключ» с объемом инвестиций 
152,5 млн руб. По словам президента 
«Корпорации “Дженерал Сателайт”» 
Андрея ткаченко, «цель проекта – 
обеспечение жителей малых городов 
доступным жильем. Деревянные инди-
видуальные или сблокированные дома 
в один-два этажа площадью от 60 до 
120 м2 будут сдаваться со всеми под-
ключенными коммуникациями и благо-
устроенными участками по 6–8 соток. 
Стоимость квадратного метра такого 
жилья – 30–35 тыс. руб.».

На новом предприятии будет 
выпускаться около ста коттеджей 
в год. Объемно-модульные техно-
логии предполагают, что 90% работ 
при строительстве коттеджа будет 
выполняться на предприятии, а непо-
средственно на участке дом будет 
монтироваться всего за два-три дня.

Первый коттеджный поселок из 
новых домов должен появиться в 
Гусеве уже в текущем году. Затем 
такие поселки будут созданы в 
других районах Калининградской 
области.

Евгения ЧАБАК

План роста производства гофрокартона и гофроупаковки
«Первой картонажной фабрики»
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Губернатор Калиниградской области
Цуканов Николай Николаевич
236007, г. Калиниград, ул. Дм. Донского, 
д. 1, к. 245
тел. (4012) 59-90-01
Факс (4012) 59-90-02
first@gov39.ru
www.gov39.ru

Министерство финансов 
И. о. министра финансов – Порембский 
Виктор Ярославович
236007, г. Калининград, ул. Дм. Донского, 
д. 1, каб. 401
тел./факс (4012) 576902
porembski@minfin39.ru
www.minfin39.ru

Министерство экономики 
Министр – Пожигайло елена 
Анатольевна 
236007, г. Калининград, ул. Дмитрия 
Донского, д. 1, к. 428
тел. (4012) 59-90-24 
Факс (4012) 59-90-99
mineconom@gov39.ru
www.economy.gov39.ru

Министерство сельского хозяйства
Министр – Зарудный Владимир 
Алексеевич
236007, г. Калининград, ул. Дмитрия 
Донского, д. 1., к. 315
тел.: (4012) 59-94-54, 59-94-55
Факс: (4012) 59-94-81
agro@gov39.ru, www.gov39.ru

Министерство строительства и ЖКХ 
Министр – евгений Михайлович Морозов
236007, г. Калининград, ул. Дмитрия 
Донского, д. 1
тел. (4012) 59-93-51
Факс (4012) 59-94-73 
minstroi@gov39.ru, www.minstroy39.ru

Управление федеральной службы по 
надзору в сфере природопользования 
(Росприроднадзора)
Руководитель  Управления – Цыбин 
Юрий Александрович 
236000, г. Калининград, ул. Офицерская, д. 6
тел. (4012) 93-04-50
тел./факс (4012) 93-04-28
comres@kaliningrad.ru
www.drpnko.ru

Калининградский государственный технический университет
Ректор – Иванов Александр Вадимович
236000, г. Калининград, пр. Советский, д. 1
тел. (4012) 99-59-28 
rector@klgtu.ru
www.klgtu.ru

Балтийский федеральный университет им. Иммануила Канта 
Ректор – Андрей Павлович Клемешев
236041, г. Калининград, ул. А.Невского, д. 14
тел. (4012) 46-59-17
Факс: (4012) 43-83-22, 46-58-13
aklemeshev@kantiana.ru, www.kantiana.ru

аДмИнИСтраЦИЯ калИнИнГраДСкоЙ оБлаСтИ

отраСлевые науЧные, Проектные, оБраЗователЬные орГанИЗаЦИИ

Управление Федеральной антимонопольной 
службы по Калининградской области
Руководитель – Боброва Ольга Анатольевна
236006, г. Калининград, Московский пр-т, д. 95
тел. (4012) 53-72-01 
Факс (4012) 53-72-00 
to39@fas.gov.ru
www.kaliningrad.fas.gov.ru

Калининградская
торгово-промышленная палата
Президент – Зиновьев Алексей 
Владимирович 
236010, г. Калининград, ул. Ватутина, д. 20
тел./факс: (4012) 95-68-01 
president@kaliningrad-cci.ru
www. kaliningrad-cci.ru

Управление 
Федеральной налоговой службы 
Руководитель – Сорокина Ирина Алексеевна
236010, г. Калининград, ул. Каштановая аллея, 
д. 28
тел.: (4012) 99-04-34, 99-03-90
Факс (4012) 21-08-73
u39@r39.nalog.ru
www.r39.nalog.ru

ПреДПрИЯтИЯ лПк калИнИнГраДСкоЙ оБлаСтИ
Наименование Род деятельности Адрес Контакты

AVE, студия дерева, ООО Д/о: двери, лестницы. 
Производство мебели

236016, г. Калининград, 
ул. 9 Апреля, д. 102/1

тел/факс: (4012) 53-54-46, 53-55-46 
ave-stud@mail.ru, www.ave-studio.my1.ru

Vivo Porte, 
фабрика дверей, ООО

Д/о: двери 238340, Калининградская обл., 
г. Светлый, ул. Заводская, д. 1

тел. (4012) 92-00-80 
taran@vivo-porte.ru, www.optim-doors.ru

Альт-Мастер, МФ, ООО Производство мебели 238448, Калининградская обл., 
Багратионовский р-н, 
пос. Надеждино, д. 4

тел./факс: (40156) 6-71-05, 6-71-47 
matyukov@alt-master.com, 
www.alt-master.com

Андросов Н. А., ИП Лесопиление: пиломатериалы 238345, Калининградская обл., 
г. Светлый, пос. Ижевское, 
пер. Лесной, д. 4

тел. 911-463-45-40 
ecoluks@yandex.ru

Багратион, МФ, ООО Производство мебели: 
корпусная мебель

236016, г. Калининград, 
ул. Яновская, д. 7

тел./факс (4012) 53-56-38 
bagrationPK@baltnet.ru, 
www.mf-bagration.ru

Балт-Картон, ООО ЦБП: гофрокартонная 
и картонная тара

236005, г. Калининград, 
ул. Камская, д. 2Б

тел. (4012) 65-41-73, факс 65-33-07 
baltkarton@mail.ru

БалтКухня, МФ, ООО Производство мебели: кухни, 
шкафы-купе

236000, г. Калининград, 
ул. Орудийная, д. 103

тел. (4012) 59-77-28, факс 59-77-29 
info@baltkuhnya.com, 
www.baltkuhnya.com

Балтрыбстрой, ОАО Лесопиление: пиломатериалы 236005, г. Калининград, 
ул. Камская, д. 63

тел. (4012) 66-02-00, факс 66-02-33 
baltribstroi@gazinter.net, www.brs39.ru

Балт-транзит, ЗАО Деревянное домостроение 236008, г. Калининград, 
ул. А. Невского, д. 120

тел./факс (4012) 46-61-15 
info@doma-bani39.ru, 
info@baltloghouses.ru, 
www.doma-bani39.ru

Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Барбальс-Инвест, ООО Д/о: оконные и дверные блоки 236028, Калининградская обл., 

пос. Шоссейное, ул. Совхозная, д. 5
тел. (4012) 56-34-34, факс 56-34-81 
newdveri@mail.ru

Белый ключ ДСК, ООО Деревянное домостроение 238051, Калининградская обл., 
г. Гусев, ул. Правобережная, д. 12

тел: (40143) 3-58-18, 3-70-94

Бревен, ООО Деревянное домостроение:
каркасные дома

236001, г. Калининград, 
ул. толбухина, д. 22

тел. (4012) 37-80-37 info@breven.ru, 
www.breven.ru

Буратино, ООО Д/о: оконные и дверные блоки, 
лестницы. Производство мебели

236039, г. Калининград, 
ул. Портовая, д. 45

тел. (4012) 63-19-09, факс 64-16-99 
byratino_wood@list.ru

Векслер Е. Г., ИП Производство мебели: мебель 
из массива. Лесопиление: 
пиломатериалы. Д/о: столярные 
изделия

236005, г. Калининград, 
ул. Камская, д. 63

тел. (911) 490-73-20, 
тел./факс (4012) 66-02-30 
Baltic_stolar@mail.ru

Велле-Класс, ЗАО Производство мебели 236001, г. Калининград, 
ул. Ялтинская, д. 66

тел. (4012) 77-73-90, факс 35-54-85 
welle-klass@mail.ru, www.welle-klass.ru

Веста-мебель, ООО Производство мебели: кухни 236010, г. Калининград, 
пр. Мира, д. 136

тел. (4012) 35-04-96 
vesta-m@mail.ru

Виат, ООО Производство мебели 236000, г. Калининград, Москов-
ский пр., д. 40, БЦ Балтийский

тел.: (4012) 70-26-59, 76-34-02 
viat@pochta.ru

Вильгельм, ООО Производство мебели: мягкая 
мебель

238314, Калининградская обл., 
Гурьевский р-н, пос. Отрадное, 
ул. Центральная, д. 1

тел. (4012) 37-66-44 
fmm-kenigsberg.ru, www.kenigsberg.ru

Даллас, фабрика
мебели, ООО

Производство мебели: корпусная 
мебель

236013, г. Калининград, 
ул. Механическая, д. 5

тел. (4012) 96-84-56, факс 96-85-93 
vvp@dallas.ru, www.dallas.ru

Данченко, Д. А., ИП Лесопиление: пиломатериалы 236034, г. Калининград, 
ул. Емельянова, д. 280В

тел.: (4012) 75-53-52, 911-854-94-11 
dmitry-danchenko@mail.ru, 
www.doska-brus.nm.ru

Два Брата, ООО Д/о: древесные блоки, паркет 236000, г. Калининград, 
ул. толбухина, д. 22

тел. (4012) 37-74-98, факс 98-21-34 
dvabrata@front.ru

Дедал, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

236023, г. Калининград, 
ул. третьяковская, д. 6

тел.: (4012) 95-26-43, 21-65-70, 
тел./факс (4012) 95-01-16 
dedal@gazinter.net, www.dedal-mebel.ru

Деревянные дома 
Балтики, ООО

Деревянное домостроение 236000, г. Калининград, Москов-
ский пр., д. 182, оф. 315

тел. (4012) 75-51-99, факс 58-13-35 
info@balticdom.ru, www.balticdom.ru

Дивальд, ООО Лесопиление: брус, доска 236017, г. Калининград, 
ул. Правая набережная, д. 21Д

тел. (4012) 76-45-65 
divald@mail.ru

Димакс, ООО Лесопиление: пиломатериалы 236028, г. Калининград, 
ул. Курнакова, д. 4

тел.: (4012) 37-39-40, 905-249-11-70 
dimax39@mail.ru, www.dimax.tiu.ru

Доминга-Ник, ЗАО Лесопиление: пиломатериалы 238222, Калининградская обл., 
Гвардейский р-н, пос. Ясеньское

тел. (40159) 3-50-26, 
факс: 3-17-96, 3-50-27 
info@dominga-nik.ru, 
www.dominga-nik.ru

Древцентр-мебель, ООО Производство мебели 238151,г. Черняховск, 
ул. Крупской, д. 4

тел./факс (40141) 3-22-09

Дсплит-Плюс, ООО Производство мебели 236007, г. Калининград, 
ул. Дзержинского, д. 246

тел./факс: (4012) 45-32-39, 45-35-79 
dsplit@kaliningrad.ru

ИнтерДизайн, МФ, ООО Производство мебели: работа по 
индивидуальным заказам, детская 
мебель

236016, г. Калининград, 
ул. Пражская, д. 3, оф. 1

тел. (4012) 34-77-34, факс 34-77-00 
office@id-mebel.ru, www.id-mebel.ru

Ирида, МФ, ООО Производство мебели: кухни, 
мебель на заказ

236000, г. Калининград,
 ул. Старшины Дадаева, д. 55

тел. 39-07-14, тел./факс (4012) 36-36-59 
iridakaliningrad@list.ru, 
www.irida-kaliningrad.ru

Карекс Плюс, ООО Лесопиление: пиломатериалы 236024, г. Калининград, 
ул. Старшины Дадаева, д. 52

тел.: (4012) 50-92-77, 77-50-04, 
факс 36-39-40 kareks.plus@gmail.com

Кварта-М, ООО Д/о: оконные и дверные блоки, 
лестницы. Производство мебели

236023, г. Калининград, 
ул. Леонова, д. 55

тел./факс (4012) 21-53-82 
kvarta-m@baltnet.ru, 
www.kvarta-m.baltnet.ru

Климат, ООО Биоэнергетика: древесные 
гранулы

238750, Калининградская обл., г. 
Советск, ул. 9 января, д. 18, оф. 42

тел. (40161) 3-23-23

Клиско, ООО Лесопиление: пиломатериалы, 
оцилиндрованное бревно. 
Производство мебели: садовая 
мебель

238324, г. Калининград, 
ул. Индустриальная, д. 3

тел./факс: (4012) 59-71-46, 57-32-13 
klisko@list.ru, www.klisko.ru

Кодр, ООО Д/о: оконные и дверные блоки 238340, Калининградская обл., 
г. Светлый, ул. Л. Чайкиной, д. 5

тел. (4012) 52-18-59 
kodr@baltnet.ru
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Лазурит, ООО Производство мебели 236034, г. Калининград, ул. Под-

полковника Емельянова, д. 280В
тел. (4012) 77-77-01, (909) 799-25-54 
office@lazurit.com, www.lazurit.com

Лесная биржа, ООО Лесопиление: пиломатериалы 236000, г. Калининград, 
ул. Камская, д. 49

тел. (4012) 65-31-61, факс 65-34-44 
4012klg39@mail.ru

Лесобалт, ООО Лесопиление: погонажные 
изделия, брус, доска. Д/о: щит, 
клееный брус

236010, г. Калининград, 
ул. Ручейная, д. 7

тел.: (4012) 72-88-10, 72-88-06, 
факс 72-88-34 
info@lesobalt.ru, 
andrey-shafigulin@lesobalt.ru, 
www.lesobalt.ru

Максик, ООО Производство мебели 236035, г. Калининград,
 ул. Дзержинского, д. 244

тел.: (4012) 73-20-80, 73-20-90, 63-23-
22, 
факс 45-22-52 
info@maxick.ru, www.maxick.ru

Маленькая Натали, ООО Д/о: обрезная, необрезная доска 236019. г. Калининград,
 ул. Суворова, д. 44

тел. (4012) 38-59-09, тел./факс 73-26-95

МАНН-ГРУПП, фирма Производство мебели: детская 
мебель, спальни, прихожие

236034, г. Калининград, 
ул. Дзержинского, д. 246

тел./факс: (4012) 76-90-44, 45-24-81, 
45-35-71 
manndrew2@gazinter.net, 
www.manngrupp.ru

Мастерская встроенной 
мебели, ООО

Производство мебели: шкафы-
купе

236000, г. Калининград, Советский 
пр., д. 16, эт. 1, оф. 102

тел./факс (4012) 21-19-60 
stanley@ray.ru

Мебельный двор, ООО Производство мебели: шкафы-
купе, корпусная мебель

236005, г. Калининград,
 ул. Павлика Морозова, д. 115А

тел. (4012) 58-25-17 
info@nd.koenig.ru

Мебельщик Люкс, ООО Производство мебели 236034, г. Калининград, 
ул. Емельянова, д. 280Б

тел. (4012) 70-61-50 
office@prussia-mebel.ru, 
www.prussia-mebel.ru

Мегарт 
(ИП Федякин И. Ю.)

Производство мебели 236000, г. Калининград, ул. 
Генерала-лейтенанта Озерова, д. 20

тел. (4012) 99-13-20, факс 99-14-71 
megart.mebel@gmail.com, 
www.megart-mebel.ru

Неманский ЦБК, ООО ЦБП: бумага, офисная бумага, 
упаковка, целлюлоза

238710, Калининградская обл., 
г. Неман, ул. Подгорная, д. 3

тел. (40162) 2-30-34, факс 2-21-89 
office@ncbk.koenig.ru, www.ncbk.ru

Орфей, ООО Производство мебели 238542, Зеленоградский р-н, 
пос. Павлинино, 
ул. Железнодорожная, д. 7

тел./факс: (4012) 76-49-02 
orfey.mebel@mail.ru, www.orfey-mebel.ru

Первая картонажная
фабрика, ООО

ЦБП: гофрокартон, лотки, 
упаковка из гофрокартона, 
бугорчатая тара

238051, Калининградская обл., 
г. Гусев, ул. Индустриальная, д. 5

тел./факс (40143) 3-67-04 
office@pkf39.ru, www.pkf39.ru

Прагматика плюс, ООО Производство мебели: детская 
мебель

238340, Калининградская обл., 
г. Светлый, пер. Железнодорож-
ный, д.3

тел. (40152) 3-29-60, факс 3-29-61 
stas@pragmatika.ru, 
www.pragmatika.ru

Прибалтмебель, ООО Производство мебели 238750, Калининградская обл., 
г. Советск, ул. Ленинградская, д. 20

тел. (40161) 6-24-20, факс 6-24-22 
pribalt_mebel@mail.ru, 
www.pribaltmebel.ru

Россибалт, МФ, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

238200, Калининградская обл., 
Гвардейский р-н, пос. Знаменск, ул. 
Железнодорожная, д. 1

тел./факс: (40159) 7-37-37, 7-38-38, 
7-39-31 
rossibalt@mail.ru, www.rossibbalt.ru

Советский ЦБЗ, ОАО ЦБП: гофрокартон, ящики 238750, Калининградская обл., 
г. Советск, пер. Заводской, д. 2

тел. 401-61) 3-50-44, факс 3-30-84 
sovpaperpulp@baltnet.ru

Фальке Мебель, ООО Производство мебели 236000,г. Калининград, 
ул. третьяковская, д. 4А

тел. (4012) 21-29-86, факс 91-63-91 
fabrika@falke.ru, www.falke.ru

Фартин, ООО Д/о: паркет. Лесопиление: 
вагонка, доска

236000, г. Калининград, 
ул. Комсомольская, д. 15/4

тел. 95-21-24, тел./факс (4012) 93-03-41 
fartforest@list.ru

Феликсъ, ООО Производство мебели: корпусная 
мебль

238150, Калининградская обл., 
г. Черняховск, ул. Спортивная, д. 3

тел.: (40141) 3-40-21, 3-26-05, 
факс 3-28-13 
felix-gmf@mail.ru, www.mdf39.ru

Цепрусс, ЗАО ЦБП: санитарно-гигиенические 
изделия. Лесохимия

236010, г. Калининград, 
ул. Правая Набережная, д. 25

тел. (401-2) 57-78-22, факс 57-78-13 
cepruss@baltnet.ru

Шансон, ООО Д/о: двери, лестницы, паркет 238310, Калининградская обл., 
Гурьевский р-н, пос. Малое Исако-
во, ул. Мелиоративная, д. 9

тел. (4012) 51-51-11 
aven-sl@mail.ru

Эколюкс, ООО Лесопиление: пиломатериалы 238345, Калининградская обл., 
г. Светлый, пос. Ижевское, 
пер. Лесной, д. 4

тел. 911-463-45-40 
ecoluks@yandex.ru

Элемент, ООО Д/о: лестницы, дверные блоки 236000, г. Калининград,
 ул. Леонова, д. 20

тел. (4012) 93-56-79, 
тел./факс 32-87-77 
corkdom@list.ru
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Чтобы получить деньги из феде-
рального бюджета, главам субъектов 
РФ нужно подписать с Рослесхозом 
соглашение о софинансировании для 
оснащения региональных лесопожар-
ных структур.

Согласно этим правилам, в реги-
онах прежде всего должны быть 
утверждены собственные программы, 
предусматривающие приобретение 
этой техники, перечень которой дол-
жен быть согласован с Рослесхозом. 
Стандартный набор противопожарной 
техники одного комплекса ПХС-3 дол-
жен состоять из 4 пожарных машин, 3 
лесопожарных тракторов, 2 бульдозе-
ров и 1 седельного тягача.

Кроме того, Белый дом утвердил 
перечень производителей лесопо-
жарной техники и оборудования, у 
которых регионы могут закупать выше 
указанную технику, минуя аукционы. В 
этот перечень вошли более 40 россий-
ских компаний. Сделано это для того, 
чтобы местные власти смогли быстрее 
приобрести технику для профилактики 
и тушения пожаров. Принятие таких 
мер обусловлено ситуацией с прошло-
годними пожарами, тушить которые во 

многих регионах было просто нечем.
Сейчас выстроена целая система, 

которая, с одной стороны, – дает 
регионам деньги на покупку нужной 
техники для ох раны леса, а с другой, 
– позволяет напрямую приобретать ее 
у производителей. С таким учетом и 
формировались субсидии для приоб-
ретения лесопожарной техники.

Однако анализ динамики цен на 
лесопожарную технику ряда произво-
дителей за год показал существенное 
удорожание их продукции. Повышение 
цен от 11 до 20% отмечено у ОАО 
«Производственное объединение «Ела-
бужский автомобильный завод», ОАО 
«Ливенский завод противопожарного 
машиностроения», ОАО «Варгашин-
ский завод ППСО», ООО «Приоритет», 
ООО «Челябинский завод – Уралтрак», 
ОАО «УАЗ», ООО «ГАЗ», ООО «Онежский 
тракторный завод». 

Создается впечатление, что произ-
водители, едва попав в перечень при-
оритетных, подняли цены. По-своему 
воспользовались благоприятным слу-
чаем, когда власть, по сути, вывела 
их за рынок, предоставив дополни-
тельные конкурентные преимущества. 

Руководитель Рослесхоза назвал такой 
подход «непартнерским»: «Нужно дер-
жать слово. Вы ставите в неудобное 
положение регионы», – заявил он и 
попросил от компаний объяснений.

По словам начальника управления 
продаж корпоративных клиентов группы 
«ГАЗ» Максима Головнова, удорожа-
ние полноприводного автомобиля ГАЗ 
33081-70 «Садко» на 17% произошло 
из-за модернизации узлов и агрегатов, 
а также усиления подшипников и под-
весок. «В нем более 130 конструктор-
ских изменений, – пояснил он. – Это 
совершенно другой автомобиль, чем 
тот, что был год назад». Заместитель 
генерального директора по коммерции 
ОАО «Варгашинский завод противопо-
жарного и специального оборудования» 
Владимир Кузин поднятие цен про-
комментировал так: «Цены на металл 
и электроэнергию выросли на 20%. 
Мы пошли на увеличение стоимости 
техники исключительно для сохранения 
рентабельности нашего производства. 
В среднем мы зарабатываем с каждой 
машины не более 100 тыс. руб.».

Руководитель Рослесхоза отме-
тил, что модернизация производства 
– главная задача поставщиков лесо-
хозяйственной техники по сохранению 
своей конкурентной ниши на рынке. 
Однако это не повод для существен-
ного повышения стоимости продукции. 
Цены на нее были согласованы еще в 
феврале и закладывались в субсидии 
для оснащения техникой региональных 
лесопожарных структур. При том под-
ходе, который демонстрируют сегодня 
некоторые производители лесопожар-
ной техники, власти субъектов РФ 
могут не уложиться в объем софи-
нансирования, определенный Прави-
тельством РФ. В итоге представители 
поставщиков техники пообещали пере-
смотреть стоимость своей продукции 
в сторону уменьшения. 

Иван ЯКУБОВ

роСлеСхоЗ СтараетСЯ оБеСПеЧИтЬ 
реГИоны ПротИвоПожарноЙ технИкоЙ
Правительство РФ утвердило правила предоставления регионам субсидий на приобрете-
ние специализированной лесопожарной техники. В этом году их размер составил 5 млрд 
рублей. Аналогичные суммы заложены на два последующих года. 
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На российском рынке компания 
уже давно, уверенно занимая место 
в тройке ведущих производителей 
и поставщиков лесозаготовительной 
техники. Офис и склад российского 
филиала ООО «Комацу СНГ» рас-
положены на самой границе Санкт-
Петербурга и Ленинградской обла-
сти, в Ломоносовском районе. Мы 
приехали сюда, чтобы посмотреть, 
как живет и работает компания в 
юбилейный для нее год, узнать о 
планах на будущее.

Живую атмосферу рабочего дня 
в разгаре мы ощутили с первых же 
минут пребывания в офисе: спе-
шащие по коридору приветливые 
сотрудники, старательно выговари-
вающие слова трудного русского 
финны, вкусный запах кофе из двери 
буфета… Менеджер региональных 

продаж и маркетинга тимофей Бога-
тенко встретил нас за рабочим сто-
лом, обсуждая по телефону с одним 
из клиентов возможности обучения 
персонала его компании в учебном 
центре филиала. 

Знакомство с филиалом всемирно 
известной компании мы решили с 
беседы с его руководителем и в сопро-
вождении тимофея, который с бле-
ском справился с ролью гида и пере-
водчика, отправились в кабинет главы 
Komatsu Forest Russia, филиала ООО 
«Комацу СНГ», Яри Алахухтала.

СПлав оСнователЬноСтИ 
И каЧеСтва

Забегая вперед, скажу сразу: Яри 
из тех людей, с которыми приятно 
общаться и из тех специалистов, с 
которыми интересно разговаривать. 

На вопросы он отвечал с присущей 
скандинавам обстоятельностью и в 
то же время очень емко и содержа-
тельно. Мы беседовали чуть больше 
получаса, а успели обсудить множе-
ство тем: заглянули в историю ком-
пании, оценили ситуацию на мировом 
и российском рынке, поговорили о 
культуре рубок ухода в скандинавских 
странах и России, о прошлогодней 
огненной катастрофе в наших лесах, 
ну и, конечно, о планах и перспекти-
вах Komatsu Forest в России. Чувство-
валось, что руководитель петербург-
ского филиала компании – человек 
эрудированный, хорошо знающий и 
любящий свое дело, владеющий самой 
свежей информацией о состоянии 
дел в лесной и машиностроительной 
областях. 

«Лесные машины под маркой 
Valmet давно и хорошо известны рос-
сийским лесозаготовителям, – гово-
рит Яри, рассказывая историю ком-
пании. – Еще в 1978 году в Совет-
ский Союз был поставлен наш двух-
захватный харвестер. Ну а начиная с 
80-х годов прошлого века, когда было 
налажено серийное производство лес-
ной техники Valmet, интерес россий-
ских лесопромышленников к ней стал 
быстро расти». 

Этот интерес обоюдный – про-
изводители лесных машин высоко 
оценивают потенциал российского 
лесопромышленного комплекса, 
имеющего самую богатую сырьевую 
базу в мире и, конечно, понимают, 
насколько важен для них российский 
рынок. Предприятиям ЛПК России 
предлагаются лесозаготовительная 
и дорожно-строительная техника, 

KOMATSU FOREST: ПЯтЬ ДеСЯтИлетИЙ 
леСноЙ ЭФФектИвноСтИ

РЕПОРтАЖ ИЗ ОФИСА УСПЕШНОЙ КОМПАНИИ

Текущий год для компании Komatsu Forest особенный – юбилейный. 
Полвека назад в финском городе Тампере и шведском городе Умео 
был начат выпуск техники, котору ю сегодня лесопромышленники 
во всем мире хорошо знают под маркой Valmet и Komatsu.

сервисные услуги, услуги по под-
готовке квалифицированных кадров. 
Большая доля на этом рынке при-
надлежит компании Komatsu Forest. 
Когда в 2006–2007 году российский 
леспром стал демонстрировать впе-
чатляющие темпы развития, руко-
водство концерна Komatsu Forest 
решило, что здесь, в Петербурге, 
помимо действующего представи-
тельства надо открыть головной 
офис компании Komatsu Forest 
Russia. 1 января 2008 года был заре-
гистрирован филиал ООО «Комацу 
СНГ», центр лесозаготовительной тех-
ники Valmet по России. Сегодня в 
России действуют московское пред-
ставительство, дилеры – сервисные 
центры в Санкт-Петербурге, Выборге, 
тихвине, Петрозаводске, Архангель-
ске, Вологде, Пскове, Иркутске, Крас-
ноярске, Комсомольске-на-Амуре, 
Хабаровске, а также в Республике 
Коми.

Среди основных задач, которые 
стоят перед головным офисом Komatsu 
Forest Russia, – расширить географию 
продаж лесной техники и увеличить 
их объем, поднять уровень сервиса 
на еще более высокий уровень, чем 
ранее, усилить поддержку клиентов.

«У нас в компании есть такое 
неписаное правило: "Наш клиент 
– довольный клиент". Ему следуют 
все наши подразделения и службы, – 
говорит г-н Алахухтала. – Все очень 
просто: если лесопромышленник, 
используя наши технологии и нашу 
технику, добивается успеха в бизнесе, 
значит, успеха добьемся и мы – ведь 
он продолжит с нами сотрудничать. 
Образно говоря, мы с клиентом в 
одной лодке». 

В том, что это именно так, на 
деле убедились десятки клиентов 
компании на Северо-Западе России, 
на Урале и в Сибири, на Дальнем Вос-
токе. Начнем с того, что при продаже 
техники, компания берет на себя все 
вопросы по импорту и таможенной 
очистке. «Для российских компаний, 
особенно, для небольших, – это хло-
потное и затратное дело, – говорит  
тимофей Богатенко. – А у нас вся 
процедура занимает не более одного 
дня. Более того, мы берем на себя 
доставку техники к месту нахожде-
ния клиента и страхуем ее на время 
нахождения в пути». Сегодня геогра-
фия продаж лесных машин Valmet-
Komatsu выглядит так: 65% поставок 

– предприятия Северо-Запада РФ, 
20% – Дальнего Востока, осталь-
ная часть приходится на Сибирь и 
Урал, однако важность сибирского 
и уральского регионов  возрастает. 
Самый крупный клиент – ОАО «Монди 
Сыктывкарский лесоперерабатываю-
щий комбинат» – 70 единиц техники. 
Емкость российского рынка в этом 
году в Komatsu Forest оценивают 
примерно в 400 машин и со сдержан-
ным оптимизмом планируют освоить 
четверть этого объема поставок. Для 
осуществления таких планов есть все 
основания – ведь клиенты Komatsu 
Forest хорошо знают: качество и 
надежность лесных машин Valmet и 
Komatsu всегда на самом высоком 
уровне, а для обслуживания постав-
ленной техники у компании в России 
имеются мощная сервисная база и 
высококвалифицированные специ-
алисты. После вхождения Valmet в 
состав известного японского кон-
церна, в течение почти пяти лет про-
водились мероприятия, направленные 

на отладку производственного про-
цесса, улучшение качества продук-
ции и усовершенствование кон-
струкции лесных машин. Принцип 
работы компании, выраженный в 
слогане Forestry Quality (в пере-
воде «качество лесного бизнеса»), 
успешно реализуется с применением 
мощных ресурсов всех подразделе-
ний Komatsu Forest, позволяющих 
находить эффективные решения на 
основе новейших технологий в сфере 
производства лесной техники.

Но это лишь часть формулы успеха 
и часть философии компании Komatsu 
Forest. «Недостаточно только выпу-
скать лучшие в мире лесные машины 
и продавать их. Для рентабельной 
деятельности наших клиентов необхо-
димо быть ближе во всех смыслах к их 
деятельности в лесу, чтобы понимать 
их запросы, быстро реагировать на 
возникающие трудности и предлагать 
профессиональные решения», – гово-
рит глава Komatsu Forest Russia Яри 
Алахухтала.

Центральный склад Komatsu Forest Russia
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«умныЙ» СклаД И СервИС 
«нон СтоП» 

«Чтобы занимать на российском 
рынке достойное место и быть среди 
востребованных компаний, надо тру-
диться 24 часа в сутки все 7 дней 
в неделю, – подчеркивает Яри Ала-
хухтала. – Ведь Россия огромна, и 
наши клиенты работают на террито-
риях, которые охватывают все часо-
вые пояса страны. Это налагает на 
нас огромную ответственность, мы 
должны быть готовы в любой момент 
прийти на помощь клиенту». 

Сегодня емкость склада централь-
ного офиса Komatsu Forest Russia 
– около 4 млн евро (160 млн руб.) 
растаможенных запчастей и ком-
плектующих, и его объем постоянно 
растет. Если говорить о моделях тех 
машин, которые сейчас эксплуати-
руются в России, то для них почти 

90% запчастей имеется на складе 
под Петербургом. «Плюс на складах 
у наших дилеров на местах имеется 
запасных частей на общую сумму 
около 100 млн руб., – рассказывает 
директор по запчастям Ольга Акин-
шина. – Вся номенклатура деталей и 
узлов – вплоть до шайбы – выложена 
в нашей базе данных и круглосуточно 
доступна дилерам Komatsu Forest. 
Сделав заказ, дилер имеет возмож-
ность в режиме онлайн наблюдать, 
как меняется статус заказа, то есть 
за процессом его выполнения – от 
принятия груза до его отправки. Ско-
рость выполнения заказа зависит от 
его сложности, объема и срочности: 
если необходимая деталь имеется 
на складе у ближайшего дилера, 
то поставка осуществляется в тот 
же день, когда сделан заказ, если 
какой-то детали нет даже на складе 
в центральном офисе, мы поставляем 

ее в течение пары дней, ведь про-
стои техники – это самое дорогое 
время для нашего клиента». Ольга с 
гордостью показывает, какой образ-
цовый порядок царит на складе: в 
просторном светлом помещении на 
многоярусных стеллажах аккуратно 
– каждая деталь, каждый узел и 
даже каждый винтик – лежат на 
своих местах. «Как же вам удается 
ориентироваться в этом огромном 
количестве запчастей и комплектую-
щих?» – удивляюсь я. Оказывается, 
все места хранения на стеллажах 
имеют свои электронные метки. Опе-
ратор склада Сергей Кочнев подносит 
к такой метке небольшой прибор – 
считывающее устройство, которое 
тут же выдает всю информацию о 
детали, хранящейся в этой ячейке: 
спецификацию, имеющееся в наличии 
на складе количество… 

Причины, по которым от клиентов 
поступают заявки на запчасти и ком-
плектующие, носят различный харак-
тер: какая-то деталь требует замены 
по причине выработки своего ресурса, 
какой-то узел нуждается в модерни-
зации… Но это все касается текущего 
обслуживания, планового ремонта. 
А как насчет серьезных поломок и 
выхода техники из строя? Как в таких 
случаях происходит сервисное обслу-
живание?

«Серьезные поломки? Очень редко 
случаются такие поломки, при кото-
рых техника простаивает дольше, чем 
один день, – уверенно заявляет тимо-
фей Богатенко. – Российские лесо-
заготовители всегда высоко ценили 
харвестеры и форвардеры Valmet за 
надежность и безотказность. А когда 
Valmet вошел в состав корпорации 
Komatsu, японские машиностроители 
стали уделять вопросам качества еще 
большее внимание – ведь безупреч-
ность японской техники известна во 
всем мире. К тому же, при изготов-
лении лесных машин для российских 
клиентов, мы обязательно учитываем 
местные условия – неразвитую 
дорожную инфраструктуру, клима-
тические условия, качество топлива, 
на котором работают машины в Рос-
сии – и адаптируем наши машины к 
этим условиям. Вот статистика: за 
две последних снежных и морозных 
зимы не было отмечено сколько-
нибудь серьезных проблем с техни-
кой Valmet и Komatsu, которая нахо-
дится в эксплуатации у российских 

лесопромышленников. И это при том, 
что машины эксплуатируются 24 часа 
в сутки 7 дней в неделю. К тому же 
последние поколения наших машин 
снабжаются современным компью-
терным «помощником» операторов: 
система MaxiXplorer внимательно 
следит за состоянием узлов и агре-
гатов, систем гидравлики и подачи 
топлива, диагностирует и информи-
рует об ошибках и неисправностях. 
При возникновении вопросов по экс-
плуатации машин, требующих вмеша-
тельства специалистов, механики сер-
висной службы ближайшего дилера, 
как правило, оперативно решают их. 

Еще одной важной задачей, 
которая стоит перед головным офи-
сом Komatsu Forest Russia, является 
обучение грамотных специалистов, 
способных управлять современной 
лесозаготовительной техникой и 
обслуживать ее. Эта задача возложена 
как на учебный центр филиала ООО 
«Комацу СНГ», так и на региональные 
центры обучения Komatsu Forest.

третЬЯ СоСтавлЯЮЩаЯ 
уСПеха: каДры

Г-н Алахухтала особо подчеркнул 
в беседе со мной, что в Komatsu 
Forest хорошо понимают, насколько 
актуален вопрос обучения операто-
ров лесных машин, и поэтому на про-
тяжении нескольких лет реализуют 
в России программу развертывания 
сети учебных центров по подготовке 
специалистов для работы на лесной 
технике Valmet и Komatsu. Кроме 
того, компания активно участвует в 
поддержке российских профессио-
нальных учебных заведений, помо-
гая в оснащении профессиональных 
училищ современными материалами 
для обучения, симуляторами и лес-
ной техникой Komatsu. Сегодня уже 
восемь форвардеров и харвестеров 
передано в ПУ Архангельска, Сык-
тывкара, Комсомольска-на-Амуре, 
Лисино (Ленинградская область), 
в которых российская молодежь 
осваивает престижную профессию 
оператора современной лесозаго-
товительной техники.

Не менее важное направление – 
подготовка и переподготовка кадров 
для клиентов, которым поставлены 
лесные машины Valmet и Komatsu. 
Учебный центр головного офиса 
Komatsu Forest в России оснащен 
тремя тренажерами – симуляторами 

машин последнего поколения. Слу-
шателям читают вводный курс, в 
ходе которого будущим операторам 
рассказывают о новинках техники и 
передовых технологиях лесозаготовки, 
подробно знакомят с лесной техникой 
Komatsu, особенностями конструкции 
харвестеров и форвардеров – такими, 
как компоновка узлов и агрегатов, 
трансмиссии, рассматривают примеры 
электронных схем и компонентов. Опе-
ратор современной лесной машины 
должен не просто хорошо знать ее 
техническое устройство, но и владеть 
персональным компьютером, чтобы 
уметь устранить неполадки в системе 
прямо на лесной делянке. У симуля-
торов точно такие же электронные 
блоки, как у настоящих машин, кото-
рые позволяют обучающимся ощущать 
себя не просто в виртуально смодели-
рованной ситуации, а, по сути, на лес-
ной делянке. тем более что у слуша-
телей курсов всегда есть возможность 
посидеть в кабине настоящей лесной 
машины. В распоряжении учебного 
центра всегда имеются специально 
выделенные для подготовки операто-
ров харвестер последнего поколения – 
такой как Komatsu 911.5 или Komatsu 
931.1, и форвардер Komatsu 860.4 или 
Komatsu 840.4.

Обучение проводится и в стенах 
центрального офиса Komatsu Forest 

Russia, и на местах – в тех регио-
нах России, где работают компании-
заказчики. тренировки на реальных 
машинах позволяют местным лесо-
заготовителям еще до поставки 
техники научиться ее обслуживать, 
увидеть в работе узлы и агрегаты 
машин, а также понять принципы их 
обслуживания. 

Как сказал тимофей Богатенко, 
свидетельства об окончании курсов в 
этом году получат более 400 опера-
торов и механиков со всех регионов 
России. 

Прощаясь со мной, руководитель 
центрального офиса Komatsu Forest 
Russia Яри Алахухтала сказал: «Мы 
уверены в хороших перспективах 
российского лесопромышленного 
комплекса и рады возможности уча-
ствовать в его развитии.

Компания Komatsu Forest будет 
стремиться к тому, чтобы упрочить 
свои позиции на российском рынке 
лесных машин. Мы будем и дальше 
совершенствовать нашу технику с 
учетом российских условий и поже-
ланий наших клиентов, расширять сеть 
дилеров, повышать уровень обучения 
операторов, усиливать техническую 
поддержку клиентов».

С юбилеем, Komatsu Forest!  

Александр РЕЧИЦКИЙ

Харвестер Komatsu 911.5 на выставке «Интерлес-2011»
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Один из крупнейших мировых 
машиностроителей John Deere позна-
комил редакцию журнала «ЛесПром-
Информ» со своими новинками, кото-
рые были представлены на выставке 
«Стт-2011», и рассказал о последних 

новостях компании. Особое внима-
ние представителей компаний лес-
ного сектора привлек новый буль-
дозер среднего класса John Deere 
750J. В России дорожная техника 
подобного типа пользуется большой 

популярностью у заказчиков. Начиная 
с «Стт-2011» для российских заказчи-
ков в линейке компании John Deere 
доступны две модели этой катего-
рии: уже знакомый отечественным 
специалистам 850J и новый – 750J. 
Базовая машина John Deere 750J 
немного легче и дешевле, чем модель 
850J. Кроме того, на бульдозере 
750J можно использовать несколько 
вариантов отвалов и гусениц, что 
позволяет оптимизировать давление 
на грунт и значительно расширить 
область применения машины. Кроме 
стандартного полусферического 
отвала, здесь можно использовать 
два варианта прямого перекашивае-
мого отвала для стандартной машины 
и машины с низким давлением на 
грунт. Этот отвал способен смещаться 
в трех направлениях, что позволяет 
использовать бульдозер для выпол-
нения планировочных работ.

Важной особенностью конструк-
ции бульдозеров John Deere является 
наличие гидростатической трансмис-
сии, которая позволяет точно управ-
лять машиной, что особенно важно 
при планировочных работах.

Состоялась и долгожданная пре-
мьера шарнирно-сочлененного само-
свала John Deere 400D серии II. Эта 
машина относится к классу тяжелых 
самосвалов с объемом кузова более 
27 м3 и максимальной грузоподъем-
ностью свыше 36 т. На John Deere 
400D II установлен 12-литровый 
турбированный двигатель Mercedes 
общей мощностью более 400 л. с. 
и давно зарекомендовавшая себя с 
самой лучшей стороны трансмиссия 
Allison.

Машина оснащена системой 
постоянного полного привода, раз-
личными комбинациями блокиро-
вок; сбалансированная нагрузка 
на  колеса способствует лучшей 

устойчивости самосвала. Все харак-
теристики свидетельствуют о том, 
что John Deere 400D II обладает 
высококлассными ездовыми каче-
ствами. Благодаря наличию легкой 
подвижной рамы и шин высокой про-
ходимости самосвалы Deere не вязнут 
в грязи и не застревают на изрытой 
колеями или неровной местности.

В конструкции этой машины 
собраны все передовые разработки 
американского производителя, что 
способствует экономичности, произ-
водительности и долговечной службе 
этой техники. Системы взвешивания 
в кузове, мониторинга давления в 
шинах, автоматического охлаждения 
турбины, а также автоматический сто-
яночный тормоз, устройство помощи 
при трогании на склонах и многие 
другие функции поднимают работу 
оператора машины на новый каче-
ственный уровень, соответствующий 
последним требованиям времени.

Кроме того, на «Стт-2011» ком-
пания John Deere представила две 
новые комплектации автогрейдеров: 
теперь машина 672G собирается в 
«габарите» и полностью подходит 
для нужд коммунальных служб, а 
модель 872G оснащается дополни-
тельными опциями, увеличивающими 
ее производительность.

На ежегодной пресс-конференции 
в рамках выставки «Стт» представи-
тели John Deere обнародовали отчет 
о своей деятельности в России и мире 
и рассказали о планах и ожиданиях 
компании. Согласно последнему еже-
квартальному отчету Deere & Company, 
опубликованному в конце мая 2011 
года, доход компании составил 
$904, 3 млн, или $2,12 за акцию; 
показатели за аналогичный период 
прошлого года – $547,5 млн и $1,28 
соответственно. В России темпы роста 
доли компании на рынке и ее оборота 
неуклонно растут. так, директор под-
разделения дорожно-строительной 
и лесозаготовительной техники по 
России и СНГ томас троун сказал, 
что ожидает в 2011 году десятикрат-
ный рост продаж по строительной 
технике. В текущем году компания 
John Deere планирует увеличить штат 
сотрудников в России на 50%, а также 
вдвое повысить производственные 
мощности.

Из официального заявления испол-
нительного директора и председателя 

совета директоров Deere & Company 
Сэмюэля Аллена, опубликованного 
в квартальном отчете: «Постоянные 
инвестиции в новые продукты и уве-
личивающееся мировое присутствие 
помогают компании уверенно смот-
реть в будущее. John Deere распола-
гает широкими возможностями для 
удовлетворения всех растущих потреб-
ностей мира в сельскохозяйственных 

товарах, жилье и инфраструктуре. 
Мы считаем, что наши разработки 
окажут положительное влияние на 
спрос в области эффективного сель-
скохозяйственного и строительного 
оборудования в ближайшие годы и 
позволят удержать его в течение дли-
тельного времени». 

По информации компании John Deere

новИнкИ JOHN DEERE 
на выСтавке «Стт-2011»
В Москве прошла XII Международная специализированная выставка «Строительная 
техника и технологии – 2011» – большое событие в строительной индустрии России.
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Среди услуг, доступных клиентам 
компании Caterpillar, особой попу-
лярностью пользуются финансовые 
инструменты и услуги сервисного 
обслуживания машин, включая уни-
кальную услугу анализа рабочих 
жидкостей машины S•O•SSM.

СкороСтЬ, ЭкономИЯ 
И ПроСтота – лИЗИнГ 
от CAT FINANCIAL

«”Развивайте бизнес вместе с 
нами!” – предлагает всем россий-
ским лесозаготовителям руководи-
тель отдела продаж ”Катерпиллар 
Файнэншл” в России Михаил Бусы-
гин. – Если вы хотите развивать 
свой бизнес и достичь устойчивого 
роста, вы легко можете выяснить, 
каковы возможности финансиро-
вания вашей компании на покупку 
техники Cat®. После получения 
документов по электронной почте 
мы оперативно сообщим, в каком 

объеме и на каких условиях готовы 
предоставить лизинговое финан-
сирование вашей компании. таким 
образом, у вас будет понимание того, 
насколько финансовые организа-
ции готовы инвестировать в ваш 
бизнес».

Caterpillar Financial Services 
Corporation (Cat Financial) – это 
дочерняя компания Caterpillar Inc. 
Российское подразделение предо-
ставляет финансирование по всей 
линейке оборудования Cat, про-
даваемого в России, в том числе 
специальной лесозаготовительной 
техники.

Лесохозяйственным предприя-
тиям компания предлагает финансо-
вый лизинг на срок от одного года 
до пяти лет в долларах США или 
российских рублях. По истечении 
срока лизинга заказчик получает 
машину в собственность. «Мы также 
предлагаем краткосрочный лизинг 

или лизинг с остаточной стоимостью 
(российский аналог оперативного 
лизинга). 

Это может стать хорошей альтер-
нативой для заказчиков, реализую-
щих краткосрочные проекты. В этом 
случае вы просто платите за поль-
зование машиной и возвращаете ее 
нам по завершении проекта, – гово-
рит г-н Бусыгин. – Однако большин-
ство лесозаготовительных компаний 
предпочитают быть собственниками 
техники, и для них лизинг с полной 
выплатой – оптимальный вариант».

Чтобы получить финансирова-
ние, нужно связаться с региональ-
ным дилером Cat. Дилер предо-
ставит перечень необходимых для 
утверждения кредита документов. 
После того как заказчик отправил 
документы по электронной почте в 
компанию Cat Financial, кредитное 
решение принимается в кратчайшие 
сроки. «Если заказчик подтверждает 
одобренные условия финансирова-
ния, мы можем немедленно отпра-
вить документы для оформления 
сделки», – поясняет г-н Бусыгин.

Основными достоинствами работы 
с Cat Financial являются быстрота 
оформления, привлекательная стои-
мость финансирования и простота 
работы на всех этапах сделки. «Как 
правило, у нас процедура оформ-
ления лизинговой сделки проходит 
быстрее, чем на рынке, а поскольку 
мы являемся дочерней финансовой 
компанией Caterpillar, то предлагаем 
более привлекательные условия, чем 
многие другие финансовые учреж-
дения, – отмечает Михаил Бусыгин. 
– Что касается перечня необходимых 
документов и способа их представ-
ления, у нас процедуры значительно 
проще и список документов короче. 

Наше предложение, вероятно, одно 
из лучших на рынке по совокупности 
факторов».

Обычно для получения лизин-
гового финансирования компания 
должна обладать опытом работы в 
лесной отрасли не менее одного-двух 
лет, иметь соответствующую динамику 
финансовых показателей (доходы, 
прибыль, соотношение собственных 
и заемных средств и т. д.), а также 
достаточного размера основной капи-
тал. «Наличие договоров с серьез-
ными заказчиками, а также положи-
тельная история сотрудничества с 
дилером Cat будут преимуществом, 
– добавляет руководитель отдела 
продаж ”Катерпиллар Файнэншл” в 
России. – Как и любая финансовая 
компания, в связи с повышенным 
риском мы не хотели бы финанси-
ровать только что появившуюся на 
рынке компанию или компанию со 
слабым финансовым положением».

В стоимость финансирования вхо-
дит страхование от повреждения и 
кражи машины на срок лизинга – 
обычно на три года. Сравнивая ставки 
по лизингу Cat Financial со ставками 
других финансовых организаций, 
г-н Бусыгин рекомендует заказчи-
кам интересоваться, включена ли в 
стоимость финансирования страховка. 
«Зачастую, когда заказчик обращается 
в лизинговую компанию, компания 
озвучивает только размер лизинговых 
платежей; заказчику сверх того еще 
приходится оплачивать страховку. В 
нашем случае стоимость страховки 
включена в общую сумму платежей. 
Заказчик точно знает всю сумму, 
которую ему нужно заплатить», – 
поясняет он.

Cat Financial также предлагает 
финансирование покупки бывших в 
эксплуатации машин Cat, договоров 
сервисного обслуживания и расши-
ренной гарантии на машины. В опре-
деленных ситуациях возможно даже 
финансирование покупки запасных 
частей, услуг по ремонту и аренды 
машин. так как оборудование Cat 
по мере эксплуатации обесценива-
ется меньше, чем многие аналоги, 
заказчики с хорошей кредитной исто-
рией в компании Cat Financial могут 
использовать свои машины с трех- и 
четырехлетним сроком эксплуата-
ции в качестве залогового актива 
для получения дополнительного 

финансирования на ремонт и модер-
низацию техники.

«Характеристики лесозаготови-
тельной техники других производите-
лей и техники Cat в начале эксплуа-
тации могут казаться сопоставимыми, 
но по прошествии двух-трех лет 
машины конкурентов очень быстро 
теряют рыночную стоимость, и банки 
или лизинговые компании вряд ли 
смогут их финансировать, – говорит 
Михаил Бусыгин. – А вот машины Cat 
даже с трех- и четырехлетним сроком 
эксплуатации для многих заказчиков 
продолжают представлять интерес».

В качестве показательного при-
мера г-н Бусыгин приводит случай 
с одним заказчиком, работающим в 
нефтегазовой отрасли: «Примерно 

девять лет назад в нашем офисе 
появился человек. Он хотел развить 
свой бизнес и вывести его на новый 
уровень, купив несколько машин Cat. 
Мы его не знали – это была наша 
первая сделка с ним, но решили 
рискнуть. Сейчас, в 2011 году, это 
очень крупный заказчик Caterpillar 
с парком техники Cat в несколько 
сотен машин. И мы гордимся тем, что 
в свое время помогли ему вывести 
бизнес на новый уровень».

аналИЗ 
раБоЧИх жИДкоСтеЙ S•O•мSM

Гидравлическое масло – это 
основа здоровья машины, точно так 
же, как и хорошая кровь – залог 
здоровья человека. Загрязняющие 

раЗвИваЙте БИЗнеС 
вмеСте С намИ
Компания Caterpillar уверена, что формула успеха в бизнесе складывается из множества 
компонентов: высокопроизводительной и надежной техники, качественного сервисного 
обслуживания, широкого спектра дополнительных услуг. Каждому из них Caterpillar 
уделяет огромное внимание.

Cat Financial также может финансировать 
запчасти, ремонт и аренду 

Отбор проб жидкостей для анализа Михаил Бусыгин (третий справа) на демонстрационном 
показе Caterpillar во Владивостоке
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вещества, попадающие в гидравли-
ческую жидкость, подобны вирусам, 
проникающим в кровь человека. 
такую аналогию вполне справед-
ливо использует представитель по 
технической поддержке продукции 
компании Caterpillar Forest Products 
Дмитрий Черниенко, когда расска-
зывает о Cat S•O•SSM – уникальной 
услуге анализа рабочих жидкостей, 
которая помогает лесозаготовителям 
получить полную картину текущего 
состояния машины. Этот комплекс-
ный анализ включает исследование 
гидравлического, моторного и транс-
миссионного масел и охлаждающих 
жидкостей. 

Регулярный анализ жидкостей 
машины не дает мелким неприят-
ностям превратиться в крупные про-
блемы, устранение которых может 
обойтись недешево.

Эта услуга предоставляется 
дилерами Cat, ее можно заказать 
в любом из 60 дилерских центров 
обслуживания на территории Рос-
сии. «Услуга доступна как для круп-
ных компаний, так и для компаний, 
в которых работает всего несколько 
единиц техники Cat. Анализ жид-
костей можно заказать для любой 
машины Cat, и многие лесопромыш-
ленники уже это делают, – говорит 
г-н Черниенко. – Нужно просто свя-
заться с дилером и заказать услугу 
и выезд специалиста для забора 
образцов жидкостей. 

По желанию заказчика дилер 
предоставит ему наборы для отбора 
проб и обучит отбирать пробы 
самостоятельно».

Кроме отчета о проведенном ана-
лизе, дилер Cat предоставляет реко-
мендации по обслуживанию техники. 
При необходимости дилер также 
может провести обслуживание для 
устранения выявленных недостатков.

Г-н Черниенко приводит пример: 
выполненный недавно S•O•SSM –
анализ помог значительно увели-
чить производительность нескольких 
машин Cat и устранить недостатки 
планового обслуживания в компании 
заказчика, которая прошлом году 
столкнулась с проблемой поломки 
гидроприводов.

«Мы взяли образцы гидравличе-
ского масла и других жидкостей и 
обнаружили, что количество посто-
ронних частиц в масле превышало 
допустимую норму. 

После установления причины 
поломки мы произвели фильтрацию 
всех жидкостей машины, – поясняет 
г-н Черниенко. – После устранения 
проблемы производительность машин 
значительно увеличилась». Обнаруже-
ние частиц в гидравлическом масле 
показало существование проблем с 
текущим обслуживанием машины. 
Проблемы с загрязнением масла были 
полностью решены после дополни-
тельного обучения сервисных меха-
ников заказчика.

«Никто не знает машины Cat 
лучше, чем специалисты по анализу 
жидкостей по системе S•O•SSM. Это 
наши ”врачи”», – говорит г-н Чер-
ниенко. 

Дополнительную информацию о 
машинах, дилерах и услугах можно 

получить на сайте catforestry.ru
ДИлеры CAT® в роССИИ

OOO «Восточная Техника»
www.vost-tech.ru
тел. +7 (3952) 55-05-41
в Дальневосточном (Камчатский край, 
Магаданская обл., Чукотский авто-
номный округ и Республика Саха) и 
Сибирском федеральных округах;

OOO «Мантрак Восток» 
www.mantracvostok.ru
тел. +7 (83159) 7-60-01
в Центральном федеральном округе 
(Костромская обл.), Северо-Западном 
федеральном округе (Республика 
Коми), Уральском федеральном 
округе и Приволжском федеральном 
округе (кроме Самарской и Саратов-
ской обл.);

OOO «Амур Машинери 
энд Сервисес»
www.amurmachinery.ru
тел. +7 (4212) 79-40-55
в Дальневосточном федеральном 
округе (Амурская обл., Еврейская 
автономная обл., Хабаровский и При-
морский края);

OOO «Сахалин Машинери» 
www.sakhalinmachinery.ru
тел. +7 (4242) 46-21-81
в Дальневосточном федеральном 
округе (Сахалинская обл.);

OOO «Цеппелин Русланд»
www.zeppelin.ru
тел. +7 (812) 335-11-10
в Центральном федеральном округе 
(кроме Костромской обл.), Северо-
Западном федеральном округе 
(кроме Республики  Коми), Южном 
федеральном округе и Приволжском 
федеральном округе (Самарская и 
Саратовская обл.).

Специалисты Cat проводят анализ рабочих жидкостей
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За счет правильно подобран-
ных специальных смазочных мате-
риалов может быть значительно уси-
лена надежность техники и увеличен 
ресурс ее бесперебойной работы, при-
чем подбор моторных масел прежде 
всего зависит от требований произ-
водителя техники и, конечно, от кли-
матических условий.

На российском рынке хорошо заре-
комендовали себя моторные масла для 
техники с дизельными двигателями 
Shell Rimula R3 X API CH-4 и Rimula 
R4L API CI-4. Эти высококачествен-
ные продукты дают возможность уве-
личить интервал замены масла до 350 
моточасов, а в некоторых случаях и до 
500 моточасов.

Интервал между заменами масла 
зависит также от качества дизельного 
топлива, и прежде всего от содер-
жания в нем серы. Чем больше серы 
в топливе, тем быстрее приходят в 
негодность присадки, используемые 
для нейтрализации кислых соедине-
ний продуктов сгорания топлива, что 
сокращает интервалы между заменами 
масла. Одним из наиболее эффек-
тивных способов снижения негатив-
ного влияния сернистого топлива на 
интервал замены является применение 
моторных масел с высокой нейтрали-
зующей способностью, то есть синте-
тических моторных масел.

Гидравлическая система также тре-
бует правильный подбор смазочных 
материалов. Их точный выбор предпо-
лагает знание условий работы гидрав-
лической системы, а также климати-
ческих условий, в которых эксплуа-
тируется техника. Масло должно сни-
жать нагрев деталей гидравлической 
системы и минимизировать зазоры 
между трущимися деталями, а также 
надежно защищать гидравлические 
узлы от коррозии.

Благодаря высокой эффективно-
сти, простоте и экономичности гидрав-
лические системы широко применя-
ются во многих областях промышлен-
ности, в том числе и в секторе лесо-
заготовок. технике приходится рабо-
тать в экстремальных и жестких усло-
виях: при обводнении – вследствие 

перепадов температуры в дневные 
и ночные часы – и при повышенных 
температурах режимах рабочих узлов 
– вследствие почти безостановочной 
работы. Для обеспечения всесезон-
ной работы гидравлики, а также луч-
шего смазывания узлов и деталей в 
условиях сильных перепадов суточ-
ных температур требуется применение 
загущенных гидравлических масел со 
спецификацией ISO HV или DIN 51524 
Part 3 HVLP. 

Снижение эффективности работы 
всесезонных гидравлических масел 
происходит в основном вследствие 
их обводнения и загрязнения, а также 
срабатывания вязкостных, противокор-
розионных и противоизносных при-
садок. Поскольку среди причин сни-
жения ресурса или выхода из строя 
гидросистем на обводнение и изнаши-
вание гидравлических систем прихо-
дится наибольший процент, для сни-
жения опасности обводнения гидрав-
лические масла должны эффективно 
отделять воду, противодействуя обра-
зованию эмульсии в гидросистеме, 
коррозии и изнашиванию элементов 
системы. такими свойствами обладают 
специальные гидравлические масла.

Высокие нагрузки и резкие пере-
пады температуры вызывают необхо-
димость применять гидравлические 
масла с высокими противоизносными 
свойствами и широким диапазоном 
рабочих температур. такими маслами 
являются масла с высоким показате-
лем индекса вязкости (ИВ > 140) и 
специальным комплексом противоиз-
носных присадок. Высокий показатель 
индекса вязкости обеспечивает низ-
кую вязкость (<1000 сСт) при запуске 
гидросистемы при низких температу-
рах и достаточную вязкость (>10 сСт) 
при высоких рабочих температурах.

Запуск гидросистемы в зимний 
период, как правило, проводится при 
низких температурах – до -20 °С, а 
иногда и ниже. Решающую роль при 
этом играет вязкость масла при мини-
мальных температурах. Чем ниже вяз-
кость при отрицательных температу-
рах, тем легче прокачивается масло 
по системе и меньше изнашиваются 

узлы. Если вязкость масла при низ-
ких температурах будет превышать 
100074 сСт, прокачивание по системе 
слишком густого масла может приве-
сти не только к повышенному износу, 
но и к отказу системы. В таких случаях 
можно производить сезонную замену 
гидравлических масел (Tellus T 15 с 
низкой вязкостью при минусовых тем-
пературах – для зимней эксплуатации, 
а Tellus T 46 – для летней) или исполь-
зовать специальное гидравлическое 
масло с широким диапазоном рабо-
чих температур. «Шелл» разработал 
специальный продукт под названием 
Shell Tellus Arctic 32. Это масло имеет 
сверхвысокий показатель индекса вяз-
кости (выше 300), обеспечивая легкий 
запуск гидросистем при температу-
рах ниже -40 °С. Tellus Arctic эффек-
тивно применяется и в летний период 
(до 30–35 °С), что говорит об универ-
сальности этого продукта. Shell Tellus 
Arctic 32 отлично зарекомендовал себя 
на российском рынке у лесозаготови-
тельных и горнодобывающих компа-
ний. Стоит также отметить, что Tellus 
Arctic 32 официально рекомендован к 
применению компанией Komatsu Mining 
Germany.

«Шелл» также разработал линейку 
синтетических смазочных материа-
лов для редукторов (Shell Omala HD). 
Масло Omala HD 150 обладает отлич-
ными низкотемпературными характе-
ристиками и обеспечивает легкую и 
надежную работу редуктора при тем-
пературе до -36 °С.  

www.shell-distributor.ru

СмаЗоЧные матерИалы «шелл» 
ДлЯ леСоЗаГотовИтелЬноЙ технИкИ
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На то, что это был именно празд-
ник, указывали его непременные 
атрибуты – подарки, тосты, лотереи 
и добрые пожелания.

торжество с сотрудниками ком-
пании разделили друзья и партнеры: 
Вилле Сиеккинен (вице-президент 
UPM-Kymmene, Санкт-Петербург),  
Валерий Андрюхин (директор ООО 
«Ремтехника», г. Лесосибирск), Андрей 
Юшев (директор направления лесной 

техники ООО «Цеппелин Русланд»), 
Дмитрий Шахторин (директор ООО 
ПКФ "Гидросервис", г. Пермь), Алек-
сандр Самсонов и Сергей Буров (ООО 
«Петсамо», Новгородская обл.), Сергей 
Сагарда, Алексей Маркин и Андрей 
Хуотари (ОАО «Ладенсо», г. Питкя-
ранта) и другие. 

В церемонии символического раз-
резания ленты приняли участие топ-
менеджеры компании: Юха Видгрен 
(председатель совета директоров 
Ponsse Oy, Финляндия), Юхо Нуммела 
(директор Ponsse Oy, Финляндия), гене-
ральный директор ООО «Понссе» Яакко 
Лаурила. Правда, роль ленточки, как 
это и полагается в лесозаготовитель-
ной отрасли, выполнили березовые 
бревна, а разрезали их с помощью 
форвардеров Ponsse и ручной пилы, 
внешним видом напоминавшей те, 
какими начинал работать много лет 
назад основатель Ponsse Group Эйнари 
Видгрен. 

Гости нового дома компании полу-
чили возможность осмотреть светлый и 

просторный склад, оснащенный совре-
менной системой хранения Paternoster, 
попробовать свои силы на тренажерах-
симуляторах для обучения механиков 
и операторов харвестеров/форварде-
ров, задать вопросы техническим спе-
циалистам и менеджерам Ponsse. Куль-
минацией мероприятия стали показа-
тельные выступления на открытой пло-
щадке форвардеров Ponsse Buffalo и 
харвестеров Ponsse Ergo. Операторы 
ловко напилили «блинов», на кото-
рых расписались руководители ком-
пании, из нарезанных бревен с помо-
щью харвестерного захвата составля-
лись «городошные» фигуры…

Хороший хозяин ни за что не 
отпустит гостя без памятного подарка 
– и их действительно получили все 
присутствовавшие, став участниками 
шуточного розыгрыша корпоративных 
сувениров. Заместитель директора 
петербургского представительства 
Сергей Свириденко за личный вклад 
в продвижение марки в России полу-
чил миниатюрную статуэтку собачки, 
в честь которой Эйнари Видгрен 
некогда назвал свою фирму. Впрочем, 
некоторые из «лотов» были весьма 
серьезны. так, представители МГУЛ 

            новыЙ СервИСныЙ Центр = 
новые воЗможноСтИ ДлЯ клИента
7 июня на Волхонском шоссе, 2 (промзона «Горелово», Ленинградская область), происходи-
ло нечто для этих тихих офисно-складских краев небывалое: рычали моторы больших 
желто-черных машин, звучала музыка, смеялись собравшиеся в тесной компании нарядно 
одетые люди, жарились шашлыки… Таким образом компания Ponsse отмечала свой празд-
ник – открытие нового сервисного центра. 

Валентин Макуев и Евгений Клуб-
ничкин, помимо забавного зонта с 
логотипом компании, получили вну-
шительную денежную премию, кото-
рой их вуз награжден за активное 
продвижение передовых лесозагото-
вительных технологий. Надо сказать, 
что взаимодействие Ponsse с учеб-
ными заведениями и обучающими 
центрами по всей стране стало уже 
хорошей традицией. Это, безусловно, 
разумное вложение денег – ведь 
грамотно и эффективно использо-
вать достаточно сложную технику 
Ponsse способны только специально 
обученные люди. 

Как говорится, делу время, потехе 
час. Открытие нового сервисного цен-
тра имело, помимо развлекательной, 
еще и бизнес-составляющую: в дни 
открытых дверей здесь можно приоб-
рести запчасти по сниженным ценам 
(гусеницы, ротаторы, захваты, наборы 
инструментов подешевели в среднем, 
на 15-30%).

По словам улыбающегося Сер-
гея Свириденко, ожидался больший 
наплыв клиентов, но «посмотрите, 
какая отличная стоит погода – как 
раз для работы в лесу, и все заго-
товители спешат использовать эти 
погожие дни». 

Работники Ponsse уверенно смотрят 
в будущее – как российского ЛПК, так 
и наращивающей свое влияние в нашей 
стране компании. Ведь они хорошо 
помнят оптимистические слова Эйнари 
Видгрена: «У меня нет особых опасе-
ний относительно того, будет ли вос-
требовано наше оборудование. Людям 
всегда нужны древесина, и бумага, 
всегда будут строиться новые дома. А 
пока есть потребность в лесоматериалах, 
будет и потребность в качественной 
лесозаготовительной технике». 

такой, как у компании Ponsse. 

Соб. инф.

Промзона «Горелово» распо-
ложена вблизи КАД Петербурга, 
аэропорта, федеральной трассы и 
крупнейших транспортных узлов 
российского северо-запада. Улуч-
шение транспортной доступности, 
увеличение складских помещений и 
совершенствование складской логи-
стики позволят расширить ассорти-
мент запчастей, ускорить обработку 
заявок клиентов и доставку необ-
ходимого оборудования.

СПРАВКА

Ponsse – один из ведущих миро-
вых производителей сортиментных 
лесозаготовительных машин. Компа-
ния основана в 1970 году финским 
предпринимателем Эйнари Видгреном. 
Главный офис и производство распо-
ложены в финском городе Виеремя. 

В Ponsse Group, помимо «материн-
ской» компании Ponsse Oyj, входят ее 
подразделения  Ponsse AB (Швеция), 
Ponsse AS (Норвегия), Ponsse S.A.S. 
(Франция), Ponsse UK Ltd. (Велико-
британия), Ponsse North America, Inc. 
(США), OOO «Понссе» (Россия), Ponsse 
Latin America (Бразилия), Ponsse Asia 
Pacific Ltd. (Гонконг); Ponsse China 
Ltd. (Китай); Ponsse Uruguay S.A. 
(Уругвай) и Epec Oy (Финляндия). 

Количество сотрудников пре-
вышает 800 человек, поставки 
ведутся в десятки стран мира.
В 2008 году оборот фирмы составил 
293 млн евро, операционная прибыль 
– 13,6 млн евро. Ponsse оказалась на 
втором месте в «рейтинге репута-
ции», который ежегодно публикуется 
в Финляндии (уступив с отрывом 

всего в одну десятую балла только 
Nokia). На протяжении нескольких 
лет компания не опускается в рей-
тинге ниже третьего места. 

Номенклатура изделий вклю-
чает в себя 7 моделей харвестеров 
и 14 моделей форвардеров, комби-
нированную машину типа «харвар-
дер», 10 моделей харвестерных голо-
вок, 6 скиддеров, информационные 
системы, краны и манипуляторы.

К 2010 году завод выпустил 
около 7000 сортиментных лесоза-
готовительных машин.

Первый офис компании в России 
был открыт в 2005-м, за эти годы на 
российском рынке продано более 700 
единиц новой техники. таким обра-
зом, Россия стала самым большим и 
важным экспортным рынком для ком-
пании Ponsse. В России черно-желтые 
машины компании представляют такие 
компании, как ООО «Понссе», OOO 
«Цеппелин Русланд» , ООО «Леспром-
сервис», ООО «Дормашимпорт», ООО 
«Вест-Ком», ООО «Ремтехника», OOO 
«ПромтехГруп "БЛН"».

СПРАВКА            новыЙ СервИСныЙ Центр = 
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Судите сами: у «технокома», круп-
ного дистрибьютора известных зару-
бежных брендов в сфере пневма-
тики и гидравлики, 16 филиалов в 
Архангельской, Вологодской, Ленин-
градской, Кемеровской и Иркутской 
областях, Республике Коми, более 
15 тыс. клиентов во многих регио-
нах России. В ассортименте товаров, 
предлагаемых клиентам, тысячи наи-
менований комплектующих и запас-
ных частей для лесозаготовитель-
ной и строительной техники: харве-
стеры и форвардеры, гидроманипу-
ляторы, шланги, фитинги, адаптеры, 
фильтры, грейферы, ротаторы, под-
вески, распределители, гидромоторы, 
колесные гусеницы, колесные цепи, 
пильные шины и цепи, подшипники, 
стартеры, генераторы, крепеж и др.

Впечатляет? Безусловно! В чем 
же секрет такого уверенного роста 
компании? «Формула проста: корни 
нашего успеха – в успехе наших дело-
вых партнеров и клиентов», – говорит 
менеджер отдела продаж компании 
Виталий Кузнецов. – Мы являемся 
дистрибьюторами на территории Рос-
сийской Федерации таких известных 
брендов, как Parker Hannifin, Specma 
Hydraulic, Semperit, Iggesund Forest, 
Baltrotors, Expander, Olofsfors, Cranab, 
Cargotec (Loglift), Casappa, Walvoil, 
Nordic Lights, Komatsu Forest, Bruks, 
Mense, Sauer Danfoss, Donaldson, Airfil, 
Statoil, ЗАО ”Подъемные машины”». 
А некоторые бренды на территории 
России ”техноком” представляет экс-
клюзивно». Доверие деловых партне-
ров и авторитет у клиентов компа-
ния заслужила продуманной тактикой 

и стратегией ведения бизнеса. Это 
означает постоянное стремление 
соответствовать высокому уровню 
производителей и поставщиков с 
мировым именем, достойно пред-
ставляя их продукцию на российском 
рынке. Это также означает постоян-
ное движение навстречу клиентам, 
будь то крупный лесозаготовитель-
ный холдинг или небольшая строи-
тельная фирма.

«техноком» выгодно отличают 
широкая сбытовая сеть, постоянно 
пополняемые склады. тщательно про-
работанная логистическая система, 
внушительный перечень услуг, предо-
ставляемых клиентам квалифициро-
ванными специалистами сервисного 
центра, а главное – актуальные, вос-
требованные товары, которые пред-
лагаются потребителю по выгодным 
ценам.

«Известное выражение “оптималь-
ное соотношение цены и качества 
товара” для нас не просто слова, это 
один из принципов нашей работы, 
– говорит Виталий Кузнецов. – Мы 
стремимся предлагать клиентам 
только самые лучшие, надежные и 
современные товары от известных 
мировых производителей, а деловым 
партнерам – лучшие условия веде-
ния совместного бизнеса в России». 
Закономерно, что с каждым годом 
растет число компаний, заключаю-
щих с компанией «техноком» дого-
воры о сотрудничестве. Ведь в ком-
пании считают основой своего раз-
вития именно деловое партнерство 
с известными мировыми брендами 
и всегда подчеркивают это. Вот и в 

этой публикации менеджмент фирмы 
рад представить потенциальным кли-
ентам нескольких своих крупных пар-
тнеров по бизнесу.

Компания Specma Hydraulic AB 
(Швеция) разрабатывает и производит 
фитинги, трубы и рукава высокого 
давления, хомуты, фланцы, клапаны 
и другую продукцию, а также выпол-
няет сборку и поставляет клиентам 
готовые гидро- и пневмосистемы 
для всех видов производств, в том 
числе для машиностроения в области 
лесной техники. Высокое качество 
продукции, изготавливаемой из совре-
менных материалов и по современ-
ным технологиям и соответствующей 
требованиям европейских стандартов 
качества и экологической безопасно-
сти, ее исключительная надежность, 
обеспечивающая возможность экс-
плуатации в экстремальных условиях, 
техническое сопровождение – все это 
создало Specma Hydraulic репутацию 
надежного партнера, стремящегося к 
отношениям на долгосрочной и взаи-
мовыгодной основе.

транснациональная компания 
Parker Hannifin – мировой лидер в 
поставке компонентов и систем для 
различных отраслей промышленности, 
для транспорта и аэрокосмической 
области. Обширная сбытовая сеть 
включает в себя более 8600 дис-
трибьюторов в разных точках мира. 

то, Что наДо И коГДа наДо
Вынесенное в заголовок публикации название одной из услуг, которую оказывает сво-
им клиентам группа компаний «Техноком», можно смело считать девизом уверенно сто-
ящей на ногах и динамично развивающейся фирмы. Этому девизу компания следует не-
уклонно: ассортимент предлагаемой продукции и услуг 365 дней в году круглосуточно 
доступен для клиентов. И это лишь один из факторов, обуславливающих успех компа-
нии на российском рынке.

В их числе и «техноком», который 
предлагает на российском рынке 
гидравлические насосы и моторы, 
пневматические компоненты, рукава 
высокого давления, клапаны, вен-
тили, пневмораспределители и дру-
гую высококачественную продукцию, 
которая соответствует всем действую-
щим международным системам управ-
ления качеством, включая ISO 9001, 
ISO/TS 16949.

Продукцию шведской компании 
Iggesund Forest AB высоко ценят за 
надежность и долговечность веду-
щие производители лесной техники, 
такие как Komatsu Forest (Valmet), 
John Deere и др. Компания из 
г. Стромсбурка производит и продает 
пильные шины, пильные цепи для 
харвестеров, а также цепи, звездочки 
и другие аксессуары. Пильные шины 
R7, R8 и R9 для харвестеров обладают 
высокой жесткостью, упругостью и 
износостойкостью, их легко заме-
нить. Пильные цепи В5 и В8, к про-
изводству которых на предприятии 
предъявляют самые высокие требо-
вания качества, надежны и просты 
в обслуживании, способны работать 
длительный период без заточки, что 
способствует высокой эффективности 
работы лесозаготовительных машин. 
Именно поэтому профессионалы 
выбирают Iggesund Forest.

Латвийская компания Baltrotors 
SIA разрабатывает и производит 
ротаторы для лесной и индустриаль-
ной промышленности, а также подве-
ски и крюки. Сегодня в ассортименте 
продукции более 80 различных моде-
лей: GR-тип – ротаторы для захвата 
с грузоподъемностью 1–16 т, HR-тип 
– харвестерные ротаторы (6–16 т), 
GIR и CPR-тип – индустриальные 
ротаторы (5–25 т). Хотя большая 
часть производственного процесса 
автоматизирована, монтаж ротато-
ров производится исключительно 
вручную, а каждая единица готового 
продукта тщательно тестируется. В 
работу предприятия введены стан-
дарты качества ISO 9001:2000. 98 % 
продукции Baltrotors экспортируется 
более чем в 55 стран.

Девиз шведской компании 
Olofsfors AB – «С нами любой лес 
станет проходимым!». Эта компания – 
ведущий мировой производитель 
гусениц для лесозаготовительных 
машин колесного типа и крупнейший 
в Скандинавии производитель кромок 
ковшей для экскаваторов и погруз-
чиков, а также ножей для грейдеров 
и снегоуборочной техники. Исполь-
зование гусениц и цепей Olofsfors 
позволяет понизить давление техники 
на почву; усилить сцепление, увели-
чить устойчивость и грузоподъем-
ность машины; обеспечить защиту 
колес от быстрого износа; уменьшить 
потребление топлива.

Российское ЗАО «Подъемные 
машины» выпускает гидромани-
пуляторы и краноманипуляторные 
установки (КМУ) разного назначения, 
мобильные и стационарные. Осущест-
вляет установку гидроманипулято-
ров, производит переоборудование 
автомобилей для перевозки леса и 
металлолома, а также обеспечивает 
полное сервисное обслуживание всей 
выпускаемой техники.

Концерн Komatsu Forest – про-
изводитель лесных машин Komatsu и 
первопроходец в области механизи-
рованной лесозаготовки. Огромное 
внимание к технологиям, глубокое 
понимание бизнеса и богатый опыт 
разработки лесозаготовительной 
техники позволяет достигать отлич-
ных результатов, создавая технику с 
повышенной производительностью, 
эргономичностью и безупречным 
качеством.

Даже короткое перечисление 
услуг, которые предлагает своим 
клиентам ООО «техноком», дает пред-
ставление о том, какие серьезные 
задачи по плечу его сотрудникам. В 
сервисных центрах компании выпол-
няют: диагностику, ремонт, проек-
тирование и изготовление гидроци-
линдров; восстановление колесных 
гусениц; диагностику, регулировку и 

ремонт гидрораспределителей, мото-
ров харвестерных головок, гидромото-
ров хода, гидронасосов трансмиссии 
и рабочей гидравлики, ротаторов, 
гидросистем манипуляторов и кранов. 

Квалифицированные специали-
сты быстро и с высоким качеством 
выполнят работы по текущему и 
капитальному ремонту гидрома-
нипуляторов, двигателей, коробок 
передач, узлов трансмиссии фор-
вардеров и харвестеров, оснований, 
стоек, стрел, грейферов и других 
конструкций мобильных машин. В 
любом из филиалов сети компании 
клиент может воспользоваться такой 
услугой, как срочное изготовление 
рукавов высокого давления. 

ООО «Техноком СПб», 
Санкт-Петербург, ул. Салова, д. 53/1
тел./факс 8 (812) 400-00-20
tehnocomspb@tehnocom.net, 
www.tehnocom.net 
www.tehnocomspb.tiu.ru

Информация об участии 
в выставках: «тЕХНОДРЕВ. Сибирь» 
(Красноярск, 13–16 сентября 
2011 года) и «Российский лес» 
(Вологда, 7–9 декабря 2011 года)
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Сегодня лесозаготовительные 
машины ОАО «Амкодор» успешно 
конкурируют с техникой лучших 
мировых производителей. Надеж-
ность их конструкции и простота в 
управлении высоко оценены россий-
скими потребителями. В 2011 году 
ОАО «Амкодор» выпустит более 150 
единиц лесозаготовительной техники. 

Многооперационные лесопромыш-
ленные машины марки Амкодор «осво-
или» всю цепочку технологии лесозаго-
товки. Наряду с уже хорошо зарекомен-
довавшим себя у потребителя погрузчи-
ком Амкодор 352, предприятие выпу-
скает харвестер Амкодор 2551, фор-
вардер Амкодор 2661-01, трелевочные 
тягачи серии Амкодор 2243.  Потреби-
теля, несомненно, заинтересуют машины, 
предназначенные для работы в тяжелых 
условиях, – форвардер Амкодор 2662 в 
шестиколесном и форвардер Амкодор 
2682» в восьмиколесном исполнении. И, 
конечно же, новый компактный харвестер 
Амкодор 2541 с колесной формулой 4х4 
для проведения рубок ухода за лесом, а 
так же погрузчик Амкодор 371А. 

В нашей компании покупатель может 
подобрать технику, которая соответ-
ствует его требованиям и запросам. 
Отличительная черта этих лесных машин 
– надежность, ведь ряд их узлов изго-
тавливается на собственных заводах 
компании, что позволяет гарантиро-
вать высокое качество комплектующих 
(коробки передач, мосты, кабины и пр.).

Харвестер Амкодор 2551 пред-
назначен для валки деревьев, очистки 
от сучьев и раскряжевки ствола на 
сортименты. Харвестерная головка 
Kesla Foresteri 25RH (Финляндия) 

позволяет машине спиливать деревья 
диаметром до 670 мм. Учет заготовки 
осуществляется системой Motomit It. 
Изготовлена и в настоящее время про-
ходит испытания модификация этого 
харвестера с манипулятором «Солом-
балец» российского производства. 

Одна из последних разработок 
конструкторов ОАО «Амкодор» – хар-
вестер Амкодор 2541 с колесной 
формулой 4 × 4. Эта компактная машина 
разработана специально для проведе-
ния рубок ухода, при этом характери-
стики позволяют использовать ее и на 
сплошных рубках.

Харвестерная головка Kesla 
Foresteri 20RH с системой ProAX спи-
ливает деревья диаметром до 520 мм. 
Использование дополнительного гильо-
тинного ножа позволяет перекусывать 
тонкомерные деревья (диаметром до 
80 мм). Вместо гидрообъемной транс-
миссии на этом харвестере установлена 
гидромеханическая коробка передач 
производства ОАО «Амкодор».

Форвардер Амкодор 2661-01
с колесной формулой 6х6 грузоподъ-
емностью 12 т. Благодаря хорошей 
тяговитости (развивает тяговое уси-
лие до 15,5 т) этот форвардер спосо-
бен за один рейс перевозить до 18 м3 

лесоматериала. Гидромеханическая 
коробка передач с гидротрансфор-
матором позволяет Амкодор 2661-01 
своим ходом перемещаться на значи-
тельные расстояния, развивая скорость 
до 28 км/ч. Опыт эксплуатации этого 
форвардера показал: при расстоянии 
трелевки до 300 м его производитель-
ность составляет до 20 м3/ч, а рас-
ход топлива при этом – 0,5–0,6 л/м3.

В г. Великие Луки (ООО «Велмаш-С») 
освоено серийное производство фор-
вардеров, оснащенных гидроманипу-
ляторами российского производства. 

В производственной линейке ОАО 
«Амкодор» появились машины, способ-
ные работать в экстремальных усло-
виях. Это форвардеры нового поколе-
ния Амкодор 2662  и Амкодор 2682 в 
шести- и восьмиколесном исполнении. 
Возможности машины расширены за 
счет добавления функции отключения 
заднего моста, что позволяет в транс-
портном режиме экономить топливо.

теперь машины оснащаются двига-
телями «ММЗ» ступени II, оборудован-
ные компрессором для накачки шин. 
Использование более мощного, чем у 
Амкодор 2661-01, двигателя мощностью 
180 л. с. дало возможность увеличить 
тяговое усилие до 19 т и повысить гру-
зоподъемность машин с 12 до 14 т. Фор-
вардеры нового поколения также ком-
плектуются и более мощными мани-
пуляторами, чем предыдущие модели. 

По желанию заказчика возможна 
установка отвала. Модели с отва-
лом – Амкодор 2662-01 и Амко-
дор 2682-01. 

Тягачи трелевочные Амкодор 
2243В и Амкодор 2243 использу-
ются для трелевки деревьев и хлы-
стов. Объем трелюемой тягачом пачки 
может достигать 10 м3.

Лесопогрузчик Амкодор 352Л  
используется для погрузки-разгрузки 
лесоматериалов. Использование смен-
ного ковша объемом 5 м3 при погрузке 
щепы значительно улучшает произ-
водительность. К машине адаптиру-
ется более 30 быстросменных рабо-
чих органов. 

Погрузчик Амкодор 371А с 
челюстным захватом грузоподъем-
ностью 7 т применяется на предпри-
ятиях с большими объемами перера-
ботки лесоматериалов.  

ОАО «Амкодор»
220013, Республика Беларусь,
г. Минск, ул. П. Бровки, д. 8
тел. +375 17 280-87-01
факс +375 17 284-91-56
kanz@amkodor.by
www.amkodor.by

унИверСалЬнаЯ леСоЗаГотовИтелЬнаЯ 
технИка оао «амкоДор» 



82

№ 4 (78) 2011

ЛеСОПИЛеНИе

83

№ 4 (78) 2011

В периоды расцвета плановой эко-
номики объем производства беломор-
ской доски достигал 7,3 млн м3 в год, 
из которых до 3,3 млн м3 отправлялось 
на экспорт. Лесозаготовители и лесо-
пильщики области внесли серьезный 
вклад в восстановление и развитие 
народного хозяйства страны. И хотя 
сегодня можно говорить о том, что 
миссия быстрого и малозатратного 
зарабатывания валюты для страны 
исчерпана [1], Архангельск остается 
крупнейшим в России центром лесо-
пиления даже при стабильном тренде 
снижения объемов экспорта за послед-
ние десять лет (см. рис.).

Причина не в отсутствии лесо-
пильных мощностей, а в резком 
сокращении сырьевой базы, что обу-
словлено состоянием лесного ком-
плекса (ЛК) области. Истощение лес-
ных ресурсов в доступных массивах 
привело к тому, что при относительно 
стабильной заготовке (11–12 млн. м3 в 
год) резко снижается объем наиболее 
ценного сортимента – пиловочника. 
За последние десять лет средний 
выход пиловочника из раскряжевки 
снизился с 45–50% до 25–30%. Это 
вызвано изменением породной и воз-
растной структуры лесов в результате 
многолетней эксплуатации. Рубками 

пройдено более 50% площадей [2, 3]. 
Леса имеют низкий прирост корневого 
запаса основной породы – ели: 0,3 
м3/га в год [4].

Другой фактор снижения сырье-
вого потенциала – транспортная недо-
ступность сохранившихся лесных мас-
сивов: это и общеизвестное недоста-
точное развитие дорожной сети, и 
последствия прекращения в семидеся-
тые годы прошлого столетия молевого 
сплава древесины. Миллионы кубо-
метров древесного сырья оказались 
исключенными из ресурсов заготовки. 
Гипотетическое восстановление сплава 
лесоматериалов в современном эконо-
мическом пространстве нереально по 
факторам необходимых капиталовло-
жений и сезонности поставок.

Ресурсная база ЛК области (как 
и страны в целом) подорвана деся-
тилетиями интенсивной эксплуатации. 
Известно, что плановая экономика 
СССР отвергала концепцию неис-
тощительного лесопользования как 
противоречащую принципам социа-
листического хозяйствования. Срок 
использования лесосырьевых баз 
устанавливался на время амортиза-
ции основных фондов леспромхозов, 
что вело к быстрому истощению 
лесного фонда. При нормировании 

лесопользования в многолесных райо-
нах почти всегда применялись первая 
и вторая возрастные расчетные лесо-
секи, ориентирующие лесозаготовите-
лей на использование спелых лесов 
за 40–60 лет. При объемах заготовки, 
близких к расчетной лесосеке (24–28 
млн м3), в доступных массивах (южная 
половина области) лесосеки переру-
бались в два раза и более.

Действующая в настоящее время 
расчетная лесосека (22,7 млн м3, в том 
числе в лесах Vа–Vб классов бони-
тета) превышает лесосеку неистощи-
тельного пользования, определен-
ную Северным НИИ лесного хозяй-
ства в размере 17,6 млн м3. Исполь-
зование расчетной лесосеки устано-
вилось в последние годы на уровне 
около 50%. Неосвоение лесосеки обу-
словлено транспортной недоступно-
стью лесных массивов. По опублико-
ванным в 2000 году данным Архан-
гельского управления лесами, из 27 
лесхозов только в четырех (с сум-
марной лесосекой 4,3 млн м3) экс-
плуатационные запасы характери-
зовались как «близкие к естествен-
ным». В восьми лесхозах, примыка-
ющих к железным дорогам Архан-
гельск – Вологда и Коноша – Котлас, 
лесные ресурсы оценены как «прак-
тически исчерпанные», в остальных 
лесхозах – «истощенные» [5]. За про-
шедшие десять лет ситуация, увы, не 
улучшилась.

Ученые и специалисты лесной про-
мышленности неоднократно заявляли 
о пагубности волюнтаристского пла-
нирования лесоэксплуатации. В 1980 
году в отраслевой газете Минлеспрома 
и Минлесхоза СССР «Лесная промыш-
ленность» была опубликована статья 
видных ученых-лесоводов о недопу-
стимости волевого назначения лесо-
секи исходя из потребностей народ-
ного хозяйства в древесине. Было 

арханГелЬСкаЯ оБлаСтЬ: 
ПерСПектИвы леСоПИленИЯ
Общепризнано ведущее место Архангельской области в российском лесопилении. Не без 
основания всего пару десятилетий назад предприятия региона именовались «всесоюзной 
лесопилкой» и «золотовалютным цехом страны».

корректно доказано, что в сред-
нем по лесным регионам экономиче-
ски доступный ресурс древесины не 
превышает одной четверти общего 
ликвидного запаса леса на террито-
рии (исходного планового параме-
тра). Подобные расчеты по Архан-
гельской области были выполнены 
в Архангельском институте леса и 
лесохимии, а также в Центральном 
НИИ механической обработки дре-
весины. Увы, информация ученых не 
была воспринята плановой командно-
административной системой ни на 
всесоюзном, ни на областном уровне.

Опыт Архангельской области под-
тверждает негативные последствия 
планирования лесопользования по 
валовым цифрам общего корневого 
запаса. В 1971 году был введен в дей-
ствие первый из четырех леспромхо-
зов, размещенных на построенной для 
освоения лесных массивов правобере-
жья Северной Двины железнодорож-
ной линии Архангельск – Карпогоры, 
Луковецкий. Проект Гипролеспрома и 
Гипролестранса предусматривал посто-
янное лесопользование при плановой 
годовой заготовке по 400–600 тыс. м3 
для каждого из этих четырех предпри-
ятий. К 1986 году Луковецким ЛПХ был 
достигнут пик заготовки – 632 тыс. м3, 
затем, по мере истощения лесосырье-
вой базы и увеличения расстояния 
вывозки, объем заготовки снизился до 
250 тыс. м3 в год при отрицательных 
экономических показателях. Подоб-
ная динамика объемов и результа-
тов производственной деятельности 
характерна и для трех соседних с 
Луковецким ЛПХ.

В связи с этим нельзя не упо-
мянуть о характерных результатах 
аналогичного проекта, синхронно 
архангельскому реализованному в 
Урало-Сибирском регионе, на лесной 
железнодорожной ветке Ивдель – Обь. 
Четыре новых леспромхоза прошли 
такой же путь роста, стабилизации и 
резкого снижения объемов заготовки. 
Через 25 лет ударной вырубки эконо-
мически доступные лесные ресурсы 
тюменской тайги в зоне действия этих 
предприятий оказались в значитель-
ной степени исчерпанными.

В 2006 году экспортно ориенти-
рованные лесопильные предприятия 
получили редкий «подарок» от миро-
вого рынка: при резком снижении про-
изводства в Финляндии экспортные 

цены на пиломатериалы выросли 
более чем на 50%. Однако цена на 
пиловочник при его дефиците выросла 
вдвое, так что эпоха процветания лесо-
пильщиков не наступила. Кроме того, 
кризисный обвал экспортных цен в 
2008–2009 годах подорвал общую 
экономическую эффективность ЛК.

Экономические показатели подо-
траслей ЛК дают основание для 
оценки позиции лесозаготовителей как 
угрожающей. По данным Архоблстата, 
последние десять лет лесозаготовки 
являются убыточными независимо от 
конъюнктуры внешних рынков. Напри-
мер, за 2006 год убытки лесозагото-
вительной подотрасли составили 33 
руб. на каждый заготовленный кубо-
метр лесоматериалов. В то же время 
лесопильно-деревообрабатывающие 
предприятия получили прибыль с 
каждого переработанного кубометра 
сырья в размере 125 руб., а ЦБК – 
более 400 руб. Подобное соотноше-
ние характерно и для всех последу-
ющих лет. Приведем статистику за 
январь – август 2010 года: лесозаго-
товки – убыток 38 млн руб.; обработка 
древесины и производство изделий 
из дерева – прибыль 360 млн руб.; 
целлюлозно-бумажное производство 
– прибыль 5,316 млн руб.

Получение такой впечатляющей 
прибыли в ЦБП при постоянном росте 
тарифов естественных монополий, кон-
курентном снижении экспортных цен 
и удорожании банковских кредитов (о 
чем интенсивно информируют обще-
ство представители подотрасли [6]) 
возможно только при заниженных кар-
тельных ценах закупки древесного 
сырья. Ценовой диктат переработчиков 
объективно подрывает сырьевую базу 
ЛК при бездействии регулирующих 
государственных органов. такое поло-
жение как минимум заслуживает вни-
мания Федеральной антимонопольной 
службы даже с учетом большой роли 
ЦБК как налоговых доноров област-
ного бюджета.

При поиске путей возрождения 
ЛК следует учитывать реалии: госу-
дарственное финансирование лесного 
хозяйства не обеспечивало и не обе-
спечивает воспроизводство лесных 
запасов [2, 7]. В 1980 году затраты 
по лесохозяйственным мероприятиям 
в СССР составляли около 50 копеек в 
год на одном гектаре лесных площа-
дей. К настоящему времени ситуация 

почти не изменилась: на 2011 год Пра-
вительством РФ выделяется для веде-
ния лесного хозяйства 33 млрд руб., 
что при отнесении этой суммы к пло-
щади покрытых лесной растительно-
стью земель (772 млн га) дает сопо-
ставимую мизерную величину – 43 
руб. в год на гектар. Для сравнения: 
по расчетам ЦНИИМЭ [8], размер еже-
годных субвенций только на строи-
тельство лесных дорог для поддержа-
ния существующего объема заготовки 
должен составлять 33–39 млрд руб. 

Положение о том, что лесному 
хозяйству необходимо государствен-
ное управление и государственное 
финансирование, обусловлено объ-
ективными законами экономики и 
подтверждается мировым опытом. 
Общеизвестно, что при медленном 
обороте капитала (цикл возобновления 
лесных ресурсов – более 100 лет) 
экономические инструменты не могут 
действовать в полную силу [2, 3].

Предпринимаемые на областном и 
федеральном уровнях попытки реше-
ния этих проблем ЛК через создание 
планов, концепций, стратегий, проек-
тов и программ имеют общий систем-
ный дефект – отсутствие научного 
подхода [9]. Как результат появляются 
предложения по резкому сокращению 
переработки лесоматериалов (фин-
ская консалтинговая компания) или по 
строительству мощного ЦБК в Карпо-
горах (один из московских НИИ). Авто-
рам этих проектов, не обладающим 
достоверной информационной базой, 
выплачены значительные суммы за 
их разработку, в то время как реаль-
ный интеллектуальный потенциал 
архангельских ученых, в том числе в 
Северном (Арктическом) федеральном 
университете, не востребован.

Лесной план области был состав-
лен в 2008 году в лучших традициях 
плановой бюрократической системы. 
Все показатели рассчитаны с постоян-
ным ростом объемов без экономиче-
ского обоснования и указания источ-
ников финансирования. Например, на 
десять лет прогнозируется полуторный 
рост объемов заготовки, причем с точ-
ностью до 100 м3. При объеме заго-
товки в 2007 году по всем видам рубок 
13 425 тыс. м3 планируемый объем на 
2010 год – 14 673 тыс. м3 (факт – 11 
277 тыс. м3). При действии комплекса 
возмущающих факторов (природные 
– с одной стороны, рыночные – Динамика производства и экспорта пиломатериалов
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с другой), неудивительно резкое рас-
хождение – на 23% – реальной кар-
тины с безвариантным прогнозом.

При выборе направления модер-
низации ЛК повторяется методика 
выдвижения лозунгов, когда частные 
направления объявляются кардиналь-
ными и единственно возможными. 
Правда, впоследствии они уходят в 
никуда, но провозглашаются новые 
лозунги, в зависимости от конъюн-
ктуры. Не применяется общепризнан-
ная методика решения задач разви-
тия отрасли в виде формирования и 
решения оптимизационных моделей, 
включающих ресурсы, транспорт и 
переработку лесоматериалов, капи-
таловложения, а также реализацию 
лесных продуктов [2, 9].

Назовем лишь некоторые част-
ные задачи, корректно решаемые 
экономико-математическими методами.

Лесные таксы. Сравним: в Скан-
динавии высокие таксы обеспечивают 
проведение всех необходимых меро-
приятий в лесных массивах, включая 
строительство дорог; в России же дей-
ствует относительно низкая попенная 
плата, следствие которой – отсутствие 
лесоустройства, дорог, охраны и т. 
д. Каков оптимальный размер такс в 
российских правовых и экономических 
условиях?

Утилизация  растущих ресурсов 
хвойной низкокачественной древе-
сины и лесоматериалов листвен-
ных пород: производство топливной 
щепы, древесных гранул, гидролиз с 
получением биотоплива (аналогичного 
дизельному) или этанола, плитное про-
изводство или другие направления, 
которые могут варьироваться по райо-
нам области. 

частичное замещение экспорта 
пиломатериалов поставками гото-
вых изделий из древесины. Для 
сравнения: в Скандинавии готовые 
изделия деревообработки составляют 
до 25% стоимости экспорта продукции 
лесопиления, в Архангельской области 
– около 2%. Предприятия имеют опыт 
экспорта в Европу готовых продуктов 
деревообработки: клееных мебель-
ных щитов, заготовок оконных бло-
ков, мебели из массива сосны, доски 
покрытия пола, обшивки, мебельных 
заготовок, заборной планки и т. д. 
В то же время, такая модернизация 
лесопереработки повышает ценовую 
эффективность экспорта, улучшает 

энергетическое использования вто-
ричных древесных ресурсов, создает 
новые рабочие места в городах и 
поселках. Развитие деревообработки 
в условиях неизбежного спада объ-
емов лесопиления даже при гипо-
тетических срочных мерах по наве-
дению порядка в лесном хозяйстве 
(с длительной задержкой эффекта 
[2]) представляется одним из приори-
тетных направлений. Инвестицион-
ная привлекательность ЛК области 
смещается из сферы лесозаготовок в 
сферу перевооружения лесопильно-
деревообрабатывающих предприятий.

Само по себе применение совре-
менных научных методов планиро-
вания развития отрасли не обеспе-
чит решения назревших проблем. 
Без решения вопросов рациональ-
ного использования и возобновления 
лесных ресурсов на государственном 
уровне все дальнейшие проработки 
по ЛК беспредметны. Крайне необ-
ходимо восстановление разрушенной 
государственной системы управле-
ния лесами [2, 3, 9]. Любое повыше-
ние степени переработки сырья тре-
бует значительных капиталовложе-
ний, и здесь также необходимо уча-
стие государства.

При решении вопросов выделе-
ния государством субвенций возни-
кает коллизия масштаба задачи. Кри-
тические проблемы области, попадая 
на федеральный уровень, естественно, 
размываются в массиве проблем дру-
гих регионов и других отраслей. При-
мер: по данным Федеральной таможен-
ной службы РФ, в 2010 году экспорт 
товаров лесной номенклатуры соста-
вил $7,2 млрд, импорт древесины и 
целлюлозно-бумажных изделий – $4,9 
млрд. таким образом, сальдированная 
экспортная выручка равна $2,3 млрд, 
или 0,6% от суммарного объема экс-
порта из РФ. Учитывая, что лесной 
комплекс в масштабе страны дает не 
более 1,3% ВВП, трудно ожидать от 
федеральных органов власти каких-то 
экстраординарных усилий в отноше-
нии такого локального сектора эко-
номики, как ЛК.

Налицо нарушение одного из клас-
сических правил менеджмента, глася-
щего, что проблемы должны решаться 
на том же уровне, на котором они воз-
никают. Следует добиваться передачи 
на областной уровень больших прав и 
экономических ресурсов для решения 

специфических проблем. Областное 
министерство природных ресурсов 
и лесопромышленного комплекса, не 
имеющее подведомственных предпри-
ятий и функционирующее в условиях 
почти полностью распределенного лес-
ного фонда [10], имеет весьма ограни-
ченные возможности воздействия на 
деятельность элементов ЛК.

Как бы то ни было, проблемы 
модернизации ЛК требуют срочного 
решения. Природные ресурсы, мате-
риальный и кадровый потенциал 
промышленности, интеллектуальный 
потенциал Северного (Арктического) 
федерального университета – все это 
позволит поднять эффективность клю-
чевого сектора экономики области на 
требуемый уровень.

Вячеслав РЫМАШЕВСКИЙ, 
доцент Северного (Арктического) 

федерального университета, 
канд. техн. наук
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Пиломатериалы специального назна-
чения – это прежде всего конструкцион-
ные пиломатериалы, прошедшие сорти-
ровку по прочности и качеству, причем 
их типоразмеры определяются заказчиком 
(чаще всего домостроительными предпри-
ятиями). Сюда же можно отнести пилома-
териалы, используемые в качестве загото-
вок для производства оконных и дверных 
блоков, поддонов и т. д. такая продукция 
постоянно востребована, в особенности 
в связи с развитием малоэтажного дере-
вянного домостроения. Зарубежный опыт 
показал, что максимальную долю специ-
ализированной пилопродукции в общем 
объеме производства могут обеспечить 
только довольно крупные предприятия, 
оснащенные современной высокопро-
изводительной техникой. тем не менее 
малые и средние лесопильные произ-
водства также имеют полное право уча-
ствовать в деятельности ЛПК. Они обла-
дают определенной гибкостью и при пра-
вильном подборе основного оборудова-
ния легко находят свою нишу на мест-
ных рынках.

Кроме того, в ряде регионов России 
фирмы, относящиеся к малому бизнесу, 
успешно сотрудничают с крупными пред-
приятиями, которые, как правило, обла-
дают избыточными сушильными мощно-
стями и высокопроизводительным обо-
рудованием для углубленной перера-
ботки пиломатериалов из так называемого 
отпада, который неизбежно появляется 

на любом производстве. Поэтому круп-
ные деревообрабатывающие компании 
зачастую нуждаются в дополнительных 
объемах пиломатериалов для того чтобы 
полностью загрузить свое оборудование. 
Группа компаний «Глобал Эдж» предлагает 
широкий выбор лесопильного оборудова-
ния, начиная от позиционного, применяе-
мого на малых и средних производствах, 
и заканчивая высокопроизводительными 
лесопильными линиями с высокой сте-
пенью автоматизации технологического 
процесса. Здесь стоит упомянуть пре-
жде всего оборудование датской фирмы 
OBEL-P Group, лишь недавно появивше-
еся в России. Ему отдают предпочтение 
крупнейшие лесопильные компании Гер-
мании, Австрии, Швеции, США, Канады и 
ряда других стран. Лесопильные линии 
этой фирмы отличаются широким диа-
пазоном производительности (от 60 до 
300 тыс. м3 пиловочника в год), возмож-
ностью переработки любых сортимен-
тов, включая низкокачественный круглый 
лес (на линиях по производству пило-
материалов для поддонов и подобных 
им изделий). В состав этого комплекса 
оборудования входят автоматические 
высокоэффективные линии сортировки 
пиловочника, современные фрезерно-
брусующие, фрезерно-профилирующие 
и многопильные станки, линии обрезки 
кромок, торцовки и сортировки пилома-
териалов. Причем, сортировка может про-
изводиться как в полуавтоматическом, так 

и в автоматическом режиме. Пиломате-
риалы сортируются не только по раз-
мерам и качеству, но и по прочности, 
что значительно расширяет возможности 
их выгодной реализации. Линии фирмы 
OBEL-P Group могут оснащаться современ-
ным оборудованием для автоматического 
штабелирования и упаковки пиломатери-
алов. Отечественных предпринимателей 
может заинтересовать и еще одно пред-
ложение группы «Глобал Эдж» – универ-
сальные лесопильные линии, не требую-
щие предварительной сортировки пило-
вочника. «Глобал Эдж» предлагает как 
полнокомплектные лесопильные линии, 
так и их отдельные системы и агрегаты, 
которые легко встраиваются в уже рабо-
тающие производства при необходимо-
сти повысить их производительность и 
уровень автоматизации.

Помимо высокопроизводительного 
оборудования, группа «Глобал Эдж» 
поставляет и позиционное оборудова-
ние: ленточные и круглопильные (в том 
числе многопильные) станки легкого и 
среднего класса, а также другое обору-
дование, включая вспомогательное. 

Контакты для лиц, заинтересованных 
в поставках оборудования для лесопиль-
ного производства:
141400, Московская область, 
г. Химки, ул. Ленинградская, д. 1
тел. (495) 739-02-20
www.globaledge.ru
E-mail: info@globaledge.ru

леСоПИлЬное ПроИЗвоДСтво –
выГоДныЙ БИЗнеС
В отличие от лесопильного производства Западной Европы и Северной Америки, российское 
занимается выпуском обезличенных пиломатериалов, то есть материалов, поступающих 
на рынок без учета требований, обусловленных характером их дальнейшего применения. 
И, как правило, такие материалы используются нерационально.



В этой публикации на примере рассмотрения статей 
затрат в базовом варианте (до реконструкции) и в проекти-
руемом варианте (после реконструкции) с использованием 
аспирационной системы «трансфло» датской компании 
Moldow A/S на мебельном предприятии «Мебель-Массив» 
(г. тула) приводится расчет суммарной экономии затрат 
ЭЗ от реконструкции систем аспирации, пылеулавливания 
и вентиляции и расчет показателей эффективности инве-
стиционного проекта (NDR, NPV, ROIC, PB) для заданного 
жизненного цикла проекта (n = 8 лет) с помощью дис-
контированных денежных потоков. Потоки генерируются 
вложенными в проект инвестициями INV и рассчитываются 
с учетом возможных рисков и темпа инфляции.

В расчетах при определении показателей теплоэнер-
госбережения ∆Q, Гкал/год, и электроэнергосбережения ∆N 
кВт•ч/год, энергозатратные системы обозначены как вариант 
1, а энергосберегающие – как вариант 2. Все параметры 
в варианте 1 имеют индекс 1 (LАС1, LПР1, …), а в варианте 
2 – индекс 2 (LАС2, LПР2, …).

К энергозатратным системам относятся:
• система аспирации, состоящая из трех прямоточных АсПтС 

суммарной производительностью LАС = 93 000 м3/ч;
• система пылеулавливания в АсПтС, состоящая из двенадцати 

циклонов JHM-1900 и двух циклонов JHM-2500, установлен-
ных параллельно группами на трех бункерах – накопителях 
отходов и работающих в режиме «под давлением»;

• система выгрузки пыли из бункеров, осуществляемая 
через открытый шлюз в автотранспорт;

• система приточной вентиляции, выполненная в виде 
приточной камеры 2ПК 125 с производительностью LПР1 
= LАС1 + LВЫт1 = 1,1LАС1 = 102 300 м3/ч, имеющей вентилятор 
ВЦ 4-70-16.02;

• система вытяжной вентиляции производительностью LВЫт 
= 0,1LАС1= 9300 м3/ч.

К энергосберегающим системам относятся:
• система аспирации «трансфло», выполненная в 

виде рециркуляционной АсПтСРВ с регулируемой 

производительностью (LАС2 max = 93 000 м3/ч и LАС2 min = 
18 600 м3/ч);

• система пылеулавливания компании Moldow A/S, в состав 
которой входят два саморазгружающихся коллектора 
«трансфло», уменьшающих начальную концентрацию 
пыли СН перед пылеуловителем с 3000 до 1000 мг/м3, 
а также рукавный фильтр 163 MHL-336 (∆Р

Ф
 = 450 Па) 

и размещенные в цехе тканевые диффузионные воз-
духораспределители возвратного воздуха, выполненные 
из фильтрополотна СМ-360 (∆РтВР = 150 Па), которые 
обеспечивают трехступенчатую очистку аспирационного 
воздуха;

• система регенерации рукавов в рукавном фильтре, со-
стоящая из регенерационного вентилятора и регенера-
ционной тележки, на которой установлен вентилятор;

• система выгрузки пыли из коллекторов «трансфло» и 
рукавного фильтра (два цепных скребковых конвейера 
и два шлюзовых затвора; цепной конвейер фильтра и 
один шлюзовый затвор);

• система централизованного сбора пыли – прямоточный 
пневмотранспортер с фильтром 051SBT-316 Moldow в 
качестве пылеуловителя, который разгружается в бун-
кер – накопитель древесных отходов, установленный на 
территории топливного склада;

• система приточно-вытяжной вентиляции (LПР2 = LВЫт2 = 
0,11LАС2 max = 10 230 м3/ч), выполненная без рекуператора 
теплоты удаляемого воздуха в виде раздельных камер.

Поскольку в вариантах 1 и 2 рассматриваемых систем 
вывоз стружки – отходов от индивидуальных бункеров 
(вар. 1) и от бункера – накопителя отходов (вар. 2) – 
осуществляется автотранспортом, который имеет для вар. 
1 и 2 одинаковую стоимость, то в расчете показателей 
эффективности инвестиционного проекта стоимость вывоза 
стружки (отходов) не учитывается.

Применение энергосберегающих систем вместо энер-
гозатратных обеспечивает экономию энергии на следую-
щих технологических операциях:

1. В системах аспирации и пылеулавливания – 
экономию электрической энергии в приводе вентилятора 
аспирационной системы ∆NAC, кВт•ч/год.

2. В системах приточной вентиляции экономию:
• тепловой энергии на нагревании приточного воздуха в 

холодный период года ∆Q, Гкал/год;
• электрической энергии на увлажнении нагретого при-

точного воздуха в холодный период года ∆NУВ, кВт•ч/
год;

• электрической энергии на водоподготовке распыляемой 
воды, ∆NВПГ, кВт•ч/год;

• электрической энергии на организованной круглого-
дичной подаче приточного воздуха в производственные 
помещения ∆NПВ, кВт•ч/год.

Экономия электрической энергии ∆NAC в системах аспи-
рации и пылеулавливания достигается за счет сокращения 
установленной мощности электродвигателей вентиляторов 
аспирационной системы «трансфло» с переменной произво-
дительностью на величину ∆NAC = ∆NAC1 – ∆NAC2, обеспечивае-
мую приводом вентилятора с частотным преобразователем.

Все четыре вида экономии тепловой и электрической 
энергии в системах приточной вентиляции образуются 
на основе сокращения расхода наружного воздуха этими 
системами на величину ∆Lпр = ∆Lпр1 – ∆Lпр2 (м3/ч), обе-
спечиваемую рециркуляцией в цех очищенного воздуха.

Ресурсосбережение ∆ВQN, тонн условного топлива – т 
у. т./год, получаемое в результате использования энергос-
берегающих систем, следует рассчитывать по показателям 
энергосбережения тепловой энергии ∆Q, Гкал/год и элек-
трической энергии ∆N, кВт•ч/год. Значения ∆Q и ∆N затем 
переводят в ∆ВQ и ∆ВN, т у. т./год, после чего их суммируют, 
получая экономию топливно-энергетических ресурсов ∆ВQN.

Характеристика энергозатратных и энергосберегаю-
щих систем аспирации и пылеулавливания приведена в 
табл. 1 и 2.

Реконструкция прямоточных аспирационных систем 
АсПтС в рециркуляционные АсПтСРВ «трансфло» с перемен-
ной производительностью сопровождается реконструкцией 

систем приточной и вытяжной вентиляции.
Раздельные системы приточной и вытяжной вентиляции 

с производительностью LПР1 = LАС + LВЫт1 = 1,1LАС = 102 300 
м3/ч и Lвыт1 = 0,1LАС = 9300 м3/ч реконструируются в систему 
приточно-вытяжной вентиляции с LПР2 = LПР min = 0,1LВО = 
0,1(LАС2 + LВЫт2) = 0,1•1,1LАС2 = 0,11LАС2 (где LВО – воздухооб-
мен, м3/ч, LАС2 = LАС2 max = 93 000 м3/ч). тогда LПР2 = 0,11•93 
000 = 10 230 м3/ч; LВЫт2 = LПР2 = 10 230 м3/ч.

таким образом, использование аспирационной системы 
с рециркуляцией воздуха АсПтСРВ обеспечивает уменьше-
ние расхода воздуха системами приточной вентиляции на 
величину ∆LПР = LПР1 – LПР2 =102 300 – 10 230 = 92 070 м3/ч.

Расчет ресурсосбережения от полученной экономии 
расхода наружного воздуха ∆LПР = 92 070 м3/ч системами 
приточной вентиляции выполняется с учетом климатических 
условий г. тулы (табл. 3) по трем статьям:

• экономии тепловой энергии на нагревании приточного 
воздуха в холодный период года ∆Q, Гкал/год;

• экономии электроэнергии на увлажнении нагретого 
приточного воздуха ∆N

ув
, кВт•ч/год, с φ2 = 1,7 до φпр = 

60%;
• экономии электроэнергии на водоподготовке распыляе-

мой воды ∆NВПГ, кВт•ч/год;
• экономии электроэнергии на круглогодичной подаче в 

цех приточного воздуха ∆Nп.в, кВт•ч/год.

теПлоЭнерГоСБереженИе
теплоэнергосбережение в системах приточной венти-

ляции рассчитывалось для раздельных систем приточной 
и вытяжной вентиляции без рекуператоров теплоты уда-
ляемого воздуха.

Экономия тепловой энергии на нагревание приточного 
воздуха в холодный период года ∆Q, Гкал/год [5]:

∆Q = ∆GC Cp.c (t2 – t1) Кt NC H Kw • 10-6/4,19,            (1)

где ∆GC – сэкономленная величина массового потока 
сухого воздуха, кг/ч, определяется по формуле (3); Cp.c – 
удельная массовая теплоемкость сухого воздуха, кДж/(кг•К), 

Таблица 1. Характеристика энергозатратных и энергосберегающих систем аспирации и пылеулавливания 
на предприятии «Мебель-Массив», г. Тула (по данным компании Moldow A/S)

Показатели Энергозатратные системы, вар. 1 Энергосберегающие системы, вар. 2
тип аспирационных систем АсПтС Прямоточные с циклонами Рециркуляционные, переменной производитель-

ности с рукавным фильтром Moldow A/S

Коэффициент одновременности КО = 0,75 КО = 0,75

Производительность, м3/ч
• требуемая
• фактическая:
L

АС
 max

L
АС

 min

124 000

93 000
 нерегулируемая

124 000

93 000
18 600

при DΣ = 2,5•2 = 5,0

Вентиляторы «ДАт–450» – 1 шт. «ДАт–500» – 1 шт. 
«ДАт–550» – 1 шт. «ДАт–630» – 1 шт. 

«ДАт–710» – 1 шт.

«ДАт–800/Д» – 2 шт. Диапазон регулирования 
Di = 2,5

Установленная мощность электродвигателей, кВт 220 150

Потребляемая мощность электродвигателей, кВт:
• максимальная

• минимальная

220 = const

–

Расчетная мощность электродвигателей, кВт NАС1 = 220 NАС2 = 0,5(NАСmax + NАСmin) = 0,5(145+29) = 87

Разница в мощности электродвигателей, кВт �NАС = NАС1 – NАС2 = 220 – 87 = 133
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реконСтрукЦИЯ СИСтем аСПИраЦИИ, 
ПылеулавлИванИЯ И вентИлЯЦИИ 

В публикации «Системы аспирации, пылеулавливания и вентиляции. Резервы повы-
шения энергоэффективности» (журнал «ЛесПромИнформ» № 2, 2010 г.) автор про-
демонстрировал, что при реконструкции аспирационных пневмотранспортных систем 
(АсПТС) эффективным техническим решением снижения энергозатрат является за-
мена прямоточных АсПТС, выбрасывающих отработанный воздух в атмосферу через 
циклоны, на рециркуляционные АсПТСРВ с автоматически регулируемой производитель-
ностью «Трансфло» .

ПОКАЗАтЕЛИ ЭФФЕКтИВНОСтИ ИНВЕСтИЦИОННОГО ПРОЕКтА



Cp.c = 1,006 [2]; t1 – расчетная температура наружного 
воздуха для проектирования вентиляции, оС, принимается 
как средняя температура наиболее холодной пятидневки 
(температура воздуха обеспеченностью 0,92) (см. табл. 3); 
t2 – температура нагретого воздуха на выходе из калори-
фера, оС, определяется из выражения (2); Кt – коэффициент 
перехода от максимального часового расхода тепловой 
энергии Qmax к среднечасовому расходу Qср за отопительный 
период в рабочее время, определяется по формуле (4); NC 
– продолжительность отопительного периода, сут. (табл. 3); 
Н – число часов работы цеха и системы приточно-вытяжной 
вентиляции в сутки, ч, Н = 16; Kw – коэффициент перевода 
количества суток отопительного периода в количество 
рабочих дней отопительного периода при шестидневной 
рабочей неделе, Kw = 6/7 = 0,857; 10-6 – коэффициент 
перевода килоджоулей в гигаджоули; 4,19 – коэффициент 
перевода гигаджоулей в гигакалории (1 Гкал = 4,19 ГДж).

температура нагретого воздуха: 

 ,   (2)

где  – минимальная из допустимых температур 
в рабочей зоне помещения в холодный период года, оС, 

 
= 15; ∆t1 – величина падения температуры 

нагретого воздуха после адиабатического увлажнения в 
установках серии МС (распыление воды с применением 
сжатого воздуха), ∆t1 = 6 оС; t2 = 21 оС.

Сэкономленная величина массового потока сухого воз-
духа, кг/ч [5]:

 ,   (3)

где ΔLпр – разница производительности систем при-
точной вентиляции по вар. 1 и 2, м3/ч; ρпр = 1,196 – плот-
ность воздуха при tпр = 15,5 оС, кг/м3; d2 – влагосодержание 
нагретого воздуха, г/кг с. в. Согласно диаграмме I-d для 
влажного воздуха d2 = d1. 

тогда   кг/ч.

Коэффициент Кt перехода от Qmax к Qср [5]:

 ,    (4)

где tср – средняя температура отопительного периода, 
оС (табл. 3). При t2 = 21 оС tср = –2,1 оС, t1 = –27 оС, коэффи-
циент Кt = 0,481.

Энергосбережение, характеризующее годовую эконо-
мию тепловой энергии, согласно (1) составит

∆Q = 110 087•1,006 (21 + 27) 0,481•224•16•0,857•10-6/4,19 
= 1874,3 Гкал/год.

При этом эффективность энергосберегающих систем, 
образуемая рециркуляцией воздуха в цех, определяется как

 
.

ЭлектроЭнерГоСБереженИе
При нагревании наружного воздуха в калорифере от 

температуры t1 до t2 относительная влажность воздуха 
для климатических условий г. тулы уменьшается с φ1 = 
82% до φ2 = φ1Рн1/Рн2 = 1,7 %. Значения параметров φ1, Рн1, 
Рн2 приведены в табл. 4. Затем нагретый до температуры 
t2 = 21 оС воздух увлажняют до относительной влажности 
φ3 = 60 % адиабатическим методом, который приводит к 
снижению температуры воздуха с 21 до 15 оС, т. е. на 6 
оС. При реконструкции системы приточной вентиляции 
уменьшается ее массовая производительность по сухому 
воздуху на ∆GC = 110 087 кг/ч.

При этом производительность адиабатического увлаж-
нителя серии МС уменьшается на величину ∆GВ, кг/год,  
обеспечивается экономия на увлажнении приточного воз-
духа ∆Nув, кВт•ч/год, и на водоподготовке ∆Nвпг, кВт•ч/год.

Суммарное электроэнергосбережение ∆NΣ, кВт•ч/год, 
определяется по формуле:

ΔNΣ = ∆Nув + ∆Nвпг + m∆Nу,  (5)

где ∆Nув – электроэнергосбережение при увлажнении 
воздуха адиабатическим методом с φ2 = 1,7 % до φ3 = 60 %, 
кВт•ч/год, определяется по формуле (6);

∆Nвпг – электроэнергосбережение на водоподготовке 
в установках обратного осмоса, кВт•ч/год, определяется 
по формуле (9);

∆Nу – разница в суммарной величине установленной 
мощности электродвигателей между вар. 1 и 2, кВт, ∆= 
156 (см. табл. 2);

m – количество часов работы энергозатратных и энер-
госберегающих систем в году, ч/год; m = 4168 при двух-
сменной работе [5].

 ,  (6)

где ∆GB – сэкономленная величина массового потока 
деминерализованной воды для распыления, кг/год, опреде-
ляется по формуле (7);

 – расчетное удельное потребление электриче-
ской энергии при адиабатическом увлажнении воздуха 
методом распыления воды через форсунки в установках 
серии МС с применением сжатого воздуха, кВт•ч/кг; по 

данным корпорации United Elements Engineering для систем 
увлажнения серии МС фирмы Carel (Италия),  = 0,116.

∆Gв = ∆GC (d3 – d2)•10-3КdNcНКw/ηp, (7)

где ∆GC – сэкономленная величина массового потока 
сухого воздуха, кг/ч, ∆GC = 110 087 кг/ч;

d3 – влагосодержание нагретого увлажненного воз-
духа, г/кг с. в., d3 = 6,46 (см. табл. 4);

d2 – влагосодержание нагретого воздуха на выходе из 
калорифера, г/кг с. в. Согласно диаграмме I–d для влаж-
ного воздуха [2] d2 = d1;

d1 – влагосодержание наружного воздуха, г/кг с. в., 
d1 = 0,26 (табл. 4);

Кd – коэффициент перехода от максимального расхода 
воды Gвmax к среднему расходу Gвср в отапливаемый период 
года в рабочее время. Определяется по формуле (8);

Nc , Н, Кw – те же параметры, что и в формуле (1);
ηp – коэффициент, учитывающий эффективность исполь-

зования распыляемой воды, ηp = 0,9.
 

,  (8)

где dср – влагосодержание воздуха при температуре tср 
= -2,1 оС , Pнср=513,4 Па, φср=0,82; Pпср=421 Па, Pбар=99500 
Па, dср=2,64 г/кг с. в

  

 
∆Nвпг = ∆Gв N

y
впг

    (9)

где Ny
впг

  – расчетное удельное потребление электри-
ческой энергии на водоподготовку (деминерализация) в 
системе обратного осмоса, кВт•ч/кг. По данным корпорации 
United Elements Engineering, для систем обратного осмоса 
серии VVTS фирмы Carel (Италия) Ny

впг
 

 = 0,004.
Сэкономленная величина массового потока демине-

рализованной воды для распыления ∆Gв = ∆GC (d3 – d2) • 

10-3КdNcНКw/ηp = 110 087 (6,46 - 0,26)·10-3 • 0,616 • 224 •  16 
•  0,857/0,9 = 1 434 877 кг/год.

Годовое энергосбережение от увлажнения нагретого 
воздуха согласно (6) составит

= 1434877 × 0,116 = 166 446 кВт•ч/год.

Годовое энергосбережение при подготовке воды в 
установках обратного осмоса:

Таблица 2. Сводная таблица установленных мощностей электродвигателей энергозатратных (вар. 1) и 
энергосберегающих (вар. 2) систем на предприятии «Мебель-Массив» (по данным компании Moldow A/S)

Системы Наименования механизмов
Установленная мощность, кВт

∆N, кВт
вар. 1 вар. 2

Аспирации и пылеулавливания Вентиляторы АсПтС NАС1 = 220 NАС2 = 87
(расчетная) �ΔNАС = 133

Регенерации рукавов Регенерационный вентилятор отсутствует 4,0

ΔNрег = Nрег2Ки= 4,37•0,65 = -2,8Регенерационная тележка отсутствует 0,37

Nрег2 4,37

Выгрузки пыли Цепные скребковые конвейе-
ры коллекторов (2 шт.) и филь-
тра (1 шт.)

отсутствуют 2,2•3 = 6,6

ΔNвыгр = -8,25Шлюзовые затворы коллекторов
(2 шт.) и фильтра (1 шт.) отсутствуют 0,55•3=1,65

N
выгр

Nвыгр1 = 0 Nвыгр2 = 8,25

Централизованного сбора пыли 
(пневмотранспортер)

Вентилятор ПтС отсутствует Nцс2 = 15 ΔNцс = -15

Приточной вентиляции Вентиляторы Nпр1 = 55 Nпр2 = 3 ΔNпр = 52

Вытяжной вентиляции Вентиляторы Nвыт1 = 3 Nвыт2 = 3 ΔNвыт = 0

Воздушной тепловой завесы на 
въездных воротах (двухсторон-
няя)

Вентиляторы (2 шт.)
отсутствуют Nвтз =7,5•2 = 15 ΔNвтз = NвтзКи = 15•0,2 = -3

Разница в суммарной величине установленной мощности электродвигателей в вар. 1 и 2 ΔNУ = 156 кВт
Примечание. Тарифы на стоимость энергии (с НДС):
• тепловой ТQ = 1260 руб./Гкал;
• электрической ТN = 3,55 руб./кВт•ч.

Таблица 3. Климатические данные для расчета тепловой 
энергии на нагревание приточного воздуха на предприятии 
«Мебель-Массив» (г. Тула)(параметры Б) [1]

Средняя температура, оС Относитель-
ная влаж-

ность 
воздуха 
φ1, %

Продолжитель-
ность отопитель-
ного периода NC, 

сут.

наиболее холодной 
пятидневки, t1

отопительного 
периода, tср

-27 -2,1 82 224

Таблица 4. Значения t, φ, Рн , Рп и d для наружного, нагретого, увлажненного и приточного воздуха в г. Туле 
при Рбар = 99 500 Па

Температура воздуха, оС Относительная влажность воздуха 
φ (в долях ед.)

Парциальное давление водяного пара, Па Влагосодержание d, г/кг с.в
насыщенного 

Рн [2]
Ненасыщенного 

Рп = Рн.φ
t1 = -27 [1] φ1 = 0,82 [1] Рн1 = 51,74 Рп1 = 42,4 d1 = 0,26 [2]

После нагревания t2 = 21 φ2
*) = 0,017 Рн2 = 2487,7 Рп2 = 42,4 d2 = 0,26

После увлажнения t3 = 15 φ3= 0,6 Рн3 = 1705,4 Рп3 = 1023,2 d3 = 6,46

После вентилятора tпр = 15,5 φпр
**) = 0,58 Рнпр = 1761,1 Рппр = 1023,2 dпр = 6,46

*) φ2 = φ1Рн1/Рн2 = 0,82•51,74/2487,7 = 0,017
**)φпр = φ3Рн3/Рнпр = 0,6·1705,4/1761,1 = 0,58
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∆Nвпг = ∆Gв N
y
впг = 1434 877 • 0,004 = 5739 кВт•ч/год.

Суммарное электроэнергосбережение согласно (5) 
составит

∆NΣ = ∆Nув + ∆Nвпг + m∆Nу= 166 446 + 5739 + 4168 × 156 
= 822 393 кВт•ч/год.

реСурСоСБереженИе
Ресурсосбережение, обеспечиваемое энергосберегаю-

щими системами, рассчитывалось отдельно при экономии 
тепловой энергии ∆ВQ, Гкал/год, и экономии электрической 
энергии ∆ВN, кВт•ч/год, по формулам (10) и (11).

Ресурсосбережение, образуемое за счет экономии 
тепловой энергии ∆ВQ, т у. т./год [3]:

,  (10) 

где ∆Q – годовая экономия тепловой энергии на нагрева-
ние приточного воздуха от применения энергосберегающих 
систем, Гкал/год;

7 – эквивалент одной тонны условного топлива (удельная 
теплотворная способность тонны условного топлива), Гкал/т у. т.;

ηк – КПД котельной в долях единицы, ηк = 0,86.
 

Ресурсосбережение, образуемое за счет экономии 
электрической энергии ∆ВN, т у. т./год [4]:

,  (11)

где ∆NΣ – годовая экономия электрической энергии от 
применения энергосберегающих систем, кВт•ч/год;

8147,2 – эквивалент одной тонны условного топлива 
(удельная энергетическая способность тонны условного 
топлива), кВт;

ηэс – КПД пылеугольных электроблочных электростанций 
в долях единицы, ηэс = 0,341.

 
Суммарное ресурсосбережение определялось по формуле
�
∆ВQN = ∆ВQ + ∆ВN.   (12)

∆ВQN = 311,3 + 296,0 = 607,3 т у. т./год.

Энергоэффективность систем
Энергоэффективность систем аспирации, пылеулав-

ливания и вентиляции после реконструкции составляет:

где В(QN)1 – суммарные ресурсозатраты в энергозатрат-
ных системах аспирации, пылеулавливания и вентиляции 
(базовый вариант), т у. т./год.

Экономия от ресурсосбережения
Величину экономии от ресурсосбережения (млн руб./

год), достигаемую при совместной работе энергосберегаю-
щих систем в первый год жизненного цикла инвестиционного 

проекта (2012 год) при вложении инвестиций в 2011 году, 
можно определить таким образом:

Эpc = (∆QTQ + ∆NΣTN)KINF 10-6,  (13)

где TQ – тариф на тепловую энергию с НДС в г. туле, 
руб./Гкал; TQ = 1260 руб./Гкал;

TN – тариф на электрическую энергию в г. туле с НДС, 
руб./кВт•ч; TN = 3,55 руб. /кВт•ч;

KINF – коэффициент увеличения тарифов на тепловую 
и электрическую энергию в первый год жизненного цикла 
инвестиционного проекта (2012 год) по сравнению с нуле-
вым периодом (2011 год), учитывающий темп инфляции в 
2011 году INF = 8%, KINF = 1,08;

10-6 – коэффициент перевода рублей в млн рублей.
Эpc = (1874,3•1260 + 822 393•3,55) 1,08•10-6 = 5,704 млн 

руб./год.

Экономия затрат на техническое обслуживание и 
ремонт аспирационного оборудования

Экономия затрат на техническое обслуживание и ремонт 
аспирационного оборудования при совместной работе энер-
госберегающих систем в первый год жизненного цикла инве-
стиционного проекта (2012 год) определяется по формуле:

ЭЗтО = ΔттОтНЧКINF•10-6,   (14)

где ∆ттО – разница в трудозатратах на техническое 
обслуживание и ремонт аспирационного оборудования в 
вариантах 1 и 2, ч/год; ∆ттО = 12(ттО1 – ттО2) = 12 (450 – 
160) = 3480 ч/год;

тНЧ – тариф на один нормо-час ремонтных работ, руб./ч, 
тНЧ = 250;

КINF – коэффициент увеличения тарифа на один нормо-
час из-за планируемой инфляции в 2011 году INF = 8%, 
КINF = 1,08.

ЭЗтО = 3480•250•1,08•10-6 = 0,94 млн руб./год.

Экономия на платежах за загрязнение окружаю-
щей среды

Экономия на платежах за загрязнение окружающей 
среды при совместной работе энергосберегающих систем 
в первый год инвестиционного проекта (2012 год) опре-
деляется по формуле:

ЭЗОС = ∆МППКINF•10-6,   (15)

где ∆МП – разница в пылевых выбросах в атмосферу 
в вар. 1 и 2, т/год;

П – плата в пределах допустимых нормативов пылевых 
выбросов в атмосферу в ценах 2000 года, руб./т; П = 150;

КINF – коэффициент увеличения платы за одну тонну 
пылевых выбросов из-за планируемой инфляции INF = 
8%, КINF = 1,08.

∆МП = МП1 – МП2 = m10-9(LАС1CК1 - LВЫт2CК2),   (16)

где LАС1 – производительность АсПтС в варианте 1, м3/ч;
LВЫт2 – производительность систем вытяжной вентиляции 

в вар. 2, м3/ч, LВЫт2 = LПР2 = 10 230 м3/ч;

CК1, CК2 – концентрация пыли в выбрасываемом в атмос-
феру воздухе из циклонов типа JHM-1900 и JHM–2500, вар.1 
и 2, мг/м3; CК1 = 0,72 мг/м3 (по данным компании Moldow 
A/S); CК2 = ПДКр.з – предельно допустимая концентрация 
пыли в рабочей зоне, мг/м3, ПДКр.з = 6;

10-9 – коэффициент перевода миллиграмм в тонны.
∆МП = 4168•10-9(93 000•72 – 10 230•6) = 27,6 т/год.
ЭЗОС = 27,6•150•1,08•10-6 = 0,004 млн руб.

СуммарнаЯ ЭкономИЯ Затрат
Суммарная экономия затрат при совместной работе 

энергосберегающих систем в первый год инвестиционного 
проекта (2012 год) определяется по формуле:

∆Э3Σ = ЭРС + ЭЗтО + ЭЗОС,   (17)

где ЭРС – экономия от ресурсосбережения, млн руб./
год, ЭРС = 5,704;

ЭЗтО – экономия затрат на техническое обслужива-
ние и ремонт аспирационного оборудования, млн руб./
год, ЭЗтО = 0,94;

ЭЗОС – экономия на платежах за загрязнение окружа-
ющей среды, млн руб./год, ЭЗОС = 0,004.

Суммарная экономия затрат, млн руб.:
∆Э3Σ = 5,704 + 0,94 + 0,004 = 6,65.
 

характерИСтИка ИнвеСтИЦИонноГо Проекта
Общая характеристика инвестиционного проекта по 

реконструкции систем аспирации, пылеулавливания и вен-
тиляции приведена в табл. 5.

Изменения амортизационных отчислений
С учетом величины инвестиций, вложенных в обо-

рудование в вар. 1 (INVоб = 9350 тыс. руб.) и в варианте 
2 (INVоб = 11328 тыс. руб.), изменения в ежегодных 
амортизационных отчислениях на износ оборудования 
АМ составят:

∆АМ = АМ2 – АМ1 = (К/100) (INV2 – INV1), (18)

где АМ2, АМ1 – ежегодные амортизационные отчисления 
на износ оборудования в вариантах 1 и 2, тыс. руб.

∆АМ = (12,5/100) (11 328 – 9350) = 247,25 тыс. руб.

Расчетные формулы показателей эффективно-
сти проекта

Эффективность проекта оценивалась четырьмя стан-
дартными показателями (NDR, NPV, ROIC, PB), расчетные 
формулы для которых приведены в табл. 6.

В формулах (20)–(23) обозначено:
DCFi – дисконтированный денежный поток по годам 

жизненного цикла проекта, тыс. руб., определяется по 
формуле (19) [6];

DINV – дисконтированная сумма инвестиций в проект 
INV (собственный капитал), тыс. руб., определяется по 
формуле (27) [6].

 ,  (19)

где FCFi – свободный денежный поток в i-м году 
жизненного цикла проекта, тыс. руб.; r – коэффициент 
дисконтирования.

Коэффициент дисконтирования определяется по 
зависимости:

r = WACC/100,    (24)

где WACC (Weighted average cost of capital) – средневзве-
шенная стоимость капитала предприятия, характеризующая 
требуемую доходность капитала, %, определяется по формуле 
т. Коупленда [6; 8]:

WACC = WeKе + WdKd,   (25)

где We, Wd – доли собственного и заемного капитала в 
совокупном капитале компании, выраженные в долях единицы;

Таблица 5. Общая характеристика инвестиционного 
проекта по реконструкции систем аспирации, 
пылеулавливания и вентиляции на предприятии 
«Мебель-Массив»

Показатели Энергозатратные 
системы, вар. 1

Энергосберега-
ющие системы, 

вар. 2
тип аспирационных си-
стем АсПтС

Прямоточные с 
циклонами

Рециркуляцион-
ные,  переменной 
производительно-
сти, с рукавными 

фильтрами Moldow 
A/S

Суммарная экономия за-
трат, тыс. руб.

Для расчетов не 
требуется

6650

Инвестиции в оборудова-
ние INVОБ с НДС, тыс. руб. 9350 11328

Инвестиции в демонтаж 
оборудования INVДМ с НДС, 
тыс. руб.

92 –

Инвестиции в проект INV с 
НДС, тыс. руб.

Для расчетов не 
требуются

INVОБ + INVДМ = 
11 420

Доля кредита W
d
 в инве-

стициях INV 0 0

Длительность жизненного 
цикла проекта, лет

Подлежит ликви-
дации без про-
дажи оборудо-

вания

8

Таблица 6. Расчетные формулы для показателей 
эффективности инвестиционного проекта [6]

Показатели эффективности 
проекта Обозначение Расчетные формулы

Чистый дисконтированный 
доход, тыс. руб. NDR  (20)

Чистая приведенная стои-
мость проекта, тыс. руб. NPV NDR – DINV (21)

Рентабельность инвестиций, 
характеризующая «индекс 
прибыльности

ROIC 100 (22)

Срок окупаемости проек-
та, лет

PB

(23)
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Kе, Kd – рыночная стоимость собственного и заемного 
капитала, характеризующая их требуемую доходность с 
учетом риска неполучения ожидаемой доходности.

Значение Kе определяется по формуле [6, 8]:

Kе = Rf + β(Rm - Rf),   (26)

где Rf – безрисковая ставка доходности, существую-
щая на рынке, %. Для условий России безрисковую 
доходность Rf, по мнению д-ра экон. наук проф. В. Н. 
Петрова, обеспечивает вложение денежных средств в 
банк под процент, за который может быть принята ставка 
рефинансирования ЦБ РФ в «нулевом периоде» (год 
вложений инвестиций в проект – 2011-й), учитывающая 
темп инфляции. На 12 февраля 2011 года ставка рефи-
нансирования ЦБ РФ составляла 7,75 %;

Rm - Rf – рыночная премия за риск акционерного 
капитала – разница между ожидаемой доходностью 
рыночного портфеля и безрисковой ставкой, %; Rm - Rf = 
18,5 [8]; Rm – ожидаемая доходность рыночного индекса, 
%; Rm = 26,25.

β – безрычажная бета, учитывающая меру системати-
ческого риска, присущего компании с собственным капи-
талом, по неполучению рыночной премии. Для процента 
риска R = 4 %, принятого по рекомендациям компании 
Moldow A/S, и учитывающего возможные отказы систем 
аспирации и пылеулавливания, вызывающие остановку 
технологического оборудования, β = (100 – 4)/100 = 0,96.

Рыночная стоимость собственного капитала для аспи-
рационного оборудования компании Moldow A/S в 2011 
году в условиях РФ составляет:

Kе = Rf + β(Rm – Rf) = 7,75 + 0,96 (26,25 – 7,75) = 25,51%.
Учитывая, что доля заемного капитала в инвестициях 

в проект Wd = 0 (табл. 5), согласно (25) We = 1,0 , а WACC 
= Kе = 25,5%. тогда коэффициент дисконтирования для 
2011 года согласно (24) будет равен: r =25,5/100 = 0,255.

Дисконтированные инвестиции определяются по 
формуле:

 ,   (27)

где t – годы вложения инвестиций в проект; если 
инвестиции INV вложены в нулевом периоде, то DINV = 
INV = 11 420 тыс. руб.;

СDCFi – кумулятивный денежный поток, тыс. руб.;
t– количество лет с отрицательными значениями СDCFi 

нарастающим итогом; |CDCFt| – модуль значения СDCFi 
в последний год с отрицательным денежным потоком 
нарастающим итогом; [23]

CDCFt+1 – положительное значение СDCFi после отри-
цательного значения.

Чистая прибыль рассчитывается по формуле [6]:

ЧПi = (ЭΣi – ∆AM) (1 – T),  (28)

где ЭΣi – суммарная экономия, получаемая от снижения 
релевантных затрат в i-м году, тыс. руб.; характеризует 
снижение себестоимости продукции в вар. 2 по сравне-
нию с варианте 1;

т = 0,2 – коэффициент, учитывающий ставку налога 
на прибыль, равную 20%;

ЭΣi – ∆AM – прибыль, полученная в i-м году, тыс. руб.

Расчет денежных потоков
Расчет денежных потоков по годам жизненного цикла 

проекта представлен в табл. 7. Сводные показатели эффек-
тивности инвестиционного проекта приведены в табл. 8.

Экологический эффект
При сжигании угля в объеме, эквивалентном одной 

тонне условного топлива, потребляется 2,3 т кислорода 
и выбрасывается в атмосферу 2,76 т диоксида углерода 
CO2 [9].

Полученное ресурсосбережение в объеме 607 т у. т./
год на предприятии «Мебель-Массив», г. тула обеспечит 
ежегодное сокращение выбросов в атмосферу диоксида 
углерода CO2 при сжигании объема угля, эквивалентного 
607 т у. т. в размере 

607 × 2,76 = 1675,3 т/год.

ЗаклЮЧенИе

Инвестиционный проект по реконструкции энергоза-
тратных систем аспирации, пылеулавливания и вентиляции 
на предприятии «Мебель-Массив», в энергосберегающие 
системы датской компании Moldow A/S при инвестициях 
в проект INV = 11,42 млн руб. и жизненном цикле про-
екта n = 8 лет характеризуется следующими показателями 
эффективности:

• чистый дисконтированный доход NDR = 21,415 млн руб;
• чистая приведенная стоимость NPV = 9,995 млн руб;
• срок окупаемости проекта РВ = 3,1 года;
• рентабельность инвестиций, индекс прибыльности ROIC 

= 87,5%.

Значительную часть в экономии (85,8%), образуемой 
от реконструкции энергозатратных систем, составляет 
ресурсосбережение ∆ВQN, равное 607 т у. т./год и обеспе-
чиваемое за счет энергосбережения в системе «трансфло» 
Moldow A/S и в системе приточно-вытяжной вентиляции, 
производительность которой уменьшена на величину ∆Lпр 
= 92 070 м3/ч, то есть в 10 раз (102 300/10 230).

СвоДные ПокаЗателИ ЭФФектИвноСтИ 
ИнвеСтПроекта

– Энергосберегающие системы аспирации, пылеулавливания 
и вентиляции, реализованные датской компанией Moldow A/S 
на тульском предприятии «Мебель-Массив», имеют высокий 
класс энергоэффективности: Ф = 73%.

– Для повышения энергоэффективности систем приточно-
вытяжной вентиляции Ф, %, следует применять роторные 
рекуператоры теплоты удаляемого воздуха (Ф = 85%) и адиаба-
тические увлажнители Carel (Италия), атомайзеры без сжатого 
воздуха высокого давления серии Humi Fog, имеющие удельное 
потребление электрической энергии 4 Вт/л распыляемой воды.

– Инвестиционный проект за жизненный цикл (n = 8 лет) 

обеспечит суммарное ресурсосбережение в объеме 4856 т 
у. т., сокращение пылевых выбросов в атмосферу в объеме 
220,8 т и сокращение выбросов диоксида углерода CO2 при 
сжигании объема угля, эквивалетного 4856 т у. т. в размере 
13402,5 т, что является существенным вкладом предприятия 
«Мебель-Массив» в государственную программу энергос-
бережения и повышения энергоэффективности страны на 
период до 2020 года и в экологическую программу России.

Владимир ВОСКРЕСЕНСКИЙ,
д-р техн. наук, профессор СПбГЛТА,

академик МАНЭБ, член-корреспондент РАЕН
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Таблица 8. Сводные показатели эффективности 
инвестиционного проекта реконструкции систем 
аспирации, пылеулавливания и вентиляции на 
предприятии «Мебель-Массив», (n = 8 лет)

Показатели Значения 
INV – сумма инвестиций 11,42 млн руб.

r – коэффициент дисконтирования 0,255

NDR – чистый дисконтированный доход 21,415 млн руб.

NPV – чистая приведенная стоимость 9,995 млн руб.

PB – срок окупаемости инвестиций 3,1 года

ROIC – рентабельность инвестиций, 
«индекс прибыльности»

87,5 %

Таблица 7. Расчет денежных потоков, тыс. руб.

денежные потоки, тыс. руб.
годы жизненного цикла проекта

нулевой 1-й 2-й 3-й 4-й 5-й 6-й 7-й 8-й
Суммарная экономия затрат 0 6650 7182 7756,5 8377 9047,2 9771 10 552,7 11 396,9

Изменение амортизационных отчислений ΔAM 0 247,2 247,2 247,2 247,2 247,2 247,2 247,2 247,2

Чистая прибыль ЧПi = (ЭΣ�i – ΔAM)(1 – T) 0 5122,2 5547,8 6007,4 6503,8 7040 7619 8244,4 8919,8

Свободный денежный поток FCFi = ЧПi + ΔAM 0 5369,4 5795 6254,6 6751 7287,2 7866,2 8491,6 9167

Дисконтирующий множитель 1/(1+r)i 1 0,797 0,635 0,506 0,403 0,321 0,256 0,204 0,162

Дисконтированный денежный поток DCFi 0 4279,4 3679,8 3164,8 2720,6 2339,2 2013,7 1732,3 1485,0

Кумулятивный денежный поток CDCFi –11 420 –7140,6 –3460,8 –269 2424,6 4763,2 6777,5 8509,8 9994,8

Примечание. INV = 11 420 тыс. руб., Кr = 0, r = 0,255, INF = 8%, Т = 0,2; (форма табл. по [6])
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У доктора техн. наук, профес-
сора СПбГЛтА Владимира евгенье-
вича ВОСКРеСеНСКОГО более 180 
печатных работ, 34 авторских свиде-
тельства и патента на изобретения; 9 
изобретений и 40 статей посвящены 
совершенствованию аспирационных 
пневмосистем и рукавных фильтров.

Том 1. Аспирационные и транс-
портные пневмосистемы: учебное 
пособие. – СПб.: Политехника, 2008. 
– 430 с.: ил.

В книге обобщены и системати-
зированы современные достижения в 
области теории, расчета и проектиро-
вания низконапорных, средне- и высо-
конапорных систем пневматического 
транспорта измельченной древесины, а 
также аспирационных пневмотранспорт-
ных систем с рециркуляцией воздуха 
(АсПтСРВ), обслуживающих технологи-
ческое оборудование отечественных и 
зарубежных производителей. 

Том 2, часть 1: Системы пылеу-
лавливания: учебное пособие. –  
СПб.: Политехника, 2009. – 299 с.: ил.

В книге систематизирован поло-
жительный опыт, накопленный россий-
скими и зарубежными производите-
лями за последние 20 лет. Приведены 
проверенные на практике конструкции, 
типоразмеры и технические характери-
стики циклонов сухой очистки воздуха, 
рециркуляционных рукавных фильтров, 
локальных пылеуловителей, воздушных 
ячейковых фильтров. Даны характе-
ристики фильтровальных материалов 
для рукавных фильтров российских и 
зарубежных производителей.

КНИГИ ДЛЯ СПеЦИАЛИСТОВ В ОБЛАСТИ ДеРеВООБРАБОТКИ

СИСтемы ПневмотранСПорта, ПылеулавлИванИЯ 
И вентИлЯЦИИ на ДеревооБраБатываЮЩИх ПреДПрИЯтИЯх
теорИЯ И ПрактИка
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Клееные материалы из цельной 
древесины в основном используются 
как несущие строительные и столяр-
ные конструкции. В производстве 
клееного бруса для домостроения 
выход продукции составляет от 20 
до 30% от объема пиловочника.

Низкий объемный выход обуслав-
ливается отходами и потерями древе-
сины при обработке, включающими:

• до 50% – объем отходов бревен при 
формировании пиломатериалов;

• до 15–20% – объем пороков в пи-
ломатериалах, которые необходимо 
вырезать;

• до 4–7% – потери на обработку 
в размер по сечению (строгание) 
материалов до и после линии 
сращивания;

• до 6% – безвозвратные потери 
материала на усушку;

• потери, возникающие при торцовке 
пиломатериалов и бруса в размер 
по длине; зависят от специфика-
ции готовой продукции и могут 
составлять до 8–10%.
При выбраковке всего одного 

кубометра клееных конструкций фак-
тические потери составляют около 
4 м3 пиловочных бревен (3–4 дерева в 
возрасте спелости). При таком выходе 

готовой продукции на первый план 
выходит обеспечение контроля каче-
ства материалов и изделий на всех 
этапах технологического процесса.

Рассмотрим каждый этап под-
робно, чтобы определить, каким 
образом целесообразно организовать 
и реализовать работу, призванную 
обеспечить контроль качества изго-
тавливаемого изделия.

ЭтаП ПервыЙ
На этом этапе производителям 

необходимо определиться с выбо-
ром сырья для изготовления кле-
еных конструкций. На множестве 
небольших предприятий предпочи-
тают использование покупных пило-
материалов, обходясь без собствен-
ного участка лесопиления. Зарубеж-
ный опыт показывает жизнеспособ-
ность такой модели, однако ее не 
всегда можно реализовать в россий-
ских условиях. За рубежом пиломате-
риалы, формируемые в лесопильном 
цехе, сортируются с помощью сило-
вых и акустических установок для 
определения их физико-механических 
свойств, что является обязательным 
условием их использования в произ-
водстве несущих клееных конструк-
ций. Проведение такой сортировки 
позволяет не только гарантировать 
прочностные свойства, но и эконо-
мить пиломатериалы. По ее резуль-
татам определяется местоположение 
пороков строения древесины, кото-
рые влияют на качество и должны 
быть удалены (вырезаны). Следует 
также отметить, что для изготовле-
ния клееных конструкций целесоо-
бразно использовать пиломатериалы 

аналИЗ ПроЦеССа 
ПроИЗвоДСтва клееноГо БруСа
Формирование клееного бруса является сложным, длительным и многостадийным процессом. 
Естественно, чем больше технологических операций необходимо выполнить для изготовле-
ния конечной продукции, тем выше ее добавочная стоимость. А высокая добавочная стои-
мость – это рентабельность производства. Наряду с этим необходимо учитывать и обрат-
ную закономерность: чем больше операций, тем выше вероятность получения брака.

радиального и полурадиального рас-
пила, большой выход которых возмо-
жен только при реализации специ-
альных схем раскроя бревен, что не 
всегда выгодно производителю пило-
материалов.

Выполняя раскрой пиловочных 
бревен, производители клееного 
бруса имеют возможность выпили-
вать пиломатериалы из различных 
зон бревен – тех, где древесина с 
требуемыми свойствами, приоритет 
которых определяется в зависимо-
сти от вида используемого связую-
щего и назначения клееных элемен-
тов. тем самым сокращаются потери 
древесины на отбраковку пиломате-
риалов с несоответствующими тре-
бованиям технологии свойствами.

 Изготовители клееного бруса, 
которые не обеспечивают производ-
ство собственными пиломатериалами, 

а приобретают их, вынуждены орга-
низовывать участок сортировки пило-
материалов по качеству и наклону 
волокон древесины. Как правило, 
создание такого участка предусма-
тривается на этапе проектирования 
предприятия.

ЭтаП второЙ
Следующей операцией, в ходе 

которой формируется большинство 
эксплуатационных свойств будущих 
клееных конструкций, является сушка 
пиломатериалов. 

Многие производители клееных 
деревянных конструкций в стремле-
нии увеличить объем производства 
не хотят использовать для подготовки 
качественной древесины мягкие 
режимы, поскольку так увеличивается 
продолжительность сушки. 

Бытует мнение, что клееный брус 
не подвержен короблению, но это 
верно только в том случае, если сушка 
выполнена в мягком режиме и после 
нее проведено кондиционирование 
пиломатериалов для выравнивания 
влажности и внутренних напряже-
ний, а также при условии правиль-
ной сборки ламелей в брусе. 

Современные клеи способны скле-
ивать древесину с влажностью до 15%, 
однако их применение не гарантирует 
целостности клеевого соединения и 
стабильности формы продукции при 
нарушении технологии сушки и после-
дующей релаксации напряжений, воз-
никающих в древесине (рис. 1).

ЭтаП третИЙ
На этой стадии производства 

выполняется подготовка поверхно-
стей ламелей к склеиванию.

h

l

Качество

Износ увеличивается Качество ухудшается

Хорошее Среднее Грубое1,3 1,7 2,5 5

Производи-
тельность

Шероховатость
поверхности Точность формы Мощность Надежность Безопасность

 Продолжительность работы

Рис. 1. Растрескивание клееного 
бруса в торцах [1]

Рис. 2. Схема расчета глубины кинематической волны

Рис. 4. Изменение параметров работы станка во времени. Пунктирной линией указано допустимое значение 
соответствующего параметра [3]

Рис. 3. Диаграмма оценки качества подготовки поверхности на основании длины кинематической волны [2]



98

№ 4 (78) 2011

ДеРеВООБРАБОТКА

99

№ 4 (78) 2011

Ламели, как правило, визуально 
сортируют только по качеству, без 
учета места их выпиловки из бревна, 
хотя формоустойчивость бруса в 
условиях эксплуатации обеспечи-
вается именно за счет различного 
направления волокон древесины в 
смежных слоях, что необходимо для 
снижения влияния анизотропии дре-
весины. 

Конструкция бруса в поперечном 
сечении должна отвечать правилам 
симметрии и состоять из нечетного 
количества ламелей для уменьшения 
напряжений, возникающих при отвер-
ждении связующего и в результате 
усушки и разбухания (такие напря-
жения могут возникать также при 
эксплуатации бруса, работающего 
на изгиб). 

При использовании в процессе 
изготовления бруса четного числа 
ламелей максимальные касательные 
напряжения приходятся на клеевое 
соединение, как правило, работающее 
на скалывание хуже, чем цельная 
древесина.

При укладке ламелей необходимо 
обеспечить их сборку таким образом, 

чтобы в качестве лицевых не исполь-
зовались сердцевинные доски, ори-
ентированные сердцевиной наружу 
(рис. 5).

Под влиянием температурно-
влажностных изменений внешней 
среды и внутренних напряжений дре-
весины в ламелях (особенно при тол-
щине более 33 мм) может происхо-
дить отслоение и выпадение сердце-
винной трубки из бруса в процессе 
его эксплуатации.

В соответствии с ГОСтом 20850-84 
«Конструкции деревянные клееные. 
Общие технические условия» толщина 
склеиваемых слоев в клееных эле-
ментах должна составлять 20±1 мм 
и 33±1 мм, на основании чего про-
изводители принимают допуск на 
размер равным 2 мм – даже при 
изготовлении ламелей нестандартных 
толщины и ширины.

Разнотолщинные ламели, которые 
формально находятся в поле допуска 
по толщине, довольно сложно склеи-
вать, поскольку для обеспечения тре-
буемой прочности клеевого соедине-
ния необходимо обеспечить контакт 
между склеиваемыми поверхностями, 

что, с учетом большого числа ламелей 
в прессе, требует приложения повы-
шенного давления. 

Помимо этого, вследствие раз-
нотолщинности ламелей при их 
склеивании в древесине возникают 
внутренние напряжения, вызванные 
неравномерным сжатием по толщине 
и способные привести к разрушению 
клеевого соединения.

Не менее важным моментом тех-
нологического процесса является 
обеспечение постоянной ширины 
пиломатериалов. При склеивании 
бруса по толщине давление прикла-
дывается к пластям пиломатериалов. 

Для формирования бруса тре-
буемой геометрической формы пакет 
ламелей предварительно фикси-
руется при помощи фронтальных 
прижимов, которые передают дав-
ление на кромки пиломатериалов. 
При склеивании зафиксированных 
фронтальными прижимами ламелей 
разной ширины может происходить 
их смещение (рис. 6), в результате 
которого при приложении давления к 
пластям не будет обеспечен контакт 
между склеиваемыми поверхностями.

Известно, что поверхность древе-
сины постепенно «стареет» и теряет 
способность к склеиванию (умень-
шается число свободных радика-
лов, способных взаимодействовать с 
клеем), поэтому производство должно 
быть организовано таким образом, 
чтобы не позднее чем через полс-
мены (3–4 часа) ламели, обработан-
ные в размер по сечению на стро-
гальных (продольно-фрезерных) стан-
ках, поступали на участок склеи-
вания.

«Старение» древесины сопрово-
ждается поднятием ворса и ухуд-
шением смачиваемости поверхности 
клеем, что ведет к увеличению рас-
хода клея при нанесении вальцами 
или кистью. В результате не только 

снижается адгезионная способность 
древесины, но и возрастает толщина 
клеевого слоя, что также негативно 
сказывается на прочности клеевого 
соединения.

Увеличение толщины клеевого 
соединения может быть также 
вызвано кинематическими неров-
ностями на поверхности ламелей, 
возникающими при их обработке 
(рис. 2).

Высоту (h) и длину (l) волны 
определяют по формулам (1) и (2):

 
,   (1)

где h – высота волны, мм; l – 
длина волны, мм; R – радиус режу-
щей кромки лезвия цилиндрической 
фрезы, мм;

 ,   (2)

где U – скорость подачи, м/мин; 
n – частота вращения шпинделей, 
мин-1; z – число ножей, шт.

По данным компании Leitz [2], 
для достижения баланса между каче-
ством обработки поверхности ламе-
лей и рациональным режимом работы 
режущего инструмента необходимо 
обеспечить длину кинематической 
волны 1,3–1,7 мм (рис. 3). В произ-
водственных условиях обоснование 
требуемых параметров работы обо-
рудования может быть определено 

экспериментальным путем, исходя 
из свойств обрабатываемой породы 
древесины и инструмента.

Длина и высота кинематических 
неровностей зависят от вида и сте-
пени затупления режущего инстру-
мента, а также от скорости подачи 
и резания. 

Помимо увеличения толщины кле-
евого соединения за счет образова-
ния полостей из-за кинематических 
волн между склеиваемыми поверх-
ностями происходит изменение пара-
метров работы оборудования, что 
также оказывает отрицательное вли-
яние на качество его работы (рис. 4) 
и, соответственно, на качество подго-
товки склеиваемых поверхностей [3].

ЭтаП ЧетвертыЙ
На этом этапе производится фор-

мирование клееного бруса. Довольно 
распространенная ошибка на совре-
менных предприятиях: при сборке 
ламелей в брус крайне мало внима-
ния уделяется ориентации ламелей 
относительно направления волокон 
древесины.

P

P

P

P

Рис. 5. Склеенный по кромке и 
пласти брус с выходом сердцевины 
на лицевые пласти

Рис. 6. Склеивание ламелей разной 
ширины
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Рис. 7. Щели между брусьями с 
дефектами формы [1]

Рис. 8. Щели между брусьями с 
дефектами формы [1]

Показатели прочности клеевого 
соединения при скалывании на раз-
ных участках длины бруса будут раз-
ными [4], и зависят они не только от 
физико-механических характеристик 
склеиваемых ламелей, плотности их 
контактных слоев, но и от жесткости 
прижимной балки пресса и числа 
цилиндров, передающих давление 
на склеиваемые заготовки. Давление 
прессования в зависимости от дав-
ления в системе может быть опре-
делено по формуле (3):

   ,          (3)

где  P
р.ж

 – давление рабочей жид-
кости в прессе, МПа; F – площадь 
склеиваемой поверхности, м2;

  — суммарная площадь 
цилиндров в прессе, м2; n – число 
i-х цилиндров.

Создание качественного клее-
вого соединения зависит не только 
от условий подготовки ламелей, но 
и от связующего. При приготов-
лении и нанесении клея необхо-
димо выдерживать в цехе заданные 
производителем клея температур-
новлажностные условия, поскольку 
они оказывают влияние на жиз-
неспособность связующего и про-
должительность открытой/закры-
той выдержки.

При использовании многоком-
понентных клеев, подготовленных к 
нанесению с нарушениями техноло-
гии, или в случае их применения по 
истечении срока жизнеспособности 
отверждение может произойти пре-
ждевременно, и только между скле-
иваемыми поверхностями – без про-
никновения в контактные слои древе-
сины. Подобные дефекты склеивания 
довольно сложно распознать в про-
изводственных условиях без прове-
дения испытаний клееного бруса по 
всей его длине с помощью рентге-
нографии или ультразвука. Выпол-
нить испытания при помощи мето-
дов разрушающего контроля в дан-
ном случае невозможно. Разрушение 
таких клеевых конструкций, как пра-
вило, происходит во время их эксплу-
атации в результате смены темпера-
турно-влажностных условий, влеку-
щих изменение размерных характе-
ристик ламелей, которые при этом 
не сдерживаются должным образом 
клеевыми соединениями.

При склеивании заготовок в 
прессе клеевое соединение обычно 
не успевает набрать требуемую 
прочность, для достижения которой 
необходимо обеспечить выдержку 
бруса после прессования. Продол-
жительность выдержки определяется 
типом связующего по рекомендациям 
изготовителя.

Выдержка осуществляется на под-
стопных местах, основным требова-
нием к которым является прямоли-
нейность основания, не позволяющая 
брусу деформироваться под действием 
собственной массы.

При сборке домов из деформиро-
ванного клееного бруса образуются 
щели (рис. 7, 8).

ЭтаП ПЯтыЙ

Заключительным этапом процесса 
производства клееного бруса явля-
ется формирование соединительных 
элементов.

После склеивания и технологиче-
ской выдержки необходимо выполнить 
профилирование бруса для формиро-
вания монтажных пазов и гребней, а 
также полостей, в которые укладыва-
ется утеплитель. 

На этой стадии может происхо-
дить снижение качества бруса за 
счет вскрытия смоляных кармашков 
и выпадения сучков, которые были 
незамечены или неверно определены 
на предыдущих стадиях технологиче-
ского процесса. 

Для их заделки целесообразно 
использование различных вставок в 
форме «лодочек» или «пробок» из 
цельной древесины. 

Вскрывшиеся дефекты могут быть 
удалены и при формировании соеди-
нительных лап и чашек, а также при 
торцовке бруса.

Анатолий ЧУБИНСКИЙ, 
д-р техн. наук, проф.,

Александр ТАМБИ, 
канд. техн. наук, доц.,

СПбГЛТА им. С. М. Кирова
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В мире насчитываются десятки 
производителей ленточно-пильных 
станков, выпускающих сотни разных 
моделей и типоразмеров. При оче-
видном росте требований потребите-
лей конечной продукции к ее качеству 
производители используют все более 
дорогую древесину, соответственно, 
возрастает многократно и ценность 
ленточно-делительных станков как 
инструмента для точной и эффектив-
ной обработки, ведь высокая стоимость 
материала заставляет задумываться о 
том, как не потерять лишние сантиме-
тры, складывающиеся в кубометры.

Имея широкий ассортимент 
подобного оборудования и обла-
дая большим опытом производства 
и реализации ленточно-пильных и 
ленточно-делительных станков, ком-
пания HIGH POINT хочет поделиться 
с покупателями этой техники сво-
ими наблюдениями и рекоменда-
циями и сформулировать крите-
рии, по которым следует выбирать 

ленточно-делительные станки. Содер-
жащиеся в публикации советы будут 
полезны специалистам всех дере-
вообрабатывающих предприятий, 
поскольку названные станки, использу-
ющие технологию «тонкого пропила», 
почти незаменимы в любом деревоо-
брабатывающем производстве.

На первый взгляд выбор ленточно-
пильного делительного станка не пред-
ставляет собой задачу повышенной 
сложности. Главное, чтобы геоме-
трические параметры станка соот-
ветствовали размерным характери-
стикам обрабатываемых деталей, а 
скорость подачи отвечала заданной 
производительности. Но опытный и 
рачительный производственник дол-
жен посмотреть на станок и с дру-
гих точек зрения. Первое – стоимость. 
Компания HIGH POINT выпускает одно-
пильные (НР–11 и HP–12) и двухпиль-
ные (НР–66 и HP–68) делительные 
станки. Очевидно, что при неболь-
ших объемах производства не стоит 

тратиться на двухузловой станок, сто-
имость одного реза на котором будет 
в пересчете на капитальные вложения 
существенно выше, чем на однопиль-
ном станке. С другой стороны, сэко-
номив и купив одноузловую машину, 
можно значительно проиграть в про-
изводительности.

Итак, задачи вашего производ-
ства требуют приобретения ленточно-
пильного станка. Предлагаем рассмо-
треть один из критериев, в соответ-
ствии с которым следует оценивать 
ленточно-пильные делительные станки. 
Помимо надежности, безопасности, 
выносливости, которые безусловно 
необходимы для любого приобрета-
емого оборудования, в делительном 
станке прежде всего важна точность. 
Она обеспечивается главным образом 
станиной, а также качеством сборки 
всех узлов и механизмов. Процесс 
производства станины станков HIGH 
POINT максимально автоматизирован, 
влияние человеческого фактора на 
него полностью исключено, что дает 
основание производителю заявлять 
о высочайшей точности изготовле-
ния станка. Этот факт определяет и 
остальные связанные преимущества 
ленточно-делительных станков HIGH 
POINT. Дальнейшая сборка и отладка 
станка представляется лишь «делом 
техники»: при установке шкивов детали 
гарантированно встанут соосно, абсо-
лютно параллельно друг другу.

Для проверки точности установки 
шкивов выполняется простой тест: про-
ведите рукой по торцевой поверхности 
шкива своего горизонтального или вер-
тикального ленточно-пильного станка. 
В большинстве случаев вы почувству-
ете так называемую «переточку», а 

ПрактИЧеСкИе Советы ПрИ выБоре 
лентоЧно-ДелИтелЬных Станков
Еще несколько лет назад отсутствие выбора во многих сферах 
нашей жизни, в том числе в области оборудования для оснащения 
деревообрабатывающих производств, представляло немалую про-
блему. Сейчас мы столкнулись с другой проблемой – покупатели 
станков зачастую теряются в огромном многообразии предложе-
ний и не могут правильно сформулировать требования к необхо-
димому им оборудованию.

проще говоря, выпуклость. Это сде-
лано для того, чтобы компенсировать 
возможный, пусть и небольшой, пере-
кос в установке шкивов, вызванный 
неточностью сварки станины. В про-
цессе работы эта выпуклость будет пре-
пятствовать соскальзыванию пильной 
ленты, но при этом значительно увели-
чит ее биение в зоне реза. На горизон-
тальных ленточно-делительных станках 
HIGH POINT шкивы цельнометалличе-
ские, с закаленной рабочей поверхно-
стью. торцевая поверхность почти иде-
ально плоская, вследствие чего пила 
двигается поступательно только прямо, 
в том числе и в зоне резания. такой 
баланс всех механических частей вкупе 
с жестким и очень точным позициони-
рованием пильных групп (через пару 
«винт – гайка»), позволяет добиться 
высокой точности распила: в абсолют-
ных величинах разница толщин по раз-
ным сторонам заготовки на 2-метровой 
длине составляет не более 0,3 мм. В 
техническом центре группы компаний 
Global Edge при тестировании ленточно-
делительных станков HIGH POINT НР–12 
мы получаем 2-метровые ламели с раз-
ницей в 0,1 мм по краям заготовки на 
входе и выходе.

Вот еще один тест, который мы 
проводим для проверки точности стан-
ков. Если вы зафиксируете на пиле 
контрольную точку (точку отсчета) и 
провернете пилу по ходу пиления, к 
примеру, на пять оборотов, зная при 
этом точное расстояние, которое про-
шла лента (допустим, это 21 350 мм), 
а затем вернете пилу на это рассто-
яние, пила встанет ровно на ту же 
точку, с которой начиналось движе-
ние. Успешно проделать такой опыт 
на станках с имеющейся «переточ-
кой», увы, не получится.

Ленточно-делительные станки HIGH 
POINT обладают и другими особенно-
стями, гарантирующими их общеиз-
вестную точность, а также высокую 
надежность и выносливость. Мощные 
15-киловаттные двигатели немецкой 
компании Siemens обеспечивают надеж-
ный и качественный пропил до 300 мм 
в ширину при обработке даже очень 
твердых пород древесины на скорости 
подачи до 25 м/мин. Мягкости работе 
оборудования добавляет применение в 
конструкции станков высокопрецизи-
онных японских подшипников с увели-
ченным ресурсом. Благодаря им станки 
обладают не только высокой точностью, 
но и повышенным ресурсом.

Важным элементом делительных 
станков HIGH POINT является гидрав-
лический привод подающего конвей-
ера с плавно изменяемой скоростью. 
Этот привод обеспечивает станку про-
стоту эксплуатации и позволяет подо-
брать оптимальные режимы работы 
при обработке заготовок из древесины 
любой твердости. Модификации стан-
ков НР–11 и НР–66 оснащены электрон-
ным программатором настройки высоты 
реза, что значительно повышает произ-
водительность оборудования при частых 
перенастройках на разные типоразмеры 
заготовок, повышает комфортность его 
обслуживания и эргономику.

Используя качественный ленточно-
делительный станок с такими пока-
зателями точности, как у станков 
HIGH POINT, при производстве, допу-
стим, погонажных изделий, вы можете 
добиться существенного роста произ-
водительности, увеличить полезный 
выход, значительно повысить точность, 
а значит, и качество конечного изделия. 
Ленточно-делительные станки HIGH 
POINT благодаря общеизвестной точ-
ности и выносливости часто использу-
ются для производства паркета, причем 
из особо твердых пород древесины. 
Одним из примеров использования 
качественного ленточно-делительного 
станка является распускание заготовок 
на ламели толщиной от 3 мм, которые 
часто применяются в процессе шпо-
нирования деталей изделий из сосны, 
например, ценными породами древе-
сины. Задействовав такой станок в 
производстве ламелей, вы получите, по 
сути, готовую заготовку, которой требу-
ется только небольшая (0,1 мм съема) 
шлифовка. также ленточно-пильные 

делительные станки используются в 
производстве мебельного щита, пого-
нажных изделий, при обработке гор-
быля и в других операциях.

И еще одна непреложная истина: 
использование качественного инстру-
мента является залогом успеха. Мы 
рекомендуем на ленточно-делительных 
станках HIGH POINT устанавливать 
ленточные пилы Simonds  (США) 
4265 х 32 х 0,9 мм с шагом зуба 19 
или 22 мм (в зависимости от обраба-
тываемой породы древесины).

Остается добавить, что сборка 
ленточно-делительных станков HIGH 
POINT производится с поэтапным и 
выходным контролем. Все необходи-
мые настройки станков выполнены на 
заводе-изготовителе, поэтому монтаж 
оборудования на производстве тре-
бует минимальных усилий. К каж-
дому станку прилагается подробная 
инструкция на русском языке. Спе-
циалисты технического центра HIGH 
POINT проводят тестирование и пред-
продажную подготовку машин перед 
отправкой покупателю.

Следует также отметить: как и все 
деревообрабатывающее оборудова-
ние HIGH POINT, наши делители эрго-
номичны, просты в управлении и тре-
буют минимального обслуживания. Это 
надежные машины, каждым днем своей 
эксплуатации подтверждающие высо-
кую репутацию и превосходное каче-
ство оборудования HIGH POINT. Они 
пользуются заслуженной популярно-
стью у деревообработчиков во всем 
мире. 

Анатолий БУТУСОВ,
директор ООО «ХАЙ ПОИНТ» 



Сегодня группа компаний КАМИ 
включает в себя 16 компаний, в том 
числе, КАМИ-Станкоагрегат, КАМИ-
Древ, КАМИ-Мебель, КАМИ-Инструмент, 
КАМИ-Металл, КАМИ-Комплект. На 
отечественном рынке поставок стан-
ков и инструмента для производства 
мебели ГК КАМИ занимает 41% , для 
обработки стекла – 52%, для произ-
водства матрасов – 64%, для деревоо-
бработки – 31%. КАМИ сотрудничает 
с 250 поставщиками по всему миру. 9 
региональных корпоративных филиа-
лов и крупнейшая в своем сегменте 
сбытовая партнерская сеть в 80 горо-
дах России обеспечивают КАМИ при-
сутствие даже в самых удаленных рай-
онах нашей страны. О том, что было 
сделано за 20 лет и благодаря каким 
принципам работы компании удалось 
достичь такого высокого уровня разви-
тия, на пресс-конференции, собранной 
по случаю юбилея, рассказали руко-
водители подразделений ГК КАМИ. 
А экскурсия, проведенная Виталием 
Владимировичем Кривошеевым, гене-
ральным директором станкоторговой 
ассоциации КАМИ, по многочисленным 

офисам компании дала журналистам 
возможность убедиться в успехах 
своими глазами.

Как сказал в своем выступлении 
основатель КАМИ и председатель 
совета директоров станкоторговой 
ассоциации КАМИ Николай Влади-
мирович Зайкин: «…20 лет – это то 
время, когда можно оглянуться назад и 
объективно оценить свои достижения, 
проблемы, которые удалось решить, 
а также негативный опыт, ставший 
впоследствии основой позитивного 
развития. И сегодня можно с уверен-
ностью сказать, что успех нашей ком-
пании во многом объясняется тем, что 
у истоков стояли профессиональные 
станкостроители, технологи, которые 
имели немалый опыт работы в обо-
ронной промышленности СССР, пони-
мали важность, глубину и сложность 
знаний и навыков, требовавшихся для 
построения эффективного предпри-
ятия. Создавая эту компанию 20 лет 
назад, мы ставили перед собой задачу 
комплексного технического перевоору-
жения предприятий деревообраба-
тывающей, металлообрабатывающей 

промышленности. Мы знали, как 
организовать производство так, чтобы 
на нем не было ни лишних станков, 
ни лишнего персонала, ни лишних 
расходов.

Прочный фундамент опыта и зна-
ний позволил нам глубоко вникнуть в 
технические детали каждого станка, 
до мелочей понять отличия между 
продукцией разных производителей 
оборудования и предоставить своим 
клиентам ясную и четкую информацию 
о том, что они могут получить за свои 
деньги. Мы отнеслись ответственно к 
подбору менеджеров, стремясь к тому, 
чтобы они владели этой информацией 
в совершенстве. И, благодаря такому 
подходу, мы получили преимущество 
перед другими поставщиками оборудо-
вания, которые продавали станки как 
обычный товар. Когда клиенты поняли, 
что мы считаем их деньги и работаем 
в интересах заказчика, это привлекло 
к нам новых и новых покупателей, и 
нам удалось значительно расширить 
свою клиентскую базу. Сегодня нам 
от клиента нужно только его желание 
– что, и в каком количестве он хочет 
приобрести. Остальное, включая про-
ектирование, поставку, запуск и обуче-
ние персонала, а также кредитование 
и решение финансовых вопросов, мы 
берем на себя».

Внутри организации существует 
установка: профессиональный управ-
ленец не должен думать в стандартной 
ситуации – он должен уметь и знать. 
Каждый руководитель любого подраз-
деления КАМИ умеет оперировать уже 
созданным механизмом решения задач, 
действовать в заданном алгоритме в 
определенных ситуациях. Еще одно 
из конкурентных преимуществ компа-
нии: установка на сохранение и вос-
питание технической интеллигенции, 
особой субкультуры, созданной еще в 

ПутешеСтвИе По камИ: 20 лет СПуСтЯ
В мае 1991 года в Москве начала работу первая из будущей группы компаний – КАМИ-
Станкоагрегат. Тогда фирма предлагала своим покупателям небольшой, но по тем вре-
менам оптимально продуманный  ассортимент деревообрабатывающего оборудования. 
Минуло 20 лет, и за этот срок КАМИ, пройдя все необходимые этапы «взросления», не 
только стала  крупнейшим поставщиком промышленного оборудования на территории 
России и СНГ в сфере деревообработки, но и заняла ключевые позиции в поставке станков 
и производственных линий для металлообрабатывающих предприятий, а также для 
стекольного и камнеобрабатывающего направлений бизнеса. 

советское время. Поэтому подготовке 
технических специалистов уделяется 
немало времени, сил и средств.

За 20 лет услугами КАМИ вос-
пользовались более 40 000 органи-
заций, предприятий и частных лиц 
не только из России, но и из других 
стран: Канады, США, Вьетнама, стран 
СНГ и т.д. такое количество клиентов 
наглядно демонстрирует, что техноло-
гическая идеология компании была 
выбрана правильно. 

Отдельного упоминания заслу-
живает структура группы компаний 
КАМИ.

Кроме подразделений, специализи-
рующихся на разных видах оборудова-
ния для основных направлений: дере-
вообработка и производство мебели, 
станочный инструмент, оборудование 
для обработки металла, оборудование 
для обработки стекла и камня, одним 
из важнейших является КАМИ-Сервис. 
Это крупнейший центр по наладке и 
ремонту промышленного оборудования 
во всей России, в котором трудятся 
50 дипломированных инженеров-
наладчиков. Основной принцип работы 
центра – решить проблему заказчика 
в течение 48 часов. 

Еще одно из интересных подраз-
делений КАМИ – отдел комплекс-
ных проектов, который занимается 
поставкой не не отдельных станков, а 
линий, производств и целых фабрик. 
Из последних реализованных силами 
этого отдела проектов можно назвать 
Сыктывкарский домостроительный 
комбинат, на открытие которого 
приезжал премьер-министр Влади-
мир Владимирович Путин. Комбинат 
участвует в правительственной про-
грамме, оснащен самым современным 
оборудованием и был создан с нуля 
до запуска под ключ. Второй, заслу-
живающий внимания проект, – Устьян-
ская лесопромышленная компания – 
крупнейшее в России современное 
лесопильное производство, созданное 
по безотходной технологии. Все виды 
отходов – кора, щепа стружка исполь-
зуются для дальнейшей переработки. 
Оборудование для этого уникального 
проекта также поставила ГК КАМИ. 

Складские комплексы расположены 
в подмосковных городах Михнево и 
Реутово и занимают общую площадь 
в 15000 м2. Для того чтобы посмо-
треть оборудование и проверить его 
в действии, заказчику необязательно 
ехать на склад, достаточно посетить 

выставочный зал КАМИ. Здесь прохо-
дит ежедневно до 200 человек, прово-
дится обучение специалистов компа-
нии и дилеров, можно ознакомиться 
с новинками в сфере оборудования. 
Сервис-инженеры подготовят любой 
станок к работе и продемонстрируют 
его в действии.

Все службы компании, не зани-
мающиеся непосредственно поставкой 
станков, проектированием и техноло-
гическими вопросами, входят в состав 
КАМИ-ресурс. Это колл-центр, служба 
персонала, рекламный, выставочный, 
юридический отделы и некоторые 
другие. 

колл-Центр
По какой цифре можно сразу оце-

нить масштаб деятельности организа-
ции? В ГК КАМИ считают, что по коли-
честву входящих звонков, поскольку 
эта цифра отражает объективный 
интерес к компании. В среднем на 
одного сотрудника колл-центра прихо-
дится до 250 звонков в день. А общее 
количество входящих звонков может 
достигать 3000. Запросы поступают 
не только по телефону, но и по факсу, 
электронной почте, с Интернет-сайта. 
Каждый звонок переключается на 
менеджера, но не на любого, а на того, 
который специализируется именно на 
запрашиваемом виде оборудования. 

СлужБа ПерСонала
Все сотрудники компании прошли 

через службу персонала ГК КАМИ. 
К подбору новых членов коллектива 
здесь относятся очень ответственно, 
четко понимая, какой сотрудник требу-
ется на конкретную должность, какими 
качествами он должен обладать. Ведь 
понятно, что качества, необходимые 
для секретаря, будут мешать в работе 
менеджеру по продажам. Ряд методик, 
разработанных специалистами, позво-
ляет, задав десять вопросов канди-
дату, дать его полную характеристику, 

определить, нацелен кандидат на про-
цесс или на результат. Кроме того, 
в КАМИ действует лозунг: «Учиться 
быстрее, чем наши конкуренты». Здесь 
учатся всегда и все, независимо от 
должности и стажа работы в компании. 

текучки кадров в КАМИ практиче-
ски нет. И это объясняется не только 
стабильной зарплатой и интересной 
работой. КАМИ – единый коллектив, 
в котором к каждому относятся как 
к полноправному участнику жизни 
компании, где у каждого есть ясная 
перспектива роста и развития. Кроме 
работы, в компании много внимания 
уделяется спорту, есть собственный 
спортзал, волейбольная и футбольная 
команды. 

Как социально ответственная орга-
низация, ГК КАМИ серьезно относится 
к вопросам благотворительности и 
спонсорства. Более 15 лет она опекает 
детский дом из Костромской области, 
в котором растут около 40 воспи-
танников, все ребята со сложными 
судьбами. Все началось с того, что 
компания подарила детскому дому 
фрезерный станок, а теперь там обо-
рудован целый цех, и дети учатся там 
работать. КАМИ оказывает сиротам 
фиксированную ежемесячную помощь, 
а каждую осень весь коллектив приез-
жает в этот детский дом на выходные. 

Все, что мы увидели и о чем 
услышали, путешествуя по КАМИ – 
составляющие секрета успеха компа-
нии и итог 20-летней работы: четко 
оформленная структура предприятия, 
понимание того, к чему стремится 
компания, видение возможностей и 
перспектив. 

И логичным шагом вперед стало 
решение создать ассоциацию стан-
которговых компаний КАМИ, которая 
будет своего рода локомотивом для 
решения вопросов, актуальных для 
всей сферы поставок оборудования в 
стране. Ведь объединение – это всегда 
ключ к дальнейшему развитию.  
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При работе с массивной древеси-
ной следует применять пилы, которые 
соответствуют характеру выполняе-
мой работы, правильно подготовлены, 
отвальцованы или прокованы и не 
имеют механических повреждений. 
Нередко из-за несоблюдения рекомен-
даций по эксплуатации дисковые пилы 
(ДП) преждевременно выходят из строя 
– на полотне образуются выпуклости и 
слабины с характерными следами про-
жогов, выкрашиваются или обрываются 
зубья, наконец пилу может разорвать.

Как же уберечь дорогостоящий 
инструмент от преждевременного 
выхода из строя, а также повысить 
эффективность пиления на кругло-
пильных станках?

конСтрукЦИЯ ПИл
Дисковые пилы для выполнения 

определенной работы следует выби-
рать как можно меньшего допусти-
мого диаметра. Пилы небольшого 
диаметра устойчивы и обеспечивают 
качественный пропил, что позволяет 
получить больший выход готовой про-
дукции и с более высоким качеством, 
чем при эксплуатации инструмента 
большого диаметра. Для того чтобы 
обеспечить свободный ход пилы в 
пропиле, ее зубья должны быть раз-
ведены или снабжены напайками 
твердого сплава, причем при разводе 
следует отгибать только 1/3 высоты 
зуба. На пилах с припаянными на 
зубья пластинками твердого сплава 
или стеллита разводка не нужна. 

При продольном пилении заточка 
верхушек зубьев должна быть пря-
мой, без наклона. Передний и 
задний углы заточки в зависимости 
от породы распиливаемого материала 
должны быть в пределах 15–25°. 
Ширина кончика зуба (длина лез-
вия) должна быть на 0,6–1,6 мм шире 

толщины пильного диска, т. е. ширина 
пропила равна:

S = b + 2S1,
где b – толщина пильного диска, 

мм; S1 – уширение на сторону, мм.
Уширение на сторону в зависи-

мости от твердости древесины и ее 
агрегатного состояния (талая, све-
жесрубленная, сухая или мороженая) 
может быть разным. К примеру, для 
сырой (влажной и мягкой древесины) 
максимальное уширение на сторону 
может быть максимальным – 0,8–0,9 
мм, а для сухой твердой древесины – 
минимальным, 0,4–0,5 мм. Это вызвано 
тем, что из-за трения, которое при-
водит к нагреву тела пилы, упругое 
восстановление древесины в пропиле 
разных агрегатных состояний проис-
ходит по-разному. Минимальное вос-
становление в пропиле присуще сухой, 
твердой, а также мороженой древесине, 
а максимальное – мягкой и влажной.

В тело пилы могут быть впаяны 
пластинки из твердого сплава (так 
называемые подчищающие ножи, или 
мультексы). Во время работы такие 
пластинки, вследствие того, что их 
ширина меньше, чем у лезвия зуба, не 
трутся о стенки пропила, и даже если 
по каким-либо причинам пильный диск 
теряет плоскостность (устойчивость), 
трение пильного полотна о пропил из-за 
мультексов исключено. Эти напаянные 
пластинки оберегают пильный диск и 
пилу в целом от чрезмерного разогрева. 
Весьма желательно, чтобы при пилении 
материалов толщиной более 100 мм 
пилы были снабжены мультексами.

Перед установкой в станок ДП 
должны быть соответствующим образом 
подготовлены к работе, в частности, в 
их полотнах следует создать внутрен-
ние механические напряжения. Диско-
вые пилы без внутренних напряжений 
непригодны к работе, поскольку им 

присущи боковое биение и невысокая 
устойчивость полотна при пилении, в 
процессе работы они «плывут», т. е. 
полотно теряет устойчивость и вскоре 
получает большие прожоги.

А вот наличие внутренних напря-
жений в полотнах этих пил – важней-
шая предпосылка для их успешной 
работы. Это обусловлено тем, что во 
время работы зона зубьев (венцовая) 
нагревается более интенсивно, чем 
другие зоны, и возникают тепловые 
напряжения сжатия. На них наклады-
ваются тангенциальные напряжения от 
центробежной силы. Оба напряжения 
складываются, что может привести к 
негативным последствиям для пилы, 
поэтому следует прнять меры для 
устранения подобного явления за счет 
вальцевания или проковки тела пилы. 

Для того чтобы во время пиления 
зона зубьев пилы не становилась вол-
нообразной, следует вытянуть среднюю 
зону пильного диска. При этом край 
пилы получает свободу растяжения 
и пила, вращаясь, остается плоской. 
Напряжения в средней зоне пильного 
полотна создаются с помощью валь-
цевания либо проковки (ударов спе-
циальным молотком на рихтовочной 
наковальне). Вальцевание полотен кру-
глых пил выполняется на специальных 
станках. При ручной правке дисковых 
полотен удары молотком наносятся по 
специальной схеме – в зависимости от 
параметров пилы, режимов резания, 
скорости подачи распиливаемого мате-
риала и других факторов. Правильно 
напряженный диск пилы, поставленный 
вертикально, не должен вибрировать от 
удара кулаком в середину.

Контроль внутренних напряжений 
в пильном диске можно осуществлять 
следующим способом: слегка наклонить 
диск левой рукой, а правой приложить к 
полотну поверочную линейку. При этом 

оСоБенноСтИ ЭкСПлуатаЦИИ 
тверДоСПлавных ДИСковых ПИл
ПИЛЕНИЕ МАССИВНОЙ ДРЕВЕСИНЫ
Для продольного и поперечного пиления массивной древесины применяются дисковые пилы, 
оснащенные пластинками твердого сплава. Как правило, в процессе поперечного пиления 
проблем с использованием пил не возникает, поэтому остановимся на особенностях экс-
плуатации круглых пил для продольного пиления.

должен показаться световой зазор – 
знак наличия внутренних напряжений. 
такой же световой зазор должен быть 
зафиксирован при проверке другой сто-
роны пильного диска. Ориентировочные 
значения светового зазора для скорости 
резания 50 м/с: 0,3–0,5 мм при диаметре 
пилы 400–800 мм и 1,6–1,8 мм для пил 
диаметром от 1000 мм.

Для достижения высокого качества 
пиления большое значение имеет количе-
ство зубьев ДП. Общее правило таково: 
для пиления более тонких материалов 
следует использовать пилы с большим 
количеством зубьев, а для пиления тол-
стых – с меньшим. Для пиления мас-
сивного дерева одновременно должны 
работать минимум два, максимум четыре 
зуба. Если в распиливаемом материале 
будет менее двух зубьев, пила не будет 
работать устойчиво. Если в пропиле 
будет находиться большое количество 
зубьев, внешняя (венцовая) зона пиль-
ного диска будет сильно нагреваться. 
Пила теряет свою плоскостность и 
может выйти из строя из-за трения о 
распиливаемый материал.

Оптимальное количество зубьев (Z) 
в материале упрощенно можно рас-
считать по формуле)

Z = (H/t) +1,
где H – высота пропила, мм; t – шаг 

зубъев пил, мм.
Зубьев всегда должно быть больше 

одного, иначе невозможно гарантиро-
вать прямолинейность пиления. Опти-
мальное количество – 2…3 зуба в 
пропиле. Большое количество зубьев 
в пиле – это причина увеличения 
нагрузки на двигатель привода, поэтому 
он должен обладать большой мощно-
стью. Шаг зубьев пил t (мм) определя-
ется по формуле

t = Dπ/z,
где D – диаметр пилы, мм; π = 3,14; 

z – число зубьев пилы, шт.
Крупный шаг зубьев пил (30–45 мм) 

рекомендуется применять при продоль-
ной распиловке древесины; большой 
высоте пиления; пилении мягкой древе-
сины. Мелкий шаг зубьев пил рекомен-
дуется применять при поперечной рас-
пиловке древесины; небольшой высоте 
пропила; раскрое твердых пород дре-
весины. Большое значение при выборе 
пилы для пиления массивной древесины 
имеет форма профиля зуба. Следует 
помнить, что при пилении твердых пород 
и мерзлой древесины форма и объем 
межзубной впадины сильно влияют на 
качество и скорость пиления.

При большом количестве зубьев и, 
соответственно, малой межзубной впа-
дине опилки мелкие, их удаление из 
пропила затруднено, часть опилок попа-
дает между стенками пропила и телом 
пилы, пила разогревается, на пильном 
полотне налипает большое количество 
смолы и пыли. Пила подгорает и быстро 
тупится, приходится часто делать ее 
заточку. Кроме того, резко увеличивается 
потребление электроэнергии в пересчете 
на единицу продукции.

СкороСтЬ ПоДаЧИ
При механической подаче мате-

риала в зону пиления следует выбрать 
такую скорость, чтобы подача на зуб 
(U

z
) составляла 0,2–0,7 мм для сырой 

древесины и 0,1–0,3 мм – для сухой. 
Это значение зависит от количества 
зубьев и обеспечивается в том слу-
чае, когда материал подается в зону 
пиления со скоростью подачи (м/мин):

U = Uz
Zn/1000,

где U
z
 – подача на зуб, мм; Z – 

количество зубьев в пиле; n – частота 
вращения пильного вала, 1/мин. об./
мин.

Зная скорость подачи, частоту 
вращения пилы и оптимальное значе-
ние подачи на зуб для разных пород 
древесины и материалов, можно само-
стоятельно подобрать правильное коли-
чество зубьев на пиле. Значения подачи 
на зуб для различных материалов при-
ведены в таблице.

Скорость подачи при механиче-
ской подаче материала должна быть 
не менее 20–30 м/мин. При меньших 
скоростях подачи происходит быстрый 
износ зубьев, перегрев и в конечном 
счете выход пилы из строя. Пилы обяза-
тельно должны быть острыми. Пиление 
древесины тупым инструментом увели-
чивает потребление электроэнергии, 
ухудшает качества продукции и явля-
ется причиной поломки пил.

Большое значение для устойчивой 
работы и долговечности дисковых пил 
имеют техническое состояние станка и 
способ подачи материала в зону пиле-
ния. Если у станка обнаруживаются 
значительные (более 0,02 мм на 100 
мм длины) радиальные биения пиль-
ного вала, следует все неисправности 
немедленно устранить. Целесообразно 
посадить пилу на вал и проконтроли-
ровать боковые биения пилы индикато-
ром. В зависимости от диаметра пилы 
допускаются максимальные отклонения 
от плоскости хода 0,01–0,03 мм.

На станках с вальцовой подачей, 
как правило, вытяжная система для 
удаления опилок из пильного бокса 
подсоединяется к оборудованию снизу. 
Вместе с опилками в вытяжку падают 
куски коры и другие отходы, которые 
быстро забивают канал удаления опи-
лок, и эффективность вытяжки резко 
падает уже после распиливания 10–15 
брусьев. В результате опилки из пиль-
ного бокса почти не удаляются, что 
вызывают быстрый перегрев полотен 
пил и выход их из строя. В связи с 
этим предпочтительнее использовать 
станки с гусеничной подачей матери-
ала в зону пиления.

Самые распространенные про-
блемы при заточке ДП: 

•  ресурс дисковых пил меньше заяв-
ленного продавцами инструмента; 

• пила не выдерживает большое 
количество заточек.

Количество заточек дисковых пил 
с твердосплавными напайками опреде-
ляется рядом факторов: качеством 
твердого сплава; материалом распи-
ловки; правильностью эксплуатации; 
количеством распиленного материала 
и, соответственно, своевременностью 
заточки; состоянием технологиче-
ского пильного оборудования; куль-
турой производства и соблюдением 

Значения подачи (Uz) на зуб для твердосплавных пил 
при раскрое разных материалов

Материал
Uz для максималь-
ной продолжитель-
ности работы, мм

Uz для наивыс-
шего качества 
пропила, мм

Мягкая порода продольно 0,5–3,0 0,20
твердая/экзотическая древесина продольно 0,3–1,0 0,15
Любая древесина поперечно 0,2–0,4 0,04
Клееная фанера, слоистая древесина 0,25 0,05
Необлицованная ДСП 0,3 0,10
твердая ДВП 0,08 0,03
Плиты облицованные шпоном, пластиком 0,15 0,04
Необлицованная MDF 0,2 0,10
Плиты на цементной основе 0,15 0,10
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технологии; оборудованием, на кото-
ром производится заточка.

Хороший инструмент дорогой, но 
и служить будет долго. Его качество 
зависит от того, какой именно твер-
дый сплав использует производитель. 
Механические свойства твердых спла-
вов определяются процентным содер-
жанием карбидов и связующего, разме-
рами частиц порошка твердого сплава. 
также на них влияет технологический 
процесс подготовки смеси, режимы 
спекания, обработки при шлифовании 
и методы напайки пластин на корпус 
режущего инструмента. Добавим, что 
самой высокой твердостью отличаются 
ножи из сплава с низким содержанием 
кобальта (3–5%), но если в составе 
твердого сплава есть некоторое коли-
чество карбида титана, то снижаются 
показатели изгибной и ударной прочно-
сти. Увеличение содержания кобальта 
в составе связующего снижает твер-
дость, но увеличивает изгибную и удар-
ную прочность сплава. Некачественный 
сплав быстро разрушается, изнашива-
ется, при заточке для исправления гео-
метрии зуба приходится снимать боль-
шой слой твердого сплава, что ведет к 
уменьшению количества заточек пилы 
(снижению ее ресурса).

Материал распиловки также влияет 
на эксплуатационные (механические) 
характеристики инструмента, поэтому 
необходимо подбирать инструмент в 
соответствии с его предназначением. В 
этом вам могут помочь каталоги – в них 
крупные производители указывают, для 
какого материала предназначена каж-
дая пила, а также данные по диаметру 
и количеству зубьев пил для соответ-
ствующих материалов. Обработка нека-
чественного (загрязненного) материала 
также приводит к разрушению твердого 
сплава. А это опять же означает, что 
при заточке необходимо снимать боль-
ший слой, чем с инструмента, сделан-
ного из качественного твердого сплава.

Правильная эксплуатация инстру-
мента и количество распиленного мате-
риала – вещи взаимозависящие. Напри-
мер, если вы используете инструмент 
для решения сложных и больших задач, 
для которых он не предназначен (а в 
каталогах производителей пил указыва-
ется и примерный объем распиловки до 
заточки, и скорость подачи материала, 
и скорость вращения дисковых пил), то 
он рано или поздно начинает давать 
сбой. Очень часто производственники 
не придерживаются рекомендаций по 

использованию дисковых пил, в кото-
рых указано, на какой объем пиления 
(продолжительность) между заточками 
они рассчитаны. такие нерачительные 
хозяева инструмента эксплуатируют его 
до появления бахромы, мшистости или 
сколов на материале, что недопустимо.

Важный фактор эффективности 
работы инструмента – оборудование, 
на котором производится заточка дис-
ковых пил. И здесь многое зависит от 
того, автоматическое это оборудование 
или полуавтомат. Например, заточка 
дисковых пил с твердосплавными 
напайками на автоматическом станке 
СХ-100 производства компании Vollmer 
(Германия) дает возможность идеально 
сохранять: расстояние между зубьями; 
конфигурацию зубьев; заводские углы 
заточки. Одно из основных достоинств 
этого станка – минимальное перемеще-
ние заточной головки, равное 0,01 мм. 
За один проход затачиваемой зоны с ее 
помощью можно снять слой твердого 
сплава толщиной не более 0,02 мм. 
Геометрическое соотношение высоты 
и толщины зуба для круглых пил  в 
целях увеличения устойчивости зубъев 
в пропиле составляет примерно 1:3-5, 
т. е. если толщина зуба равна 3 мм, то 
его высота составляет примерно 9-15 
мм. (1: от3 до 5 оставьте как есть) Это 
означает, что если при заточке перед-
ней грани зуба снимается, например, 
0,02 мм (толщина), то по задней грани 
нужно снимать 0,06–0,1 мм твердого 
сплава (высота), чтобы не нарушить 
геометрические соотношения, а значит, 
механические свойства зуба.

На практике установлено, что, сни-
мая за одну заточку такое количество 
твердого сплава на автоматическом 
заточном станке, пилу можно зата-
чивать до 25 раз. Следовательно, при 
заточке на подобном станке жизнен-
ный цикл пилы увеличивается, что 
уменьшает затраты на обновление 
инструмента. При заточке на полу-
автоматических, а тем более на про-
стейших заточных станках ресурс 
пилы уменьшается не менее чем на 
30-40% по сравнению с  автомати-
ческим заточным станком. 

Почему на пиле образуются сколы 
в начальный период работы?

При эксплуатации режущего 
инструмента время, в течение которого 
происходит его износ, можно условно 
подразделить на два периода: период 
аварийного износа (в начале эксплуа-
тации инструмента), когда происходит 

микровыкрашивание режущей кромки, 
из-за которого и появляются сколы, и 
период постепенного (монотонного) 
износа – истирания рабочей площади 
режущего клина (пластинки зуба).

В каталогах хорошо зарекомен-
довавших себя производителей пил 
обязательно приводятся таблицы 
скорости подачи обрабатываемого 
материала и скорости резания дис-
ковых пил, соответствующие опреде-
ленным пилам и материалам. Если 
эти характеристики не выдержива-
ются, то снижается качество обра-
ботанных поверхностей, инструмент 
подвергается большим нагрузкам, на 
режущей кромке появляются сколы, ее 
свойства теряются, сокращается срок 
службы пилы, отмечается перерасход 
электроэнергии.

Скорость резания пилы V (м/с) 
рассчитывается по частоте ее вра-
щения и диаметру:

V = Dπn/60,
где D –диаметр пилы, мм; π = 3,14; 

n – частота вращения пилы, 1/мин. 
об./мин.

оСновные ПравИла 
ЭкСПлуатаЦИИ ДИСковоЙ 
ПИлы

– Оборудование должно быть 
исправно, не допускается биение 
шпинделей.

– У зажимных фланцев (пильных 
шайб) должен быть одинаковый диа-
метр, равный не менее 1/3 диаметра 
установленной пилы; диаметр флан-
цев (d) можно рассчитать по формуле

d = 5√D,
где D – диаметр пилы, мм.
– Установочные кольца и шайбы 

должны быть строго параллельны.
– Пила должна выступать над 

заготовкой по крайней мере на высоту 
зуба, но менее чем на 5 мм;

– Закругление режущей кромки 
(лезвия) зуба до очередной заточки 
не должно превышать 0,2 мм.

– Прежде чем устанавливать пилы 
на станок, необходимо хорошо очи-
стить их поверхность растворителем. 
Внимание: не используйте раствори-
тели на каустической основе!

– Соблюдайте чистоту фланцев 
и колец.

– Следите за тем, чтобы корпус 
пилы был всегда параллелен направ-
ляющим  и линейке.

Владимир ПАДЕРИН
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Почти все ведущие российские 
производители плит, а также пред-
приятия мебельной и деревообрабаты-
вающей промышленности остановили 
свой выбор на установках искрогаше-
ния фирмы GreCon. Производствен-
ники знают: эти установки не дадут ни 
малейшего шанса, чтобы вспыхнувший 
от искры пожар уничтожил оборудо-
вание и производственные площади!

Установки (рис. 1) регистрируют 
искры и тлеющие (в том числе и темные) 
частицы сразу же после их появления в 
системе пневмотранспорта или на откры-
тых транспортерах. После обнаружения 
искры или горячей частицы и анализа 
ситуации, по сути мгновенно (чистое 
время с момента фиксации до выдачи 
управляющей команды составляет 8 мсек, 
время открывания форсунки – 250–300 
мсек) принимаются меры, направленные 

на ликвидацию причины возникновения 
пожара или взрыва. В отличие от других 
систем пожаротушения, установки искро-
гашения GreCon эффективно борются с 
огненной угрозой в начальной фазе, то 
есть еще до того, как появляется огонь. 
Производственный процесс при этом не 
останавливается!

Центральный пульт системы управ-
ления установки принимает и ана-
лизирует сигналы тревоги и выдает 
соответствующие команды автоматике 
противодействия. В памяти системы 
может храниться одновременно до 12 
500 тревожных случаев. В процессе 
работы в установках фирмы GreCon 
происходит регулярное автоматиче-
ское тестирование всех датчиков и 
автоматики противодействия. В про-
изводственной программе нашей фирмы 
широкий модельный ряд центральных 

пультов управления: от СС 5001 (защита 
одного участка) до СС 7038 (защита 38 
участков). Центральный пульт управле-
ния оснащен дополнительным источни-
ком аварийного питания (специальными 
батареями). Если в составе установки 
повышения давления воды имеется 
мембранный бак, в случае отключения 
электроэнергии установка искрогашения 
может продолжать нормально работать 
в течение 8–10 ч.

Обслуживание пульта предельно 
просто: оператор нажимает только на 
те кнопки, которые в данный момент 
загораются. Имеется возможность в 
каждом конкретном случае устанавли-
вать первый и второй пороги чувстви-
тельности датчиков. При достижении 
второго порога возможно отключение 
оборудования – отключается только 
та технологическая цепочка, где возникла 

уСтановкИ ИСкроГашенИЯ: 
наДежноСтЬ ГарантИрует БеЗоПаСноСтЬ!

АЛЕКСЕЙ ВАСИЧЕВ, 
РУКОВОДИтЕЛЬ ФИЛИАЛА ФИРМЫ GRECON В РФ И СтРАНАХ СНГ: 
«МЫ ГАСИМ, ПОКА НЕ ЗАГОРЕЛОСЬ!»
Компания GreCon – ведущий мировой производитель установок искрогашения, которые 
это германское предприятие выпускает уже более 30 лет. За этот период на предпри-
ятиях по всему миру, в том числе и в России и странах бывшего СССР, с помощью этих 
установок защищено от угрозы пожара около 300 тысяч технологических участков.

аварийная ситуация (важно: аналогич-
ные пульты других фирм-производителей 
отключают все линии, подсоединенные 
к ним). Вся информация выводится на 
экран на русском языке!

На выставке Ligna 2011 компания 
GreCon продемонстрировала новый 
цветной 10-дюймовый сенсорный экран 
(рис. 2). С его производством появи-
лась возможность получать еще больше 
необходимой информации, сохранять 
ее в памяти электроники и передавать 
на другие ПК, хранить большой объем 
документации и другую информацию.

В большинстве случаев в произ-
водстве искросигнальных датчиков 
фирмы GreCon (рис. 3) используется 
фотосиликоновая оптика. В отличие 
от сульфида свинца, применяемого 
рядом других фирм, фотосиликоновая 
оптика в значительной степени меньше 
подвергается загрязнению и способна 
распознавать свет и тепло. тесты, про-
веденные американской страховой ком-
панией Factory Mutual, подтвердили, что 
датчики фирмы GreCon реагируют на 
видимое и инфракрасное излучение в 
диапазоне от 0,44 до 1,2 мкм, куда попа-
дает излучение от низкотемпературных 
тлеющих и темных частиц (температура 
примерно 400 °C). 

Некоторые компании выпускают 
датчики, которые нуждаются в посто-
янном обдуве сжатым воздухом – 
для охлаждения и очистки. Но даже 
очищенный приборный воздух может 
содержать некоторое количество масла, 
что приводит к загрязнению оптики. 
А что уж говорить о сжатом воздухе, 
поступающем  непосредственно от ком-
прессора, который клиенты используют 
в целях экономии! Для обеспечения 
нормального функционирования датчи-
ков GreCon не требуется ни охлаждения, 
ни обдува сжатым воздухом, поскольку 
они могут работать и при высоких тем-
пературах, и при сильном загрязнении.

Датчики и форсунки гашения 
фирмы GreCon устанавливаются 
заподлицо со стенками трубопровода 
и потому не препятствуют движению 
удаляемых древесных отходов и частиц 
древесной пыли, не способствуют их 
скапливанию, что могло бы привести к 
самовозгоранию таких отходов. Кроме 
того, датчики и форсунки не подвер-
жены никаким механическим воздей-
ствиям транспортируемого материала, 
в составе которого могут оказаться и 
твердые частицы. Датчик производства 
GreCon может распознавать искры даже 

сквозь плотные слои транспортируемого 
материала!

На выставке Ligna 2011 компания 
GreCon демонстрировала новую модель 
линейного световода LLQ (рис. 4). Он 
монтируется в вертикальной шахте 
большого диаметра (до 3 м). Актив-
ные оптические поверхности датчика 
расположены по его обеим сторонам, 
что дает возможность зафиксировать 
«скрывающиеся» или сильно «приглу-
шенные» искры или тлеющие частицы 
с еще большей вероятностью, чем при 
использовании прежних моделей.

В основном гашение искр осу-
ществляется водой, распыляемой под 
большим давлением через специаль-
ную форсунку (рис. 5) в виде мелко-
дисперсного водяного тумана. Период 
гашения составляет, как правило, 5 
сек. По отзывам эксплуатационников, 
даже при относительно небольшом рас-
стоянии между форсункой и фильтром, 
фильтрующие элементы не намокают.

Специальные запатентованные 
монтажные приспособления позво-
ляют вести сборку компонентов без 
демонтажа трубопровода и применения 
сварки. К поставляемому оборудова-
нию прилагается комплект специальных 
приспособлений для просверливания 
отверстий и вставки державок.

Установки искрогашения фирмы 
GreCon соответствуют мировым стан-
дартам, имеют сертификаты TÜV CERT 
(Германия), допущены к эксплуатации 
страховыми организациями Factory 
Mutual System и Немецким союзом стра-
ховщиков от ущерба (VdS). Имеются у 
этих установок и российские пожарные 
сертификаты, сертификат соответствия 
техническому регламенту о требованиях 
пожарной безопасности и сертификат 
ГОСт Р на серийный выпуск. Все эти 
документы свидетельствуют не только 
о высокой надежности и безопасности 
применяемых компонентов, но и о каче-
ственной работе по проектированию и 
обслуживанию этих установок.

Конечно, установки искрогаше-
ния напрямую не оказывают влияние 
на рост выпуска продукции, повы-
шение ее качества, но выполняют 
важную миссию: дают возможность 
производителю спокойно работать и 
быть уверенным, что он защищен от 
материальных потерь, связанных с 
простоем производства и ремонтно-
восстановительными работами по при-
чине пожаров и взрывов в системе 
пневмотранспорта. 

GreCon-Steinemann
Представительство в РФ 
и странах СНГ:
117418, Москва, 
ул. Новочеремушкинская, д. 61
тел. (499) 128-87-97. 
Факс (499) 128-94-39
vasichev@co.ru
www.grecon.ru
www.steinemann-ag.ruРис. 1

Рис.  2

Рис. 3

Рис. 5

Рис. 4



Любой станок не вечен и когда-
нибудь, выработав заложенный в него 
ресурс, остановится навсегда. Но его 
срок службы можно продлить, и одно 
из условий долгой и надежной работы 
станка – систематическое техниче-
ское обслуживание. Правильная орга-
низация такого обслуживания позво-
ляет сократить общий объем ремонт-
ных работ и снизить связанные с этим 
издержки. Другими словами, если соб-
ственник хочет получить максималь-
ную отдачу от купленного оборудо-
вания, он должен постоянно забо-
титься о нем. техническое обслужи-
вание включает в себя наблюдение 
за состоянием оборудования, регули-
ровку и устранение мелких неисправ-
ностей (обычно без остановки обору-
дования), а также проведение его про-
филактических осмотров и различных 
видов планового ремонта, после того 
как оборудование отработает опреде-
ленное количество часов.

– Как правильно организовать 
плановое техническое обслужива-
ние на предприятии? С чего начать?

– С изучения документов, которые 
всегда прилагаются к каждому станку. 
В паспорте станка, помимо техниче-
ских данных (сведений о конструкции, 
кинематике, электрике, гидравлике и 
динамических характеристиках станка), 
содержится информация о режимах 
работы, допустимых нагрузках, резуль-
татах осмотров и ремонтов и периодич-
ности их проведения. Паспорт станка – 
основной документ, регламентирующий 
организацию и планирование ремонта 

и технического обслуживания обору-
дования. С учетом сведений, которые 
содержатся в паспорте, выстраива-
ется график периодического техниче-
ского осмотра и ремонта, профилак-
тического обслуживания, подстройки 
узлов и агрегатов, смазки и чистки 
оборудования, замены расходных мате-
риалов для каждого станка. Обычно 
листы с такими графиками вывешива-
ются в цехе, где работает оборудова-
ние. Сотрудник (чаще всего это глав-
ный инженер предприятия) составляет 
график техобслуживания для каждого 
станка, ставит под ним свою подпись и 
следит за его соблюдением. У него же 
хранятся и все инструкции к оборудо-
ванию, доступ к которым должен быть 
открыт для квалифицированного пер-
сонала. Утвержденный график должен 
четко соблюдаться. Если по каким-то 
причинам техническое обслуживание 
невозможно в срок, установленный 
графиком, то надо позаботиться о том, 
чтобы расхождение с утвержденными 
сроками было минимальным. Если в 
период действия гарантийных обяза-
тельств техобслуживание не будет про-
ведено в срок, то собственник станка 
рискует потерять гарантию в случае 
поломки (разумеется, если произво-
дителем будет доказано, что поломка 
произошла из-за несоблюдения указан-
ных в паспорте станка рекомендаций).

Все мероприятия по техобслужива-
нию и замечания, касающиеся работы 
станка отражаются в журнале по экс-
плуатации, куда их вписывает персо-
нал, обслуживающий станок. А если 
такие замечания не будут внесены в 

журнал, вина за возможную поломку 
оборудования полностью ляжет на 
сотрудников, которые не позаботи-
лись о том, чтобы вовремя предупре-
дить о проблеме. В случае выявле-
ния дефектов при проведении осмо-
тра оборудования они должны быть 
зафиксированы в дефектной ведо-
мости (которая часто является при-
ложением к журналу по эксплуата-
ции). там же отмечается фактическое 
состояние оборудования, объем пред-
стоящих ремонтных работ. Ведомость 
можно также использовать для про-
верки качества последнего ремонта.

Ответственность за техническое 
обслуживание оборудования может 
быть возложена на ремонтные бригады 
производственного блока. В таком 
случае ответственные сотрудники 
(главный механик, энергетик, метро-
лог) составляют годовой план-график 
ремонтов на основе нормативной доку-
ментации, целей производства и име-
ющихся ресурсов. Дополнительно к 
основному плану метролог форми-
рует график поверок средств изме-
рений. Годовой план – очень важ-
ный документ. На его основе прогно-
зируется необходимый объем работ, 
услуг, материалов, запасных частей, 
которые потребуются для полноцен-
ной работы станочного парка пред-
приятия. Если план разумно сведен 
со сменным дежурством персонала, 
то в итоге техобслуживание занимает 
1–1,5 часа в день и эффективно 
выполняет свое главное назначение 
– обеспечение надежности работы 
станка. Ну а чем надежнее работает 

вСе По Плану станок, тем меньше он простаивает и 
тем больше продукции можно на нем 
произвести.

– Что может случиться, если 
не проводить техническое обслу-
живание и плановый ремонт обо-
рудования?

– Начнем с того, что оно может 
просто выйти из строя. И зачастую 
стоимость ремонта будет вполне соиз-
мерима с затратами на покупку нового 
станка. Кроме того, без постоянной 
подстройки узлов и агрегатов со вре-
менем происходит потеря точности 
работы оборудования, а значит, снижа-
ется качество производства. Надо учи-
тывать также, что в результате серьез-
ной поломки станка могут погибнуть 
(или получить тяжелую травму) люди. 
И если будет выяснено, что ЧП вызвано 
тем, что вовремя не был проведен пла-
новый ремонт, то ответственное лицо, 
чья подпись стоит на графике техоб-
служивания станка, будет привлечено 
к уголовной ответственности.

– Есть ли взаимосвязь между 
квалификацией работников произ-
водства и уровнем техобслужива-
ния оборудования?

– И плановое техобслужива-
ние, и диагностика осуществляются 
людьми. И если владелец предпри-
ятия заинтересован в том, чтобы его 
станочный парк работал долго и без 
сбоев, окупая затраты, вложенные в 
его покупку и обновление, то особое 
внимание необходимо обратить на 
соответствие квалификации работ-
ников предприятия уровню оборудо-
вания. Системы подготовки кадров 
рабочих специальностей сегодня не 
существует, в стране остались еди-
ницы ПтУ, и на предприятия приходят 

в основном неподготовленные работ-
ники. Понятно, что труд неквалифи-
цированного рабочего стоит дешевле, 
и владельцам предприятий отчасти 
невыгодно иметь на производстве 
квалифицированных работников – 
им приходится платить высокую зар-
плату. Но ведь есть и вторая сторона 
медали: чем выше квалификация рабо-
чего, тем меньше процент брака, ниже 

травматизм в цеху, выше производи-
тельность труда, а значит, и прибыль. 
Собственнику предприятия нет смысла 
обновлять станочный парк, если он 
не планирует повышать квалифика-
цию своих сотрудников, потому что 
на современных высокотехнологичных 
станках просто некому будет работать.

Подготовила Регина БУДАРИНА

СПРАВКА
трущихся поверхностей; зачистка 
забоин, царапин, задиров.

• Проверка и регулирование на-
тяжения пружин.

• Подтяжка или замена расслаблен-
ных или изношенных крепежных 
деталей, шпилек, гаек, винтов и 
др.

• Проверка исправности действия 
ограничителей, переключателей, 
упоров.

• Чистка, натяжка, ремонт или за-
мена цепей, ремней, лент.

• Разборка и промывка узлов.
• Проверка состояния и мелкий ре-

монт системы охлаждения.
• Проверка состояния и ремонт 

оградительных устройств.
• Проверка состояния и мелкий ре-

монт системы смазки и гидравлики.
• Выявление изношенных деталей, 

требующих восстановления или 
замены при ближайшем плановом 
ремонте.

• Испытание станка на холостом 
ходу на всех скоростях и подачах, 
проверка на шум, нагрев, а также 
на точность и чистоту обработки 
(по обрабатываемой детали).

• Наладка станка и сдача про-
изводственному мастеру для 
эксплуатации.

Перечень мероприятий планового 
технического обслуживания:

• Наружный осмотр без разборки 
для выявления дефектов, про-
верка состояния работы станка в 
целом и по узлам (регулирование, 
проверка прочности и плотности 
неподвижных жестких соединений 
станин с фундаментом, столов, 
кронштейнов, стоек со станиной, 
блоков станины между собой, 
шкивов, маховиков, звездочек, 
зубчатых колес, фрикционных 
дисков и т. п.).

• Вскрытие крышек узлов для 
осмотра и проверки состояния 
механизмов.

• Регулирование зазоров винтов и 
гаек суппортов, кареток, траверс, 
ходовых винтов и др.

• Регулирование подшипников шпин-
деля, проверка правильности пере-
ключения рукояток скоростей и 
подач.

• Регулирование фрикционов, под-
тяжка тормозов.

• Регулирование плавности переме-
щения столов, суппортов, кареток, 
ползунов, подтяжка клиньев ста-
нин, прижимных планок.

• Проверка состояния направляющих 
станин, кареток, траверс и других 
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ЗОЛОтАЯ СЕРЕДИНА: КАК ПРАВИЛЬНО 
ОБНОВЛЯтЬ СтАНОЧНЫЙ ПАРК

Продолжаем серию публикаций, подготовленных по ре-
зультатам бесед нашего корреспондента с генеральным 
директором Ассоциации независимых наладчиков дерево-
обрабатывающего оборудования Владимиром Хлебнико-
вым (см. «ЛесПромИнформ» № 7, 8, 2010 год, и № 1, 2011 
год). На сей раз речь пойдет о плановом техобслужива-
нии оборудования.



Благодаря инвестициям в научно-
исследовательские работы и широкой 
производственной программе компа-
ния может предложить клиентам ком-
плексные решения под ключ для про-
изводств, на которых ведется обра-
ботка свежего и вторичного древес-
ного сырья, используемого для изго-
товления плит ДСП, MDF и OSB самого 
высокого качества.

новые оБЪекты 
По ПроИЗвоДСтву ПлИт

При поставке полного комплекта 
оборудования завода по выпуску плит-
ного материала компания PAL осу-
ществляет инжиниринг проекта таким 
образом, чтобы:

• разработать макет предприятия 
согласно требованиям заказчи-
ка, предлагая ему в рамках ин-
вестиционного бюджета самые 
современные на текущий момент 
технологические решения и пре-
доставляя гарантии окупаемости 
вложений, основанные на точных 
расчетах;

• проанализировать внутренний и 
международный рынки с целью 
обеспечения заказчика достовер-
ными данными, которые необходи-
мо учесть при создании завода в 
соответствии с запросами инте-
ресующего клиента рынка и при 
минимальных затратах;

• выбрать тип системы и техно-
логию, которые заказчик желает 
применить для достижения по-
ставленной цели, на основе кон-
кретных данных, предоставленных 
PAL.

раСшИренИе СуЩеСтвуЮЩИх 
оБЪектов ПроИЗвоДСтва

Согласно потребностям клиента и 
возможным прогнозам развития рынка 
заказчики часто обращаются с прось-
бой о модернизации существующего 
завода, для того чтобы нарастить про-
изводственные мощности или, сохра-
няя их на прежнем уровне, добиться 
более высокого качества продукции. 
Специалисты фирмы PAL с успехом 
справляются с подобными задачами, 
обеспечивая повышение качества гото-
вой продукции наряду с увеличением 
мощностей предприятия и снижением 
производственных затрат. Ключом к 
достижению этих целей являются:

• тщательный анализ текущего состоя-
ния производственной системы вме-
сте с клиентом и оценки результатов, 
которых необходимо добиться;

• точные лабораторные испытания во 
внутризаводской лаборатории PAL, 
которые позволяют смоделировать 
и протестировать производственный 
процесс с использованием материа-
ла заказчика. Наш инновационный 
Центр научно-исследовательского 
поиска и развития всегда и в любое 
время  к услугам всех клиентов;

• оптимальный выбор оборудования, 
сделанный на основе лаборатор-
ных испытаний, и последующее де-
тальное проектирование системы в 
целях определения точной суммы 
инвестиций, а также степени их 
окупаемости.

Все сказанное выше свидетель-
ствует о надежности PAL как делового 
партнера, высоком уровне организации 

его работы и высоком качестве постав-
ляемого им оборудования. Бесспорное 
подтверждение правоты этих слов – 
следующий факт: сегодня на пред-
приятиях, работающих по всему миру, 
успешно эксплуатируются около 4350 
работающих единиц оборудования с 
маркой компании PAL.

Другим фактом, объясняющим, 
почему у фирмы PAL такое огромное 
количество деловых партнеров по всему 
миру, является большое внимание, уде-
ляемое в компании послепродажному 
обслуживанию оборудования заказ-
чика, которым занимается подразделе-
ние, состоящее из технических специа-
листов с высоким уровнем технической 
подготовки и большим опытом работы 
в этой области. Сотрудники этого под-
разделения поддерживают постоянный 
контакт с клиентом в режиме онлайн 
и всегда готовы предоставить опера-
тивные ответы на вопросы заказчика 
и помочь найти эффективные решения 
проблем, возникающих у владельцев 
оборудования PAL. Особое внимание 
уделяется оперативному выполнению 
заказов по поставке запасных частей, 
которыми на российском рынке зани-
мается фирма KM-Buro. 

Наши контактные данные:
PAL s.r.l.
Via delle Industrie, 6/B 
I-31047 Ponte di Piave (TV) Italy
www.pal.it
Phone +39.0422.852 300
Fax +39.0422.853 444
E-mail info@pal.it
Mr. Ivan Lipovec
E-mail uc@pal.it

PAL: ИнноваЦИонные 
решенИЯ 
ДлЯ роССИЙСкоГо рынка
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На прошедшей в немецком Ганновере выставке Ligna 2011 итальянская компания PAL S. r. l. – 
один из мировых лидеров в производстве систем для обработки свежей древесины и ее 
отходов при производстве плит ДСП, MDF и OSB – представила вниманию специалистов 
и клиентов новые разработки.
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Сегодня мебелью с прямой кромкой 
никого не удивишь – нестандартная 
кухонная и офисная мебель все больше 
и больше пользуется спросом. А выгля-
дит она привлекательно благодаря плав-
ной кромке, которую получают методом 
пост- или софтформинга. В предлагае-
мой читателю публикации мы поговорим 
о материалах, без которых эти техно-
логии просто невозможны, – о клеях.

ПервонаЧалЬно Было 
«ПоСле»

В технологиях изготовления мебели 
со скругленными кромками вначале был 
разработан метод постформинга (лат. 
postforming). Название новой техноло-
гии произошло от слов post – «позже, 
после» и form – «формовать»; таким 
образом, postforming можно перевести 
как «последующее формование, пост-
формирование». Этим термином назы-
вают процесс облицовывания кромок 
заготовок способом заворачивания и 
приклеивания свеса облицовочного 
материала на кромку заготовки.

Для облицовывания кромки мето-
дом постформинга, как правило, 
используют клеи на основе поливи-
нилацетатной (ПВА) дисперсии или 
полиуретана, а также контактные клеи 
на основе полихлоропрена.

ПВА-клей обладает рядом досто-
инств: он легко наносится, образуя 
после высыхания однородную прозрач-
ную пленку, обладает высокой скоро-
стью склеивания, высокими адгезион-
ными свойствами, хорошей влагостой-
костью, не выделяет вредных веществ, 
образует клеевой шов, который по 
прочности превышает прочность дре-
весины, морозостоек, пожаровзрыво-
безопасен, экологичен. Среди плюсов 
мебельного ПВА-клея – удобство при-
менения и относительно невысокая 
стоимость. Перед применением ПВА-
клей следует тщательнейшим образом 
размешать, а склеиваемые покрытия 

очистить от загрязнений и пыли. Нано-
сится клей тонким слоем на одну из 
поверхностей, которая далее плотно 
соединяется с другой и прижимается.

Контактные клеевые материалы 
выпускаются на водной основе и 
на основе органических раствори-
телей. Представители первой группы 
не имеют запаха и токсичных компо-
нентов. Контактные клеи в зависимо-
сти от склеиваемых материалов нано-
сят валиком, кистью, зубчатым шпате-
лем или распылением на одну или обе 
поверхности. После нанесения клей 
подсушивают 5–20 минут для испа-
рения растворителя. Затем склеива-
емые поверхности соединяют и на 
несколько секунд прижимают. Реша-
ющее значение имеет сила, а не про-
должительность давления. Приклады-
ваемое усилие должно соответствовать 
прочности склеиваемых материалов и 
не допускать их необратимой дефор-
мации. Соединение наступает момен-
тально, а максимальная адгезия дости-
гается обычно в течение 24–48 часов. 
Клеевой шов контактных клеев обла-
дает водостойкостью, эластичностью 
и достаточной термостабильностью.

Выбор основы клея для постфор-
минга также зависит от типа техноло-
гического оборудования. Для проход-
ных линий с комплектацией, позволя-
ющей полностью автоматизировать 
процесс, выбирается клей на основе 
ПВА-дисперсии. На менее слож-
ных линиях используют контактный 
клей. Для полуавтоматических стан-
ков подойдут и тот и другой.

Сегодня постформинг – это не 
только технология, так называют и 
материал, получаемый путем приклеи-
вания к основе различных декора-
тивных износоустойчивых пластиков 
высокого давления. В результате 
такой обработки пластики по краям 
принимают форму основы, на кото-
рую их наносят. Плиты-постформинг 

применяются для изготовления кухон-
ной, офисной и торговой мебели.

При выборе кухонной мебели 
потребитель обращает внимание на 
целостность столешницы. Основным 
достоинством постформинг-столешниц 
является отсутствие шва при наложе-
нии ламината на столешницу, что исклю-
чает постоянное проникновение влаги в 
ДСП-основу и разбухание столешницы.

Облицованные декоративным 
бумажно-слоистым пластиком (ДБСП) 
разных цветов и текстур фасады гар-
монично впишутся в любой интерьер. 
Например, классический стиль инте-
рьера подчеркнет мебель, в отделке 
которой используется пластик, ими-
тирующий поверхность древесины 
или камня. Для стиля хай-тек уместно 
выбрать металлизированный ДБСП либо 
отделку с абстрактным рисунком или 
глянцевой поверхностью. Детскую ком-
нату лучше обставить мебелью с отдел-
кой однотонными матовыми фасадами.

К основным достоинствам фасадов, 
выполненных из постформинга, можно 
отнести прочность и водонепроницае-
мость. также они отличаются хорошей 
устойчивостью к высокой (или низкой) 
температуре и ее перепадам, а также 
ультрафиолетовому излучению и воз-
действию агрессивных сред. Неко-
торые вида пластика, используемые 
при постформинге, легко выдержи-
вают  воздействие ацетона.

Константин Горбачев, ведущий 
специалист завода клеевых матери-
алов «Лека Пласт»: 

«Для постформинга требуются спе-
циальные клеи, обладающие очень 
высокой скоростью схватывания и тер-
мостойкостью, поскольку приклеива-
ние пластика к заготовке происходит 
при высокой температуре. Выбор клея 
зависит от типа оборудования, на кото-
ром производится постформирование. 
На какие параметры клея необходимо 

неСтанДартныЙ ПоДхоД 
к ИЗГотовленИЮ неСтанДартноЙ меБелИ
КЛЕЕВЫЕ МАтЕРИАЛЫ ДЛЯ ПОСт- И СОФтФОРМИНГА
Разработчики технологических процессов во всем мире стремятся усовершенствовать 
существующие технологии. Это относится и к способам кромкооблицовывания щито-
вых деталей, которые используются и в нашей стране.

обращать внимание? В первую очередь 
это вязкость (особенно для проходных 
линий) и скорость схватывания. Клей, 
как и пластик, должен постоянно подо-
греваться. Это обеспечивает качествен-
ное приклеивание пластика к заго-
товке. На проходных линиях с обдувом 
клея горячей струей воздуха исполь-
зуется клей на основе дисперсии ПВА, 
на более простых линиях, как правило, 
контактный клей. Если работы произ-
водятся на ручном станке, то необхо-
димо использовать только контактный 
клей. Наиболее неприхотлив в этом 
отношении позиционный станок, где 
применяются и контактный клей, и 
клей на основе ПВА-дисперсии».

клеИ ДлЯ ПоСтФормИнГа
Для технологии постформинга ком-

пания Henkel предлагает универсальный 
клей на основе ПВА-дисперсии марки 
«Дорус АД 095/1» (табл. 1). Отличитель-
ной особенностью этого продукта явля-
ется высокая влагостойкость клеевого 
шва (D3), которая снижает вероятность 
деламинации в процессе эксплуатации 
готового изделия. Рабочая темпера-
тура клея и обрабатываемых деталей 
– минимум 10 °С. Влажность древесины 
8–12 %. Расход клея – около 80–100 
г/м2 на кромочный материал (ДБСП) 
и кромку древесной плиты-основы. 
При нанесении вручную используют 
пистолет-распылитель с диаметром 
сопла форсунки 1,8–2,0 мм. На про-
ходных линиях со скоростью подачи 
заготовки до 25 м/мин нанесение 
выполняется пистолетом-распылителем 
(диаметр форсунки 1,2 мм). Рабочая 
температура клея – 180–195 °С. В 
зависимости от толщины ДБСП время 
прессования составляет 60–80 с.

Водно-дисперсионные клеи 
homakoll 119 и homakoll 119.1 раз-
работаны отечественной компанией 
«Группа ”ХОМА”»  и предназначены для 
приклеивания ДБСП на кромку дре-
весных плит методом постформинга. 
Главное отличие клеев этих двух 
марок: homakoll 119 подходит для ста-
ционарных  станков, а homakoll 119.1 
используется на проходных линиях. 
Основное правило при работе с клеями 
homakoll для постформинга: перед  
облицовыванием  материалы должны 
быть очищены от пыли, жиров, масел 
и акклиматизированы. В зависимости 
от вида оборудования, используемого 
облицовочного материала и скорости 
подачи оптимальный температурный 

режим при постформинге устанавли-
вается опытным путем. Окончатель-
ная прочность клеевого соединения 
достигается через 24 часа после 
склеивания.

Для технологии постформинга в 
производственной программе компании 
Klebchemie M. G. Becker GmbH & Co. KG 
(KleiberitTM) есть клеевые материалы 
на основе ПВА-дисперсий. Например, 
это Kleiberit теmpo 347.0 – клей с каче-
ством склеивания D2, пригодный для 
облицовывания профильной кромки 
щитовых деталей (столешниц, подокон-
ников и т. п.) декоративным термопла-
стичным пластиком при стационарном 
и проходном способе «постформинг». 
Клеи Kleiberit серии 347 отличаются 
высокой адгезией к слоистым мате-
риалам, коротким периодом открытой 
выдержки (2–4 мин), высокой влаго - 
и термостойкостью. При постформинг-
процессе клей наносят с двух сторон: 
на кромку щита и  выступающую часть 
декоративного пластика. Перед обли-
цовыванием необходим предваритель-
ный нагрев облицовочного материала 
(для придания ему термопластичных 
свойств) и клея (для удаления дис-
персионной воды и активирования 
клеевой пленки).

Рекомендуемая температура 
нагрева – около 160 °С,  время про-
грева – 30–60 с, время прессования 
при стационарном процессе – 4–5 мин 
(температура – 120 °С). Для непре-
рывного процесса постформирова-
ния, например, на установках фирмы 
Homag, рекомендуется использовать 
марку клея Kleiberit 347.3 с низкой 
вязкостью и точно устанавливать тем-
пературу обогрева и сушки. Скорость 
подачи заготовки варьируется от 15 до 
25 м/мин.

Одно из узких мест в технологии 
постформинга – изоляция шва на обо-
ротной стороне столешницы; ее реко-
мендуется проводить, используя клей-
расплав на основе ПУР марки Kleiberit 
709. При помощи специального писто-
лета для картушей или дополнитель-
ного оборудования клеевой материал 
в расплавленном состоянии наносится 
на кромку древесной плиты. После 
отверждения клея готовое изделие 
обладает термо- и влагостойкостью.

Дисперсионный клей «Йоваколь 
102.19» (производитель – компания 
Jowat AG) находит широкое приме-
нение при изготовлении столешниц и 
подоконников на стационарных станках 
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для постформинга типа оборудования 
фирмы Brant. Хорошо наносится рас-
пылителем, при комнатной температуре 
(20 °С) схватывается медленно, при 
повышении температуры – быстро 
реактивируется. «Йоваколь 128.70» 
используется на проходных станках. 
Этот клей хорошо заполняет швы и 
быстро отверждается. Скорость подачи 
заготовки зависит от количества нано-
симого клея, степени загиба и типа 
кромкооблицовочного материала.

Контактный клей «Йоват 445.00» 
на основе полихлоропрена исполь-
зуется для приклеивания слоистого 
пластика на кромку древесной плиты 
(ДСП или ДВП). Имеет высокий сухой 
остаток, хорошо наносится шпателем, 
кистью и специальным пистолетом.

«Йоват 445.54» рекомендуется 
наносить пистолетом–распылителем. 
Клей хорошо реактивируется под дей-
ствием тепла, а готовое изделие обла-
дает отличной теплостойкостью.

«Йоватерм-Реактант 602.30» на 
основе полиуретана применяют для 
заливки канавок нижнего края столеш-
ниц после облицовки методом «пост-
форминг» на стыке. Клей наносится 
специальным пистолетом. После отвер-
ждения такое клеевое соединение 
отличается высокой теплостойкостью, 
морозостойкостью, водо- и паростой-
костью, а также стойкостью к дей-
ствию растворителей.

Финский химический концерн 
Kiilto Oy для операции постформинга 
предлагает использовать клеевой 
материал на основе ПВА «Кестокол 
КЛ/С» и контактный клей «Унитекс 
СЛ». «Кестокол КЛ/С» используется 
на проходных линиях со скоростью 
подачи до 40 м/мин, при двустороннем 
нанесении клея скорость снижается 
до 15 м/мин. температура и скорость 
подачи регулируются таким образом, 
чтобы клей активировался по всей 
поверхности пластика и кромки плиты. 
Клеевой шов, полученный в результате 
тщательного склеивания, приобре-
тает высокую теплостойкость. Клеевой 
материал наносится на кромку плиты, 
к которой приклеивается кромочный 
материал. Большую часть дисперсион-
ной воды из клея испаряют горячим 
воздухом. Время, температура и мощ-
ность продувки, которые требуются 
для испарения, определяются по типу 
клея, его количеству и температуре 
склеиваемых материалов. Высушен-
ные клеевые пленки, которые должны 

содержать определенное количество 
влаги, активируются теплом. После 
этой операции кромочный материал 
немедленно прижимается к кромке. 
После прессования клеевой шов при-
обретает необходимую прочность и 
лишнюю часть пластика можно отре-
зать. Перед дальнейшей обработкой 
плитам необходимо дать высохнуть 
не менее 30 мин.

У быстроотверждающегося клея на 
основе ПВА-дисперсии марки Starkoll 
D3 производства отечественной ком-
пании «Лека Пласт» – высокий уро-
вень водостойкости клеевого соеди-
нения, которое соответствует классу 
D3 согласно DIN EN 204. Качество 
Starkoll D3 подтверждено сертифи-
катом IFT, Rosenheim. Клей наносится 
стандартным инструментом на одну 
поверхность. толщина клеевого слоя 
зависит от абсорбции и других пока-
зателей состояния материала, подле-
жащего обработке. Максимальная про-
должительность открытой выдержки 
при расходе клея 150 г/м2 – 10–15 
мин. Помимо других характеристик, 
температура, влажность и абсорби-
рующие свойства материала, а также 
расход клея и внутреннее напряжение 
материала оказывают разное влияние 
на время открытой выдержки, время 
сборки и прессования. тепловое воз-
действие ускоряет время сборки и 
сокращает время прессования.

Компания Forbo Industrial Adhesives 
для постформинга рекомендует клей 
на основе ПВА-дисперсии марки swift 
tak 4214. Среди контактных клеев 
популярностью пользуются Solupren 
A Spruzzo X2 и swift col 9044, которые 
производят на заводе компании Forbo 
в городе Пианецце (Италия). swift col 
9044 не содержит толуола, что снижает 
токсичность готового изделия.

Для заполнения канавки каплес-
борника компания Forbo выпускает 
ряд высокоскоростных полиуретановых 
клеев-расплавов, наиболее популярный 
из которых – swift lock 4114 – имеет 
открытое время всего 5–10 с. В послед-
нее время популярным в России стало 
использование термопластичных поли-
меров на полиолефиновой основе для 
заполнения канавки каплесборника. 
У компании Forbo в арсенале имеются 
два вида клеев swift therm 7700 или 
7711 advantage, работающих по этой тех-
нологии и отличающиеся лишь открытым 
временем. такая технология дешевле 
и проще, так как ей не присущи все 

недостатки и сложности, возникающие 
при работе с влагоотверждаемыми 
полиуретановыми клеями. Конечная 
термовлагостойкость таких столешниц 
заметно уступает термовлагостойкости 
тех изделий, которые произведены с 
использованием полиуретанового клея 
и использование которых вблизи элек-
тро- или газовой плиты, посудомоечной 
машины или мойки сопряжено с риском 
расклеивания или растрескивания.

Компания «тул Лэнд» (партнер 
итальянской компании Durante & 
Vivan) для постформинга предла-
гает быстроотверждающийся клей 
марки Duduvil PF11. Характеристики 
клея позволяют проводить процесс 
постформирования труднооблицовы-
ваемых ламинатов. По водостойко-
сти клеевой материал отвечает нор-
мативам UNI EN 204 D2.

Александр Балашов, менеджер по 
продажам и технический консуль-
тант компании Forbo Industrial 
Adhesives Russia:

«В некоторых типах изделий, 
например, кухонных столешницах, 
изгиб при постформинге характе-
ризуется довольно малым радиусом 
(U-образные профили), и слоистый 
пластик при этом изгибают почти 
под прямым углом. Чтобы получить 
качественное изделие (без растре-
скивания слоистого пластика), в про-
цессе директ-постформинга в месте 
загиба пластика делается неболь-
шая канавка, которая заполняется 
специальным, довольно эластичным 
клеем-расплавом. Эта технология у 
российских производителей столешниц 
встречается довольно редко, однако 
позволяет делать весьма оригинальные 
и удобные изделия. Компания Forbo 
рекомендует для этой технологии, как 
правило, клей на основе ЭВА – swift 
therm 7009. 

СовершеннаЯ технолоГИЯ 
«окруГленИЯ»

Для облицовывания профильных 
кромок полосовыми материалами, 
наклеиваемыми отдельно, на базе 
технологии «постформинг» был раз-
работан сходный способ, получивший 
название «софтформинг».

Софтформинг (от лат. soft – 
мягкий, скругленный) – технология 
облицовывания торцов мебельной 
заготовки с закруглениями и выхо-
дом облицовки на лицевую полость с 

одновременным оклеиванием пленкой. 
Кромки заготовок получаются плав-
ными, без острых углов.

Для облицовывания кромок мето-
дом софтформинга используются клеи-
расплавы и кромочные материалы, 
обладающие гибкостью. толщина этих 
материалов должна обеспечивать их 
температуроустойчивость при переме-
щении между устройством для нане-
сения на них клея-расплава и первым 
прикатывающим роликом.

Изделия, полученные по техно-
логии софтформинга, удобны и без-
опасны в эксплуатации. Использова-
ние деталей с кромками, облицован-
ными методом софтформинга, дает кон-
структору множество возможностей 
разнообразить внешний вид изделий. 
Плиты-софтформинг имеют глянцевую 
или матовую (пористую) поверхность и 
используются для производства корпус-
ной мебели, мебельных фасадов, сто-
лешниц и т. д.

Напомним, что клеями-расплавами 
принято называть термопласты, пере-
ходящие в вязкотекучее состояние при 
нагревании и снова затвердевающие 
при охлаждении. Отсутствие органиче-
ских растворителей в клеях исключает 
открытую выдержку, что ускоряет про-
цесс склеивания и делает его почти 
безвредным для работающих с клеями. 
Свойства клеев-расплавов представ-
лены в табл. 2. Широкое примене-
ние нашли клеи-расплавы на основе 
сополимеров этилена с винилацетатом 
(ЭВА). С увеличением содержания сопо-
лимера в клеях на основе сополимеров 
ЭВА возрастает прочность клеевого 
соединения. Большим спросом поль-
зуются клеевые материалы на основе 
сополимеров ЭВА, в которых содер-
жится от 28 до 40 % винилацетата. Они 
имеют хорошую адгезию ко многим 

субстратам, хорошо совмещаются с дру-
гими компонентами клеев, имеют наи-
большие липкость и морозостойкость.

Большинство клеев-расплавов 
универсальны: их применяют как 
при софтформинге, так и при прямом 
кромкооблицовывании (табл. 3). Для 
софтформинга используют, как правило, 
клеевые материалы с большим време-
нем открытой выдержки, специально 
предназначенные для софтформинговых 
станков. Например, это клеи компании 
Forbo Industrial Adhesives. Для автомати-
ческих станков может применяться swift 
therm 4204 (1,35 г/мл), минимальная 
скорость  работы линии – более 30 м/
мин. Клей swift therm 4372 (1,35 г/мл) – 
стандартный продукт для софтформинга; 
минимальная скорость работы линии от 
18 м/мин. Рабочая температура обоих 
клеев – от 190 до 210 °C.

Duditerm 570 (ООО «тул Лэнд») 
– клей-расплав для облицовывания 
прямолинейных кромок на автомати-
ческих кромкооблицовочных станках 
и методом «софтформинг». Скорость 
подачи заготовки >15 м/мин. Перед 
началом работы следует проверить, что 
склеиваемые борта чистые и на них 
нет пыли, так как пыль способствует 
плохой адгезии клея. Во избежание 
дефектов склеивания необходимо 
отрегулировать давление прижимного 
ролика. Duditerm 570 следует наносить 
равномерно. Недостаточное количество 
клея может ухудшить склеивание, а при 
избыточном его количестве образуется 
толстый клеевой шов. Количество клея 
варьируется в зависимости от типа 
краев. Материалы должны иметь тем-
пературу не ниже 15 °C. При работе 
с материалами, имеющими меньшую 
температуру, клей может охлаждаться 
слишком быстро, что приведет к дефек-
там склеивания. Во время перерывов 

(обеденный перерыв, длительная оста-
новка) рекомендуется снижать темпера-
туру разогрева в ванне на 30–40 °С для 
исключения окислительных процессов 
при перегреве клея. Рекомендуется 
периодически очищать клеевую ванну 
от отложений клея, чтобы не затруднять 
его плавление.

Duditerm 580 – клей-расплав на 
основе полимеров ЭВА, гранулирован-
ный, ненаполненный. Характеризуется 
средней вязкостью и высокой тепло-
стойкостью, Благодаря отличной адге-
зии Duditerm 580 рекомендуется для 
облицовывания различных типов  пря-
молинейных кромок и софтформинга  
на автоматических кромкооблицовоч-
ных станках, там, где требуется про-
зрачный клеевой шов.

Клей-расплав на основе ЭВА 
Duditerm 549 применяют для обли-
цовывания прямолинейных кромок на 
автоматических кромкооблицовочных 
станках и для софтформинга.  Ско-
рость подачи заготовки >10 м/мин.

homakoll 663 («Группа ”ХОМА”») – 
клей-расплав на основе ЭВА для обли-
цовывания кромок на высокоскорост-
ных линиях. Благодаря сочетанию опти-
мальной скорости схватывания  и вяз-
кости клеевой материал является уни-
версальным. Он разработан для обли-
цовывания кромок из полиэфирных 
материалов, материалов на мелами-
новой основе, пластикового ламината, 
ПВХ и обработанных АБС-пластиков 
на автоматических  линиях. Обладает 
высокой клеящей способностью. Гото-
вое изделие имеет высокую теплостой-
кость клеевого шва. Оптимальная ско-
рость работы – 18–50 м/мин.

Клей-расплав «Дорус КУ 601» 
(Henkel) средней вязкости на основе 
ЭВА-сополимеров характеризуется эко-
номичным расходом и обеспечивает 
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высокое качество обработки деталей. 
Клей легко наносится даже на труд-
носмачиваемые кромочные материалы, 
обладает высокой термоустойчивостью, 
быстро отверждается, что позволяет 
использовать его на высокоскоростных 
линиях (от 18 м/мин). термоустойчи-
вость готового изделия – около 100 °С. 
тест на термоустойчивость продукта 
был проведен в лаборатории пред-
приятия «Дорус» при наклеивании 
прямой кромки из дубового шпона 
толщиной 0,6 мм в условиях возрас-
тающей температуры.

«Дорус Софтмелт 2000» – клей-
расплав, специально разработанный 
для софтформинга. Многолетний опыт 
специалистов компании Henkel в этой 
области, которые постарались учесть 
специфику производства и пожела-
ния потребителей, позволил получить 
оптимальное решение для обработки 
деталей методом «софтформинг». Этот 
клей позволяет использовать техно-
логию софтформинга в том числе и 
для обработки сложных профилей за 
счет высокой адгезии и образования 
плотного клеевого шва.

Ненаполненный клей-расплав 
«Дорус УС 240» может применяться 
для наклеивания как прямой кромки, 
так и софтформинга. Его достоинство 
– минимальный расход при сохранении 
отличного качества склеивания. Уни-
версальность клея дает возможность 
применять его сразу на нескольких 
производственных операциях.

Kestomelt PS 170 (Kiilto Oy)– клей-
расплав на основе ЭВА для софтфор-
минга и профильного покрытия. Клее-
вой материал имеет хорошее начальное 
схватывание при покрытии различных 
форм. Скорость подачи – не менее 
15 м/мин. Для использования клей 
необходимо расплавить в резервуаре. 
температура клеенамазочных валиков 
и скорость подачи установки регули-
руются по ориентировочным данным. 
При скорости подачи меньше рекомен-
дуемой температуру клея на валиках 
необходимо повысить, чтобы клей не 
успел остыть до сжатия. На время 
длительных пауз температуру клеевого 
материала рекомендуется понижать, 
иначе способность схватывания и зате-
кание клея могут стать немного хуже.

Пользуются популярностью у 
отечественного потребителя клеи 
на основе ЭВА: «Йоватерм 288.50» и 
«Йоватерм 288.70». Они находят при-
менение и при облицовывании кромок 

методом «софтформинг» на автомати-
ческих кромкооблицовочных станках 
всеми видами кромочных материалов, 
и при облицовывании прямых кромок. 
Скорость подачи заготовки – от 18 до 
60 м/мин.

При несоблюдении требуемых 
условий и режимов кромкооблицовыва-
ния с использованием клеев-расплавов 
возникают дефекты и качество продук-
ции резко снижается. Наиболее часто 
встречающийся дефект – заметный 
клеевой шов, который появляется, 
если на предприятии для облицовы-
вания изделий со светлой облицовкой 
используется темный клей-расплав, и 
наоборот. Вывод: чтобы избежать этого 
дефекта при изготовлении мебели из 
плит с разным цветом облицовки, на 
производстве должно быть несколько 
кромкооблицовочных станков либо 
станок, оснащенный съемными клее-
выми бачками.

Самый неприятный дефект – 
отслоение и самопроизвольный отрыв 
кромочного материала уже в готовом 
изделии – возникает при использовании 
низкокачественного клея-расплава или 
смешивании несовместимых по составу 
клеев разных изготовителей. Причиной 
может стать и низкая адгезия клея-
расплава к кромочному материалу. 
Частичное отслоение может быть свя-
зано и с недостаточным прижимом 
облицовочного материала к кромке 
детали в станке. Особенно часто это 
происходит при облицовывании кромок 
деталей непрямоугольной формы на 
станках с ручной подачей. Снижение 
прочности приклеивания кромочного 
материала наблюдается и при слиш-
ком большом расходе клея-расплава. В 
этом случае имеет значение правильная 
настройка отрезного ножа: если он сра-
батывает не вовремя или затуплен, кро-
мочный пластик может проскальзывать 
относительно движущейся детали, что 
приводит к нарушению клеевого слоя 
и даже обрыву наклеиваемой полосы.

Неровности на поверхности кромки, 
облицованной тонким бумажным пла-
стиком, образуются из-за проявле-
ния на ней структуры рыхлой плиты. 
Дефекта можно избежать только путем 
увеличения толщины кромкооблицо-
вочного материала, заменив тонкий 
кромочный пластик более толстым. В 
технической характеристике любого 
выпускаемого кромкооблицовочного 
станка указана минимальная толщина 
кромкооблицовочного материала (как 

правило, 0,4 мм), поэтому примене-
ние тонкого синтетического шпона, 
предназначенного для облицовывания 
пластей и имеющего толщину 0,17–0,27 
мм, недопустимо для облицовывания 
кромок.

ДИрект-ПоСтФормИнГ
Директ-постформинг – разновид-

ность постформинга, где готовую сто-
лешницу получают на одной линии. 
то есть, на линию поступает ламини-
рованная пластиком ДСП, а выходит 
– готовая продукция – столешница.  
В нашей стране мебельных компаний, 
которые используют эту технологию, 
пока немного. А первым предприятием 
в России, на котором начали использо-
вать метод директ-постформинга, стала 
фабрика «Скиф», расположенная в 
Ленинградской области, в четырех кило-
метрах от границы с Санкт-Петербургом. 
Об особенностях технологии изготов-
ления постформинг-изделий на этом 
предприятии рассказывает специалист 
компании «Скиф» Игорь Белоус: «В 2010 
году на фабрике запущена новая совре-
менная линия по производству фасад-
ных полотен «постформинг» на основе 
MDF и ДСП. При изготовлении нашей 
продукции мы используем клеевые 
материалы компаний Henkel, Kiilto Oy и 
Н. В. Fuller. Покрытие фасадов – устой-
чивая к истиранию пленка для ламини-
рования производства немецкой компа-
нии SudDecor, покрытая двойным слоем 
эксклюзивного лака «Нанолак». Этот лак 
обладает высокими эксплуатационными 
характеристиками; так, например, его 
используют при изготовлении лами-
нированных полов. «Нанолак» придает 
покрытию фасадов MDF устойчивость к 
истиранию, ультрафиолету, царапинам, 
воздействию неагрессивных бытовых 
жидкостей и водостойкость. Для дости-
жения более высокого качества наших 
фасадов на обратной стороне детали 
делаются технологические канавки, в 
которых фиксируются свесы покрытия. 
В этом случае риск отклейки покрытия 
по краям профиля исключен, так как 
покрытие огибает профиль фасада. 
Кроме того, при распиле покрытие не 
будет вырываться и не будет скол. Наши 
мебельные фасады-постформинг имеют 
некоторые отличительные характери-
стики. Это широкий цветовой и габа-
ритный диапазоны, низкая стоимость 
при первоклассном качестве товара. 
Они могут использоваться в фасад-
ных частях любой корпусной мебели. 

Постформинг-изделия – это отличный 
шанс расширить ассортимент продукции 
вашего магазина, модифицировать и 
улучшить дизайн готового гарнитура, 
а также значительно сэкономить ваши 
финансы». 

Фабрика «Скиф», которая была 
основана в 1997 году, стала первым 
серийным производителем столешниц 
в России. На сегодня фабрика обладает 
самым современным и высокотехноло-
гичным оборудованием по производству 

столешниц и фасадов в России. В 2009 
году на предприятии была проведена 
модернизация оборудования – введена 
в эксплуатацию новая линия горячего 
прессования производительностью 250 
тыс. столешниц в месяц.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА
Автор выражает благодарность 

продукт-менеджеру ООО «Группа 
”ХОМА”» Екатерине Красновой, специа-
листу ООО «Единая клеевая компания» 

Михаилу Тарасенко и специалисту ком-
пании «Сфинкс» Алексею Савченко за 
помощь в подготовке материала
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Таблица 1. Технические характеристики и рекомендуемые условия работы с клеями для постформинга

Поставщик Марка клея

Вязкость 
(Brookfi eld) 
при 20 °С, 

мПа•с

Содер-
жание 

нелету-
чих ве-

ществ,%

рН
Плот-
ность, 
г/см3

Расход, г/м2 Способ нанесения

Время 
открытой 

выдержки, 
мин

Тепло-
стой-

кость/
темпера-
туростой-
кость, °С

клеИ на оСнове Пва-ДИСПерСИИ

Klebchemie M. G. 
Becker GmbH & Co. KG

Kleiberit темпо 347.0 14000 ± 2000

ок. 60 ок. 5 1,08

100–110 при машин-
ном нанесении; 

до 150 при нанесении 
вручную

кистью, шпателем 
или валиком; распылени-
ем на проходных линиях

ок. 3 D2Kleiberit темпо 347.3 8000 ± 1000

ООО «Группа ”ХОМА”»

homakoll 119 6000–12 000
не менее 

55 4,0–6,0 1,02 70–100
кистью, шпателем или вали-
ком; распылением на про-

ходных линиях

в среднем 
10****

тепло-
стойкость 
клеевого 
шва ~ 80

homakoll 119.1 7000–8000

Компания «Сфинкс» 
(оф. дистрибьютор 
Henkel)

«Дорус АД 095/1» ок. 11 500 61 ок. 3 1,09 80–100 распыление до 10 до 100

ООО «тул Лэнд» (пар-
тнер Durante & Vivan) Duduvil* PF11 7000–9000 51 3 1,05 100–120, нанесение 

на обе стороны
распыление (диаметр 
форсунки 1,2–2,0 мм) ок. 4 D2

ООО «Свифт Кемикал» 
(оф. дистрибьютор 
Forbo Industrial 
Adhesives)

swift tak 4214, 
отвердитель – swift 
hardener 4547

10 000 53 3 1,08

мягкие породы древе-
сины или ламинация 

– 80–140, 
твердые породы 

древесины или по-
ристые поверхности 

– 120–200

кистью, шпателем 
или валиком,
распыление

4–6 D4

ООО «Йоват» 
(дочерняя компания 
Jowat AG)

«Йоваколь 128.70»* ок. 11 000 ок. 59 ок. 5 1,07
100–120 пистолет-распылитель 

(диаметр сопла 1,5–2 мм) 8–10 Н. д.«Йоваколь 102.19»** ок. 6000 ок. 50,5 3 ок. 
1,05

Kiilto Oy (финский 
химический концерн) Kestokol KL/S 8500 55 4,5 1,09 ок. 90 распыление 2–3 ок. 100

ООО «Лека Пласт»
Starkoll D2 ок. 9000

ок. 53
ок. 4,5

1,08 50–150
кистью, шпателем или 

валиком; распылением на 
проходных линиях

5–15
80

Starkoll D3
ок. 12 000

ок. 3 90
Starkoll D4 ок. 3 95

клеИ на оСнове ПолИхлороПрена

Klebchemie M. G. 
Becker GmbH & Co. KG

Kleiberit 152.0  
Kleiberit Отвердитель 
Н 801.0

600±100 ок. 20 не приме-
няется 0,84 100–150 на каждую 

сторону

распыление из пистолета 
(диаметр сопла 

1,3–1,7 мм)

с отвердите-
лем – 5

ок. -30 
до +80 и 

выше
ООО «Йоват» (дочер-
няя компания Jowat 
AG)

«Йоват 445.00» 1300 25 не приме-
няется

0,86
от 200 на сторону

вручную (кисть, шпатель), 
распыление 

(диаметр сопла 1,5–2 мм)

3–10
Н. д.

«Йоват 445.54» 340 18 0,84 2–5

Kiilto Oy (финский 
химический концерн) «Унитекс СЛ» 280 18 не приме-

няется 0,8 100 на каждую 
сторону

распыление пистолетом 
с диаметром сопла 

1,2–1,6 мм
15 ок. 80

ООО «Свифт Кемикал» 
(оф. дистрибьютор 
Forbo Industrial 
Adhesives)

Solupren A Spruzzo 
X2*** 300–500 48–50 не приме-

няется

0,88 180–200 распыление 
(форсунки 1,9–2,1 мм) 15

90–100

swift col 9044 ок. 300 46 0,83 180–200 (при двух-
стороннем нанесении)

распыление 
(диаметр сопла 1,5 мм) ок. 100

ООО «Лека Пласт» Arkoll 101 ок. 300 18 не приме-
няется 0,83 80–200

распыление 
(диаметр дюзы 1,3–2,5 мм) 

давление 2–6 бар

ок. 1–4 мин
***** 100

ПРИМечАНИЯ: * – для автоматических линий; ** – для стационарных станков; *** – основа клея – полихлоропрен в органических растворителях; **** – зави-
сит от типа линии: автоматический станок – скорость линии равна времени открытой выдержки. Для стационарных станков – приклеивание происходит сразу; 
***** – зависит от температуры, основы и способа нанесения.
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Таблица 2. Технические характеристики и рекомендуемые условия работы с гранулированными клеями-расплавами 
на основе ЭВА для софтформинга

Поставщик Марка клея
Температура раз-

мягчения по методу 
кольца и шара, °С

Вязкость (Brookfi eld), мПа.с
Температура 

в клеевой 
ванне, °C

Температура 
клеенаносяще-
го валика, °C

Скорость по-
дачи заготов-

ки, м/мин

Температуро-
стойкость, °С

Klebchemie M.G.Becker 
GmbH & Co. KG

Kleiberit 779.6* 115±5 при 180 °С – 130 000±22 000
при 200 °С – 80 000±15 000 190–210 200–210 20–60

от –20 до 80
(кратковре-

менно
до 120)

Kleiberit 779.7 110±5 при 200 °С – 85 000±10 000
при 220 °С – 55 000±10 000 190–210 200–210

20–70
Kleiberit 779.8 115±5 при 200 °С – 55 000±7000

при 220 °С – 35 000±6 000 190–210 200–210

ООО «Группа ”ХОМА”» homakoll 685 105–115 при 204 °С – 110 000–140 000 170–185 200–210 10–30 90

ООО «Лека Пласт»
Lekomelt 650 ~94 при 200 °С ~6500 160–190 150–200 min 10 м/мин 

(max 120 
м/мин)

90–94

Lekomelt 421 ~97 при 200 °С ~4200 160–180 150–190 92–97
Lekomelt 470 ~102 при 200 °С ~4700 160–190 150–200 97–102

ООО «тул Лэнд» (партнер 
Durante & Vivan)

Duditerm 5414* 128±3 при 200 °С – 87 500±10 000 180–200 200–220 >30 130
Duditerm 585* 112±3 при 200 °С – 80 000±10 000 170–190 200–210 18–30 110

Компания «Сфинкс» 
(оф. дистрибьютор Henkel)

«Дорус КУ 601» ок. 115 DIN 52011 при 180 °С – ок. 155 000, 
при 200 °С – ок. 85 000 190–210 190–210 от 15 ок. 100

«Дорус Софтмелт 
2000» ок. 120 при 180 °С – ок. 100 000, 

при 200 °С – ок. 50 000 180–200 190–200 от 15 ок. 100

«Дорус УС 240» ок. 110 при 180 °С – ок. 140 000, 
при 200 °С – ок. 75 000 180–200 190–200 от 8 ок. 100

ООО «Свифт Кемикал» 
(оф. дистрибьютор Forbo 
Industrial Adhesives)

swift therm 4372 103 при 210 °С – 39 000 180–210 190–210 от 14–18 60–65 
(по WPS-68)

ООО «Йоват» (дочерняя 
компания Jowat AG)

«Йоватерм 
288.70» 85 (Кофлер) при 200 °С – 60 000 180–200 180–200 8–40 нет данных

Kiilto Oy (финский 
химический концерн) Kestomelt PS 170 104 при 180 °С – 122 000 180–200 190–210 ок. 15 ок. 100

ПРИМечАНИе: * – пригодны для прямого кромкооблицовывания

Таблица 3. Технические характеристики и рекомендуемые условия работы с гранулированными клеями-расплавами 
для высокоскоростных станков (прямое кромкооблицовывание)

Поставщик Марка клея Основа 
клея

Температура раз-
мягчения по методу 
кольца и шара, °С

Вязкость (Brookfi eld), мПа.с
Температура 

в клеевой 
ванне, °C 

Температура 
клеенаносяще-
го валика, °C

Скорость по-
дачи заготов-

ки, м/мин

Температуростой-
кость клеевого 
соединения, °С

Klebchemie 
M.G.Becker GmbH & 
Co. KG

Kleiberit 774.4 ЭВА 100±5 при 200 °С – 65 000±10 000, 
при 220 °С – 55 000±10 000 ок. 200 200–210 15–40 от –20 до 80

Kleiberit 753.5 ПО 160±10 при 180 °С – 110 000±20 000, 
при 200 °С – 65 000±15 000 ок. 200 190–210 20–50 от –30 до 120

Kleiberit 707.0 ПУР не имеет значения при 120 °С – 60 000±25 000 ок. 130 120–130 20–40 от –40 до 140
ООО «Группа 
”ХОМА”» homakoll 663 ЭВА 110–122 при 204 °С – 75 000–95 000 180–190 200–220 18–50 90

ООО «тул Лэнд» 
(партнер Durante & 
Vivan)

Duditerm 549 ЭВА 105±3 при 200 °С – 70 000±10 000 180–200 200–210 10–60 100–105

Компания «Сфинкс» 
(оф. дистрибьютор 
Henkel)

«Дорус КУ 621» ЭВА ок. 115 при 180 °С – ок.180 000,
при 200°С – ок. 115 000 180–200 190–210 от 15 ок. 90

«Дорус КС 207» ЭВА ок. 95 при 180 °С – ок. 100 000, при 
200 °С – ок. 50 000 180–200 190–210 от 10 ок. 85

Kiilto Oy 
(финский 
химический кон-
церн)

Kestomelt S222 ЭВА 110 при 200 °С – ок. 130 000 180–200 205–220 от 20 ок 100

ООО «Йоват» 
(дочерняя компания 
Jowat AG)

«Йоватерм 
284.00» ЭВА ок. 90 

(по Кофлеру) при 200 °C – ок. 115 000 190–210 190–210
от 18 до 60 

(валец), от 12 
до 25 (сопло)

нет данных

ООО «Свифт Ке-
микал» (оф. дис-
трибьютор Forbo 
Industrial Adhesives)

swift therm 4204 ЭВА ок. 128 при 210 °С – 75 000 ок. 200 190–210 до 80 по WPS68 – 80–85

swift therm 4304 АПАО 160 при 210 °С – 61 000 ок. 200 190–210 от 15 по WPS68 – 
100–105

swift therm 4141 ПА ок. 138 при 200 °С – 55 000 ок. 210 210–220 от 15 по WPS68 – 
115–120

ООО «Единая 
клеевая компания» 
(оф. дистрибьютор 
Follman)

Folco –Melt EB 
1749

ЭВА

ок. 99 (DIN EN 
1238) при 200 °C – 85 000 150–190 170–210

до 60
90

Folco –Melt EB 
1652

ок. 104 (DIN EN 
1238) при 200 °C – 42 000 120–160 130–170 95



ДеРеВЯННОе ДОМОСТРОеНИе

В 1981 году вблизи Патаий его 
начал строить на собственные сред-
ства тайский миллионер Лек Вирий-
апхан. По легенде, миллионеру нага-
дали, будто он умрет в тот день, когда 
достроит храм. Однако предсказание 
не сбылось – Лек Вирийапхан ушел 
из жизни через 19 лет после начала 
строительства, а храм все еще стро-
ится и одновременно ремонтируется, 
реставрируется. Ведь в тропическом 
климате древесина быстро начинает 
гнить.

Храм строит команда рабочих из 200 
человек на участке площадью 2115 м2, 
расположенном на возвышенности над 
уровнем пляжа. Поверхность здания 
полностью покрыта резными дере-
вянными фигурами. тайские ремес-
ленники, возрождая навыки мастеров 
XVII столетия, вручную вырезали их из 
тикового дерева, пытаясь отобразить 
в них сущность восточных культур.

Храм не представляет ни одной из 
существующих религий, но является 
попыткой соединить национальные и 
духовные традиции соседних стран, а 
также представить отношения людей 
и Вселенной, отца и матери, земли и 
неба, солнца и луны и звезд…

×ÓÄÅÑÀ 
ÐÓÊÎÒÂÎÐÍÛÅ
Древний мир знал семь рукотворных чудес света, из которых 
до наших дней дошли только египетские пирамиды. Но чело-
век раз за разом создает новые, поражающие воображение 
чудеса, – в том числе и из древесины. О некоторых из них мы 
хотим вам рассказать.

Храм Правды открыт для посещения 
с 8 утра до 5 вечера. Билет стоит 500 
бат (чуть больше $15) для взрослого и 
250 бат для детей не выше 140 см. В 
повозке, запряженной лошадьми, посети-
телей везут к входу на территорию ком-
плекса, который тоже украшен тонкой 
и замысловатой резьбой. От него дере-
вянные ступени ведут к самому храму. 
В храме, как и в большинстве культо-
вых сооружений, запрещено находиться 
в неподобающей одежде, например в 
шортах. Квалифицированные гиды очень 
подробно рассказывают как об истории 
проекта, так и о значении скульптур, 
изображений и орнаментов.

Рядом с храмом озеро Дельфинов, 
ресторан, где устраивают театрализо-
ванные представления, и мастерская, 
в которой местные резчики по дереву 
демонстрируют свое умение. 

Не зря говорят, что таиланд – 
волшебная, чудесная страна. И Храм 
Правды – одно из ее чудес.

По материалам сети Интернет

В андалузской Севилье завер-
шилось строительство грандиозного 
сооружения под названием Metropol 
Parasol. Это самое большое в мире 
строение из дерева. Огромный «зон-
тик» накрыл целую площадь Плаза 
де ла Энкарнасьон (4500 м2). Сото-
вая конструкция, выполненная из 
деревянного бруса, покрытого поли-
уретаном, защищает от солнца пеше-
ходную зону, а также культурно-
общественный центр – музей на 
месте проведения археологических 
раскопок, где можно увидеть остатки 
сооружений римского города Гиспа-
лис, рынок, места для отдыха, бары 
и рестораны.

В конструкции предусмотрена 
терраса, откуда можно полюбоваться 
видами Севильи почти с высоты пти-
чьего полета (30 м). Бетонные опоры 
скрывают широкие лестницы, ведущие 
как вверх, на платформу, так и вниз, 
под землю – в археологический музей. 
На уровне улицы площадь будет при-
способлена для проведения выставок 
и даже спортивных матчей.

Проект Metropol Parasol был разра-
ботан известной берлинской архитек-
турной студией J. Mayer H. Architects 
(руководитель – Юрген Майер). Реа-
лизация проекта заняла почти семь 
лет. Строительство решетчатого зонта 
должно было завершиться еще в 2007-
м, но повышенная сложность конструк-
ции деревянных «сот»-перекрытий из 
облицованных полиуретаном деревян-
ных брусьев потребовала использования 
станков с компьютерным управлением, 
что существенно замедлило ход работ, 
на который оказал негативное влия-
ние и недавний экономический кризис.

Но вот наконец Metropol Parasol 
достроен и призван стать новым сим-
волом Севильи, одного из главных 
культурных центров Испании.

какаЯ ДороГа веДет к храму?
Храм Правды (The 

Sanctuary of Truth) – 
одна из достопримеча-
тельностей Таиланда, 

которая всегда притя-
гивает к себе внимание 
туристов. Это гранди-

озное здание размером с 
тридцатиэтажный дом 

(высотой 105 м и ши-
риной 100 м) целиком 

сделано из дерева и сим-
волизирует достиже-

ния человеческой циви-
лизации, религиозной и 
философской мысли во 
всем их многообразии.

METROPOL 
PARASOL 
ДоСтроен!
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актуалЬные воПроСы раЗвИтИЯ 
ДеревЯнноГо ДомоСтроенИЯ 

КАКИМ БУДЕт ЗАВтРА ЛЕСПРОМ РОССИИ

В конце марта в Санкт-Петербургской государственной лесотехнической академии 
(СПбГЛТА) им. С. М. Кирова прошла 7-я ежегодная международная научно-практическая 
конференция «Современные проблемы переработки древесины», которую провел научно-
образовательный центр факультета механической технологии древесины.

Организаторы конференции 
заявили, что ее цель – обсуждение 
проблем современного ЛПК и поиск 
научно-обоснованного и проверенного 
на практике подхода к выбору техно-
логий и оборудования для глубокой 
переработки древесины. На мероприя-
тии были представлены доклады, в 
которых содержались предложения 
возможных путей развития лесозаго-
товительного и лесопильного произ-
водства, технологий сушки пиломате-
риалов и их обработки. 

Анализ состояния мирового рынка 
древесных материалов показывает в 
долгосрочном периоде устойчивую 
тенденцию к росту за исключением 
сегмента мягких древесно-волокнистых 
плит, но у рынков пиломатериалов, 
фанеры и плит из измельченной дре-
весины темпы роста разные. Быстро 
развивается производство современ-
ных товаров – заменителей пило-
материалов, фанеры и классических 
древесно-стружечных плит – OSB и 
MDF. В структуре производства дре-
весных материалов в России пило-
материалы составляют около 70%, 
немногим более 8% приходится на 

фанеру и около 20% – на плиты из 
измельченной древесины, исключая 
OSB, которые в нашей стране не 
производятся.

Кроме того, нынешнее состояние 
экспортно ориентированных произ-
водств в нашей стране, в том числе 
выпускающих пиломатериалы, отсут-
ствие производств по глубокой пере-
работке древесины, увеличение числа 
малых и средних предприятий, а также 
отсутствие внутреннего спроса на 
продукцию – все это сегодня мешает 
отечественному лесному сектору 
развиваться.

Основной путь увеличения вну-
треннего потребления древесных 
продуктов в лесной и деревообра-
батывающей отрасли – расширение 
ассортимента продукции и увеличе-
ние объема производства древес-
ных материалов для деревянного 
домостроения.

Для изготовления деревянных 
конструкций, изделий и деталей для 
малоэтажных домов сегодня исполь-
зуют пилопродукцию из древесины 
хвойных и лиственных пород с раз-
личными размерно-качественными 

показателями. Компанией «МП “ДОМ”» 
предложен способ нормирования каче-
ства хвойного пиловочника и пило-
продукции из него.

Об этом способе участникам кон-
ференции рассказал директор компа-
нии Виктор Кислый. Качество хвойного 
пиловочника может оцениваться по 
наличию и размерам трех основных 
пороков – сучков, гнилей, кривизны, 
нормируемых в долях вершинного 
диаметра бревен. Другие пороки по 
встречаемости и влиянию на выход 
пилопродукции менее значимы, но 
также могут нормироваться по усло-
виям договоров между поставщиками 
и потребителями хвойного пиловоч-
ника. Нормирование сучков – наи-
более часто встречаемого порока 
хвойного пиловочника – в долях 
вершинного диаметра бревен позво-
ляет создать систему нормирования 
качества хвойного пиловочника, обе-
спечивающую единство норм, огра-
ничивающих количество сучков на 
поверхности бревен и в получаемой 
из них пилопродукции.

такая система позволит успешно 
решать задачи автоматизации оценки 
и контроля качества хвойного пило-
вочника. Кроме того, предприятия 
деревянного домостроения смогут 
эффективно планировать требуемый 
посортный состав пиломатериалов для 
их рационального раскроя на необхо-
димые объемы заготовок и деталей 
определенных групп качества, а также 
при организации собственного произ-
водства пилопродукции заготавливать 
или приобретать хвойный пиловочник 
требуемой сортности.

Долговечность – один из основ-
ных показателей качества деревянных 
клееных конструкций (ДКК), особенно 

несущих строительных систем, напри-
мер перекрытий или ферм. Обеспечить 
долговечность ДКК можно на стадиях 
проектирования, при выборе техноло-
гии их изготовления и организации 
мер защиты и обслуживания в период 
эксплуатации.

Процессы изменения долговеч-
ности ДКК в период их эксплуата-
ции могут быть изучены методами 
натурных испытаний. Однако они 
требуют многолетних исследова-
ний, а отсутствие инструментальных 
средств не позволяет получить досто-
верную информацию о процессах, 
происходящих внутри конструкции. 
Определенные сведения о состоянии 
ДКК в период их эксплуатации можно 
получить по результатам их посто-
янного мониторинга. Но обычно он 
предусматривает лишь внешнее обсле-
дование конструкций и выявление 
явных повреждений и дефектов, а в 
ряде случаев может зафиксировать 
предельные отклонения ДКК.

Регламентированные стандартами 
методы испытаний ДКК базируются на 
лабораторном моделировании влияния 
некоторых факторов (обычно влаги 
и температуры) на стойкость клее-
ных соединений и, как следствие, на 
прочность ДКК. Комплекс стандартов 
Евросоюза (EN 338, EN 384 и др.) на 
методы испытаний ДКК принципи-
ально не отличается от отечественных 
стандартов.

Однако существующие российские 
и зарубежные методы испытаний не 
учитывают процессы, происходящие 
внутри ДКК в период их эксплуатации. 
Особенно это относится к образованию 
и развитию внутренних напряжений в 
системе «древесина – клей», которые 

влияют на естественную долговечность 
ДКК. Методы позволяют только оцени-
вать качество используемых и новых 
клеев, прочность ДКК и стойкость 
их клеевых соединений сразу после 
изготовления. Кроме того, процедура 
оценки длительна (от нескольких часов 
до нескольких суток), поэтому невоз-
можно оперативно использовать ее 
результаты для регулирования техноло-
гических процессов изготовления ДКК.

«так как ДКК в определенной 
степени искусственная структура по 
сравнению с массивной древесиной, 
следует выделить главные факторы, 
которые могут повлиять на образова-
ние внутренних напряжений в ДКК, а 
оптимальное сочетание таких факто-
ров определяет безопасный уровень 
внутренних напряжений», – расска-
зал участникам конференции главный 
научный сотрудник ЦНИИСК им. В. А. 
Кучеренко Юрий Славик.

Этими факторами могут быть 
начальная влажность и толщина 
склеиваемых слоев ДКК, различие во 
влажности смежных слоев, ожидаемая 
равновесная влажность древесины в 
процессе эксплуатации ДКК. Их иссле-
дование позволило подойти к объ-
ективной оценке долговечности ДКК.

На основе проведенных в ЦНИИСК 
и СПбГЛтА исследований было разра-
ботано новое конструктивное решение 
основного строительного элемента 
брусчатых малоэтажных деревянных 
домов – сухого профилированного 
стенового бруса с продольными 
прорезями.

Брус изготавливают патентованным 
способом (патент ФГУП «НИЦ «Строи-
тельство» № 2283222), предусматри-
вающим выполнение в сечении бруса 

продольных прорезей перпендику-
лярно пластям на глубину, состав-
ляющую до двух третей его толщины. 
Этот метод позволяет производить 
сушку толстых пиломатериалов задан-
ного сечения до влажности 15% без 
трещин и внутренних напряжений. 
Наличие прорезей повышает формоу-
стойчивость бруса при температурно-
влажностных воздействиях (снижение 
коробления), улучшает теплотехни-
ческие показатели (снижается коэф-
фициент теплопроводности) за счет 
воздушной прослойки в прорезях, 
дает возможность в 1,5–2 раза уве-
личить зону пропитки сечения бруса 
антисептиками.

Стеновой брус не более чем на 
15–20% дороже исходного сырого 
пиломатериала по ГОСт 8486 и в 1,5–2 
раза дешевле клееного профилиро-
ванного бруса.

Производство стенового бруса 
вышеназванным способом можно 
организовать на любом действующем 
деревообрабатывающем предприятии. 
Г-н Славик назвал сумму инвестиций, 
необходимых для создания нового 
предприятия мощностью 450–500 
домов площадью 150–180 м2. Она 
составляет около 50 млн руб. в год. 
технологический процесс можно нала-
дить в здании размером 18 × 60 м. Про-
изводство включает в себя сушильное 
отделение мощностью 15 тыс. м3 в год, 
а также основной цех с традиционным 
деревообрабатывающим оборудова-
нием. Срок окупаемости вложений 
– два месяца. Большой интерес участ-
ников мероприятия вызвали также 
доклады о проблемах сушки пило-
материалов (старший преподаватель 
СПбГЛтА Вадим Харитонов); особенно-
стях установки и монтажа деревянных 
окон (заместитель директора НИУПЦ 
«МИО» Николай Шленов); техноло-
гии производства щепы из круглых 
лесоматериалов различного качества, 
новом способе очистки водоемов с 
помощью поглощающего нефтепро-
дукты сорбента и возможности его 
использования в качестве топлива в 
котлоагрегатах, предназначенных для 
сжигания обычных отходов окорки 
(доцент СПбГЛтА Борис Локштанов); 
оборудовании для изготовления 
твердого топлива (директор компа-
нии «Завод эко-технологий» Дмитрий 
Бастриков).

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

Президиум конференции (слева направо): 
профессора СПбГЛТА Владимир Сергеевичев, 
Анатолий Чубинский, Владимир Онегин
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ДороГа 
к СветлоЯру
В фильме Иосифа Хейфица «Дело Румянцева», входящем в 
золотой фонд советского кино, есть такой эпизод. Один 
из героев (его сыграл замечательный актер, народный 
артист России Геннадий Юхтин) приходит в детский дом, 
чтобы усыновить мальчика. Разговаривая с ребенком и 
волнуясь, высокий взрослый человек садится на детский 
стульчик за детский столик. И стульчик даже не скрипнул!

Напомнили мы вам этот фраг-
мент из фильма не случайно. Мебель, 
которую изготавливают на мебельной 
фабрике «Светлояр» в г. Голицыно, что 
в Одинцовском районе Подмосковья, 
предназначается для детских дошколь-
ных учреждений, проще говоря, для 
детсадов. К такой мебели предъявля-
ется множество требований, и главные 

среди них – прочность и безопасность. 
Демонстрируя нам один из образцов 
продукции своего предприятия, дирек-
тор фабрики Андрей Жуков с силой 
опирается на спинку стульчика и гово-
рит: «Прочность, надежность мебели 
для детишек – это один из главных 
критериев качества, которому мы 
стремимся следовать неуклонно. Этой 
цели подчинено все – и конструкция 
мебели, и технологии, и строгий техни-
ческий контроль. Есть еще и контроль 
неофициальный: мой вес за 95 кг, и  
если я сажусь на такой вот стульчик, и 
он подо мной не скрипит, угрожая раз-
валиться, значит, продукцию можно с 
чистой совестью отправлять заказчику 
– в детский сад». И тут же добавляет 
с улыбкой: «Правда, детишки каким-то 
образом все равно ухитряются сломать 
даже такую прочную мебель. Что же 
поделаешь – дети есть дети, балуются. 
Главное, чтобы не повредился никто. 
А мы для них новую мебель сделаем».

СЧаСтлИвыЙ выБор
У каждого из нас свои представ-

ления о счастье, у каждого свой путь 
к этой заветной цели. И иногда на 
этом пути возникают такие повороты, 
которые круто меняют судьбу чело-
века, помогая ему найти дело всей 
жизни. «Еще с институтских лет мне 
хотелось делать что-то такое, что будет 
приносить не только материальный 
достаток, но и моральное удовлет-
ворение от осознания того,  что ты 
приносишь пользу другим, – говорит 
Андрей Жуков. – Было и есть желание 
оставить после себя добрый след, 

добиться чего-то в жизни, прожить ее 
так, чтобы было о чем вспомнить. И 
в 2007-м мне пришла в голову счаст-
ливая идея: я решил заняться постав-
кой мебели для детских дошкольных 
учреждений».

Андрей зарегистрировал свою 
компанию и назвал ее «Светлояр» 
(к названию мы еще вернемся, оно 
выбрано не случайно). С воодушев-
лением принявшись за новое дело, 
Жуков с первых же шагов на новом 
поприще столкнулся с массой про-
блем. Главными  из них были каче-
ство и сроки поставок детской мебели, 
которую предлагали на рынке произ-
водители. Мебель была непрочной, 
нефункциональной, причем, как выяс-
нилось, производители, которые и так 
неохотно брались за изготовление 
этой мебели, не были заинтересованы 
в том, чтобы повышать ее качество.

«Меня, как продавца, такая ситуа-
ция не устраивала. Я не хотел постав-
лять такую мебель в детсады и ясли», 
– говорит Андрей Жуков. И он стал 
искать продукцию, за качество кото-
рой ему, как продавцу, не приходи-
лось бы краснеть перед потребите-
лями. Объездил полстраны (у него 
были поставщики из Костромской, 
Нижегородской, Владимирской обла-
стей, Удмуртии…), вникал в техноло-
гию и нормативные документы, созда-
вал свои наработки, предлагал дирек-
торам мебельных фабрик свои чер-
тежи… И почти везде натыкался на 
непонимание. Ему говорили: изготов-
ление детской мебели – дело сложное 
и неблагодарное, каждый стульчик, 

каждая тумбочка или кроватка должны 
соответствовать строгим требованиям 
ГОСта, «Санитарных норм и правил»; 
производство непростое в смысле тех-
нологии – надо, чтобы не было острых 
углов, чтобы металлические части 
были закруглены, чтобы заглушки 
были пластмассовые, чтобы габариты 
строго соответствовали утвержденным 
стандартам, чтобы соблюдались тре-
бования по эргономике, экологично-
сти и т. д. и т. п. К тому же, больших 
объемов производства не запустишь 
ввиду специфики рынка, ведь такую 
мебель покупают не каждый день – 
выделило государство деньги, дет-
сад закупил мебель и в следующий 
раз обратится на фабрику с заказом 
лишь через несколько лет. Дескать, 
невыгодно все это…

И тогда у Жукова созрело реше-
ние самому стать мебельщиком и на 
своем предприятии воплощать идеи 
в добротную и востребованную про-
дукцию – мебель счастливого детства.

Дело, ПрИноСЯЩее раДоСтЬ
В 2009 году в подмосковном Голи-

цыно Андрей Жуков на арендованных 
1100 м2 организовал производство 
детской мебели. На фабрике сейчас 
два больших цеха – по производству 
мебели из ламинированной древесно-
стружечной плиты (ЛДСП) и по произ-
водству мебели из массива древесины 
(сосна и береза). Ассортимент «Свет-
лояра»: стулья, столы, скамейки, шкаф-
чики для одежды, кроватки, стеллажи 
и стенки, сюжетно-игровая мебель, 
офисные шкафы, столы и тумбы из 
ЛДСП и массива, а также мебель из 
фанеры – шкафчики и кровати. Пред-
лагает фабрика и матрасы, мягкую 
мебель, мягкие модули. Словом, в 
ассортименте есть все, для того чтобы 
создать светлую и радостную обста-
новку там, где дети проводят целый 
день, играя, отдыхая и развиваясь. 
У качественной и недорогой мебели 
«Светлояр» для детских садиков и 
дома  множество несомненных досто-
инств: ее изготавливают из экологиче-
ски чистых материалов, она безопасна 
в пользовании (в ее конструкции 
отсутствуют травмоопасные острые 
углы и выступы), она функциональна и 
эргономична (при ее проектировании 
учитывались анатомические особен-
ности детей разного возраста). И еще: 
любая мебель для детских дошкольных 
учреждений, которую изготавливают 

на «Светлояре», выглядит солнечно  
и ярко. «Психологи давно доказали, 
что, обставляя детские комнаты, сле-
дует подбирать такую мебель, которая 
вызывает положительные эмоции у ее 
маленьких хозяев и тем самым способ-
ствует их наиболее гармоничному раз-
витию, – говорит Жуков. – Не следует 
забывать и о таком важном качестве 
дошкольной мебели, как ее мобиль-
ность, которая позволяет быстро и 
без особых усилий менять расста-
новку предметов, формируя интерьер 
в режиме реального времени. Кроме 
того, юным непоседам свободное 
пространство необходимо как воз-
дух, и мебель для детской комнаты 
не должна визуально загромождать 
помещение. Все эти важные нюансы 
мы учитываем при изготовлении своей 
продукции».

Основной потребитель мебели 
«Светлояра», как уже было сказано, 
дошкольные учреждения (ДОУ), но 
часть продукции поступает и в роз-
ничную торговлю, и родители, подби-
рающие предметы мебели для детской 
комнаты, могут найти немало очень 
красивой и компактной мебели в мага-
зинах. Например, сдвоенные кроватки 
помогут решить проблему экономии 
площади в небольшой комнате для 
двоих детей-погодков.

Изготавливают на «Светлояре» и 
мебель для персонала дошкольных 
учреждений – столы и стулья для 
воспитателей, офисные шкафы для 
кабинетов администрации и т. д.). По 
словам директора, объем выпускае-
мой продукции зависит от сезонного 
спроса: например, в «несезон» здесь 
изготавливают до 1 тыс. стульев, а в 
«сезон» более 3 тыс., кроватей – до 
1 тыс. и более 5 тыс. соответственно, 
и т. д. Мебель поставляется комплек-
тами, в разобранном виде. Вся мебель 
для детских учреждений производится 
в соответствии с последними требо-
ваниями ГОСт Р. Гарантийный срок на 
продукцию – не менее одного года. 
Продажа мебели осуществляется на 
условиях предзаказа по предвари-
тельной заявке.

Свою продукцию фабрика постав-
ляет во многие дошкольные учрежде-
ния Москвы и Московской области, в 
другие регионы России, где у «Свет-
лояра» немало постоянных крупных 
заказчиков. «Что касается ”географии” 
наших поставок – то это, по сути, вся 
Россия – вплоть до Петропавловска. В 

моем офисе есть карта, где я флаж-
ками отмечаю те места, где есть потре-
бители нашей продукции. В качестве 
примера могу назвать Владикавказ, 
столицу Северной Осетии, в которой 
почти 90% дошкольных учреждений 
оснащены нашей мебелью, – гово-
рит Андрей Жуков. – В этом году мы 
договорились с двумя компаниями из 
Воронежа и Калининграда, которые 
стали наши дилерами в своих реги-
онах. Это пробный шар. Будем рабо-
тать с ними на определенных усло-
виях. Будем смотреть на результаты и, 
если они будут положительные, про-
должим поиск дилеров. Ведь рабо-
тать с организациями, которые нахо-
дят для нас клиента, сегодня нам инте-
ресней, чем, скажем, напрямую с дет-
скими садиками. Нам, как производи-
телю, важно, чтобы набирался опре-
деленный объем заказа и можно было 
загружать оборудование».

луЧшИе матерИалы + 
немножко СолнЦа

Мы уже отмечали, что производ-
ство детской мебели – дело непро-
стое, трудоемкое и хлопотное для 
производственников. Начать хотя 
бы с того, что именно к этому виду 
мебели предъявляются жесткие тре-
бования по соответствию продукции 
санитарно-гигиеническим нормам. 
Основные параметры и характери-
стики школьной мебели ограничены 

Директор мебельной 
фабрики «Светлояр» Андрей Жуков

Неофициальный «технический контроль» продукции
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требованиями ГОСта и нормативами, 
определенными санитарной службой 
России. С одной стороны, эти регла-
менты сужают возможности для твор-
ческих разработок конструкторов и 
дизайнеров и загоняют производ-
ство в рамки стандартов, с другой 
– они являются гарантом здоровья 
и безопасности детей. Сегодня глав-
ным нормативным документом, регла-
ментирующим требования к мебели 
для детей, является обновленный 
ГОСт 22046-02 «Мебель для учеб-
ных заведений. технические усло-
вия», вступивший в силу 01.07.2003 
г. типы и функциональные размеры 
учебной мебели также регламентиру-
ются рядом других ГОСтов. Параме-
тры мебели для ясельных и дошколь-
ных заведений регламентируются в 
соответствии с ГОСт 19301.1,2-73 и 
ГОСт 19301.3-73.

«И это правильно, – говорит 
Андрей Жуков. – Здесь недопустима 
самодеятельность, ведь речь идет о 
здоровье подрастающего поколения. 
В соответствии с заложенными в ГОСты 
нормативами производители обязаны 
выпускать мебель с такими характери-
стиками, которые обеспечивают дли-
тельную работоспособность, гармо-
ничное физическое развитие, профи-
лактику нарушений осанки и зрения у 
детей. Конечно, многое зависит и от тех, 
кто в детсадах заказывает и принимает 
мебель, – надо обязательно требовать 
от производителей предъявления серти-
фикатов соответствия. И это касается не 
только размеров, но и качества материа-
лов, из которых изготавливается детская 
мебель. Правда, по поводу материалов в 
ГОСтах прямо нигде ничего не сказано, 
написано лишь, что они должны соот-
ветствовать требованиям по качеству».

В «Светлояре» очень строго и при-
дирчиво проверяют качество постав-
ляемых материалов – досок, древес-
ных плит и фанеры, лаков и красок, 
клея, обязательно требуют от постав-
щиков предъявления соответствующих 
сертификатов.

«Самая большая проблема для нас 
– найти поставщика качественной дре-
весины, – делится Жуков своими забо-
тами. – Увы, подавляющее большинство 
поставщиков, с которыми мы имели 
дело, отгружали нам некачественный 
материал. Для нашего производства 
требуется древесина первого сорта, без 
сучков и гнили, влажностью 9–11%. А 
недобросовестные поставщики часто 
присылают некондицию, по сути, мусор 
влажностью до 39%!  Конечно, такое 
сырье мы возвращаем. Ведь если из 
такой доски сделать, например, стуль-
чик, то очень скоро он рассохнется 
и его ножки разъедутся даже под 
малышом».

Директор фабрики лично следит 
за качеством поставляемой древе-
сины. Сетует: сначала пытались найти 
поставщиков поблизости, в Московской 
области, но практика показала – парт-
неры здесь ненадежные, несколько раз 
обманули – присылали пиломатериалы 
не тех размеров, которые заказывали 
мебельщики, а уж о качестве и гово-
рить не хочется. А ведь фабрике не так 
уж и много надо – одна фура (40 м3) 
высушенной доски раз в два месяца. 
И вот, после долгих поисков и разо-
чарований, Андрей нашел то, что тре-
буется. Предприятие из г. Ельни (Смо-
ленская обл.) уже дважды сделало 
поставки пиломатериала на «Светлояр» 
и к его  качеству претензий нет. Удалось 
найти и других добросовестных партне-
ров. Полгода фабрика сотрудничает с 

Муромским фанерным комбинатом (Вла-
димирская обл.) – поставщиком фанеры, 
год – с Гагаринским фанерным заводом 
(Смоленская обл.) – производителем 
ЛДСП. Особенно доволен Жуков про-
дукцией завода из Смоленской обла-
сти: «Качество поставляемого матери-
ала отменное!».

Компания «Светлояр» выпускает 
широкий ассортимент мебели для дет-
ских садов, разработанной с учетом 
специфики дошкольных учреждений. 
Есть у нее одно, общее для всех моде-
лей качество: независимо от предна-
значения, дизайна и расцветки она 
выглядит ярко и празднично. «Это 
потому, что мы добавляем в краски 
и лаки, которыми обрабатываем нашу 
продукцию, немножко солнца», – улы-
бается Андрей.

теплые, солнечные расцветки 
дошкольной мебели соответствуют 
современным представлениям психоло-
гов, педагогов и дизайнеров о правиль-
ной детской мебели для дошкольных 
учреждений. Помимо эффекта позитив-
ного влияния на формирование лич-
ности, «солнечные» покрытия имеют 
высокий коэффициент  отражения, 
что способствует большей освещен-
ности помещений. Естественно, что для 
окраски детской мебели используются 
нетоксичные материалы, абсолютно 
безопасные для чувствительного 
детского организма. Все лаки, эмали 
и краски, которые поставляются на 
фабрику с Рошальского лакокрасоч-
ного завода (Московская обл.), прихо-
дят с соответствующей документацией, 
удостоверяющей ее соответствие ГОСту 
и санитарно-гигиеническим требова-
ниям. Все документы, сопровождаю-
щие каждую партию ЛКМ (паспорт 
УтК, проба и т. д.), на фабрике под-
шиваются в папки и хранятся на тот 
случай, если проверяющие органы 
захотят удостовериться в качестве 
материалов и их соответствии гигие-
ническим сертификатам.

Кроватки комплектуются матра-
сами, которые шьет для «Светлояра» 
текстильная фабрика из г. Иваново.

Кромочный материал поставляет 
московское ООО «ХПС-фурнитура». 
Фурнитуру – несколько москов-
ских организаций. Клей – компа-
ния «КАМИ». «Мы пользуемся клеем 
марки Forbo, который предназначен 
специально для станков комбиниро-
ванного типа – как для ручных, так 
и для автоматических. Клей очень 

хороший, нареканий у нас пока ника-
ких не было. Работаем с ним и зимой, 
и летом – качество клеевого соедине-
ния устраивает», – отмечает Андрей 
Жуков.

СовременнаЯ технИка 
И ДоБрые рукИ

Изначально производство было 
ориентировано на изготовление мебели 
только из ЛДСП, и первый цех для этого 
и был открыт. Но вскоре Жуков уви-
дел, что рынок требует мебели и из 
других материалов. И тогда он решил 
расширяться и открыть второй цех, 
в котором изготавливают мебель из 

массива древесины. Можно было пойти 
другим путем – найти поставщиков 
некоторых деталей и частей мебели и 
использовать эти комплектующие для 
выпуска продукции. Но Андрей сразу 
отверг эту мысль. «Я не могу и не хочу 
отвечать за качество продукции другого 
производителя. Слишком высока цена 
ответственности перед потребителем 
– детьми, которые будут пользоваться 
мебелью, – говорит владелец ”Свет-
лояра”. – А на своем производстве я 
могу и днем и ночью не спать и лично 
контролировать кондиции материалов, 
параметры технологических операций, 
качество конечного продукта».

Технические характеристики раскроечного центра с ЧПУ ACM Linea 32/95
Полезная длина реза Linea 32/95, мм 3200
Выступ пилы над рабочей поверхностью, мм 95
Скорость хода пильной каретки (с мотовариатором), м/мин: туда – 6–60 обратно – 60
Ход толкателя Linea 32, мм 3200
Скорость толкателя (с инвертором), м/мин 25/60
Диаметр главной пилы (пос. отв. 65 мм), мм 350
Диаметр подрезной пилы (пос. отв. 65 мм), мм 160
Рабочее давление пневматической системы, бар 6
1 передний стол с направляющей (Linea 32), мм 2000 × 600
2 подвижных загрузочных стола (Linea 32), мм 1200 × 600
Диаметр аспирационных отверстий, мм: 1 × 150, 2 × 120
Мощность мотора главной пилы, кВт (л. с.) 7,5 (10)
Мощность мотора каретки, кВт (л. с.) 0,75 (1)
Мощность мотора подрезной пилы, кВт (л. с.) 1 (1,5)
Мощность мотора толкателя, кВт (л. с.) 1 (1,5)
Вес нетто Linea 32/95, кг 4030
CE норматив
Другие опции:

• управление ПК с операционной системой  Windows с экраном  типа LCD  19» и программным 
обеспечением  Aline для распечатки этикеток стандартного формата;

• магнитная полоса для считывания позиционирования толкателя;
• скольжение узла толкателя по цилиндрическим  направляющим  с зубчатой  передачей типа 

«рейка – шестерня»;
• 5 зажимных цанг, максимальный захват 90 мм (Linea);
• регулируемый  прижим для выполнения последнего раза;
• главная пила, подрезная пила;
• покрытие загрузочных столов – лакированный текстолит;
• датчик автоматического возврата пильной каретки;
• система автоматической юстировки для поперечных резов; ход – 1200 мм; толкатель –  об-

резиненный ролик. Система позиционируется автоматически независимо от ширины заготовки;
• пневматический подъем пильного узла;
• пневматический подъем подрезного узла;
• ручная регулировка подрезного узла.
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На «Светлояре» дают высокую 
оценку этому оборудованию: «Это очень 
хорошие станки, безукоризненны и 
неприхотливы в работе. Любой человек, 
у которого нет опыта работы на таких 
станках, в течение месяца научится 
на них успешно работать», – говорит 
Андрей Жуков.

После шлифовки детали поступают 
на лакировку и покраску. Древесина 
имеет свойство впитывать первый слой 
лака, поэтому ее лакируют повторно, а 
затем делают финишную лакировку. то 
есть изделие покрывают тремя слоями: 
первый – чтобы опустить ворс, второй 
– чтобы стянуть изделие, а третий – 
чтобы придать товару законченный вид. 
После проверки качества контролером 
комплект оснащается необходимым 
набором фурнитуры и отправляется 
или на склад, или потребителю. 

На «Светлояре» с любовью изготав-
ливают мебель для детей, она хранит 
в себе тепло рук тех людей, которые к 
ней прикасались. Ведь немало опера-
ций здесь, особенно при выполнении 
небольших и индивидуальных заказов, 
делается вручную. «Мебель мы постав-
ляем в разобранном виде, и всю гото-
вую продукцию упаковываем вручную, 
например, по две кроватки в одной 
упаковке, – они ведь не такие уж и 
большие, – рассказывает Андрей Жуков.

Планы: ФаБрИкИ И лИЧные
«В душе я художник и в свобод-

ное время – с 7 часов вечера до 3 
часов ночи сижу перед компьютером и 
работаю в дизайнерских программах. 
Создаю то, что потом воплощаю в 
жизнь на фабрике. Не люблю обра-
щаться к сторонним дизайнерам – 
каким бы хорошим ни был незнакомый 
мне специалист, я считаю, что он не 
вложит свою душу в дизайн детской 
мебели так, как это сделаю я. Потому 
что это мое детище, – делится откро-
венным Андрей Жуков. – На самом 
деле я отдаю себе отчет, что наше 
маленькое предприятие развивается 
пока слабо, но мы, конечно, хотим 
вырасти. А для этого надо, стиснув 
зубы, упорно трудиться, чтобы нас 
заметили на рынке, чтобы образо-
вался круг своих постоянных клиен-
тов. Я по натуре борец и свое пред-
приятие построил самостоятельно, 
на собственных деньгах, абсолютно 
без кредитов. Жизнь у меня сложная, 
но интересная, жаловаться на нее я 
не могу».

У Жукова большие планы: он хочет 
приобрести в собственность землю и 
открыть производственную площадку 
уже на своей территории, а не арендо-
вать. Это позволит увеличить производ-
ственные помещения до 3000 м2, соот-
ветственно, увеличить парк станков. 
Конечно, говорит он, многое зависит 
от главного заказчика продукции таких 
фабрик, как «Светлояр», – государства: 
чем больше оно будет выделять денег 
из бюджета для детских садов, тем 
больше будет работы у производите-
лей мебели для дошкольных учреж-
дений и учебных заведений. «Самое 
главное, чтобы денег, которые будут 
выделяться на эти цели, не коснулась 
грязная лапа коррупции, – подчер-
кивает Андрей. – От того, насколько 
чистыми и в каких объемах эти деньги 
будут доходить до производителя дет-
ской мебели, также зависит будущее 

наших детей и России». Мы планируем 
купить новый кромкооблицовочный 
станок ручного типа. И второй такой 
же, но в два раза быстрее, – делится 
планами хозяин фабрики. – Но пока 
у меня не будет достаточных площа-
дей, об этом говорить рано. Мне нужен 
хороший склад, квадратов на пятьсот. 
К этой цели нужно идти, зарабаты-
вать деньги».

В 2012 году компания «Светлояр» 
готовится принять участие в специа-
лизированных выставках, на которых 
будет представлена школьная и дет-
ская мебель. «Почему мы не делали 
этого раньше? Когда были торгующей 
организацией, выставляться не хотели, 
хотя многие фирмы так и делают, чтобы 
найти клиента, – поясняет свою пози-
цию Жуков. – Мы же считаем, что на 
такие выставки надо выходить, имея 
такую продукцию, которая сразу 

Конечно, определяющую роль 
в успехе фабрики играет правиль-
ная организация технологических 
потоков производства и техническая 
оснащенность фабрики. В машинном 
парке предприятия немало самого 
современного оборудования, которое 
приобретено через станкоторговую 
компанию «КАМИ», а также у предста-
вителя известной итальянской компании 
Griggio S.p.A. – ООО «Гриджо Центр».

Как и на всяком мебельном про-
изводстве, технологический процесс 
начинается с изготовления заготовок 
деталей будущей мебели. Здесь, в 
начале цепочки, в цехе по изготовле-
нию мебели из ЛДСП стоит раскроеч-
ный центр с ЧПУ Linea 32/95 произ-
водства итальянской компании ACM, 
приобретенный фабрикой с помощью 
компании Griggio.

Этот станок предназначен для про-
дольной и поперечной распиловки на 
максимальной скорости и с безупреч-
ной точностью древесно-стружечных 
и древесноволокнистых плит, фанеры 
и любых листовых материалов, обли-
цованных шпоном, ламинатом, пласти-
ком. Жесткая база станка изготовлена 
из прочной стали. тяжелая конструк-
ция гарантирует стабильность и точ-
ность, надежность работы. твердые 
профилированные ролики обеспечи-
вают высокое качество реза. Усовер-
шенствованная система очистки очи-
щает направляющие и ролики даже при 
высоком уровне выброса пыли. Сбалан-
сированный пильный агрегат обеспе-
чивает равномерное распределение 
веса на ролики и тем самым гаранти-
рует высококачественный результат. 
Пильная каретка базируется на проч-
ной стальной конструкции и оснащена 
главной и подрезной пилами. Гибкость  
программирования обеспечивает лег-
кость эксплуатации.

«Это очень мощная машина, кото-
рая дает возможность загружать в нее 
одновременно до пяти листов, – рас-
сказывает Андрей Жуков. – У этого 
станка высокая скорость работы. И 
в производстве, где все завязано на 
потоке, эта машина незаменима. Напри-
мер, сейчас на ACM мы делаем сто-
лешницы для 600 столов – выполняем 
поступивший к нам заказ. Столешницы 
здесь с пластиковым покрытием. А 
этот станок режет любой листовой 
материал, кроме железа, – пластик, 
ДВПО (задние стенки шкафа из орга-
лита), фанеру.

Приезжал на фабрику предста-
витель компании-изготовителя – г-н 
Аскари, создатель станка Linea 32/95. 
Мы с ним тесно общаемся. Он посто-
янно стремится усовершенствовать 

свое детище, и опыт эксплуатации 
этого станка в российских условиях 
для него очень ценен, потому что если 
этот станок будет работать в Рос-
сии, то и в других странах его будут 
успешно эксплуатировать. Вообще, я 
очень доволен этим оборудованием. 
И отношусь к человеку, который его 
создал, с большим уважением».

Форматно-раскроечный центр 
используется для обработки деталей 
крупных заказов. До приобретения 
этого станка на фабрике работали на 
форматно-раскроечном станке фирмы 
Griggio. Сейчас он используется для 
выполнения ручных операций при реа-
лизации небольших заказов. «Оба эти 
станка очень нужны. Нас устраивает их 
производительность и качество выпол-
нения операций», – говорит г-н Жуков.

После раскроя на этих станках 
закругления на деталях выполня-
ются на ленточно-пильном станке 
HighPoint, затем до необходимой точ-
ности доводятся на фрезерных станках. 
Далее на детали наносится кромка, 
которая наклеивается на прямоли-
нейные участки деталей на кромко-
облицовочном станке прямолинейного 
прогона Filato, свесы снимаются на 
фрезерном станке Woodtec 92, кромка 
шлифуется. Для другого вида деталей 
на этом станке только наклеивается 
кромка, а обрезается уже с помощью 
другого станка той же марки Filato. Это 
оборудование приобретено «Светлоя-
ром» в компании «КАМИ».

Строгание деталей из массива дре-
весины до требуемой толщины произво-
дится на рейсмусовом станке Griggio PS 
43 Compact line. После кромкооблицо-
вывания и подшлифовки детали попа-
дают на сверлильно-присадочный ста-
нок Griggio GF 23. Здесь в них просвер-
ливаются отверстия под фурнитуру.

Технические характеристики рейсмусового станка 
Griggio PS 43 Compact line
Полезная рабочая ширина, мм 450/550/650
Размер стола, мм 450 × 900
Максимальная рабочая высота, мм 250
Минимальная рабочая высота, мм 3
Минимальная длина заготовки, мм 350
Диаметр вала, мм 120
Количество ножей, шт. 4
Скорость вращения вала, об./мин 5000
Скорость подачи, м/мин 5/10
Мощность мотора, л. с. 5,5
Габаритный размер, см 100 × 90 × 120
Вес, кг 690

Технические характеристики 
сверлильно-присадочного станка Griggio GF 23
Количество шпинделей GF23–GF27, шт. 23–27
Расстояние между двумя шпинделями, мм 32
Расстояние между внешними шпинделями, 
мм 704

Макс. глубина сверления, мм 85 
Размер стола, мм 900 × 380
Макс. размер заготовки, мм 850 × 3000
Скорость вращения шпинделей, об./мин 2800
Мощность мотора, кВт (л. с.) 1,5 (2)
Рабочее давление, атм. 6–8
Габаритный размер, мм 1100 × 780 × 1300
Упаковочный размер (ящик), мм 1150 × 800 × ζ1100
Вес нетто, кг 290

Технические характеристики станка форматно-раскроечного 
(круглопильного) Griggio SC 32
Макс. диаметр пилы (без подрезной пилы), мм 350
Угол наклона пилы, град. 0–45
Диаметр подрезной пилы, мм 120
Посадочный диаметр главной пилы/подрезной, мм 30/20
Высота реза, мм 115
Высота реза при 45°, мм 80
Ширина реза между пилой и упорной линейкой, мм 1050
Частота вращения пилы, об./мин 4000
Частота вращения подрезной пилы, об./мин 8000
Мощность мотора, кВт 4
Размер алюминиевой каретки, мм 330 × 3200
Длина реза с кареткой 3200, мм 3220
Длина реза с кареткой 2600, мм 2650
Диаметр аспирационных отверстий, мм 60 и 100
Размер форматной каретки, мм 640 × 1070 
Упаковочный размер, мм 3400 × 1200 × 1000
Вес нетто, кг 580
Габаритные размеры, мм 3300 × 3500 × 870
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привлечет заказчиков. И сейчас тру-
димся над решением этой задачи: к 
2012 году разработать ряд модель-
ной мебели, которую можно было бы 
показать и специалистам, и широкой 
публике, такую, которой не будет у дру-
гих производителей, конкурентов. У нас 
уже есть определенные образцы, мы 
их собирали, тестировали. Это мебель 
не только из ЛДСП, но и из фанеры, с 
орнаментами, оригинальными и функци-
ональными вырезами. Конечно, новинки 
– уже не бюджетный вариант, но те 
детсады, которые не жалеют средств, 
например, коммерческие, смогут себе 
позволить подобную мебель».

Свет СветлоЯра
А теперь пришло время рассказать 

о том, почему фабрика называется 
«Светлояр».

«У меня есть друг, с которым мы 

все это начинали, когда мы думали 
над названием своего предприятия, 
он неожиданно спросил, был ли я 
хотя бы раз на озере Светлояр, что 
в Нижегородской области? Я отве-
тил – нет, не приходилось. А он ска-
зал: ”Говорят, что у тех, кто искупа-
ется в его водах, сбываются жела-
ния. Значит, тебе есть смысл съез-
дить туда”. Очень красивое русское 
название ”Светлояр” сразу на слух 
мне упало, на сердце сразу так тепло 
стало и светло...».

Во время нашествия татаро-
монгольского ига на Русь, хан Батый 
узнал о Китеже и приказал захватить 
его. Монголы захватили Малый Китеж, 
вынудив дружину князя Юрия Всево-
лодовича отступить в леса, к Боль-
шому Китежу. Один из пленников рас-
сказал монголам о тайных тропах к 
Светлояру. Орда преследовала Юрия и 

вскоре достигла стен города. К удив-
лению монголов, у города не было 
никаких укреплений. Его жители даже 
не собирались защищаться, только 
молились. Увидев это, монголы атако-
вали город, но внезапно из-под земли 
хлынули фонтаны воды и стали зата-
пливать город и вместе с ним захват-
чиков. Нападавшим пришлось отсту-
пить, и они только могли видеть, как 
город погружался в озеро. Послед-
нее, что они видели, был крест на 
куполе собора. И вскоре на месте 
города остались только волны.

Эта легенда родила многочислен-
ные слухи, которые дошли до наших 
дней. В них говорится, что в тихую 
погоду можно иногда слышать коло-
кольный звон и пение людей из-под 
вод «Русской Атлантиды».

Считается, что только те, кто 
чист сердцем и душой, найдут путь 
в Китеж, смогут омыться в водах 
легендарного озера Светлояр, и их 
желания непременно сбудутся. Мно-
гие люди ищут этот путь к счастью. 
Мы знаем: Андрей Жуков свою дорогу 
к Светлояру уже нашел.

Светлояр – озеро в Нижегородском Заволжье, примерно в 100 км от област-
ного центра и в 1–1,5 км западнее села Владимирское Воскресенского района, 
памятник природы федерального значения. Имеет форму овала с размерами 
500 х 350 м, отличается большой глубиной, местами достигающей 40 м. 
С озером связана легенда о затонувшем граде Китеже.

СПРАВКА
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В зависимости от специфики и 
сложности формы, объема выпуска 
таких деталей применяются фрезер-
ные станки с различными системами 
позиционирования и управления фре-
зерным модулем.

Для обработки изогнутой поверх-
ности, например, ножки стула, можно 
использовать фрезерный станок с 
нижним расположением шпинделя. 
Для этого необходимо создать такие 
условия для резания древесины, при 
которых заданная пользователем тра-
ектория подачи фрезы относительно 
заготовки не будет зависеть от ско-
рости и усилия подачи и от других 
факторов, относящихся к этому виду 
деревообработки. Суть такого способа 
в том, что заготовка устанавливается 
на копир – пластину с заданным про-
филем кромки. На шпиндель вместе 
с фрезой устанавливается упорное 
кольцо. Процесс фрезерования заго-
товки начинается с того, что опера-
тор подает «сэндвич» из заготовки и 
копира в зону резания до тех пор, пока 

кромка копира не упрется в упорное 
кольцо на шпинделе. Дальше требу-
ется только «пройти» весь профиль 
копира, чтобы на заготовке не оста-
лось припуска. В конце операции с 
копира снимается готовая деталь с 
изогнутой поверхностью, в точности 
повторяющая профиль копира. Следует 
отметить, что при такой технологии не 
требуется каретка или направляющая 
линейка, которые, как правило, входят 
в комплектацию этого вида обору-
дования. Особые требования предъ-
являются к ограждению инструмента, 
так как заготовка подается вручную с 
разных сторон станка.

Описанный способ расширяет гра-
ницы применения фрезерных станков 
с нижним расположением шпинделя, 
но существенным его минусом явля-
ется низкая производительность. там, 
где есть массовое производство, при-
меняются специальные фрезерные 
станки с нижним расположением 
шпинделя, автоматизированной систе-
мой фиксации заготовки на копире, 

а главное – с механизированным 
возвратно-поступательным переме-
щением копира. Для сложных дета-
лей требуется несколько копиров и, 
соответственно, переустановок. А это 
снижает точность и замедляет обра-
ботку. Кроме того, метод ориентирован 
на фрезерование внешних поверх-
ностей заготовки, а фрезерование 
пласти, например, кухонной дверцы, 
требует иных подходов к технологии 
ее обработки.

ФреЗерныЙ Станок 
С верхнИм раСПоложенИем 
шПИнДелЯ

На рис. 2 показан фрезерный ста-
нок, в котором инструмент располо-
жен над заготовкой и который благо-
даря такой компоновке получил назва-
ние «станок с верхним расположе-
нием шпинделя». В качестве инстру-
мента здесь чаще всего используется 
концевая фреза, которая устанавлива-
ется в шпиндель фрезерного модуля. 
Оператор может фрезеровать заго-
товку сверху и имеет хороший обзор 
зоны резания. Существует несколько 
основных способов работы на станках 
с верхним расположением шпинделя.

Сущность первого из них заклю-
чается в том, что заготовка вручную 
подается вдоль стола и направляю-
щей линейки. Фреза проделывает в 
древесине прямолинейный паз или 
выбирает выемку, по форме подоб-
ную четверти. 

Необходимое позиционирование 
заготовки относительно инструмента 
достигается путем вертикального пере-
мещения стола и фиксации линейки в 
нужном месте.

Второй способ более распро-
странен и известен как фрезерова-
ние по копиру (рис. 3). Заготовка 

устанавливается на плоский копир 
– пластину, в которой имеются вну-
тренние или внешние кромки задан-
ной формы. Кромки могут сопрягаться, 
образуя замкнутый контур – внутрен-
ний или внешний. Все это позволяет 
вести обработку пласти заготовки по 
траектории, соответствующей профилю 
копира.

техника фрезерования заключается 
в перемещении копира с заготовкой по 
столу так, чтобы упор контактировал с 
профильной кромкой копира. 

Подача заготовки осуществляется 
вручную. Благодаря широкому ассорти-
менту концевых фрез разнообразной 
формы можно получать рисунки с раз-
личными узорами, используя один и 
тот же копир.

Метод получил широкое распро-
странение в мебельном производстве, 
где фасады профилируют, прежде 
чем покрыть их декоративным слоем. 
Последовательное использование фрез 
– контурной и прямой – позволяет 
получать мебельные дверцы – фасады 
с проемом под стекло с фаской.

При необходимости упор может 
выдвигаться, демонтироваться или 
опускаться под стол. Во всех слу-
чаях работы с копиром необходимо 
соизмерять его габариты с размерами 
стола, в случае дисбаланса в процессе 
фрезерования заготовка может накло-
ниться и утратить контакт с базовой 
поверхностью, что приведет к браку 
или поломке инструмента.

Станок этого типа можно исполь-
зовать и как сверлильный или свер -
лиль но-пазовальный, для этого 

потребуется специальное приспособление.
У фрезерного станка с верхним 

расположением шпинделя характер-
ная станина с консолью, на которой 
закреплен фрезерный модуль. Консоль 
достаточно большая для того, чтобы 
во время обработки габаритная заго-
товка не сталкивалась со станиной.

так как в процессе обработки дета-
лей используются концевые фрезы, 
шпиндель фрезерного модуля, осна-
щенный цанговым патроном, может 
вращаться с высокой – до 18–20 
тыс. об/мин – скоростью. Мощность 
привода такого модуля невелика – 
до 2,2 кВт, но этого достаточно для 
эффективного резания концевыми фре-
зами с ручной подачей до 5 м/ мин. 
Как правило, фрезерный модуль ком-
пактен, его привод размещен непо-
средственно на шпинделе, а скорость 
регулируется с помощью частотного 
преобразователя. Однако встречаются 
и такие схемы, где вращение пере-
дается от двигателя шпинделю через 
ременную передачу.

Стол оснащен механизмом вер-
тикального перемещения для пози-
ционирования заготовки относительно 
фрезы. Перемещение происходит вдоль 
направляющих на станине вручную 
(посредством штурвала) или с помощью 
пневмопривода или механизированного 
электропривода. Для того чтобы рас-
ширить возможности оборудования, 
некоторые модели фрезерных станков 
с верхним расположением шпинделя 
снабжаются функцией наклона стола 
за счет специальных цапф.

Для обеспечения безопасной 

работы на станке этого типа инстру-
мент должен быть обеспечен специ-
альным ограждением, не затрудняю-
щим обзор зоны резания, а также 
электроавтоматикой для экстренной 
остановки. В некоторых моделях 
ограждение одновременно выполняет 
функцию стружкосборника: к нему 
подсоединяется гибкий шланг аспи-
рационной системы, через который 
происходит отвод стружки и пыли.

Выполнение операций на копиро-
вально-фрезерных станках, в которых 
необходимо использовать специальные 
копиры, требует времени и дополни-
тельных затрат на подготовку техно-
логического процесса. Оснастка, изго-
товленная для определенной номен-
клатуры изделий, может стать ненуж-
ной, если детали, которые изготавли-
вали с ее помощью, снимут с произ-
водства. Кроме того, во всех перечис-
ленных выше случаях по копиру пере-
мещается заготовка, а не инструмент, 
что критично для массивных деталей 
из древесины. такое положение дел 
заставило разработчиков фрезерных 
станков перейти к более гибким схе-
моконструкторским решениям.

ФреЗерные СтанкИ С ЧПу
Для обработки группы габаритных 

древесных плит, например, таких как 
дверное полотно 2 х 1 м, существуют 
фрезерные станки (рис. 4), в кото-
рых во время фрезерования пода-
ется фрезерный модуль, а заготовка 
фиксируется в горизонтальном поло-
жении на станке, чаще всего с помо-
щью вакуумных пневмоприжимов.

Фрезерный модуль перемещается 
как минимум в двух координатах в 
горизонтальной плоскости за счет 
электроприводов и направляющих. 
траверса – направляющая, которая 
служит для поперечного переме-
щения фрезы, а две параллельные 
направляющие на основании станка 
используются для продольного дви-
жения относительно прямоугольной 
заготовки.

Все движения фрезерного модуля 
осуществляются с помощью системы 
программного управления, что 
позволяет перемещать инструмент 
по любой траектории и делать это 
оперативно, без применения каких-
либо копиров и приспособлений.

Оператор задает траекторию 
подачи инструмента – форму фрезе-
руемого профиля пласти с помощью 

ФреЗерные СтанкИ
ГРУППОВОЕ СООтВЕтСтВИЕ

В практике мебельных производств иногда возникает необходимость получения из 
древесины деталей сложной криволинейной формы. Изогнутые элементы стульев и 
столов, дверцы кухонь и полотна дверей с изящными рисунками, фрагменты декора 
– все эти группы деталей обрабатываются на специальных фрезерных станках с 
использованием особой оснастки и инструмента.

Рис. 2. Фрезерный станок с 
верхним расположением шпинделя:
1 – фрезерный модуль, 2 – фреза, 
3 – стол, 4 – линейка съемная, 
5 – станина, 6 – механизм вертикаль-
ного перемещения и наклона стола

Рис. 3. Фрезерование по копиру:
1 – плоский копир, 
2 – заготовка (показана условно-
прозрачной), 
3 – упор в столе, 
4 – фреза

Рис. 1. Фрезерный станок 
с ЧПУ Artisman 30 AT
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программы. Некоторые модели стан-
ков оснащаются информативными 
дисплеями, на которых отображается 
заданная форма.

 Установка и смена инструмента 
производятся вручную, во время 
подготовки операции. В этот же 
период заготовка устанавливается 
на станок.

В зависимости от конструкции 
фрезерный модуль перемещается в 
вертикальном положении либо дис-
кретно – для ввода инструмента, 
либо по управляемой координате. 
В последнем случае фрезерный 
станок может выполнять объемное 
фрезерование в трех координатах, 
но, как правило, вертикальный ход 
достаточно короткий – до 200 мм.

Не случайно фрезерные станки 
этого типа в некоторых источни-
ках именуются фрезерно-гравиро-
вальными: помимо дверных полотен, 
они способны формировать объемную 
поверхность почти любой сложности; 
существуют программы, предназна-
ченные для воспроизведения гравюр 
и барельефов на древесине и других 
материалах, поддающихся фрезерной 
обработке.

Приводы перемещения траверсы 
и фрезерного модуля, как правило, 
выполняются на базе механизма 
«рейка-шестерня» с высокой кине-
матической точностью и отсутствием 
проскальзывания. Скорость меха-
низированной подачи – 10–15 м/

мин. Кроме того, многие системы 
управления поддерживают режим 
дифференцированного управления 
подачей, когда скорость холостого 
хода фрезерного модуля может быть 
более чем в два раза выше скоро-
сти рабочего хода. Привод враще-
ния фрезы моноблочный, с ротором 
на шпинделе. Мощности 2–2,5 кВт 
достаточно для поддержания нор-
мальных режимов фрезерования, 
однако некоторые производители 
станков предлагают опцию – привод 
мощностью 5–8 кВт, что призвано 
повысить производительность фре-
зерных станков этого типа. 

Наиболее серьезной причиной, по 
которой невозможно использование 
подобных станков, является номен-
клатура заготовок, ограниченная 
группой плит и щитов.

Станок ДлЯ оБЪемноГо 
ФреЗерованИЯ По коПИру

Для серийного производства, 
например, брусковых деталей слож-
ной формы, когда зачастую невоз-
можно выделить отдельные изогну-
тые грани, существует особый класс 
фрезерно-копировальных станков, в 
которых в качестве копира использу-
ется деталь-эталон (рис. 5). Вместе 
с заготовками она устанавливается 
в специальные центры так, чтобы их 
оси были параллельными. С помощью 
электропривода заготовки и эталон 
синхронно вращаются, совершая 

полный оборот. В это время копиро-
вальный упор, который находится в 
постоянном контакте с поверхностью 
эталона, соединен через балку с 
фрезерными модулями и переме-
щается вдоль эталона. Фрезерные 
модули, оснащенные специальными 
удлиненными концевыми фрезами, 
снимают слой древесины, оставляя 
параметры заготовки в пределах 
формы эталона.

По сути, происходит последова-
тельное «считывание» поверхности 
эталона в полярной системе коор-
динат с последующей передачей 
через жесткую механическую связь 
исполнительным органам станка – 
фрезерным модулям.

В зависимости от модели копи-
ровально-фрезерного станка за 
один цикл обрабатывается от одной 
до восьми и более заготовок, что 
частично компенсирует низкую про-
изводительность этого вида оборудо-
вания. Некоторые фрагменты эталона 
могут «не читаться» из-за их недо-
пустимой кривизны, наличия «сту-
пенек» и т. п. Силовое замыкание 
копировального упора также может 
быть причиной потери точности копи-
рования.

Система продольного переме-
щения балки, как правило, рычаж-
ного типа. Фрезерные модули по 
устройству идентичны модулям в 
станках с верхним расположением 
шпинделя.

Рис. 4. Фрезерный станок для 
объемного фрезерования с ЧПУ 
(тип 1):
1 – фрезерный модуль, 
2 – траверса (направляющая 
поперечного перемещения), 
3 – направляющая продольного 
перемещения, 
4 – заготовка

Рис. 5. Фрезерный станок для 
объемного фрезерования по копиру:
1 – заготовка, 
2 – деталь-эталон, 
3 – привод синхронного вращения 
заготовок и образца, 
4 – фрезерный модуль, 
5 – копировальный упор, 
6 – поперечная балка

Рис. 6. Фрезерный станок для 
объемного фрезерования с ЧПУ 
(тип 2):
1 – заготовка, 
2 – фрезерный модуль, 
3 – вертикальный суппорт, 
4 – станина, 
5 – стол, 
6 – горизонтальный суппорт
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Artisman
(Китай)

18Ат 2000 Верхнее, верт. 1300 × 1800 100 64 160 12–24 нет 3,5 (5,5) 780
30АVт 2000 1500 × 2800 100 64 160 12–24 нет 3700 × 2000 × 1700 1145

Griggio 
S.p.A.
(Италия)

T 220 1965 Нижнее, верт. 1200 (2500) × 730 180 260 
(350) 210 3, 4,5, 6, 

8, 10
1115 × 265,

шип 900 × 330
850,

шип 1300 5,5 1400 × 710 × 1200 530

T 45 I 1990 Нижнее, верт. 1100 (2435) × 750 180 260 
(350) 100 1,5, 3, 4,5, 

6, 9
1115 × 265,

шип 750 × 300
530,

шип 895 4 1080 × 950 × 1200
2435 × 1570 × 1200 590

G 60 1985 Верхнее, верт. 750 (1100) × 600 (720) 195 35 80 9, 18 нет 1,5 (2,2) 1200 × 800 × 1900 350
G 80 1985 Верхнее, верт. 750 (1100) × 600 (720) 195 35 80 9, 18 нет 2,2 (3) 1300 × 800 × 1900 380

High Point
(тайвань)

ML-
125MS 2011 Нижнее, верт. 700 × 900 180 225 180 3, 4, 6, 8, 10 900 × 230 750 4 850 × 900 × 170 420

ML-250TS 2003 Нижнее, верт. 1300 × 900 180 320 180 3, 4, 6, 8, 10 1300 × 325 1100 5,5 1100 × 900 × 1350 580
R-600 1997 Верхнее, верт. 600 × 900 180 100 90 10, 20 нет 4 1260 × 900 × 1790 520
R-600T 1997 Верхнее, верт. 600 × 900 180 100 90 10, 20 нет 2,2 1150 × 900 × 1850 480

Paoloni
(Италия) т160CL 2001 Нижнее, верт. 1200 × 780 230 250 140 3, 4,5, 6, 

7,5, 10 900 × 370 900 7,5 2760 × 1455 × 1313 800

Walter Meier 
(Tools) AG
(Швейца-
рия)

JWS-2700 1989 Нижнее, верт. 1015 × 760 125 200 100 4, 6, 8, 10 нет 5,5 1015 × 940 × 1140 300

JWS-2900 2007 Нижнее, верт. 1300 × 289 220 300 180 3, 4, 6, 8, 10 1300 × 286 1251 7,5 1300 × 1120 × 350 484

ИСС
(Украина) ATS-1208 2008 Верхнее, верт. 1200 × 800 150 3–18 4 1620 × 1350 × 1600

Кратон
WMM-1,5 Нижнее, верт. 534 × 610 65 92 75 5,8, 8,3 220 × 320 500 1,125 810 × 860 × 1240 120
WMM-
2,25 Нижнее, верт. 555 × 695 80 125 90 3,5, 7 220 × 320 500 2,25 810 × 1005 × 1250 195

Станко-
строитель
(Украина)

ФСШ-1Ф 1991 Нижнее, верт. 1000 × 800 110 250 100 3, 4,5, 6, 9 1000 × 300 950 4 2000 × 1300 × 1450 800

Фрезерные станки различных производителей

ДОПОЛНИТеЛЬНЫе СВеДеНИЯ: Griggio T 45 I – вариант со сменным шпинделем МК5 или системой POWER LOCK (HSK 63Е), наклон шпинделя +/-45; 
Griggio G 60 и G 80 – вакуумный прижим заготовки к шаблону (опция), автоматическая подача шаблона, наклон шпинделя 45; 
High Point ML-125MS – запуск звезда-треугольник автоматизирован, реверс вращения шпинделя;
Walter Meier JWS-2700 – система цифровой индикации для установки шпинделя по высоте, шпиндель 30 мм и два цанговых зажима – 8 мм и 12,7 мм
Кратон WMM-2,25 – посадочный диаметр шпинделя – 30 и 32 мм  (сменные шпиндели)

ИтоГИ

Различные методы фрезерования 
криволинейных поверхностей позво-
ляют решать одни и те же задачи 
разными способами. В любом случае 
требуется тщательный расчет точ-
ности и необходимой производи-
тельности той или иной технологии 
получения деталей путем объемного 
фрезерования.

так, например, стоимость нового 
специального станка, вероятно, будет 
тем фактором, который не позволит 
его приобрести для обработки малой 
серии деталей, и их обработка на 
существующем оборудовании даже 
при его низкой производительно-
сти и ограничениях станет все-таки 
оптимальным решением.

Использование станков с ЧПУ 
упрощает процесс подготовки произ-
водства, но только при условии высо-
кой квалификации персонала. Иначе, 
при ненадлежащем контроле произ-
водственного процесса, весьма веро-
ятны сбои в работе оборудования 

и внештатные ситуации. В то же 
время методы на основе механиче-
ских копировальных систем менее 
зависимы от так называемого чело-
веческого фактора.

Рассмотренные виды фрезерных 
станков с функцией копирования и 
обработки криволинейных поверхно-
стей пользуются устойчивым спросом 
у производственников. Для эффек-
тивной высокопроизводительной 
обработки деталей сложной формы – 
спинок и сидений кресел, скульптур-
ных композиций и других  – созданы 
фрезерные станки, по компоновке 
близкие к обрабатывающим центрам 
(рис. 6). 

Это дорогостоящее оборудование 
являет собой вершину инженерной 
мысли. Заготовка устанавливается на 
стол, и вся последующая обработка 
фрезерованием происходит в резуль-
тате взаимного перемещения стола, 
суппортов и фрезерного модуля в 
трех координатах. 

Большая часть процессов авто-

матизирована и централизованно кон-
тролируется процессором.

Для большей универсальности 
станка стол может быть сделан 
поворотным, так же как и фрезер-
ный модуль. Фрезерных модулей а 
вертикальном суппорте может быть 
несколько. Инструмент заменяется 
вручную или автоматически, с помо-
щью специального дополнительного 
магазина.

такой станок, в отличие от 
фрезерно-гравировального, спосо-
бен обрабатывать заготовки большей 
высоты; за счет большего количества 
шарниров инструмент поворачива-
ется в любое положение. В паре с 
3D-сканером фрезерный станок для 
объемного фрезерования с ЧПУ может 
воспроизводить детали не только по 
проекту, но и по образцу в любом 
масштабе.

Андрей МОРОЗОВ,
компания «МедиаТехнологии»,

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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На успешность мебельного про-
изводства влияет, прежде всего, 
качество используемых материа-
лов и готовой продукции, а также 
оригинальность ее дизайна, стиля 
и востребованность у покупателя. 

Все эти факторы зависят, в свою 
очередь ,  от оборудования, 
используемого на предприятии, 
особенно это касается производ-
ства изделий из массивной дре-
весины. 

Не считая универсального 
оборудования, технологические 
возможности мебельного про-
изводства определяются также 
наличием специализированного 
оборудования, на котором можно 
обрабатывать детали сложной кон-
фигурации. Числовое программное 
управление открывает современ-
ному мебельному и деревообра-
батывающему производству самые 
широкие возможности по качеству 
и форме выпускаемой продукции, 
обеспечивает выгодное сочетание 
точности, производительности 
и многовариантности. По этим 
параметрам станки с ЧПУ сегодня 
вне конкуренции. Подобное обо-
рудование обеспечивает переход 
мебельного производства на иной 
качественный уровень.

Разумеется, в современных цен-
трах все сложные расчеты, фор-
мулы берет на себя сама машина, 
а для пользователя эта задача 
сводится к простому описанию 
деталей.

Обрабатывающие центры с ЧПУ 
предназначены для фрезерования, 
сверления, пазования и раскроя 
изделий из массива дерева, ДСП, 
МДФ, пластика, тонкослойного 
алюминия и искусственного камня. 
Обрабатывающая голова центров с 
ЧПУ многофункциональна и осна-
щена для рентабельного производ-
ства как простых, так и сложных 
корпусных деталей. 

Причиной все возрастающего 
интереса на данное оборудование 
является возможность изготовле-
ния на обрабатывающем центре 
как деталей окон, дверей, лестниц, 
так и мебели. На центрах можно 
производить вертикальное ряд-
ное сверление, обгоночное фре-
зерование для фасадов, пазование 
под замки, сверление под петли 
и т.д. Обрабатывающие центры 

мДм-техно ПреДСтавлЯет 
оБраБатываЮЩИе Центры 
комПанИИ BUSELLATO

с ЧПУ незаменимы при изготовле-
нии изделий сложногеометрических 
форм, требующих обработки под 
различными углами. Они прекрасно 
подходят для поточного производ-
ства мебели и изготовления уни-
кальных изделий из дерева.

Обрабатывающие центры с ЧПУ 
Busellato (Италия) - воплощение 
новейших компьютерных техно-
логий в сочетании с передовыми 
технологиями машиностроения. Они 
отвечают всем требованиям малых, 
средних и крупных производств: 
высокая точность при больших ско-
ростях обработки, широкий спектр 
возможностей для универсального 
применения, простота в управле-
нии и обслуживании, оптималь-
ное соотношение цены и качества. 
Кроме того, комплектацию станков 
Busellato можно приспосабливать 
к индивидуальным особенностям 
Вашего производства.

Обрабат ывающие цент ры 
Busellato имеют общие принципы 
строения и функционирования. 
Сварная конструкция корпуса 
станка со шлифованными и зака-
ленными призматическими направ-
ляющими для несущей консоли, 
рабочей головы и консолей обе-
спечивает максимальную проч-
ность конструкции даже в условиях 
интенсивной эксплуатации.  

Рабочая голова, изготовленная 
из легкого алюминиевого сплава, 
оснащена сверлильным агрегатом 
и агрегатом фрезерования.

Консольный стол имеет вакуум-
ные присоски, которые обеспечи-
вают точное расположение детали. 
Различные типы вакуумных при-
сосок гарантируют фиксирование 
детали любой формы.

Обрабат ывающие цент ры 
Busellato доступны с различным 
рабочими зонами в зависимости от 
модели и потребностей заказчика, 
с консольным столом или матрич-
ным, с различными техническими 
характеристиками рабочей головы 
станка. Busellato выпускает серии 
центров JET OPTIMA, JET CONCEPT, 
JET MASTER (центры с пятью 
осями).

Модель JET STAR с матричным 
столом была разработана специ-
ально для работы на производстве 
по технологии нестинга. 

Этот недорогой по стоимости 
станок является самым подходя-
щим вариантом для производств, 
желающих использовать данную 
технологию и имеющих ограниче-
ния в бюджете на покупку подоб-
ного оборудования.

Система числового управле-
ния «Genesis Evolution» центров 
Busellato специально предназна-
чена для управления осями и рабо-
чей головкой станка. C ее помощью 
проводится компьютерное проекти-
рование обработки заготовки (CAD), 
доступна графическая визуализа-
ция обрабатываемых заготовок, 
есть возможность создания опе-
ратором своих подпрограмм.

Система сервисного обслужи-
вания через интернет TELE-Service 
позволяет осуществить удаленное 
соединение компьютера станка с 
центром технического обслужива-
ния компании Busellato, что, дает 
возможность доступа технического 
персонала Busellato к системе 
управления станком для проверки 
параметров, отдельных программ и 
проведения возможных обновлений 
программного обеспечения.

Обрабатывающие центры с 
успехом используются в много-
функциональных цехах и в серий-
ном производстве, они предла-
гают индивидуальные решения 
для компаний всех размеров и с 
различными производственными 
участками. 

Применение обрабатывающих 
центров позволит производителю 
увеличить количество изготавли-
ваемой продукции, существенно 
повысить ее качество,  рационали-
зировать рабочий процесс и све-
сти к минимуму технологические 
отходы. С подобным оборудова-
нием можно легко осваивать новые 
сегменты рынка и оптимизировать 
свое производство. 

Добиться подобных успехов 
Вашему производству помогут 
обрабатывающие центры с ЧПУ от 
компании Busellato за счет исполь-
зования новейших технологий, 
практичности, эргономичности и 
при этом доступной цены. 

Специалисты ООО «МДМ-тЕХНО» 
помогут подобрать Вам нужную 
модель под производственные 
задачи Вашего предприятия. 

Линейный магазин под инструмент на подвижной консоли JET OPTIMA A20

Рабочая головка JET OPTIMA A20



Люди есть люди, и желание запла-
тить поменьше, а купить побольше и 
получше присуще, в том числе, и вла-
дельцам мелких мастерских и средних 
предприятий по всему миру. И для 
его осуществления есть много путей.

ПоменЬше ЭмоЦИЙ
На мировом рынке сегодня почти 

нет производителей, выпускающих 
какое-то уникальное оборудование экс-
клюзивно, в одиночку, словом, такое, 
аналогов которому нет. Конкуренция в 
этой сфере присутствует обязательно. 
Причем производителей однотипных и 
на первый взгляд одинаковых станков 
во всем мире может оказаться несколько 
десятков. Поэтому у покупателя всегда 
большой выбор. В том числе и по ценам.

тому, как правильно продавать или 
покупать, учат в серьезных учебных 
заведениях. Но многие, приобретая 
оборудование для своего производ-
ства, почему-то принимают решение 
тратить свои или заемные средства 
спонтанно, основываясь по большей 
части на эмоциях, вызванных аргу-
ментами продавца. Впрочем, когда 
денег негусто, а цена очень нравится, 
остальные доводы не нужны.

Но, как доказывает жизнь, откро-
венно дешевое приобретение редко 
бывает удачным, и уж если вы реша-
етесь совершить ошибку осознанно – 
по причине лени, бедности или недо-
статка опыта, – составьте для себя 
хотя бы простенький план того, как 
надо правильно действовать. Конечно, 
в силу различных причин вы можете 
нарушать его или переделывать, зато 
всегда сумеете понять, где именно 
совершается ошибка. так каков же 
правильный порядок действий при 
заказе и приобретении оборудования?

ЗаЧем же нужен Станок?
Как это ни парадоксально, немало 

потенциальных покупателей при заказе 

оборудования, как правило, не предо-
ставляют продавцу всей информа-
ции о том, какой именно станок им 
нужен, и с большой неохотой сооб-
щают о средствах, имеющихся в их 
распоряжении.

Но если клиент, общаясь с про-
давцом, не называет цену, на которую 
ориентируется, а просто говорит, что 
ему нужен «кромочник» или, того 
лучше, «кромкозаделочник», то не 
исключена следующая ситуация. Про-
давец, скорее всего, предложит ему 
станок исходя из того оборудования, 
которое имеется в данный момент на 
его складе, а также исходя из личных 
впечатлений об автомашине, на кото-
рой приехал покупатель, и стоимости 
его костюма. А если цена не устроит 
клиента, продавец всегда предложит 
более дешевую модель и (если смо-
жет) предоставит скидки, рассрочку и 
т. п. А самый главный вопрос – «Какие 
же именно операции должен будет 
выполнять этот станок и с какой про-
изводительностью?» – окажется ото-
двинутым на второй план.

Поэтому первое, что должен сде-
лать потенциальный покупатель еще 
до обращения к продавцу, – опреде-
литься, какой конкретно станок ему 
нужен на самом деле, с какими тех-
нологическими возможностями и тех-
ническими характеристиками.

К сожалению, нередка ситуация, 
когда у наших предпринимателей 
желание приобрести какой-то опреде-
ленный станок возникает неожиданно, 
исходя из сиюминутных потребностей 
производства. 

тогда как основными причинами 
покупки нового оборудования должны 
быть следующие: создание нового 
производства, развитие или совер-
шенствование существующего про-
изводства, организация временного 
технологического процесса для выпол-
нения разового заказа.

При этом следует учитывать, что и 
требования к оборудованию будут соот-
ветствующими. Для оснащения нового 
производства желательно приобретать 
станки, которые со временем могут 
составить основу всей технологиче-
ской цепочки и которые должны иметь 
определенный запас производитель-
ности, чтобы через непродолжительное 
время после покупки не потребовалось 
производить их полную замену в случае 
необходимости развития предприятия. 
Для развития производства или для 
организации нового участка могут быть 
использованы уже имеющиеся на пред-
приятии станки. Их можно перенести с 
действующего производства, которое, в 
свою очередь, будет оснащено новым, 
более производительным оборудова-
нием, имеющим достаточный запас 
производительности, рассчитанный 
на дальнейшее наращивание объемов 
выпускаемой продукции. так, если 
для раскроя плитных материалов на 
заготовки использовался станок кру-
глопильный с кареткой, то нет смысла 
покупать такой же. Целесообразно 
купить более производительный ста-
нок для раскроя плит с прижимной 
балкой, а имеющийся оставить для 
выполнения второстепенных операций. 
Затраты быстро окупятся хотя бы за 
счет повышения качества обработки. 
Дешевое, бывшее в употреблении, отре-
монтированное оборудование может 
приобретаться для неответственных 
участков производства или для исполь-
зования в течение короткого срока 
(для выполнения крупных одноразо-
вых заказов), так как интенсивная или 
длительная эксплуатация в основных 
потоках может привести к быстрому 
выходу из строя такой техники, после 
чего предприятие рискует оказаться в 
сложном положении.

О месте приобретаемого станка 
в технологическом процессе, требо-
ваниях к набору выполняемых им 

как ПокуПатЬ Станок? 
ЧАСтЬ 1
Вряд ли сегодня найдется человек, который хотя бы раз в жизни не становился покупа-
телем. Точно так же, как и покупатель, который хотя бы раз хотел переплатить. Это 
утверждение в полной мере относится и к лесопромышленникам, приобретающим обо-
рудование для своего производства.

операций, производительности, осна-
щению необходимыми основными и 
дополнительными обрабатывающими 
агрегатами, режимам и качеству обра-
ботки и прочему может знать только 
сам заказчик. А грамотное опреде-
ление им назначения и места обо-
рудования в технологическом потоке 
задаст правильное направление его 
дальнейшим поискам, что позволит 
избежать возникновения трудноиспра-
вимых ситуаций, после того как станок 
будет уже куплен!

СоСтавлЯем ПИСЬменныЙ 
ЗаПроС

Определив стратегию действий при 
покупке, клиент должен понять, какие 
операции будет выполнять новое обо-
рудование. Для этого следует выбрать 
основное изделие или группу таких 
изделий, предполагаемых к выпуску, 
объем этого выпуска и сделать хотя 
бы элементарные расчеты, определив 
требуемую производительность станка 
или группы станков, которые плани-
руется закупить.

Одновременно необходимо про-
извести такие же расчеты и по всему 
имеющемуся технологическому потоку. 
Результаты могут быть самыми нео-
жиданными. Например, обнаружатся 
«узкие места» или избыток произво-
дительности на некоторых участках. 
Может даже оказаться, что покупка 
нового оборудования просто не нужна, 
и задача будет снята! В процессе 
такого анализа могут прийти новые 
идеи: окажется, допустим, что можно 
совместить какие-нибудь операции, 
и потребуется совсем другой станок, 
который характеристиками коренным 
образом отличается от первоначально 
намеченного к покупке.

Если вы утвердились в правильно-
сти выбора, следует определить, каков 
будет материал обрабатываемых дета-
лей и вид их облицовки, какими будут 
максимальные и минимальные размеры 
и т. п. Всю эту информацию вместе 
со сведениями о требуемой произво-
дительности следует записать – она 
поможет потенциальному поставщику 
при подборе станка. Подготовка такого 
документа дисциплинирует прежде 
всего самого покупателя, поскольку 
заставляет лишний раз проверить, то 
ли, что нужно, предполагается купить 
и все ли учтено. Но при этом следует 
избегать чрезмерного завышения тех-
нических параметров оборудования и 

тщательно проверять, нужна ли станку 
именно такая ширина или толщина 
обработки, скорость подачи. Учтите: 
неоправданное («на всякий случай») 
расширение перечня технологических 
возможностей будущей покупки неиз-
бежно сказывается на ее цене.

СколЬко Это БуДет СтоИтЬ?
После того как определены вид 

необходимого оборудования, состав 
выполняемых им технологических опе-
раций и технические характеристики, 
следует оценить примерный уровень 
его стоимости, чтобы понять свои 
финансовые возможности и при необ-
ходимости начать изыскивать источ-
ник средств. Для этого лучше всего, 
не объявляя о своих намерениях во 
всеуслышание, собрать информацию 
о ценах на аналоги станка, исполь-
зуя данные, полученные от коллег, 
уже эксплуатирующих подобное обо-
рудование, информацию в прессе или 
сведения, полученные из Интернета. 
Хорошие результаты дает посещение 
представительств фирм-изготовителей 
или их стендов на специализирован-
ных выставках.

Когда примерная стоимость потен-
циальной покупки оборудования будет 
определена, может оказаться, что соб-
ственных средств у клиента не хва-
тает. тогда придется обращаться в 
банк для оформления кредита. Для 
его получения придется показать 
баланс предприятия, изыскать обе-
спечение кредита и подготовить обо-
снование (бизнес-план). Да и отече-
ственные банки, которые из-за недо-
статка собственного капитала берут 
средства для кредитования у зару-
бежных, задирают ставки кредитов. 
Не стоит забывать и о том, что бан-
ковская депозитная ставка не покры-
вает инфляции, и накопить собствен-
ные средства для покупки оборудова-
ния, поместив деньги в тот же банк, 
вряд ли удастся. Одной из форм кре-
дита является лизинг, о его достоин-
ствах и подводных камнях, об алго-
ритме действий при оформлении дого-
вора не раз писал журнал «ЛесПро-
мИнформ».

кому отДатЬ ЗаДанИе
Определившись с источником 

финансирования, следует приступать 
к выбору потенциального поставщика 
оборудования. Прежде всего необ-
ходимо составить перечень фирм, 
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выпускающих интересующее обо-
рудование. Для этого также можно 
воспользоваться советами коллег, 
информацией из Интернета, специали-
зированной прессы, справочников и 
каталогов выставок.

На российском рынке дерево-
обрабатывающего оборудования про-
дукцию многих зарубежных произво-
дителей в основном представляют их 
дилеры. Поэтому обращаться с запро-
сом следует сразу в представительства 
иностранных компаний или к дилерам 
в России. Иметь дело с российскими 
станкоторговыми фирмами проще, но 
у отечественных поставщиков есть 
одна «слабость»: случается, они зна-
чительно повышают стоимость стан-
ков, оправдывая этот шаг тем, что у 
всех есть дополнительные расходы, 
а посему им нужно иметь довольно 
высокую прибыль. Поэтому-то окон-
чательная цена на оборудование и 
формируется не в Европе, Китае или 
на тайване, а здесь, в России, и зави-
сит от расходов и запросов станко-
торговых предприятий. Причем, не 
имея нужного клиенту станка на своем 
складе, продавец вполне может приоб-
рести его у конкурента и перепродать, 
накинув еще на цену. И лишь немногие 
покупатели знают, что разница между 
ценой станка у производителя и той, 
по которой он реализуется в России, 
может отличаться в два раза и более.

Конечно, на увеличение цены вли-
яют и таможенные сборы, и высокий 
НДС, и стоимость аренды складов. Да 
и никто из них не согласен сегодня 
работать с рентабельностью ниже 
30%. И это притом, что в исходной 
цене производителя уже заложена 
скидка продавцу, которую в Герма-
нии называют Wiederverkaufsrabatt 
(в переводе с немецкого – скидка на 
дальнейшую перепродажу), величина 
которой может колебаться от 15 до 
30%, а обычно составляет 20–25%.

Поэтому российские продавцы 
станков уже успели приучить своих 
покупателей к получению скидок, 
составляющих от 5 до 10% стоимо-
сти оборудования, и на большинство 
станков предоставляют их как бы авто-
матически.

Однако считать чужие деньги – 
последнее дело. Уже стало баналь-
ным выражение: «товар стоит столько, 
сколько за него заплатили». И те, кого 
не устраивает цена у российских 
поставщиков оборудования, конечно 

же, могут обращаться напрямую к 
фирмам-производителям.

Но не исключено, что ни у одной 
из российских станкотороговых фирм 
не окажется в номенклатуре необходи-
мого для вас оборудования. Большин-
ство российских торговцев оборудова-
нием стараются представить на рынке 
недорогие станки, а поэтому приоб-
рести через них первоклассное обо-
рудование бывает непросто. Отсюда 
вывод: письменный запрос на приоб-
ретение техники можно направлять за 
границу, непосредственно изготови-
телю конкретных станков – по элек-
тронной почте или по факсу, обяза-
тельно на английском (для этого-то и 
пригодится подготовленное ранее тех-
ническое задание). Не следует направ-
лять запросы сразу по всем адресам, 
имеющимся в вашем списке: массив 
полученной впоследствии информа-
ции может оказаться слишком боль-
шим, его будет трудно правильно обра-
ботать. Лучше ограничиться фирмами, 
хоть сколько-то известными на нашем 
рынке, с которыми впоследствии будет 
проще вести переговоры и можно 
быстрее договориться о поставке. 

к ДИлеру ИлИ 
к ИЗГотовИтелЮ?

Еще совсем недавно, увидев 
письмо – запрос на коммерческое 
предложение от потенциального поку-
пателя из России или услышав его 
запрос по телефону, региональный 
менеджер зарубежной фирмы немед-
ленно отсылал этого клиента к своему 
российскому дилеру – положение о 
таком порядке обычно включается в 
дилерское соглашение. В сегодняш-
ней сложной экономической ситуа-
ции это будет его фатальной ошиб-
кой. Ведь прямой запрос, скорее всего, 
означает, что потенциальный клиент 
уже обращался к одному из дилеров 
по поводу конкретного станка, и его 
цена показалась покупателю слиш-
ком высокой, или просто выясняет 
возможную разницу в цене на одно 
и то же оборудование у разных ком-
паний. Но желание поддержать объем 
продаж сегодня побеждает, и фирма, 
вероятнее всего, начнет прямые пере-
говоры с этим заказчиком.

Без сомнения, в предложение от 
продавца будет включена та же цена, 
что у дилера, или даже меньшая. Воз-
можно, в нем будет сразу же указан 
и размер скидки. то-то радость для 

покупателя! Но, скорее всего, она 
будет недолгой.

Все дело в том, что заказанный 
станок нужно еще изготовить. Вре-
мени на это по сегодняшним меркам 
потребуется от двух до четырех меся-
цев, изготавливать технику будут на 
условиях полной предоплаты, что, в 
отличие от покупки со склада, омерт-
вляет капитал на длительный срок. Все 
расходы по доставке станка и его рас-
таможиванию должен будет взять на 
себя покупатель, часто не имеющий 
опыта оформления поставок товара 
из-за рубежа.

Но и это не главное. Ведь шеф-
монтаж оборудования должен произ-
вести специалист изготовителя, стои-
мость услуг которого окажется почти 
заоблачной (в нее, помимо стоимости 
самой услуги, включается стоимость 
перелета, проезда, питания, прожива-
ния). А в случае отказа от его приезда 
запуск станка и обучение персонала 
придется проводить своими силами, 
рискуя потерять гарантию.

Есть еще и нюансы. К примеру, 
вся техдокументация, поставляемая 
вместе со станком, в соответствии с 
действующим в России законодатель-
ством должна предоставляться поку-
пателю на русском языке. Ее перевод 
должен обеспечивать дилер произво-
дителя станка, который вряд ли сумеет 
(и захочет) делать его сам.

И еще, если даже все пройдет 
удачно и вы станете счастливым 
обладателем нужного оборудования, 
в дальнейшем проблемой может ока-
заться гарантийное и постгарантийное 
обслуживание станка и, что самое 
неприятное, покупка запчастей. 

Ведь все дилеры, как правило, уже 
давно организовали сервис поставляе-
мого ими оборудования. И российская 
станкоторговая компания, к которой 
может обратиться неизвестный ей 
покупатель хорошо известного обору-
дования, удивится, что сделка прошла 
мимо нее, и обязательно поинтере-
суется, где же неполученные деньги. 
И не будет ничего странного, если 
она просто откажется от работы с 
таким клиентом. По крайней мере, 
до той поры, пока тот не купит еще 
какой-нибудь станок, но уже непо-
средственно у нее.

Кирилл МЕФОДИЕВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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Пеллетные котелЬные: 
ПерСПектИвы ДлЯ роССИИ
Первые пеллетные котлы в Европе начали выпускать в конце 1990-х годов – это были 
маломощные камины и котлы для частного сектора. А уже в начале XXI века котельные 
с пеллетными котлами мощностью от 50 до 100 кВт и выше появились в гостиницах, 
школах, на промышленных предприятиях, в фермерских хозяйствах.

В 2002–2005 годах началось 
широкое использование пеллет в 
котельных мощностью от 0,5 до 2,5 
мВт в для отопления целых жилых 
районов в европейских городах, осо-
бенно многоэтажной застройки (аналог 
российских квартальных котельных, 
тепловая мощность которых обычно 
3–20 Гкал/ч). Процесс, как говорится, 
пошел. Вот лишь некоторые факты за 
прошлый год.

В начале 2010 года в Лондоне 
открылся новый отель Park Plaza 
Westminster Bridge London, который 
стал не только самым большим (здесь 
1021 номер, конференц-залы общей 
площадью 2700 м2 и зал для боулинга 
1200 м2), но и самым экологичным 
отелем в британской столице, так как 
отопление и горячее водоснабжение 
здесь осуществляется при помощи 
пеллетной котельной. Как рассказали 
в компании Park Plaza Hotels, почти 
40 гостиниц которой расположены в 
Великобритании, европейских странах, 
на Ближнем Востоке и в Африке, здесь 
уделяют особое внимание технологиям, 
позволяющим сократить ущерб, нано-
симый окружающей среде. 

Похоже, что после успеха пилот-
ного проекта в Лондоне, некоторые 
отели сети Park Plaza тоже откажутся 
от углеводородного топлива для своих 
систем отопления.

Для отопления школы архитек-
туры и дизайна Lycees le Corbusier в 
Иллькирх-Граффенштаден во фран-
цузском Эльзасе построена котельная 
с двумя пеллетными котлами по 1,1 
мВт каждый (производитель – немец-
кая фирма MWT-Bioflamm). В качестве 
резервных здесь установлены два газо-
вых котла. Годовое потребление пеллет 
в номинальном режиме – 2000 т. Эта 
самая большая в Эльзасе пеллетная 
котельная – не первый и не последний 
проект MWT-Bioflamm в этом регионе.

В Западной Европе, по данным 
европейских ассоциаций и союзов 
по биотопливу, в 2010 году эксплуа-
тировалось около 1,5 млн пеллетных 
котлов различной мощности. Из них 
не менее 10% – это оборудование с 
мощностью от 50 кВт, то есть котлов, 
установленных в котельных и мини-
котельных. К сожалению, точной ста-
тистики по таким котельным нет, к 
тому же в последние годы очень часто 
в мини-котельных стали практиковать 
каскадное включение котлов (при-
мер: в составе котельной, совокупная 
мощность которой 100 кВт, четыре 
котла по 25 кВт каждый; котлы всегда 
работают в оптимальном режиме – в 
зависимости от необходимой нагрузки 
включают либо все, либо определенное 
количество котлов; такая конфигура-
ция котельной позволяет рационально 

организовывать сервисные и ремонт-
ные работы).

Пеллетные котелЬные 
в роССИИ

В Российской Федерации первые 
пеллетные котельные появились после 
2005 года, сначала в Северо-Западном 
и Центральном регионах, вблизи пер-
вых отечественных заводов по про-
изводству древесных топливных гра-
нул. Котлы в таких котельных первое 
время устанавливались импортные. 
Например, пеллетная котельная в пос. 
Усть-Славянка под Санкт-Петербургом 
запущена в феврале 2006 года. Про-
ект, монтажные и пусконаладочные 
работы выполнены специалистами ООО 
«Энергобаланс». Котельная мощностью 
100 кВт полностью автоматизирована 
и рассчитана на отопление и горячее 
водоснабжение административного 
здания площадью 800 м2 компании 
«Фиорд». В котельной установлены два 
котла Thermia Biomatic 50+ (Швеция), 
бункер для топливных гранул, бойлер. 
С марта 2006 года котельная постав-
лена на гарантийное обслуживание.

Назовем некоторых европей-
ских производителей пеллетных 
котлов, оборудование которых экс-
плуатируется в российских котель-
ных: Thermia Värme AВ (Швеция), 
Heizomat GmbH (Германия), Nolting 
Holzfeuerungstechnik GmbH (Герма-
ния), AO Komforts (Латвия), MegaKone 
(Финляндия), D’Alessandro (Италия), 
Grandeg (Латвия).

Не ошибусь, если скажу, что в 
Австрии одни из наиболее продви-
нутых в Европе технологий в области 
сжигания биомассы и авторы многих 
смелых разработок по использованию 
биомассы в тепло- и электроэнерге-
тике. Среди компаний — производи-
телей первых европейских пеллетных 
котлов фирмы из этого небольшого 

Котельная Megacone MeC II 700 кВт, бункер для топлива 90 м3, 
отапливает СПА-комплекс, топливо – кусковой торф, щепа 



БИОЭНеРГеТИКА

148

№ 4 (78) 2011

149

№ 4 (78) 2011

альпийского государства. Самый 
известный бренд австрийских про-
изводителей мощных пеллетных котлов 
– Binder (котлы типа PRF c ретортной 
топкой и мощностью до 2 мВт и котлы 
типа PSRF с топкой, имеющей пере-
талкивающую решетку, мощностью 
до 20 мВт).

Вот краткое описание пеллетных 
котлов Binder (КПД до 92%):

• бесступенчатая компьютерная 
регулировка мощности от 25 до 
100%;

• низкий расход электроэнергии 
благодаря использованию венти-
ляторов с регулируемым числом 
оборотов;

• специальная компьютерная про-
грамма с тремя взаимосвязанными 
системами автоматического ре-
гулирования, которые постоянно 
просчитывают фактическое потре-
бление тепла, регулируют подачу 
топлива и обеспечивают бессту-
пенчатую подачу необходимого 
количества воздуха;

• регулировка лямбды, что обеспечи-
вает стабильный процесс сгорания 
топлива при отклонении системы 
подачи воздуха от заданных ре-
жимов без пиков эмиссий и его 
оптимизацию при сжигании пел-
лет с различными параметрами, 
компенсирует изменение объема 
подачи вторичного воздуха;

• рециркуляция дымовых газов: в за-
висимости от температуры камеры 
сгорания к воздуху для сжигания 
топлива добавляется дымовой газ. 
таким образом удается избежать 
высоких температур в камере сго-
рания, уменьшается количество 

образовывающихся шлаков, по-
вышается КПД за счет низкого 
остатка кислорода в выхлопных 
газах. Это позволяет использо-
вать в качестве топлива помимо 
древесных гранул и агрогранулы 
с высокой теплотой сгорания и 
низкой точкой плавления золы.

Котлы оснащены трехходовым 
износоустойчивым трубчатым (толщина 
труб 5 мм) теплообменником, который 
почти не требует обслуживания (1–2 
ручные чистки за год) благодаря авто-
матической высокоскоростной системе 
очистки в программируемых интер-
валах текущего рабочего процесса, 
что обеспечивает неизменно высокий 
КПД теплообменника и предотвращает 
отложения накипи и коррозию на его 
рабочей поверхности.

Камера сгорания полностью выло-
жена шамотным кирпичом и охлажда-
ется с помощью водяной «рубашки» 
котла. Решетки и реторта изготов-
лены из жаростойкого хром-чугунного 
материала и продуваются первичным 
воздухом, который подается дутьевым 
вентилятором снизу. У зон камеры 
сгорания оптимальное построение 
– по принципу продолжительности 
пребывания в них горючего газа: 
зона вращения, где происходит его 
оптимальное перемешивание; зона 
турбулентности – самая горячая в 
камере сгорания, где происходит пол-
ная оксидация СО в СО2; зона релакса-
ции, где оседает основной объем золы. 
Все вышеперечисленное обеспечивает 
максимальный КПД во всех режимах 
нагрузки. Выгрузка золы происходит 
автоматически. Летучая зола и зола, 

образующаяся на решетке, автомати-
чески выгружаются с помощью шнека 
или скребкового транспортера в спе-
циальный контейнер. 

Эффективная очистка выхлоп-
ных газов обеспечивается с помо-
щью моно- или мультициклона и 
электрофильтра.

Пеллетные котелЬные 
«СДелано в роССИИ»

Как только в России стал формиро-
ваться спрос на пеллетные котельные, 
сразу же появились и предложения от 
отечественных производителей котлов.

В декабре 2006 года ООО «Союз» 
по заказу службы ЖКХ Юрьев-
Польского района Владимирской 
области выполнило модернизацию 
угольной котельной в пос. Небылое 
с установкой двух пеллетных котлов 
суммарной мощностью 1 мВт. Обо-
рудование старой угольной котельной 
износилось и было непригодно для 
дальнейшего использования. Новая 
котельная полностью автоматизиро-
вана. Автоматика управляет работой 
котлов и отслеживает показание датчи-
ков по состоянию рабочих параметров. 
Оператор котельной может регулиро-
вать процесс выработки тепла со щита 
управления. В проекте этой котельной 
была принята двухконтурная схема с 
химической подготовкой теплоноси-
теля, что существенно увеличивало 
срок безотказной работы котельной.

Производители и поставщики пел-
лет для котельной расположены рядом 

Таблица 1. Пеллетная котельная ООО «Союз»

Теплопроизводительность котельной, МВт 1

Расчетные параметры теплоносителя: 
  – температура на выходе из котельной, oС
  – температура на входе в котельную, oС 
  – давление воды на выходе из котла, атм

95
70
не более 6

Количество котлоагрегатов, шт.
  – котел водогрейный стальной, 
    водотрубный, автоматизированный
  – расход воды через котел, м3/ч 
  – коэффициент полезного действия, %

2

СПК-500В
не менее 43
88–90

Энергопотребление котельной, кВт не более 30

топливо: 
  – топливная гранула
  – номинальный расход топлива, кг/ч

DIN 51731, DINplus, 
O-Norm M 7135,
SS 187120 
350

Дымовая труба:
  – диаметр, мм
  – высота, м

не менее 420
не менее 16

Автоматический котел фирмы 
Nolting Holzfeuerungstechnik GmbH
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– в той же  Владимирской области (г. 
Гусь-Хрустальный и Александров), что 
сокращает затраты на доставку био-
топлива. Ковровский завод котельно-
топочного и сушильного оборудования 
«Союз» серийно выпускает пеллетные 
котельные. Эти котельные спроекти-
рованы для автоматического режима 
работы. Управление работой котлов, 

поддержание режима заданной тем-
пературы, управление системой 
водоподготовки, работой насосов и 
прочее осуществляется автоматиче-
ски. Для этого в каждой котельной, 
кроме обязательной котловой авто-
матики, имеется автоматика регули-
рования параметров котельной в ком-
плекте с датчиками и контроллерами 

управления. Предусмотрено место для 
хранения оперативного запаса топлива. 
топливные гранулы в биг-бэгах сни-
маются с автомобильного транспорта 
и подаются в котельную при помощи 
тельфера. Котельные имеют закрытую 
двухтрубную систему теплоснабже-
ния. теплоноситель – сетевая вода 
с расчетной температурой 95–70 0С 
либо 115–90 0С. тепловая схема выби-
рается в зависимости от пожелания 
заказчика, то есть котельная может 
быть с одноконтурной (зависимой) или 
двухконтурной (независимой) схемой, 
в которой используются теплообмен-
ники. Вторая схема чаще всего при-
меняется для котельных со старыми 
отопительными сетями или сетями, где 
имеются водопотери или водоразбор. 
Котловая вода нагревает сетевую воду 
через теплообменник, не смешиваясь 
с ней. тем самым котлы защищены от 
загрязнения и накипи, что резко уве-
личивает срок их службы. Управление 
работой котлов, горелок, поддержание 
заданной температуры, управление 
системой водоподготовки, работой 
насосов осуществляется автоматически 
и при нормальной работе не требует 
вмешательства оператора. По желанию 
клиентов, сервисная служба выполняет 
монтажные и пусконаладочные работы 
и принимает котельные на гарантийное 
обслуживание.

Котельные на базе трех модифика-
ций пеллетных котлов: для мощности 
1,0–2,0, 0,63 и 0,25 мВт – предлагает 
ООО «Балткотломаш» (Санкт-Петербург).

У водогрейного котла марки 
«КВм» горизонтальная компоновка, 
он состоит из топки и конвективной 
части нагрева. Начальный участок 
колосникового поля горизонтальный, 
затем следует наклонный участок, 
конечный участок горизонтальный. В 
конвективной части имеется стальная 
перегородка, за счет которой орга-
низуются два хода газов. В газоходе 
установлен шибер для поддержания 
необходимого разрежения в котле. 
Механизм подачи топлива состоит из 
топливного бункера и двух шнековых 
транспортеров. Для предотвращения 
возгорания топлива в бункере в нем 
установлен коллектор подачи воды 
с электрическим клапаном и датчи-
ком температуры. топка представляет 
собой стальную сварную конструк-
цию. Под решеткой устроены две зоны 
подачи воздуха, расход в каждую зону 
регулируется при помощи шибера. 

В верхней части переднего экрана 
топки имеются каналы подачи вторич-
ного дутья, воздух на него отбирается 
от основного вентилятора и регулиру-
ется при помощи шибера. топка обо-
рудована механизмом золоудаления 
(шнековым транспортером). Зола, пере-
мещаемая транспортером, попадает в 
емкость бункера золоудаления и затем 
вручную удаляется за пределы котла.

Автоматика котлоагрегата обеспе-
чивает: автоматическое управление 
розжигом котлоагрегата; поддержание 
температуры прямой воды на выходе 
из котла по заданному температурному 
графику; поддержание разрежения в 
топке котла на заданном уровне; кон-
троль параметров безопасности кот-
лоагрегата на всех этапах его работы; 
аварийную остановку котлоагрегата 
при недопустимых отклонениях кон-
тролируемых параметров с отражением 
индикации на пульте управления при-
чины остановки.

 Модульные котельные малой 
мощности, работающие на древесных 
топливных гранулах, выпускаются ООО 
«Поли-НОМ» (Санкт-Петербург). Осно-
вой таких котельных являются пел-
летные водогрейные автоматические 

котлоагрегаты непрерывной топки 
«теплогран» различной тепловой мощ-
ности (от 20 до 50 кВт). В котельной 
используется автоматическая система 
управления пеллетным котлом на базе 

специализированного микроконтрол-
лера (процессор С3000), который раз-
работан и выпускается ООО «Бениш». 
Модульная котельная предназначена 
для отопления коттеджей, сельских 

Таблица 2. Пеллетные котлы ООО «Балткотломаш»

Наименование 
котла

Мощность, 
мВт

Теплопроизво 
дительность, 

гкал/ч

давление,
 кгс/см2

Температура 
рабочая, oС КПд, %

КВм-0,25 0,25 0,29 6 95/70 87
КВм-0,4 0,4 0,43 6 95/70 87
КВм-0,63 0,63 0,542 6 95/70 87
КВм-0,8 0,8 0,688 6 95/70 87
КВм-1,0 1,0 0,86 6 95/70 87
КВм-2,0 2,0 1,72 6 95/70 87

Таблица 3. Характеристики модульной котельной пеллетах фирмы 
“Поли-Ном“ мощностью 50 кВт (с возможным расширением до 100 кВт – 
два котла по 50 кВт) 

Технические характеристики Значения
Применяемое топливо – древесные гранулы (пеллеты) Ø 6–8 мм, L – до 30 мм
Резервное топливо – дрова (брикеты) длина до 50 см
Номинальная (установленная) мощность, кВт 50 (или 100 = 50 × 2)
Диапазон регулирования мощности, % от номинальной мощ-
ности 25–110

Коэффициент полезного действия (КПД) котла, % 85–90
Расход топлива при номинальной мощности, кг/ч 11–13
Максимальное рабочее давление, МПа 0,2
Водяной объем установленного котла, м3 0,155
Объем топливного бункера, м3 (кг) 0,69 (450)
температура отходящих газов при номинальной нагрузке, �С 170–210
температура теплоносителя на выходе модуля,  �С не более 90
Вес котельной, кг не более 1200 (или 1800)
Габариты модуля (Д × Ш × В), м 4,2 × 2,4 × 2,5
Диаметр газохода, мм 160
Высота дымовой трубы, м не менее 5
Диаметр подключаемых труб, дюйм 2
Рабочее напряжение питания, В/Гц 220�22 / 50�2 
Средняя потребляемая электрическая мощность, Вт 300 (500)
Среднее время работы, при полной загрузке , ч не менее 36–42
Срок службы, лет не менее 10

Табл. 4. Основные технические характеристики 
котлов «Экодрев» (г. Тверь)

КВд-0,1
Мг

КВд-0,2
Мг

КВд-0,5
Мг

КВд-0,8 
Мг

КВд-1,2
 Мг

КВд-1,6
 Мг

Номинальная тепловая 
мощность, мВт 0,1 0,2 0,5 0,8 1,2 1,6

Расход топлива при 
номинальной мощности, кг/ч 32 65 119 190 285 380

Табл. 5. Технические характеристики модульной пеллетной котельной 
в МДОУ «Колокольчик», пос. Высокий Мыс (Сургутский район ХМАО)

Наименование Характеристика

Габариты котельной, мм (Ш × Д × В) 3000 × 8000 × 3350
Высота котельной с дымовой трубой, мм 3850
Мощность, кВт/ч 200
Расход гранул (средний/максимальный), кг/ч 16/46
КПД, % 90
Рабочее давление теплоносителя в котле при температуре 
воды 95 �С, МПа (кг•с/см2) 0,3

Установленная электрическая мощность, кВт 4,0
Напряжение питания 50 Гц, В 380
Объем топливного бункера, м3 12
Масса котельной, кг 7500
Масса котельной с загруженным бункером, кг 14 650

Котельная MeC 500+500 кВт производства MegaKone Oy, 2 бункера для топлива 
по 39 м3, отапливает теплицы, топливо – щепа и торфяные пеллеты 
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домов, различных производственных 
и складских помещений, спортивных и 
рыболовно-охотничьих баз, магазинов, 
кафе, мотелей и других помещений 
общей площадью 1200–1500 м2 (объе-
мом до 4000 м3), а также других зданий 
и сооружений не выше трех этажей, 
оборудованных закрытыми системами 
отопления с принудительной цирку-
ляцией теплоносителя и системами 
горячего водоснабжения (ГВС). Подача 
топлива в котел из отдельно стоящего 
бункера, розжиг, поддержание задан-
ной температуры теплоносителя на 
выходе котельной и контроль исправ-
ности устройств системы управления 
котлом производятся по заданной 
программе в автоматическом режиме. 
Система автоматики котла и технологи-
ческая схема котельной обеспечивают 
круглосуточную пожаробезопасную 
эксплуатацию без постоянного при-
сутствия обслуживающего персонала.

Мини-котельные (теплогенераторы) 
представляют собой металлический 
утепленный контейнер, полностью 
оснащенный всем необходимым обо-
рудованием для теплоснабжения 
систем отопления производственных, 
административных, общественных, 
торговых, бытовых и жилых зданий 
общей площадью до 1000 м2, не выше 
трех этажей (объемом до 3000 м3). 
Электропроводка находится в коробах. 
Электрощит настенного исполнения. 
Освещение потолочное, энергосбере-
гающее. В качестве дымовой трубы 
используются двустенные металли-
ческие трубы из высококачественной 

нержавеющей стали повышенной кор-
розионной стойкости. Выход трубы 
через крышу либо заднюю стенку кон-
тейнера или здания. В варианте тепло-
генератора мини-котельные комплек-
туются водяными теплообменниками 
(калориферами), обеспечивающими 
быстрый и равномерный разогрев 
воздуха промышленных помещений 
разного назначения. При размещении 
мини-котельной внутри промышлен-
ного помещения, котел устанавливается 
на металлическое основание без уте-
пленного контейнера. теплообменник 
и гидроарматура монтируются на кар-
касе, прикрепленном к полу или стене 
котельного помещения. теплообмен-
ник может комплектоваться системой 
автоматики поддержания заданной 
температуры воздуха в помещении 
или программируемым контроллером 
температуры.

Компания «Экодрев» (г. тверь) про-
изводит механизированные твердо-
топливные водогрейные котлы серии 
«КВД» модификации «МГ», которые 
предназначены для обеспечения ото-
пления, горячего водоснабжения, а 
также для технологических нужд. 
Котлы состоят из топки, шнековой 
подачи топлива и водотрубного тепло-
обменника. топка механизированная, 
со шнековой подачей топлива, прину-
дительным распределенным первичным 
и вторичным дутьем, предназначена 
для сжигания древесных топливных 
гранул. Конструкция топки позволяет 
использовать в качестве топлива тех-
нологичесие гранулы с повышенной 

зольностью и низкой прочностью на 
истирание. Золоудаление из топки про-
изводится без остановки котла. За 
счет тангенциального вторичного дутья 
достигается высокая полнота сгорания 
и, следовательно, высокий КПД топоч-
ного устройства. теплообменник изго-
товлен из четырех концентрических 
змеевиков и верхней охлаждаемой 
крышки. Выход газов происходит в 
нижней части теплообменника, что 
позволяет монтировать дымосос без 
особых сложностей. Двухходовая (по 
газам) схема теплообменника дает 
минимальное осаждение золы на 
поверхностях теплообмена.

топка котла предназначена для 
сжигания древесных топливных гранул 
диаметром от 6 до 20 мм. Основные 
требования к топливу: зольность не 
более 2%, влажность не более 20%. 
Котлы комплектуются оперативным 
механизированным топливным бун-
кером объемом 2,3 м3, обеспечиваю-
щим их непрерывную работу в течение 
3,5–12 чс номинальной мощностью.

Самый крупный производитель и 
экспортер пеллет в Западной Сибири – 
ООО» Сургутмебель» в 2010 году ввел 
в строй новую модульную пеллетную 
котельную для отопления детского 
сада в пос. Высокий Мыс (Сургутский 
район Ханты-Мансийского автономного 
округа). При продолжительности ото-
пительного сезона 242 дня котель-
ная потребляет 134 т пеллет в год и 
вырабатывает 581 Гкал тепла за сезон. 
Себестоимость 1 Гкал в прошлом году 
составляла 987,5 руб. без НДС (за счет 
низкой стоимости гранул, которые про-
изводит само предприятие; котельная 
находится на балансе ООО «Сургутме-
бель»). В ближайших планах компании 
«Сургутмебель» – запуск подобных 
мини-котельных и в других населенных 
пунктах региона.

Среди российских производителей 
котельного оборудования на пелле-
тах можно еще отметить Челябинский 
завод современных конструкций со 
своим котлом ROTEKS-100 на 100 кВт 
и «Альт-А» (г. Новосибирск) с котлами 
КП-100 и КП-200.

В России у котельных, использую-
щих твердое биотопливо в виде гранул, 
брикетов, щепы, большое будущее. На 
гигантской российской территории без 
развития автономной малой энергетики 
на основе возобновляемых источников 
энергии (ВИЭ), в первую очередь био-
массы, не обойтись.

Котельная MC 250 кВт производства MegaKone Oy, бункер для топлива 
29 м3. В качестве топлива используются щепа и древесные пеллеты 
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Agro Forst & 
Energietechnik GmbH Австрия

AVR 
Turbochallanger. 
DK, TO, HW

500–
20 000 20–100 87–88 запрос Варианты запрос 1200-

12000 160–180 <100 <0,15 запрос запрос

Arca Heizsysteme e.K. Германия PM-100 99,9 –99,9 95,1 187×138×185 200 250 2x35 110/73 15,1/13,7 11/ – 951 запрос

Biomaster Италия CS-60 69,6 69,6–78,88 90 131×63×111 200 – – – 535 6890

Biotech 
Energietechnik GmbH Австрия PZ65RL 64,9 18–64,9 93,4 191×180×137 152 кг 248 2x42 117/85 80/61 14,1/5,2 920 15 493

CN Maskinfabrik A/S Дания CN-80 88 16,7–88 92,3 170×98×180 200 490 500 142/78 158/61 26/ – 860 14 250

Endress 
Holzfeuerungsanlage

Германия USF-SR200 200 60–200 91,4 177×85×198 Варианты 400 183/77 120/202 40/25 1850 запрос

ETA Heiztechnik GmbH Австрия PE-K 70 70 21–70 93,4 117×125×160 100 196 44 145/85 15/71 21/– 968 19 470

Ferro Wärmetechnik 
GmbH

Германия Biomat FBU 280 295 89–295 90 216×153×192 Варианты 100 170/120 250/– 40/– 1800 49 720

Fröling Heizkessel Австрия P4 Pellet -60 58 17–58 92,1 190×103×90 Варианты 170 – 17/14 760 запрос

Gilles Energie-und 
Umwelttechnik GmbH Австрия HPK-RA75 75 27,6–75 94,6 178×94×179 Варианты 320 44 109/81 8/18 28/23 1570 запрос

Grandeg Латвия

GD Turbo 100 100 ±10

85–92

125х130х187 – 291 40 110 550 800 7020

GD Turbo 200 200 ±10 182х170х244 – 808 40 110 550 1150 12 100

GD Turbo 300 300 ±10 202х193х290 – 1206 40 110 550 1450 16 477

GD Turbo 500 500 ±10 210х211х340 – 2014 40 110 550 1885 25 620

Guntamatic 
Heiztechnik GmbH Австрия Biocom 75 75 22–75 94 189×177×109 Варианты 256 80 130/85 6/20 6/– 865 19 130

Hans-Jürgen Helbig 
GmbH

Германия USF-W-250 250 75–250 89 230×120×156 Варианты 1600 179/132 500/500 60/60 2200 42 000

Hargassner GesmbH Австрия WTH-200 199 59–199 93,1 201×100×167 Варианты 505 65 180/100 12/59 23/23 2080 запрос

Herz Feuerungstechnik Австрия Pelletstar 60 62,5 11,8–62,5 92,9 173×127×147 350 178 60 130/59 28/65 37/ – 518 12 530

Hoval GmbH Германия BioLyt 160 156 43–156 91,8 205×104×245 200 360 180 185/100 26/57 15/ – 1350 31 000

Köb &Schäfer GmbH Австрия Pyromat DYN-85 100 25–100 94,9 143×79,5×132 Варианты 210 34 134/77 65/6 41/12 1065 запрос

KWB Kraft&Wärme aus 
Biomasse GmbH Австрия Powerfire TDS 

300 300 73,5–300 93,5 224×165×283 Варианты 610 240 160/80 22/26,9 43/17 2830 запрос

MegaKone OY Финлян-
дия

AgriCont Power 60–300 3–300 92 3500×4400 14–17 >340 800 <250 <150 <100 ~10 000 запрос

MaxiCont 60–400 3–400 92 4000×6000 23–29 >340 800 <250 <150 <101 ~14 000 запрос

MegaCont 300–
500 15–500 92 4000×9000 39 >1300 800 <250 <150 <102 ~18 000 запрос

MegaCont II 300–
1980 15–980 92 2 блока 

4000×12 000 82–100 >1300 800 <250 <150 <103 ~30 000 
+20 000 запрос

Nolting 
Holzfeuerungstechnik 
GmbH

Германия
LCS 95/135 135 95–135 90,5 156×208×206 Варианты 340 35 165 72 26,5 1785 запрос

LCS 45/60 45 45–60 93,5 131×176×196 Варианты 255 35 165 117 6,6 1400 запрос

LCS-RV 215/270 270 200–270 90 186×140×204 Варианты 1240 – – – 2890 запрос

ÖkoFEN Forschungs-
und Entwicklungs 
GmbH

Австрия PES 56 56 17–56 93 155×86×99 нет 135 30 160/100 45,8/130,2 13,5/– 610 13 815

P&H Energy ApS Дания PH-97C 97 9,6–97 93,1 100×225×160 Варианты 144/72 68/91 32/– 1200 22 300

Paradigma 
Deutschland GmbH

Германия Pelletti Maxi 
563 56 17–56 93 140×97×187 65 кг 135 12 кг 160/100 45,8/130,8 14/– 610 14 670

Polytechnik Австрия PR, TÖ, PD 500–
20 000 0–10–100 87–88 запрос запрос запрос 1200–

12 000 160–180 <100 <0,15 запрос запрос

Rennergy Systems AG Германия HSV 100 100 8,9–100 90,9 170×84×128 Варианты 190 40 153/91 52/46 26/– 1010 20 540

Soleada Германия C8-500 90 25–90 90,4 205×91×253 500 290 166/90 45/257 45/– 1200 24 500

Twin Heat A/S Дания Industryfire 250 288 77–288 91,1 164×106×410 Варианты 175/95 70/146 41/– 2450 46 700

Uniconfort Италия EOS 20 300 100–300 93 219×100×250 Варианты 850 1000 150/105 5/10 25/30 3000 запрос

Viessmann Gruppe Германия Köb Pyrot 300 300 80–300 90 208×133×342 Варианты 160/130 3/10 26/35 3724 запрос

Windhager 
Zentralheizung GmbH Австрия BWE520 52 7,5–52 92,9 174×103×73 232 59 45/136 8/– 344 16 530

Пеллетные котлы различных европейских производителей

таблица заполнена на основании данных, предоставленных компаниями – производителями техники

ПРИМечАНИЯ: Знаком «/» разделены значения замеров при полной и частичной нагрузке. 
Указаные значения КПД – при использования в качества топлива древесных пеллет (максимальные показатели)
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Существует грандиозный план 
тотальной газификации Российской 
Федерации. Но сегодня по всей стране 
еще работают и будут работать вне 
зависимости от планов и деклараций 
правительства и Газпрома тысячи 
котельных на твердом и жидком 
топливе. И, что интересно, доля мест-
ных видов топлива в них очень мала. В 
Европейских странах наоборот – мест-
ные и нетрадиционные виды топлива 
применяются значительно шире.

В российских условиях использова-
ние в теплоэнергетике переработанных 
древесных отходов в виде гранул пока 
во многих случаях обходится дороже, 
чем использование газа, высококало-
рийных угля и щепы в пересчете на 
единицу теплоты сгорания.

Газ на внутреннем рынке неми-
нуемо растет с каждым годом в цене, 
которая рано или поздно приблизится 
к среднеевропейской, да и всеобщая 
газификация – не более чем миф. Я 
не говорю уже о значительных рас-
ходах, необходимых для всевозможных 
согласований подключения и получе-
ния лимитов по газу. Кроме того, есть 
немало населенных пунктов, например 
в ХМАО, которые просто экономически 
нецелесообразно газифицировать. И 
это во втором (после Ямало-Ненецкого 
АО) регионе России по добыче газа! 
Что уж говорить о глубинке на Урале, 
в Сибири, на Дальнем Востоке. Да и 
в Центральной России есть множество 
подобных районов. 

теперь об угле: в традиционно 
угледобывающих регионах исполь-
зовать высококалорийный уголь в 
твердотопливных котлах экономически 
выгоднее, чем твердое биотопливо. 
А в других регионах картина иная. 
Например, в Смоленской и Ростовской 
областях цена угля для частного сек-
тора прошедшей зимой в некоторых 
районах перевалила за 7 тыс. руб. 
за тонну с доставкой. И это еще не 
предел. Монополия-с, господа!

Но ведь в России ежегодно обра-
зуются огромные объемы отходов 
лесопиления и деревообработки (даже 
деловой древесины во многих регионах 
заготавливается менее половины от 
расчетной лесосеки). Все это можно 
на месте перерабатывать в щепу и 
использовать как топливо в котельных, 
что уже давно и успешно делается; или 
налаживать производство топливных 
гранул, брикетов. Но в этом случае 

дополнительная стоимость предвари-
тельной подготовки сырья и самого 
производства, а также инвестиционные 
затраты на оборудование приводят к 
удорожанию стоимости одной гига-
калории при сжигании такого вида 
топлива по сравнению с использова-
нием щепы, опилок и дров. Вот живой 
пример: ООО «Ковровские котлы» (еще 
один известный производитель пеллет-
ных котлов в г. Коврове Владимирской 
обл.) поставило котлы для котельных 
в пос. Ивантеевка Московской обла-
сти (750 кВт) и в Нижегородскую 
область (300 кВт), которые первона-
чально предназначались для работы 
на древесных топливных гранулах, а 
сейчас работают на щепе. Владельцы 
этих котельных закупали пеллеты по 
3700 руб. за тонну, а потом нашли 
стабильных поставщиков щепы по 500 
руб. за кубометр!

Какие же все-таки котлы выгод-
нее устанавливать в котельной – на 
щепе или на пеллетах? В Европе один 
из ключевых моментов для принятия 
решения при ответе на этот вопрос 
– оценка возможности иметь при 
котельной вместительный топливный 
склад. Если такая возможность есть, 
то предпочтение отдается щепе. А если 
нет – то пеллетам.

Какие основные преимущества 
гранул? У этого вида древесного 
топлива высокая теплотворная спо-
собность (в основном за счет очень 
низкой влажности), стабильный про-
цесс горения за счет гомогенности, 
высокий удельный погрузочный объем, 
в связи с чем не требуются огромные 
складские помещения (как для щепы). 
Кроме того, гранулы дают возмож-
ность транспортировать топливо на 
большие расстояния, а также обеспе-
чить полную автоматизацию процессов 
подачи топлива и горения. Кстати, в 
последнее время за рубежом начали 
производить котлы для сжигания щепы, 
конструкция которых предусматри-
вает полную автоматизацию подачи 
этого вида топлива. Но щепа должна 
строго соответствовать определенному 
стандарту по влажности, размерам 
фракции, отсутствию примесей и др.).

в ДоПолненИе к теме
Интересно отметить, что в энер-

гетической программе, принятой в 
СССР в середине 1980-х годов, было 
предусмотрено коренное изменение 

структуры топливоснабжения потре-
бителей. В «Основных направлениях 
экономического и социального раз-
вития СССР на 1986–1990 годы и на 
период до 2000 года» было прописано, 
что на рубеже XX и XXI веков добыча 
газа достигнет максимального уровня 
и будет стабилизирована, а дальней-
ший прирост энергетических ресурсов 
должен обеспечиваться главным обра-
зом за счет ядерной энергии, добычи 
угля шахтным и открытым способом, а 
также использования возобновляемых 
источников энергии, в том числе и 
биомассы. Годовое производство энер-
горесурсов за счет этих источников 
к концу второго этапа программы, то 
есть к 2000 году, должно было соста-
вить 20–40 млн т условного топлива.

так что еще 25 лет назад специа-
листами в области энергоснабжения 
все просчитывалось, и ничуть не хуже, 
чем на Западе. История, говорят, не 
имеет сослагательного наклонения, но 
вполне возможно, что при претворении 
этой программы в жизнь наша страна 
стала бы ведущей в мире по исполь-
зованию биомассы в энергетике. А в 
советский период решения правящей 
партии не только декларировались, но 
и, как правило, полностью финанси-
ровались и выполнялись. 

В Европе среди ВИЭ биомасса 
занимает далеко не первое место: 
на первых ролях ветровая и солнечная 
энергетика. А вот в России с учетом 
климатических и географических усло-
вий биомасса может стать лидером 
возобновляемых источников энергии.

Недавно в эфире русского веща-
ния радиостанции «Немецкая волна» 
прозвучало: «...Дело вовсе не в том, 
что в России пока нет законодательной 
базы для развития альтернативной 
энергетики. Даже если бы она и была, 
без подлинной политической воли 
руководства страны ничего в этой 
области не произойдет, как ничего не 
происходит в сфере поддержки малого 
и среднего предпринимательства, хотя 
деклараций на этот счет масса. Газовой 
империи альтернативная энергетика не 
нужна – вот, наверное, та формула, 
к которой можно свести царящий в 
Москве политический настрой». И с 
этим трудно не согласиться.

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ,
компания EKO Holz-und Pellethandel 

GmbH, Германия



Инновационные шредеры Spider 
серии HRS – это логическое разви-
тие конструкции уже испытанных 
шредеров серии WLK, их усовершен-
ствование. Гибкая система прессова-
ния, которой снабжена новая разра-
ботка, позволяет потребителю настро-
ить шредер для выполнения конкрет-
ной задачи.    

Система включает в себя два 
модуля с установленными на роторе 

ножами разной конфигурации и раз-
меров. В качестве опции возможна 
установка трех дополнительных 
систем прессования, которые при-
меняются в зависимости от измельча-
емого материала. Это горизонтальный 
толкатель для измельчения куско-
вых отходов, маятниковый толкатель  
для шпона и диагональный толкатель 
для бревен, массива или комлевых 
частей ствола. 

Модульная система позволяет 
очень быстро производить замену эле-
ментов для переработки различных 
типов материала. Благодаря легкому 
доступу к роторным ножам ремонт-
ные и сервисные работы выполня-
ются быстро и легко.

Системы прессования установ-
лены на роликовых направляющих 
– для оптимизации хода и предот-
вращения зажиманий – и снабжены 
ременным приводом, расположен-
ным с внешней стороны – для удоб-
ства замены. 

Узел гидравлики, установленный 
в нижней части станины, может пол-
ностью сниматься, что также весьма  
облегчает проведение регламентных 
и ремонтных работ. Движение тол-
кателя регулируется системой опре-
деления положения.

Новые однороторные шредеры 
серии Spider оснащены шарнирным 
держателем фракционной решетки 
с гидравлическим приводом. такая 
конструкция держателя решетки 
предотвращает залипание материала 
между ротором и внутренней поверх-
ностью решетки. Площадь поверхно-
сти решетки увеличена для большей 
производительности шредера, а сег-
ментное устройство решетки позво-
ляет производить ее быструю и лег-
кую замену.

Однороторные шредеры серии 
Spider поставляются с рабочей дли-
ной ротора 1000, 1500 и 2000 мм и 
диаметром 450 мм. Скорость враще-
ния ротора достигает 150 об./мин. 

новыЙ шреДер WEIMA 
ДлЯ ИЗмелЬЧенИЯ отхоДов 
ДревеСИны
КОМПАНИЯ WEIMA MASCHINENBAU GMBH И ЕЕ ПАРтНЕР В РОССИИ 
ООО «Грин Терра АМ» представляют новаторскую модульную систему измельчения. 
Однороторные шредеры серии HRS оснащены сменной системой прессования, разработан-
ной специально для переработки широкого ряда материалов и идеально подходят для 
дробления шпона, кусковых отходов древесины, бревен, ДСП, MDF и т. д.
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ЗА РУБеЖОМ

Литературные источники послево-
енного времени, современные науч-
ные и коммерческие контакты между 
нашими странами дают представление 
как о недавней истории немецкого 
лесного хозяйства, так и о сегодняш-
нем уровне научных исследований и 
практике их применения в Германии.

Однако для российского читателя и 
по сей день по многим причинам оста-
ется закрытой тема ведения лесного 
хозяйства, лесохозяйственной науки и 
лесной политики Германии во время 
третьего рейха (1934–1945 годы). тем 
не менее этот непростой период явля-
ется неотъемлемой частью истории 
лесного хозяйства Германии, отчасти 
объясняющей современный уровень 
развития ее лесного сектора.

Если признать верным утвержде-
ние «Война является продолжением 
политики государства», то лесная 
политика Германии во времена Вто-
рой мировой войны не исключение. 
Ее цели не ограничивались лесами 
Германии, они распространялись как 
на уже оккупированные территории, 
так и на страны экспансии.

Несмотря на внутриполитическую 
борьбу вождей третьего рейха в сере-
дине 1930-х – начале 1940-х годов, 
которая сказывалась как на науке, так 
и на образовании, в лесном хозяйстве 
Германии все отчетливее формиро-
вался главный вектор развития науч-
ных исследований, обслуживающих 

военные нужды страны. Он объеди-
нял почти все направления научных 
исследований в математике, меди-
цине, металлургии, машиностроении, 
лесном хозяйстве, воздухоплавании и 
других областях.

Идеология и режим того времени 
породили соответствующий слой уче-
ных в различных сферах, в том числе 
в лесном хозяйстве. И они стреми-
лись показать личную причастность 
к решению проблем, стоявших перед 
лесным хозяйством страны в условиях 
военного времени, и представить воз-
главляемые ими научные школы как 
учреждения, имеющие двойное назна-
чение: для гражданских целей и нужд 
военного ведомства. Многие из этих 
ученых добились высокой оценки и 
финансирования руководством страны. 
Личная ответственность руководите-
лей за конечные результаты научной 
деятельности создавала атмосферу 
жесткой конкурентной борьбы; воз-
никали новые научные направления.

В 1939 году в Германии (с уче-
том присоединенной Австрии) было 
шесть профильных институтов: в горо-
дах Эберсвальде, Ганноверш-Мюндене, 
тарандте, Фрайбурге, Мюнхене и Вене. 
Эти институты представляли следую-
щие основные научные направления 
(преимущественно лесохозяйствен-
ного толка): лесная ботаника и зоо-
логия, метеорология и климатология, 
химия, лесоводство, лесопользование, 

защита лесов, семеноводство, лесо-
устройство, экономика и организа-
ция лесного хозяйства, лесная поли-
тика, маркетинг, лесоуправление, охо-
товедение, древесиноведение и др. 
В каждом институте разрабатывалось 
от шести до десяти научных направ-
лений.

Объем финансирования из госу-
дарственного бюджета вышеназван-
ных институтов перед войной не 
превышал 20 тыс. рейхсмарок (RM) 
(для справки: 1 RM 1938 года = 4,68 
евро (€) 2009 года; 1 RM 1944 года = 
3,74 € 2009 года).

Военная машина Германии требо-
вала результатов прикладных иссле-
дований не столько в области лесного 
хозяйства, сколько в сфере лесопере-
работки, получения новых материа-
лов и новых направлений их исполь-
зования.

В первые годы Второй мировой 
войны действовали 110 государствен-
ных и частных институтов и техниче-
ских школ, занимавшихся вопросами 
теории и практики лесного сектора. 
Круг их научных интересов охваты-
вал почти все направления лесного 
хозяйства, лесной промышленности, 
деревопереработки, ЦБП и лесохимии.

В 23 городах Германии были 
открыты новые специализирован-
ные институты (к 1944 году их число 
достигло 104). Центр научных иссле-
дований в те годы переместился из 

сферы лесного хозяйства в область 
древесиноведения и деревоперера-
ботки. Особое внимание уделялось 
научным разработкам по химии дре-
весины, получению альтернативных 
источников энергии, текстильной инду-
стрии, в области изучения акустиче-
ских свойств древесины и примене-
ния ее в самолетостроении, созда-
ния газогенераторной техники и др.

В 1939 году объем государствен-
ной поддержки научных разработок 
уже составлял более 100 тыс. RM. 
Организационно все государствен-
ные институты находились в прямом 
подчинении отраслевому федераль-
ному министерству.

Для упорядочения научных иссле-
дований в 1941 году на базе отдель-
ных институтов были образованы 
16 рабочих групп (к концу войны 
их было уже 18), в каждой группе 
назначен научный руководитель, пер-
сонально отвечавший за результаты 
научных исследований. Основными 
научными направлениями этих рабо-
чих групп были: условия местопроиз-
растания; лесоводство, зоология рас-
тений, лесоустройство и повышение 

доходности лесов; лесная техника 
и технологии; защита лесов; лесная 
политика, лесная экономика и орга-
низация; охотоведение; лесопользо-
вание; деревопереработка; лесохи-
мия, колониальное лесное хозяйство и 
др. Особое внимание уделялось орга-
низации лесного хозяйства и исполь-
зованию лесных ресурсов на оккупи-
рованных территориях.

На федеральном уровне велась 
координация деятельности как вну-
три отраслевых рабочих групп, так и 
среди межотраслевых рабочих групп, 
например в области аэродинамики, 
радиотехники, конструкционных мате-
риалов, самолетостроения, судострое-
ния, энергетики и др. Названные выше 
исследования по лесному хозяйству, 
лесной промышленности и глубокой 
переработке древесины были вклю-
чены в военно-хозяйственную про-
грамму третьего рейха. Этим иссле-
дованиям в условиях подготовки к 
ведению войны придавалось огром-
ное значение.

Отдельное направление пред-
ставляла работа по сбору информа-
ции, специальных материалов, в том 

числе картографических, по лесным 
странам, попавшим в сферу интере-
сов Германии. Систематизация, оценка 
этой информации началась во Фрай-
бурге задолго до начала войны, в 1936 
году, а первым руководителем этого 
направления был проф. Карл Абетц. 
К 1940 году систематизированная кар-
тотека уже насчитывала 1254 единицы 
хранения сгруппированной специа-
лизированной информации. Каждый 
источник оценивался с точки зрения 
нужд Германии военного и послевоен-
ного времени. В послевоенное время 
проф. Абетц был заведующим кафе-
дрой лесной экономики и лесоустрой-
ства во Фрайбургском университете. 
В 1972 году учреждена премия его 
имени, вручаемая каждые два года 
молодым ученым и студентам, посвя-
тившим свой труд изучению и разра-
ботке экономических вопросов част-
ного лесного хозяйства.

Нельзя не назвать имя еще одной 
весьма влиятельной личности в обла-
сти лесного хозяйства Германии вре-
мен третьего рейха – проф. Генриха 
Эбертса, с подачи которого в 1934 
году было организовано федеральное 

ËÅÑÍÎÅ ÕÎÇßÉÑÒÂÎ 
È ÎÒÐÀÑËÅÂÀß 
             ÍÀÓÊÀ  третЬеГо 

реЙха
Почти для всех отечественных отраслевых ученых начала прошлого века наука и лес-
ное хозяйство Германии были образцом для подражания. Как известно, первыми лесово-
дами в России были приглашенные из Германии «лесознатели», среди которых оказался 
Фердинанд Габриель Фокель, заложивший знаменитую Линдуловскую лиственничную ко-
рабельную рощу.
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лесное ведомство (впоследствии он 
стал автором проекта нового Лесного 
закона третьего рейха). Г-н Эбертс воз-
главлял с 1938 по 1945 год в феде-
ральном министерстве Управление 
лесной политики, которое отвечало за 
координацию научных исследований 
и образовательный процесс в лесном 
секторе. После краха нацистской Гер-
мании ему удалось занять должность 
декана лесохозяйственного факуль-
тета университета Дармштадта, в 1951 
году он стал пенсионером и до кон-
чины принимал активное участие в 
совершенствовании немецкого лес-
ного законодательства.

С начала 1940-х годов центр актив-
ности по сбору информации, касаю-
щейся стран, обладающих лесными 
ресурсами, сместился в Гамбург, где к 
тому времени по личному указу Гер-
мана Геринга был образован федераль-
ный институт иностранного и колони-
ального лесного хозяйства, финанси-
руемый из государственного бюджета. 
Руководил институтом проф. Франц 
Хеске. Назначение г-на Хеске на эту 
должность было не случайным: еще 
в 1930 году он по личной инициа-
тиве образовал в г. тарандте частный 
институт иностранного и колониаль-
ного лесного хозяйства, который стал 
прообразом существующего в настоя-
щее время Института международного 
лесного хозяйства и лесной промыш-
ленности, возглавляемого сейчас проф. 
Альбрехтом Бемманном. А продолжа-
телем дела названного выше феде-
рального института иностранного и 
колониального лесного хозяйства стал 
федеральный исследовательский центр 
лесного хозяйства и лесной промыш-
ленности в Гамбурге, имеющий тес-
ные контакты с российскими отрас-
левыми НИИ и институтами повыше-
ния квалификации работников лес-
ного хозяйства.

Работы по сбору информации в 
центре, действовавшем в Гамбурге, 
уже не носили случайный характер 
и не ограничивались общедоступной 
информацией, велись систематизиро-
ванные научные исследования в обла-
сти лесного хозяйства и лесной про-
мышленности по всем странам Европы. 
К этому времени уже были подго-
товлены подробнейшие отчеты по 
38 европейским и ряду других стран.

Вместе с г-ном Хеске активно 
занимался изучением лесного 
хозяйства России Эрвин Буххольц, 

опубликовавший впоследствии, в 
1950–1960-х годах, более 200 ста-
тей о лесном хозяйстве СССР. При его 
непосредственном участии были под-
готовлены разные, важные в военном 
отношении тематические карты евро-
пейской части нашей страны.

Все отчеты передавались выс-
шему военному руководству Герма-
нии. Франц Хеске руководил создан-
ным им институтом до окончания тру-
довой деятельности, а с 1957 по 1961 
год работал главным лесничим в Эфи-
опии, где подготовил Лесной закон, 
создал управление лесами и основал 
лесную школу.

Интерес к лесам России прояв-
лялся не только со стороны вышеупо-
мянутых институтов. Большая работа 
проводилась и в г. Эберсвальде, где к 
февралю 1943 года были подготовлены 
немецко-русский словарь специальных 
терминов и определений из области 
лесного хозяйства и лесной промыш-
ленности, издана методичка по крат-
кому курсу грамматики русского языка 
для студентов и служащих, которым 
предстояло работать на оккупирован-
ной территории, а также поднимались 
вопросы транспортировки древесины в 
условиях Советского Союза, работы на 
лесозаготовках в зимнее время, обра-
зования отраслевого министерства в 
оккупированной Восточной Европе и 
многие другие.

В начале сентября 1941 года 
украинско-польское направление 
исследований лесных ресурсов и лес-
ного хозяйства Украины и Польши 
возглавил Курт Мантель, профессор 
лесной политики, экономики и орга-
низации лесного хозяйства и лес-
ного права, работавший тогда в г. 
тарандте. В круг интересов Герма-
нии в этих странах входили: геоло-
гия, лесная ботаника, вегетационное 
картирование насаждений, лесозащита, 
лесовосстановление, лесоустройство, 
лесная статистика и история, а также 
лесное право. После завершения Вто-
рой мировой войны, в 1945 году, г-н 
Мантель получил должность профес-
сора в Геттингенском университете по 
направлению «Лесное право, эконо-
мика и история лесного хозяйства». С 
1950 года он был директором инсти-
тута лесного права и истории лесного 
хозяйства, с 1953 по 1954 год – дека-
ном лесного факультета Геттингенского 
университета. С 1954 года работал 
во Фрайбургском университете – в 

институте лесной политики и марке-
тинга. Параллельно курировал марке-
тинговые исследования и отдел лес-
ного хозяйства исследовательского 
центра в г. Баден-Вюртемберге.

В 1943 году в Киеве был образо-
ван лесной исследовательский центр, 
к работе которого были привлечены 
украинские научные сотрудники. 
В отчете от 22 марта 1944 года, 
направленном в адрес министра 
оккупационных восточных областей, 
указывается, что к сотрудничеству в 
Киевском исследовательском инсти-
туте лесного хозяйства и бывшей лес-
ной школе в пригороде Киева Голо-
сеево были привлечены 15 украин-
ских научных работников (два про-
фессора, восемь доцентов и пять 
ассистентов), которые работали по 
следующим направлениям: органи-
зация лесного образования в Укра-
ине, народно-хозяйственное значение 
лесов Украины, развитие лесоустрой-
ства, картирование, создание лесоза-
щитных полос и др.

Научные исследования того 
времени не ограничивались рабо-
той исключительно в рабочих груп-
пах, из бюджета финансировались 
(даже в конце войны) исследования 
отдельных ученых, хотя некоторые 
темы исследований были далеки от 
прямых запросов военного времени: 
«Значение немецких лесов для куль-
туры и культурно-политическое зна-
чение лесного хозяйства» (1944 год, 
объем финансирования – 11 750 RM); 
«Получение новых горючих материа-
лов из древесины» (1944 год, 20 000 
RM); «Влияние военных действий на 
лесное хозяйство и деревоперера-
ботку» (1944 год, 11 750 RM); «Исполь-
зование авиации в лесном хозяйстве» 
(1943 год, 24 000 RM); «Влияние крас-
ных лесных муравьев на вредителей 
леса» (1944 год, 30 000 RM) и т. п.

Общий объем бюджетного финан-
сирования с 1938 по 1944 год вырос 
в несколько раз и составил к концу 
1944 года 657 775 RM. По рабочим 
группам финансовые потоки распре-
делялись следующим образом (%): 
деревопереработка – 15,4; древесина 
в строительстве – 12,2; защита лесов 
(от диких животных) – 11,8; физи-
ология древесных растений и веге-
тация – 10,3; колониальное лесное 
хозяйство и лесная промышленность 
– 9,0; лесоведение – 7,8; лесная поли-
тика – 5,2; защита древесины – 5,0; 
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лесоустройство – 5,0; химия древе-
сины – 4,6; районирование лесов – 3,9; 
торговля лесом – 2,1; биологические 
исследования древесины – 2,0; охрана 
природы и охота – 1,4; биологические 
исследования насаждений – 1,3; лес-
ная техника – 1,3; лесозаготовка – 0,9; 
защита лесов (от вредителей и болез-
ней) – 0,7.

В четырехлетнем плане разви-
тия Германии (1936–1940 годы) при 
выстроенной жесткой вертикали вла-
сти была поставлена задача достиг-
нуть сырьевой независимости от 
иностранных поставщиков. Под этим 
лозунгом, в частности, были продол-
жены начатые еще во время Первой 
мировой войны разработки в области 
химии целлюлозы, направленные на 
получение искусственного текстиля 
из вискозной целлюлозы. Работу в 
этом направлении проводила техни-
ческая школа в г. Карлсруэ.

Продолжали интенсивные работы 
в области создания газогенераторных 
установок и использования древе-
сины после ее газификации в каче-
стве горючего материала для двига-
телей внутреннего сгорания автомо-
билей. Если в 1927 году в Германии 

насчитывалось 723 936 ед. автомоби-
лей на древесном газе, то в 1931-м их 
было уже 1 507 129 ед. Были выпущены 
памятки для автолюбителей с указа-
нием на карте страны всех запра-
вочных станций для газогенератор-
ных автомобилей. С июня 1942 года 
вступил в силу полный запрет на экс-
плуатацию гражданских автомоби-
лей, работающих на традиционном 
топливе, вводился их обязательный 
перевод на газогенераторные уста-
новки. Для газогенераторных уста-
новок требовалась древесина почти 
любых пород (кроме дуба) влажно-
стью 10–25%. Эффективность альтер-
нативного топлива выражалась в то 
время соотношением: 1 кг дизельного 
топлива = 3–4 кг древесины естествен-
ной влажности; 2,0–2,5 кг древесины 
или 1,5 кг древесного угля заменяли 
1 л бензина. Для военной Германии 
среднегодовое потребление газоге-
нераторного автомобиля составляло в 
среднем около 80 м3 древесины, трак-
торный трелевщик древесины потре-
блял ежегодно 150–200 м3.

На базе институтов, в частности 
института в г. Эберсвальде (кафедра 
основ лесной генетики), в начале 
войны проводились интенсивные 
исследования по организации план-
тационного лесовыращивания быстро-
растущих пород деревьев (разновид-
ностей тополя, эвкалипта и др.) на 
нелесных землях. В результате реа-
лизации поставленных задач плани-
ровалось получать дополнительно до 
5 млн м3 древесины в год, что соот-
ветствовало примерно 10% (55 млн162 
м3) расчетной лесосеки в 1939 году. 
Работы в этом направлении получали 
финансовую поддержку. так, например, 
химической лаборатории макромолеку-
лярной химии Фрайбургского универ-
ситета в 1943 году на эти цели было 
выделено 66 069 RM. 

Все без исключения научные 
исследования в области лесного 
хозяйства проводились в рамках лес-
ной политики при жесткой вертикали 
государственной власти. Проф. Ман-
тель в то время определял лесную 
политику исключительно как автори-
тарную централизованную силу госу-
дарства в области лесного хозяйства 
для достижения национальных задач.

Носителем лесной политики в то 
время было только государство, точ-
нее, уполномоченные государствен-
ные органы. Ни о каком переговорном 

процессе между другими участниками 
лесополитического процесса и речи 
быть не могло.

Действие лесной политики госу-
дарства распространялось и на част-
ных лесовладельцев. Например, уже 
в 1936 году им вменялось в обязан-
ность обеспечение древесным сырьем 
государственных нужд военного вре-
мени, уход и содержание леса в состо-
янии, способствующем выполнению 
его рекреационной функции для насе-
ления, в том числе памятников при-
роды и пр.

Одной из основных задач деятель-
ности национал-социалистов по про-
паганде нового режима и обоснова-
нию лесной программы Германии слу-
жила идея устойчивого лесопользова-
ния, выдвинутая немецким лесоводом 
Гансом Карлом фон Карловицем еще в 
1713 году. Немецкая пропаганда тесно 
увязывала условие достижения устой-
чивого ведения лесного хозяйства со 
способом управления и государствен-
ным устройством страны. Во главу угла 
ставилось положение, согласно кото-
рому только национал-социализм и 
централизованное управление госу-
дарством способны достичь устойчи-
вого управления лесным хозяйством 
в интересах настоящего и будущих 
поколений.

Но на практике все происхо-
дило иначе. Нехватка древесного 
сырья вынуждала отступать от идеи 
непрерывно-производительного леса, 
выдвинутой немецким ботаником и 
лесоводом проф. Альфредом Меллером 
из Эберсвальде, и заповедей устойчи-
вого лесного хозяйства.

Перерубы расчетной лесосеки с 
1936 по 1945 год в лесах Германии в 
среднем составляли 150% (равно как 
и в послевоенной западной части Гер-
мании с 1946 по 1950 год).

Рассматривая проблемы лесополь-
зования, нельзя не отметить и такую 
сторону немецкой лесной политики, 
как охрана лесов, которая осуществля-
лась в рамках закона об охране при-
роды (1935 год) и закона о защитных 
лесных полосах. Эти природоохран-
ные законодательные акты также слу-
жили пропагандистской машине тре-
тьего рейха для обоснования исклю-
чительности немецкой расы: «Бла-
годаря лесу выжила и существует в 
настоящее время германская раса», 
«Лес – это дом, некая оболочка, спо-
собствующая борьбе человека за его 

существование», «Благодаря постоян-
ной исторической связи германского 
народа с лесом была заложена на 
генетическом уровне, в крови любовь 
к природе» и т. п.

Вместе с тем нужно отметить, что 
охрана природы, конечно, не ограни-
чивалась только ее пропагандой. До 
наших дней дошли образцы проду-
манного вторжения человека в при-
родную среду, в качестве примера 
можно привести строительство авто-
мобильных магистралей (автобанов), 
проходящих через лесные массивы.

Несмотря на существовавшую 
жесткую административную вертикаль 
государственной власти, для строи-
тельства автомагистралей требова-
лось множество согласований. План 
строительства нового автобана должен 
был соответствовать плану конкрет-
ной федеральной земли, разработан-
ному, в свою очередь, на ландшафтной 
основе, далее следовали согласования 
с представителями властей земельных 
провинций в части охраны и ухода за 
памятниками природы, с земельным 
руководством лесного хозяйства и 
лесничим, отвечавшим за территории, 

на которых планировалось строитель-
ство дороги.

Специально созданной в 1936 году 
для строительства автобанов органи-
зации строго предписывалось «защи-
щать и улучшать приграничные с доро-
гой леса для сохранения природной 
красоты и ландшафта, сочетать опти-
мальное направление дороги и нали-
чие уникальных групп насаждений и 
отдельных деревьев, создавая возмож-
ности для миграции диких животных». 
Вдоль автомагистралей планировалось 
оставлять или создавать защитные 
лесополосы шириной от 40 до 150 м.

Концептуально строительство 
автобанов задумывалось как создание 
своего рода «технических произведе-
ний искусства», «вечных ценностей 
для будущих поколений», «памятни-
ков третьего рейха», «дорог фюрера» 
и т. п.

Пример принимавшихся на госу-
дарственном уровне мер береж-
ного отношения государства к лесу 
при строительстве автомагистралей 
имел и имеет до сих пор большое 
воспитательное значение для моло-
дого поколения страны: «Немецкий 

ландшафт формирует немца», «Немец-
кие леса, произрастающие вдоль авто-
дорог, должны во все времена слу-
жить выражением тесной связи немец-
кого народа с природой и стать вкла-
дом в обожествление нашей люби-
мой отчизны».

На долю оккупированных террито-
рий оставались работы по заготовке и 
вывозке древесины с целью обеспе-
чения сырьем немецкой экономики, 
уменьшения нагрузки на собствен-
ные леса и создания больших рабочих 
лагерей для реализации планов «обле-
сения востока», прежде всего в мало-
лесных районах (Орловской, Курской, 
Белгородской и других областях). Но 
эта тема – для отдельной публикации. 

Владимир ПЕТРОВ,
профессор, д-р экон. наук, зав. кафедрой 

лесной политики, экономики 
и управления СПбГЛТА

При подготовке публикации исполь-
зованы материалы из монографии: 
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wirtschaft im Dritten Reich, 2010 Verlag 
Kessel, Freiburger Schriften zur Forst- und 
Umweltpolitik, Band 18. 



увИДетЬ леС 
За ДеревЬЯмИ

До сих пор в сознании многих работников леса рост доходности лесной промышленности 
ассоциируется прежде всего с увеличением объемов заготовки древесины. Эта ассоциа-
ция прочно держится на имеющейся сегодня большой разнице между разрешенным (рас-
четная лесосека) и фактическим объемом пользования.

Освоение расчетной лесосеки по 
России в последние годы составляет 
около 35%. И этот показатель про-
должает регулярно использоваться 
как убедительный аргумент в пользу 
увеличения объемов заготовки дре-
весины – несмотря на стабильно 
низкую в целом доходность лесного 
сектора, экономическую бессмыслен-
ность понятия «расчетная лесосека» и 
почти полное истощение экономически 
доступных лесных массивов, не говоря 
уже об экологических проблемах мно-
голетней экстенсивной лесозаготовки.

В этой публикации мы хотели бы 
поговорить о других возможностях 
увеличения доходности и эффектив-
ности лесного сектора, не связанных 
с заготовкой древесины.

Село Сорвижи Арбажского рай-
она Кировской области насчитывает 
сейчас около 700 жителей. типич-
ное среднерусское село – дере-
вянные дома, церковь с колоколь-
ней, сирень в палисадниках, сред-
няя школа, магазин, столовая, лодки 
на берегу Вятки. Родина известной 
российской поэтессы татьяны Смер-
тиной.

С 2003 года здесь работает неболь-
шое лесозаготовительное предприятие 
ООО «Сорвижи-лес». Основу коллек-
тива составляют рабочие бывшего 
лесхоза, которые и ранее работали 
на заготовке и переработке древе-
сины. Площадь аренды для заготовки 
древесины составляет около 15 тыс. 
га. Общий разрешенный объем лесо-
заготовок равен 46,17 тыс. м3. Пред-
приятие, на котором работает 85 чело-
век, развивается, объем инвестиций 
за девять месяцев 2010 года составил 
8,47 млн руб. С 2008 года лесоуправле-
ние на предприятии сертифицировано 
по схеме Лесного попечительского 
совета (FSC).

Начиная с 2009 года при финан-
совой поддержке компании IКЕА на 
базе предприятия реализуется про-
ект по организации комплексного 
лесопользования. Управление про-
ектом осуществляет некоммерческое 
парт нерство (НП) «Участники лесной 
сертификации Кировской области». 
Идея проекта возникла не на пустом 
месте. Сбор грибов, ягод, пчеловод-
ство, спортивная и промысловая охота 
распространены на этой территории с 

давних пор и имели большое значение 
для местного населения. В свое время 
и лесхоз занимался сбором и засолкой 
грибов, заготовкой березового сока и 
плодов шиповника. У специалистов 
компании уже имелись определенные 
знания и опыт организации этих видов 
деятельности. А толчком к конкрет-
ным действиям послужила органи-
зованная Ассоциацией экологически 
ответственных лесопромышленников 
WWF России поездка представителей 
НП и предприятия «Сорвижи-лес» в 
Бразилию. Одним из пунктов про-
граммы поездки было знакомство с 
работой предприятия, осуществляю-
щего комплексное лесопользование. 
После того, что увидели там россияне, 
им, как говорится, «сам бог велел». И 
проект состоялся!

Первым делом были определены 
направления развития хозяйства. С уче-
том природных и растительных условий 
территории этот перечень получился 
таким: пчеловодство, ведение охотни-
чьего хозяйства, заготовка пищевых и 
недревесных ресурсов леса (грибов, 
ягод, ивового корья и прута и др.).

Было понятно, что эти виды 

деятельности не принесут быстрой 
и большой прибыли, но предпола-
галось, что они позволят наиболее 
полно использовать полезности леса и 
получить определенные выгоды: новые 
услуги и продукты, рабочие места, что 
приведет к снижению зависимости от 
сезонности работ. так и оказалось. 
Проект был рассчитан на три года 
и близок к завершению. Сегодня 
уже можно подвести определенные 
итоги. Но сначала расскажем о нем 
подробнее.

ЗаконоДателЬнаЯ оСнова
Действующий Лесной кодекс ста-

вит задачу «обеспечения многоцеле-
вого, рационального, непрерывного, 
неистощительного использования 
лесов для удовлетворения потребно-
стей общества в лесах и лесных ресур-
сах». Он же предусматривает большое 
разнообразие видов использования 
лесов, в числе которых заготовка и 
сбор недревесных лесных ресурсов, 
заготовка пищевых лесных ресурсов 
и сбор лекарственных растений, осу-
ществление разных видов деятельно-
сти в сфере охотничьего хозяйства, 
ведение сельского хозяйства и др. (ст. 
25). Однако юридические основы для 
сочетания разных видов пользования 
в пределах одного лесного участка 
(например, одной арендной терри-
тории) неоднозначны. В частности, 
пока не предусмотрен механизм взя-
тия в аренду одного участка разными 
пользователями с разными целями. 
В данном случае была поставлена 
задача развития разных видов поль-
зования в рамках деятельности одного 
предприятия. такой вариант с точки 
зрения  законодательства возможен, 
хотя и здесь выявился ряд сложно-
стей нормативно-правового характера.

Для организации выбранных пред-
приятием видов деятельности потре-
бовались следующие действия юри-
дического характера:

1) Заключение дополнительного до-
говора аренды участка лесного 
фонда площадью 2558 га на новые 
виды пользования (пчеловодство, 
заготовку и сбор недревесных лес-
ных ресурсов, заготовку пищевых 
лесных ресурсов и лекарственных 
растений);

2) Внесение изменения в устав ООО 
«Сорвижи-лес» (включение но-
вых видов деятельности в список 
разрешенных);

3) Заключение договора на ведение 
охотничьего хозяйства на участке 
площадью 26,31 тыс. га с основ-
ным арендатором – ФГУП по 
охоте и охотничьей деятельности 
«КировОхота».

таким образом, предприятие 
теперь имеет права на осуществление 
целого набора видов деятельности, 
что и позволяет ему вести хозяйство 
комплексно, хотя ряд юридических 
вопросов пока не удалось решить. 
Но об этом позже. В принципе подоб-
ную схему может реализовать любое 
предприятие, у которого имеется лес 
в аренде и которое желает заниматься 
комплексным ведением хозяйства.

ПЧеловоДСтво
Первое направление работы, о 

котором следует рассказать подробно, 
это пчеловодство. Дело это для здеш-
них мест вполне традиционное, хотя и 
непростое, но зато традиционно выгод-
ное. Успешные пчеловоды в Сорвижах 
и раньше были, но в рамках проекта 
дело ставится на промышленные рельсы. 
Сегодня, в соответствии с планом про-
екта, организованы и действуют две 
пасеки, для которых оборудованы поме-
щения и приобретен инвентарь. На пер-
вой из них пчелы зимуют прямо в ульях, 
специально утепленных для этой цели. 
На другой пчелы зимуют в помеще-
нии, кроме того, вблизи пасеки созданы 
посевы медоносных растений (синяка, 
донника, фацелии, эхинацеи) на площади 
несколько гектаров. Возможно, в буду-
щем здесь можно будет получать моно-
флерный мед (то есть мед, вырабатыва-
емый пчелами из нектара, собранного 
преимущественно с растений одного 
вида – липы, донника, фацелии и др.), 
который обладает особыми свойствами 
и поэтому имеет гораздо более высо-
кую стоимость. На пасеке также поса-
жен сад из плодовых деревьев, назна-
чение которого двоякое и даже троя-
кое – давать плоды, служить медоно-
сами, а также создавать притенение для 
ульев. Здесь, к тому же, мастера сами 
внесли усовершенствования в конструк-
цию ульев. Что правильнее в здешних 
условиях – покажет опыт.

На каждой пасеке постоянно рабо-
тают два сотрудника. В их обязанно-
сти, помимо ухода за пчелами и сбора 
меда, входят также уход за посевами 
медоносов, изготовление и установка 
ловушек для пчел. Зимой они заняты 

изготовлением и ремонтом ульев. Ульи 
изготавливаются из своей древесины. 
За счет средств проекта приобретено 
также оборудование для расфасовки 
меда. Ремонт помещений, дорог, устрой-
ство пожарных водоемов, посев медо-
носов, изготовление ловушек для пчел 
– все это выполняется на средства как 
проекта, так и предприятия. В авгу-
сте на одной из пасек планируется 
запустить линию по расфасовке меда, 
оборудование уже есть. К сентябрю 
текущего года обе пасеки должны 
выйти на проектную мощность – по 
100 пчелиных семей на каждой пасеке.

Не обошлось и без сложностей. На 
одной пасеке в прошедшую зиму про-
изошел значительный отпад пчелиных 
семей – сказались болезни покупных 
пчел и ослабившая их аномальная лет-
няя жара минувшего года. В планах 
развития также создание передвиж-
ной пасеки, потому что на стационаре 
можно держать только ограниченное 
количество ульев – иначе слишком  
сильна зависимость от погоды и велик 
риск невысоких сборов.

По результатам двух лет реализа-
ции проекта производство меда оказа-
лось наиболее рентабельным из всех 
видов деятельности. За этот период 
с пасек получено около 3 т товар-
ного меда, значительная часть кото-
рого продана местному населению и 
работникам предприятия.

Добавим, что при одной из пасек 
создан питомник культур сосны в виде 
теплицы, благодаря которой сеянцы 
достигают нужного размера за один 
год вместо двух. Выращивать соб-
ственные сеянцы намного дешевле, 
чем покупать на стороне. Возможность 
создать теплицу и выращивать сеянцы 
также появилась отчасти благодаря 
проекту – вблизи пасеки нашлось 
удобное место для ее размещения, 
и питомник постоянно под присмо-
тром пчеловодов. А так как здешние 
пчеловоды – это бывшие работники 
леса, то такая забота им не в тягость.

Готовые ульи, сделанные руками 
сотрудников предприятия

Пасека в дер. Шабры

ЭКОЛАЙФ

КОМПЛЕКСНОЕ ЛЕСОПОЛЬЗОВАНИЕ КАК АЛЬтЕРНАтИВА 
РОСтУ ОБЪЕМОВ ЗАГОтОВКИ ДРЕВЕСИНЫ
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охотнИЧЬе хоЗЯЙСтво
Ведение охотничьего хозяйства 

осуществляется на правах договора 
с основным арендатором – ФГУП 
«КировОхота». Это не самый выгод-
ный вариант, но получить участок 
для ведения охотничьего хозяй-
ства в собственную аренду пока не 
получается. Предприятие занимается 
биотехнией – подкормкой охотни-
чьих животных, созданием солон-
цов и галечников, учетом охотничьих 
животных, частично – организацией 
охоты. Благодаря договору с «Киро-
вОхотой» также удается приобре-
тать для работников предприятия 
на льготных условиях лицензии на 
отстрел охотничьих животных, что 
немаловажно: стоимость лицензий 
высока и доступна далеко не каж-
дому сельскому жителю.

По итогам двух лет реализации 
проекта приобретено все необходи-
мое для ведения охотхозяйства обо-
рудование (автомобиль УАЗ, моторные 
лодки, лодочные моторы, снегоходы). 
За счет средств проекта было постро-
ено два охотничьих домика в угодьях, 
которые используются при ведении 
охотничьего хозяйства и как гости-
ницы для приезжих охотников. В 
домиках есть газ, а рядом с ними душ 
и туалет. Все объекты, запланирован-
ные проектом (домики, помещения 
для пчеловодства, ульи), строятся и 
ремонтируются силами работников 
предприятия, местного населения 
и с использованием собственных 
строительных материалов.

Но эти домики служат не только 
для нужд охотничьего хозяйства, 

поэтому название «охотничьи 
домики» условное. 

Они активно используются и для 
нужд пчеловодства, и для заготовки 
дикоросов, и не только – например, в 
них ночуют свои же бригады, выез-
жающие на отводы. Бывают и случаи 
сдачи домиков выезжающим в лес 
семьям, что тоже приносит опреде-
ленный доход.

Егеря – работники предприятия 
размещают людей и могут показать 
места для сбора дикоросов. Кто-то 
из членов семьи идет на рыбалку, 
кто-то – на сбор грибов и ягод и т. д.

такая многофункциональность 
тоже как нельзя лучше отвечает сути 
комплексного хозяйства. И вообще, 
оказалось, что ведение охотничьего 
хозяйства принесло прибыль не 
только само по себе.

Во-первых, оно позволило 
получить дополнительную выручку 
от использования техники, приоб-
ретенной для ведения охотничьего 
хозяйства, в размере 2130 тыс. руб. 

Во-вторых, дало возможность 
местному населению существенно 
повысить свои доходы путем уча-
стия в промысловой охоте, что 
также внесло значительный вклад 
в повышение социальной устойчи-
вости ведения хозяйства и создание 
у предприятия репутации социально 
ответственного. 

В планах предприятия – расши-
рение этой деятельности, в частно-
сти, усовершенствование охотничьих 
домиков (утепление, строительство 
бани, других удобств, активный 
отдых).

СБор И ЗаГотовка 
ДИкороСов

Дикоросы покупаются у населе-
ния, которое получает дополнитель-
ный доход. На средства проекта было 
приобретено оборудование для сушки 
грибов и ягод. К сожалению, погод-
ные условия последних двух лет не 
позволили организовать сбор в про-
мышленных количествах, за исключе-
нием шиповника. Эта ягода хороша 
тем, что ее можно собирать всю зиму 
– до марта, при этом витамины она 
не теряет. В итоге женщины всю зиму 
промышляли сбором шиповника.

Собранный шиповник пока полно-
стью не реализован, так как для его 
продажи без посредников требуется 
получение санитарного паспорта. 
Кроме того, велась заготовка иво-
вого прута и корья – это сырье для 
производства ацетилсалициловой 
кислоты, или, по-простому, аспирина. 
Это сырье в объеме более 8 т через 
организацию-посредника продано 
немецкому концерну Bayer для про-
изводства лекарственных препара-
тов. Здесь есть и юридические слож-
ности, потому что нужный вид ивы 
произрастает сплошными зарослями 
почти исключительно в водоохран-
ных зонах, где заготовка древесины 
ограничена. У предприятия имеется 
разрешение от областного депар-
тамента лесного хозяйства на этот 
вид заготовки – но зарослей ивы в 
аренде у предприятия нет. Есть идея 
создания плантаций ивы с целью 
заготовки лекарственного сырья, 
однако такой опыт пока в России 
неизвестен. Вопрос с заготовкой 
ивового сырья требует дополни-
тельной проработки, и есть желание 
его решить, потому что спрос на это 
сырье довольно устойчивый.

Сбор и заготовку дикоросов на 
предприятии считают перспективным 
направлением и планируют развивать. 
Помимо шиповника, на арендной тер-
ритории есть возможности для заго-
товки черемухи, брусники, клюквы, 
чаги, нескольких видов грибов. Грибы 
часто растут на вырубках, а вырубки, 
кроме того, используются и охотничьей 
фауной. А еще на вырубках растет 
иван-чай – отличный медонос. то есть 
и здесь комплексность налицо. Пока 
планируется продавать грибы и ягоды 
посредникам, которые должны будут 
обеспечить получение санитарного 

паспорта на продукцию. Это менее 
выгодно, чем продавать потребителю, 
поэтому в будущем предполагается и 
прямая реализация.

ПоДвоДЯ ИтоГИ
Насколько нам известно, этот про-

ект пока уникален для России. Многое 
участникам проекта пришлось пости-
гать опытным путем. Были и ошибки, и 
неверные расчеты, и неоправдавшиеся 
ожидания – но были и неожиданные 
эффекты и достижения. так, по ито-
гам двух лет работы затраты на капи-
тальные расходы существенно превы-
сили запланированные, но по другим 
статьям, наоборот, удалось достичь 
значимой экономии. В целом она 
превысила перерасход, и на данный 
момент затраты окупаются быстрее, 
чем планировалось.

«Проект показал, что комплексное 
ведение хозяйства позволяет эффек-
тивно использовать и материально-
технический, и человеческий потен-
циал, – считает директор ООО 
«Сорвижи-лес» Сергей Сластников. 
– Работа ведется комплексно, многие 
задачи решаются попутно с другими, 
одни и те же материально-технические 
средства используются в разных 
направлениях. В итоге получается 
немалая экономия сил и средств, а 
общий доход предприятия гораздо 
меньше зависит от сезона. Планирова-
лось, что вложенные в проект средства 
окупятся в течение шести лет, но уже 
сейчас, по итогам двух лет его реализа-
ции, удалось вернуть более половины. 
то есть предприятие в целом стало 
более прибыльным, что отражается 
и на заработной плате сотрудников».

Все это говорит в пользу продол-
жения подобной деятельности. По 
окончании проекта предполагается 
сделать объект демонстрационным для 
других лесопромышленных компаний. 
С этой целью планируется заключить 
соглашение между Ассоциацией эко-
логически ответственных лесопромыш-
ленников, ООО «Сорвижи-лес» и НП.

Итак, всем, о чем сказано выше 
подтверждается, что комплексное лесо-
пользование как нельзя лучше соответ-
ствует задаче многоцелевого использо-
вания лесов как атрибуту устойчивого 
управления лесами. Проект показывает, 
что высокую доходность лесопользова-
ния и эффективность ведения хозяй-
ства можно и нужно обеспечивать не за 
счет увеличения заготовки древесины, а 

за счет параллельного развития других 
видов лесопользования. Экологиче-
ский эффект очевиден: комплексное 
лесопользование позволяет увеличить 
доходность без наращивания объемов 
лесозаготовки, снижая нагрузку на 
лесные экосистемы или распределяя 
ее более равномерно. Здесь уместно 
вспомнить, что лесоуправление на ООО 
«Сорвижи–лес» сертифицировано по 
схеме Лесного попечительского совета 
(FSC). Это означает, что предприятие 
добровольно сохраняет в аренде цен-
ные участки леса, помимо официально 
выделенных ОЗУ и защитных лесов, 
– например, участки редких лесных 
экосистем, места, имеющие особую зна-
чимость для местного населения (так 
называемые леса высокой природоох-
ранной ценности – ЛВПЦ). Комплексное 
ведение хозяйства позволяет повышать 
доходность предприятия без увели-
чения заготовки древесины, поэтому 
сохранение ЛВПЦ на предприятии не 
рассматривается как досадная помеха 
на пути экономического развития. 
Наоборот, здесь понимают, что выве-
денные из рубок ЛВПЦ сыграют свою 
роль в сохранении охотничьих живот-
ных, ресурсов дикоросов, медоносов и 
биоразнообразия в целом как залога 
устойчивости, а, возможно, в будущем 
им найдется и более широкое приме-
нение – например, как рекреационным 
объектам.

Социальный эффект ведения ком-
плексного хозяйства тоже налицо: 
повышается доход работников, соз-
даны новые рабочие места (четыре 
пчеловода, один охотовед, два егеря, 
временные рабочие места по сбору 

недревесных ресурсов), местные жители 
и работники предприятия получают 
услуги и товары на льготных условиях. 
таким образом, внесен вклад во все три 
составляющие устойчивого лесоуправ-
ления: экономическую, экологическую и 
социальную устойчивость. Мы надеемся, 
что опыт проекта будет тиражироваться 
в России.

Что мешает развитию этого направ-
ления в России? «К сожалению, у нас 
так сформировалась система отноше-
ний в лесной сфере, что большинство 
собственников не живут на земле, 
которой они владеют. Сегодня это 
создает отрицательный вектор для 
развития территории, хозяйства, всей 
системы отношений. 

Предприятий, где собственники 
находятся на территории, а работники 
могут влиять на распределение резуль-
татов работы коллектива, единицы. А 
для нас каждая копейка, вложенная 
в хозяйство и дающая прибыль, – 
это наши условия жизни», – говорит 
директор ООО «Сорвижи-лес» Сергей 
Сластников.

Благодарим НП «Участники лес-
ной сертификации Кировской обла-
сти» и ООО «Сорвижи-лес» за орга-
низацию поездки и возможность озна-
комиться с материалами и результа-
тами проекта

Надежда ЕФИМОВА,
НП «Участники лесной сертификации 

Кировской области»,
Татьяна ЯНИЦКАЯ, WWF России

Фото Татьяны Яницкой 
и Сергея Сластникова
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Весной 2011 года в Архангель-
ске состоялся Международный лес-
ной форум, посвященный Междуна-
родному году лесов. Министерство 
природных ресурсов и ЛПК Архан-
гельской области провело в рамках 
форума ряд мероприятий: конферен-
ции и семинары по проблемам устой-
чивого лесопользования, нелегального 
оборота древесины, государственного 
управления лесными ресурсами и раз-
вития биоэнергетики. Наш корреспон-
дент побывал на пленарном заседании 
форума по теме: «Международный год 
лесов. Леса – главная экономическая, 
социальная и экологическая ценность 
территорий».

Представители власти и бизнес-
сообщес тва ,  собравшиес я в 
конференц-зале правительства 
Архангельской области, признали, 
что усилия всех участников лесных 
отношений по сохранению и приумно-
жению лесных богатств оказались 
недостаточно эффективными и сво-
евременными. В России это привело 
к росту числа территорий с утрачен-
ным ресурсным потенциалом, упадку 
лесопромышленного производства, 
разрушению инфраструктуры лес-
ных поселков и сельских террито-
рий, обнищанию жителей и усилению 
миграционного оттока трудоспособ-
ного населения. Вклад лесного сек-
тора в экономику страны не соот-
ветствует ее ресурсному потенциалу. 
Статистика неумолима: в России с 1 га 
леса древесины собирается гораздо 
меньше, чем в Финляндии или Шве-
ции; на глубокую переработку идет 
менее 20% добываемой древесины, 
тогда как в странах Скандинавии 
этот показатель достигает 85%. 
По-прежнему значительную часть экс-
порта лесных материалов составляет 
необработанный круглый лес.

В связи со сложившейся ситуа-
цией была подготовлена резолюция 
форума, содержащая ряд рекомен-
даций правительству Архангельской 
области и Министерству природных 
ресурсов и лесопромышленного 
комплекса региона. Среди них сле-
дующие: разработать комплекс мер, 
стимулирующих внедрение прин-
ципов неистощительного ведения 
лесного хозяйства и использования 

лесов; разработать и обеспечить на 
принципах государственно-частного 
партнерства необходимое финанси-
рование долгосрочной целевой про-
граммы развития лесного комплекса 
Архангельской области до 2020 года, 
приступить к созданию системы учета 
заготовленной древесины, направлен-
ной на предотвращение нелегальных 
рубок древесины и ее оборота; вне-
дрять инновационные разработки и 
зарубежный опыт ведения лесного 
хозяйства и использования лесов; при 
реализации мер поддержки малого и 
среднего бизнеса в лесной отрасли в 
качестве приоритетного направления 
считать оказание лесохозяйственных 
услуг; обратиться к Президенту РФ с 
инициативой проведения Президиума 
Госсовета РФ по вопросу националь-
ной лесной политики.

Лесопромышленным компаниям, 
осуществляющим заготовку и пере-
работку древесины на арендуемых 
лесных участках, рекомендовано 
обратить внимание на соблюдение 
обязательств, связанных с обеспече-
нием лесохозяйственных мероприя-
тий по договорам аренды лесных 
участков; принимать меры к полному 
освоению – на основе развития лес-
ной инфраструктуры и внедрения 
современных технологий заготовки 
древесины – установленной расчет-
ной лесосеки на лесных участках, 
переданных в аренду. А также обе-
спечить пожароохранные меры на 
арендуемых лесных участках и содей-
ствовать правительству области в 
тушении лесных пожаров на участках, 
сопредельных с арендованными. Реко-
мендовано обратить больше внимания 
на разработку программ утилизации 
древесных отходов и использования 
биотоплива для нужд собственных 
производств и для продажи на рынке.

Председатель совета директоров 
ОАО «Соломбальский ЦБК» Александр 
Пластинин, выступая с докладом 
«Проблемы повышения инвестици-
онной привлекательности лесного 
сектора Архангельской области», при-
зывал подходить к работе системно и 
избирательно по всем направлениям. 
Он предложил следующую класси-
фикацию инвесторов: иностранные 
инвесторы – корпорации, финансовые 

структуры и институты (например, 
Институт экономики и финансов); 
российские инвесторы – государ-
ство (федеральный и муниципаль-
ный бюджет), частные корпорации, 
действующий и новый бизнес. Боль-
шое значение г-н Пластинин придает 
государственно-частному партнерству, 
результатом деятельности которого 
становятся приоритетные инвестици-
онные проекты. Эту форму он пред-
лагает использовать и в проектах 
по строительству дорог. Но здесь 
возникает еще одна проблема: как 
найти правильные пропорции между 
вкладами партнеров? В одной извест-
ной притче говорится о торговце, 
который на рынке продавал колбасу 
дороже, чем другие; объясняя, почему 
у его продукта такая высокая цена, 
он сказал, что в конско-рябчиковой 
колбасе, которой он торгует, 50% 
конины, а 50% – мяса рябчика, а 
рябчик дорогой, вот и колбаса доро-
гая. А по настойчивым требованиям 
покупателя уточнил пропорции: в 
колбасе мясо одной лошади и одного 
рябчика. Сегодня государственно-
частное партнерство работает по 
схожему принципу. Поэтому вопрос о 
пропорциональном вкладе партнеров 
государственно-частного партнерства 
требует доработки.

Как же снять барьеры, мешающие 
притоку инвестиций, как решить про-
блемы, связанные с расчетной лесо-
секой и лесными дорогами? Сегодня 
в России заготавливается древесины 
в два раза меньше, чем это возможно, 
и во многом виной тому – дороги, 
вернее, их отсутствие или ненад-
лежащее качество. 

Ректор Всероссийского института 
повышения квалификации руково-
дящих работников и специалистов 
лесного хозяйства Анатолий Петров 
в качестве причины низкой инве-
стиционной привлекательности лес-
ного сектора Архангельской области 
указал низкий уровень его капита-
лизации, в основе которой лежат 
положения, которые были приняты 
еще в советской экономике. Сегодня 
лесные таксы ничем не отличаются 
от тех, что были в СССР. Однако тогда 
ресурсы не покупались, они распре-
делялись. Г-н Петров предложил для 

леСа – неПрехоДЯЩаЯ ЦенноСтЬ рыночных условий, в которых мы 
живем сейчас, «новую экономическую 
организацию».

Она включает в себя четыре 
основных постулата: 1) лесной доход 
делится между субъектами лесных 
отношений в зависимости от их планов 
и систем управления лесных секто-
ров; 2) вводится понятие «древесина 
на корню» (это природный ресурс, 
который является составляющей дере-
вообработки и должен иметь свою 
цену); 3) ведение лесного хозяйства 
является предпринимательством (а 
не обременением); 4) органы власти 
субъектов Федерации, т. е. наемные 
администраторы, должны получать 
вознаграждение. Далее необходимо 
подсчитать доход от всех действий 
– начиная от заготовки и заканчивая 
выходом готовой продукции – «это 
будет пирогом в лесном секторе». 
Делить его необходимо осторожно: 
гарантированную долю должен полу-
чить собственник – Федерация – в 
форме налога (часть цены древесины 
на корню), который будет поступать в 
федеральный бюджет, изыматься через 
налоговые органы, определяться по 
факту заготовки и дифференциро-
ваться по разным параметрам. Работая 
по этой схеме, наше государство может 
решить проблему устранения барьера 
на пути вхождения в ВтО, а именно: 
пошлины на ввоз древесины. Применяя 
«новую экономическую организацию», 
г-н Петров предлагает повысить лес-
ной налог на экспортный крупный 
лесоматериал. На предложение орга-
низовать экспериментальную площадку 
для отработки концепции новой эконо-
мической организации в Архангельской 
области губернатор Илья Михальчук 
откликнулся положительно.

Ведущий специалист по лесному 
хозяйству ОАО «Группа ”Илим”» Илья 
Вервейко указал на факторы, препят-
ствующие применению интенсивной 
модели лесопользования в Российской 
Федерации и связанные с недостат-
ками существующей нормативной базы 
лесопользования. Это недостатки тех-
нологического характера, для устране-
ния которых надо внести изменения в 
действующие правила рубки, правила 
ухода за лесами и правила лесовос-
становления, а также недостатки 
концептуальные, среди которых – 
отсутствие системы лесохозяйственных 
мероприятий и слабое экономическое 
обоснование последних, отсутствие 

дифференциации параметров лесо-
пользования в зависимости от целей 
лесовыращивания, регламентирование 
процесса, а не результата проводимых 
лесохозяйственных мероприятий. Для 
того чтобы исправить эти концептуаль-
ные недостатки, предложено сделать 
серьезные изменения в нормативной 
базе следующим образом. Предоста-
вить лесоперерабатывающим пред-
приятиям возможность организации и 
эксплуатации инновационных лесных 
хозяйств, под которыми понимается 
лесной участок, на территории кото-
рого действует экономически обо-
снованная система ведения лесного 
хозяйства, устойчиво обеспечиваю-
щая лесоперерабатывающие пред-
приятия древесным сырьем, необ-
ходимой породной и сортиментной 
структурой как в долгосрочной, так 
и в краткосрочной перспективе при 
соблюдении принципов неистощитель-
ного и непрерывного лесопользования. 
Организация таких инновационных 
хозяйств позволит создать своеобраз-
ные полигоны, где будет проводиться 
отработка самых современных тех-
нологий ведения лесного хозяйства.

От имени «Группы ”Илим”» г-н 
Вервейко выразил готовность соз-
дать такое инновационное лесное 
хозяйство на базе филиала компа-
нии в г. Коряжме Архангельской обла-
сти и предложил губернатору области 
Михальчуку включить создание такого 
инновационного лесного хозяйства в 
программу развития лесного хозяй-
ства области. В заключение Илья Вер-
вейко отметил, что в последнее время 
со стороны Рослесхоза предприни-
маются активные шаги в отношении 
сертификации лесного хозяйства. В 
январе 2011 года «Группой ”Илим”» 
создана специальная рабочая группа, 
по итогам деятельности которой будет 
сформирован пакет поправок в нор-
мативную базу лесопользования, что 
позволит дать импульс активному вне-
дрению интенсивной модели ведения 
лесного хозяйства. В ответ глава Рос-
лесхоза Виктор Масляков предложил 
провести на эту тему рабочее сове-
щание в Санкт-Петербурге и призвал 
руководителей лесной промышлен-
ности активно участвовать в реше-
нии вопросов сертификации в лес-
ной отрасли. 

Шла речь на форуме и о совер-
шенствовании Лесного кодекса, на 
недостатки которого неоднократно 

указывали многие специалисты, отме-
чая, в частности, что действующее 
лесное законодательство основано на 
системе лесопользования, при кото-
рой лес фактически используется 
как невозобновляемый природный 
ресурс. «Нормы лесного кодекса не 
стимулируют должного и бережного 
ведения лесного хозяйства и воспро-
изводства лесов. Кодекс возлагает на 
арендаторов обязанности по выполне-
нию лесохозяйственных мероприятий, 
но при этом не определяет, в каком 
объеме эти мероприятия должны 
проводиться, и не предусматри-
вает должных мер контроля, четкой 
ответственности лесопользователя 
за непроведение или недостаточ-
ное проведение лесохозяйственных 
мероприятий», – отметил первый 
заместитель председателя Комитета 
Совета Федерации по делам Севера 
и малочисленных народов Николай 
Львов. Он указал на необходимость 
внести в Лесной кодекс положение, 
препятствующее осуществлению исто-
щительного лесопользования. «Боль-
шим недостатком лесного законода-
тельства является то, что, по сути, не 
учитываются региональные особен-
ности ведения лесного хозяйства, – 
подчеркнул г-н Львов. – Наша страна 
огромна, и ее отдельные территории в 
значительной степени различаются по 
природно-экологическим, социально-
экономическим и другим условиям 
жизни и хозяйства. Стоит рассмотреть 
вопрос о возможности упрощенного 
использования лесных ресурсов для 
собственных нужд населения, про-
живающего на этих территориях». 
В условиях рыночной экономики 
организация рационального исполь-
зования охраны, защиты и воспроиз-
водства лесов является стратегически 
важной задачей. Хочется надеяться, 
что предложения, прозвучавшие с 
трибуны Архангельского Междуна-
родного лесного форума, внесут свой 
вклад в решение этой задачи. Закры-
вая форум, в своем заключительном 
слове губернатор Архангельской 
области Илья Михальчук предложил 
включить форум в план постоянных 
мероприятий Федерального агентства 
лесного хозяйства и превратить его 
в площадку для встреч лесопромыш-
ленников, представителей науки, рос-
сийских и зарубежных инвесторов.

Елена ШУМЕЙКО
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III украИнСкИЙ 
БИотоПлИвныЙ Форум
В Киеве 20–21 апреля 2011 года прошел III Украинский биотопливый форум – UBF 2011. 
Это мероприятие, организованное киевской компанией Fuel Alternative, собрало почти 
180 делегатов из Украины, России, Польши, Германии, Великобритании, Литвы, Латвии, 
Молдавии. В рамках форума состоялись сессии-конференции по топливным пеллетам и 
брикетам, проектам в области биогаза и проектам прямого использования биомассы 
как источника энергии.

Рабочая программа двухднев-
ного форума состояла более чем из 
40 докладов ключевых отраслевых 
специалистов. Вот краткий обзор наи-
более интересных из них.

Глава Ассоциации участников 
рынка альтернативных видов топлива 
и энергии Украины (АПЕУ) Виталий 
Давий открыл форум докладом, посвя-
щенным анализу положения дел в био-
топливной отрасли Украины.

В 2010 году для всех категорий 
потребителей стоимость природного 
газа на Украине выросла на 50 %. Еще 
как минимум на столько же вырастет 
цена в течение 2011 года. тем самым 
создаются предпосылки для формиро-
вания внутреннего рынка биотоплива 
в стране.

На графике (рис. 1), представ-
лены объемы производства твердого 
биотоплива с разбивкой на виды за 
2009–2010 годы. Данные свидетель-
ствуют о том, что благодаря росту 
спроса на индустриальные пеллеты в 

ЕС объемы производства на Украине 
древесных гранул в 2010 году выросли 
на 92,9 % (по отношению к 2008 году), 
а гранул из лузги подсолнечника – на 
118%. Гранулы из лузги подсолнечника 
в 2010 году стали одним из наиболее 
экспортируемых в Европу продуктов.

такой довольно экзотический про-
дукт, как пеллеты из соломы, также 
показал очень хорошую динамику 
роста объемов сбыта. Как отметил 
Виталий Давий, именно пеллеты из 
соломы станут следующим этапом 
эволюции твердотопливного рынка 
Украины. В ближайшее время произой-
дет значительное смещение акцентов 
в ресурсном обеспечении отрасли в 
пользу аграрного сырья.

В 2010 году Польша стала глав-
ным импортером топливных пеллет с 
Украины – почти 70 % произведенных 
древесных гранул и 100 % гранул из 
лузги было отправлено туда (рис. 2). 
те пробные партии гранул из соломы, 
которые были произведены в 2010 

году, тоже главным образом экспор-
тировались в Польшу.

По состоянию на 2010 год на Укра-
ине зарегистрировано 120 произво-
дителей топливных гранул и 106 про-
изводителей брикетов. Производители 
гранул из лузги подсолнечника, не 
располагавшие собственной ресурсной 
базой, в конце 2010 года столкнулись 
с острым дефицитом сырья, который 
в 2011 году лишь усилится. Доступ 
к древесным ресурсам на Украине 
также ограничен. Поэтому единствен-
ным доступным ресурсом для произ-
водства твердого биотоплива остается 
солома зерновых, которой Украина 
располагает в объеме около 20 млн 
т у. т.(тонн условного топлива).

Сегодня себестоимость производ-
ства агропеллет в среднем составляет 
0,55 грн/кг (1 грн (гривна) = 4 руб.). 
Следует также помнить, что у гра-
нул из соломы зольность выше, чем 
у древесных, поэтому их продажная 
цена ниже.

Кроме того, сжигание топлива 
из соломы имеет свои особенности. 
Реализация таких проектов требует 
серьезных инвестиций и использова-
ния современных технологий.

Украинский рынок прессованного 
биотоплива еще слаб. Стимулировать 
его рост следует в первую очередь 
развитием розничной продажи био-
топлива. А это возможно лишь при 
плотном сотрудничестве поставщиков 
пеллет и брикетов с производителями 
котлов.

Заместитель директора «I.C.K. 
Инжиниринг» (украинский производи-
тель оборудования для гранулирования 

Игорь Цаплиенко дал такой прогноз: 
«Будущее биотопливного рынка Укра-
ины за соломой и торфом». торф на 
Украине отнесен к возобновляемым 
источникам энергии, и запасы его 
достаточно велики. Например, вся 
Ровенская область благодаря соб-
ственным месторождениям могла бы 
легко отказаться от использования 
природного газа на тЭЦ или тЭС и 
перейти на торф. торф можно гра-
нулировать и работать с ним как с 
рафинированным топливом.

Проблемы стандартизации топлив-
ных брикетов и пеллет затронул в 
своем докладе эксперт по разработке 
новых стандартов Александр Матвий-
чук. Системы стандартов твердого 
биотоплива на Украине до сих пор 

нет. Разработку такой системы прави-
тельство вроде бы готово финансиро-
вать, но деньги из бюджета приходят 
только в конце года. Договориться 
об авансировании таких работ почти 
невозможно, да и работать целый год 
в надежде, что в канун Нового года 
труд все-таки будет оплачен, мало кто 
соглашается. По этой причине разра-
ботка стандартов и прочих норматив-
ных документов в сфере биотоплива 
движется очень медленно.

Директор тД «Бизнес Формат» 
(трейдер украинских брикетов) Сер-
гей Апальков рассказал об экспорте 
твердого биотоплива с Украины. В 
течение 2010 года Украина экспор-
тировала 95,6 тыс. т пеллет и 55,5 
тыс. т брикетов. Брикетов было 

отгружено на сумму 5,25 млн евро, 
пеллет – на 8,58 млн евро. Суммар-
ный объем рынка экспорта твердого 
прессованного биотоплива Украины в 
2010 году составил 13,83 млн евро. 
Продажная стоимость топливных бри-
кетов и пеллет достигает минимума в 
мае-июне, а максимума – в декабре-
январе, в разгар отопительного сезона. 
так, минимальная цена пеллет в 2010 
году составила 79,52 евро/т, а макси-
мальная – 111,6 евро/т. Для брике-
тов ценовой минимум составлял 81,6 
евро/т, а максимум – 107,73 евро/т. 
Докладчик обратил внимание, что уже 
который год подряд максимальная 
цена на биотопливо с Украины фик-
сируется именно в январе. Вызвано 
это в первую очередь логистической 

Рис. 1. Производство твердого биотоплива на Украине 
в 2009–2010 годах, тыс. т

Рис. 3. Средние экспортные цены на твердое биотопливо в сентябре 2009 года – декабре 2010 года (FCA, евро/т)

Рис. 2. Направления экспорта топливных гранул из Украины в 2010 году:
а – экспорт древесных гранул; б – экспорт гранул из соломы
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проблемой. С одной стороны, декабрь-
январь – это пик отопительного сезона 
в Европе как в частном, так и в про-
мышленном секторе. С другой стороны, 
почти весь январь Украина не может 
отгружать продукцию из-за того, что 
транспорт и таможня не работают.

Лидером экспорта древесных пел-
лет на Украине в 2010 году (рис. 4) 
стала украинско-польская компания 
«Барлинок Инвест», которая отгрузила 
72 % всего объема. Что касается бри-
кетов, то лидерами рынка здесь явля-
ются компании «Лайн», тД «Бизнес 
Формат», «Вуд» и «Самвер».

Основные потребители украинских 
пеллет – это Польша, Дания, Италия. 
Объемы экспорта пеллет в Германию 
в 2010 году сократились в четыре 
раза по отношению к 2009 году, и 
она вышла из тройки крупнейших 
потребителей. Связано это с тем, что с 
весны 2010 года Германия ввела новую 

систему стандартов ENplus и серти-
фикацию по ней топливных гранул.

Что касается топливных брикетов, 
то Германия остается крупнейшим их 
потребителем. В ближайшие пять лет 
здесь можно ожидать роста объемов 
потребления украинских брикетов. 
За Германией по объемам импорта 
следуют Чехия и Польша, которые 
около 90 % объемов украинских бри-
кетов реэкспортировали в ту же Гер-
манию. Большим успехом можно счи-
тать выход украинских производите-
лей на дорогой рынок Бельгии, при-
чем минуя посредников из Словакии 
и Венгрии. По итогам 2010 года Бель-
гия стала четвертой по объемам потре-
бления украинских брикетов.

В 2011 году, по словам Сергея 
Апалькова, следует ожидать значи-
тельного падения объемов экспорта 
пеллет в ЕС с Украины, из России и 
Белоруссии. Причина этого в переходе 

Германии и Австрии с системы DINplus 
на систему ENplus; эти две страны  
с весны 2011 года стали закупать 
только пеллеты диаметром 6 мм выс-
шего качества. При этом 90% объ-
емов выпускаемых на Украине гра-
нул имеют диаметр 8 мм и низкую 
степень очистки. Италия и Испания 
перейдут на ENplus до конца 2011 
года. В ближайшие два-три года все 
страны еврозоны должны будут пере-
йти с местных стандартов на единый 
европейский стандарт на прессован-
ное биотопливо. Если отечественные 
производители не начнут предприни-
мать активных действий по модерниза-
ции и изменению собственного произ-
водства под требования нового стан-
дарта, европейский рынок станет для 
них недоступным.

Еще одна сложность, которая воз-
никает с введением стандарта ENplus 
на прессованное биотопливо, – это 
переход на торговлю не тоннами, как 
было до сих пор, а гигакалориями.

Собственная заготовка древесного 
сырья для производства твердого 
биотоплива на Украине неразвита. 
Из-за введения 1 апреля 2011 года 
нового Налогового кодекса и по при-
чине перечисленных выше факторов 
на Украине неизбежно сокращение 
количества производителей и пере-
форматирование бизнеса в сторону 
укрупнения. Мелкие производители 
биотоплива будут либо закрываться, 
либо поглощаться крупными деревоо-
бработчиками, в руках которых сосре-
доточена основная сырьевая база.

Представитель Немецкого центра 
исследования биомассы (DBFZ) Якоб 
Бош подробно остановился на отли-
чиях новой системы стандартов ENplus 
и процедуры сертификации, основан-
ной на нем. так, стандарт определяет 
три класса качества прессованного 
биотоплива: А1, А2 и В. По каждому 
классу в стандарте содержатся тре-
бования к сырью и основным каче-
ствам топлива – таким как теплотвор-
ная способность, зольность и механи-
ческая прочность. Важное требова-
ние: запрещается какая-либо хими-
ческая обработка сырья перед про-
изводством биотоплива.

Что касается сертификации, то в 
соответствии с ENplus сертификации 
подлежат не только продукция и ее 
изготовитель, но и все крупные игроки 
в цепочке от изготовителя биотоплива 

до конечного потребителя. С помо-
щью вводимой системы маркировки 
можно будет отследить всю логисти-
ческую цепочку от конечного потре-
бителя до производителя. Изготови-
тель биотоплива обязан проходить 
сертификацию ежегодно. Что каса-
ется трейдеров, то для них не уста-
навливаются какие-либо временные 
рамки на действие сертификата, но 
предусматриваются периодические 
проверки со стороны органов, у кото-
рых имеется соответствующая лицен-
зия. В течение переходного периода, 
который отведен на введение новой 
системы в ЕС, сертификация по ENplus 
является добровольной.

Алексей Оржель из Национальной 
комиссии регулирования электроэнер-
гетики (НКРЕ) рассказал о положении 
дел с утверждением так называемых 
зеленых тарифов для биотопливных 
проектов на Украине. Напомним, 
«зеленый» тариф – это специаль-
ный тариф, по которому закупается 
электроэнергия, произведенная на 
объектах электроэнергетики, исполь-
зующих возобновляемые источники 
энергии. В 2009 году был принят 
закон, устанавливающий величины и 
коэффициенты «зеленого» тарифа для 
ветровой энергии, энергии биомассы 
растительного происхождения, солнеч-
ной энергии и гидроэнергии мини-ГЭС. 
Действие закона рассчитано до 2030 
года. Сейчас готовится законопроект 
с дополнениями по коэффициентам 
«зеленого» тарифа. так, будут добав-
лены коэффициенты для предприятий, 
использующих биогаз, полученный из 
остатков сырья растительного или 
животного происхождения.

Докладчик остановился на про-
блеме, которая пока сохраняется в 
законе о «зеленом» тарифе. Если 
принятые коэффициенты для расчета 
тарифа предприятий, использующих 
в качестве сырья отходы биомассы, 
еще обеспечивают рентабельность их 
работы, то в случае, когда предприятие 
выращивает энергетические культуры 
для обеспечения себя сырьем и закла-
дывает затраты на выращивание в 
себестоимость производства электро-
энергии, работа его, даже с примене-
нием «зеленого» тарифа, оказывается 
либо на грани рентабельности, либо 
вовсе нерентабельной.

Несмотря на то что законы 
для работы механизма продажи 

электро энергии частично приняты, 
действующих программ в этой сфере 
на Украине до сих пор нет и это 
направление бизнеса не развивается.

Директор НтЦ «Биомасса» Геор-
гий Гелетуха также затронул вопросы 
«зеленого» тарифа и механизмов 
стимулирования биоэнергетической 
отрасли Украины. На текущий момент 
«зеленый» тариф составляет 1,3921 
грн/кВт•час без НДС (1 грн = 4 руб.), 
что в принципе очень даже неплохо 
(это даже больше, чем в Германии). Но 
вот прошло уже два года, с момента 
вступления в силу Закона о «зеле-
ном» тарифе а на Украине лицензи-
ровано лишь две тЭЦ на биомассе: 
«Кировоградолия» (работает на лузге 
подсолнечника) и «Смелаэнергопром-
транс» (работает на щепе). Ни одно 
предприятие ни электроэнергию, ни 
тепло так и не продает. Возникает 
вопрос: почему?

Хотя сроки окупаемости подоб-
ных проектов довольно приемлемые 
(около четырех лет), есть несколько 
основных сдерживающих факторов 
широкого внедрения производства 
электроэнергии из твердой биомассы.

Первое – значительный объем 
инвестиций (речь в подобных про-
ектах идет о миллионах евро).

Второе – проблема биотоплива. 
Для работы тЭЦ с электрогенератором 
мощностью, скажем, 12 МВт требу-
ется 230 тыс. т щепы в год. Где взять 
такое количество топлива? Внутренний 
рынок твердого биотоплива развит 
слабо, и найти компанию, которая 
гарантирует поставку такого объема 
топлива, почти невозможно. то есть 
потенциальный инвестор должен будет 
сам себе обеспечивать поставку био-
массы. А с этим связан целый ряд 
проблем, которые ложатся на плечи 
инвестора и от решения которых 
напрямую зависит жизнеспособность 
его бизнеса. Кроме того, проект еще 
больше подорожает из-за необходи-
мости приобретения щеповозов, руби-
тельных машин и прочей техники. Пока 
все это привлекательным не выглядит.

третье – невыгодные условия кре-
дитования подобных проектов. Даже 
если взять кредит, предлагаемый 
Европейским банком реконструкции 
и развития под 10 % годовых в валюте 
как минимум на пять лет, то сумма, 
которую надо будет возвращать, почти 
удваивается.

Четвертое – сложности с прода-
жей тепловой энергии. Как известно, 
тЭЦ имеют хорошие показатели эко-
номической эффективности, когда 
продают вместе с электрической и 
тепловую энергию. Для этого нужно 
договориться с «теплокомунэнерго», в 
ведении которой находятся тепловые 
сети. Но не факт, что в этом ведомстве 
будут рады появлению конкурента и 
уступят ему долю рынка. Даже если 
местная власть встанет на сторону 
инвестора и в «теплокомунэнерго» 
согласятся покупать тепло, то, как 
показывает практика, делать они это 
будут на своих условиях. И деваться 
инвестору некуда, т. к. строить соб-
ственные сети он не в силах.

В мире известно четыре основных 
механизма стимулирования развития 
биоэнергетических технологий.

Первый – налог на ископаемое 
топливо. Он может называться энер-
гетическим налогом или налогом на 
выбросы СО2. Но суть одна – так иско-
паемое топливо становится дороже. На 
Украине же использование ископае-
мого топлива субсидируется.

Второй механизм – использование 
«зеленого» тарифа. Он применяется во 
всех странах Европы, в том числе и на 
Украине. Но украинский «зеленый» 
тариф, например, не предусматривает 
использование биогаза или совместное 
сжигание биомассы с углем, что очень 
распространено в ЕС. Не предусмотрен 
«зеленый» тариф и при использовании 
органической части твердых бытовых 
отходов, как в законах большинства 
других европейских государств.

третий – субсидии. Очень рас-
пространенная практика, особенно 
для производства тепловой энергии. 
Как правило, это прямая субсидия 
покупателю. Используя этот механизм, 
государство может компенсировать от 
20 до 40 % стоимости теплогенерирую-
щего оборудования, делая его более 
выигрышным по цене. На Украине 
использование такого механизма даже 
не рассматривается.

Четвертый механизм – законы 
и программы развития, принимае-
мые на правительственном уровне. 
В ЕС такой программой является EN 
20/20, где зафиксированы обязатель-
ные для достижения цели и сроки 
для всех стран, входящих в Евросоюз. 
Подобного механизма на Украине нет. 
Хотя кабинет министров и утвердил 

Рис. 4. Лидеры экспорта древесных пеллет на Украине в 2010 году

Таблица 1. Сравнение разных технологий производства
электроэнергии из биомассы

Технология Эффективность, 
%

Мощность, 
МВт эл.

Капитальные 
затраты, $/кВт эл.

тЭС с совместным сжиганием биомассы и 
угля на существующих угольных станциях 35–40 10–50 50–1300

тЭС на биомассе с паровым циклом 20–40 5–10 3000–5000
тЭЦ на биомассе с паровым циклом 80–100 1–50 3085–3700
тЭЦ с комбинированным циклом и внутрен-
ней газификацией биомассы (IGCC) 30–40 10–30 2500–5500

тЭЦ с газификацией биомассы 25–30 0,2–1,0 3000–4000
тЭЦ на биомассе с двигателем Стирлинга* 11–20 <0,1 5000–7000
тЭЦ с когенерационными установками на 
биогазе с технологией анаэробного сбра-
живания

10–15 <2 2100–8300

тЭС с когенерационными установками на био-
газе с полигонов тБО 10–15 0,2–2 5500

*Примечание. Двигатель Стирлинга – тепловая машина, работа которой основана на пери-
одическом нагреве и охлаждении рабочего тела (жидкого или газообразного) с извлечением 
энергии из возникающего при этом изменения объема рабочего тела.
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программу энергосбережения, в кото-
рой есть новая цель – к 2015 году 10% 
энергии должно вырабатываться из 
возобновляемых источников. Но пока в 
этой программе больше вопросов, чем 
ответов. В частности, непонятен меха-
низм достижения поставленной цели, 
источники финансирования, участие 
в этом процессе государства и т. д.

По мнению Георгия Гелетухи, для 
коммерческого использования в про-
изводстве тепла сегодня пригодна 
лишь технология прямого сжигания 
(табл. 1). технология газификации 
биомассы еще не достигла коммер-
ческого уровня.

Для коммерческого использова-
ния в производстве электроэнергии 
пригодна лишь технология прямого 
сжигания и классический паровой 
цикл. Органический «цикл Ренкина», 
который позволяет работать с более 
высоким КПД при меньших мощностях, 
находится еще на демонстрационном 
уровне и достаточно дорогой.

Хорошо себя зарекомендовали тех-
нология совместного сжигания био-
массы и угля (здесь самые низкие 
капитальные затраты на 1 кВт элек-
трической мощности) и технология 
анаэробного сбраживания биомассы 
с получением биогаза, но на Украине 
на них не распространяется «зеленый» 

тариф. Поэтому потенциальные инве-
сторы их даже не рассматривают.

По данным Международного энер-
гетического агентства, биомасса явля-
ется четвертым по объему источни-
ком энергии в мире, опережая атом-
ную энергию. При этом 93,6 % био-
массы используется как твердое био-
топливо и лишь 6,39 % – как жидкое 
биотопливо и биогаз. «Поэтому, если 
мы хотим получать электроэнергию 
из биомассы, – резюмировал Георгий 
Гелетуха, – особое внимание следует 
уделять именно твердой биомассе. На 
Украине это древесина и солома».

По состоянию на 2009 год, в струк-
туре потребления энергоносителей 
возобновляемые источники энергии 
на Украине составляют 2,7 %. Из них 
на биомассу приходилось лишь 0,5 %.

Как следует из информации, пред-
ставленной в табл. 2, энергетический 
потенциал твердой биомассы на Укра-
ине по состоянию на конец 2008 года 
составил 16,4 млн т у. т. Это песси-
мистическая оценка. На Украине 5 
млн га свободной сельскохозяйствен-
ной земли. Если ее использовать для 
выращивания энергетических культур 
(50% площади для получения твердой 
биомассы и 50% – под кукурузу для 
получения биогаза), то можно полу-
чить еще 11,6 млн т у. т в год.

таким образом, Украина распола-
гает хорошими запасами биомассы. 
Проекты по строительству тЭС и тЭЦ 
на биомассе уже сегодня демонстри-
руют хорошие сроки окупаемости (при 
мощностях от 500 кВт эл.). Основные 
сложности в реализации подобных 
проектов связаны в первую очередь 
с организационными мероприятиями, 
а не с техническими.

Генеральный директор ассоциации 
«Укролияпром» Степан Капшук обна-
родовал интересные цифры, касаю-
щиеся положения дел в масличной 
промышленности Украины. Украина 
вышла на первое место в мире по 
производству подсолнечника, вырас-
тив в 2010 году 72 млн т, что почти 
в 13 раз больше урожая России. В 
масло Украина перерабатывает 8 млн 
т семян, из которых образуется около 
1,1 млн т лузги. Еще 10 лет назад 
существовала серьезная экологи-
ческая проблема. Заводы не знали, 
куда девать лузгу, платили огром-
ные штрафы. Сначала ее научились 
сжигать в собственных котельных. 
Но за последние три года все мас-
лоэкстракционные заводы освоили 
производство топливных пеллет. 
Сегодня 90 % твердого биотоплива 
(без учета брикетов), которое про-
изводится на Украине, приходится 
на предприятия ассоциации «Укро-
лияпром». Это 60 тыс. т/месяц пеллет 
из лузги. По цене $100–110 за 1 т 
почти 90 % этого объема экспортиру-
ется в страны ЕС, главным образом в 
Польшу. Как отметил Степан Капшук, 
сегодня именно производство и про-
дажа прессованного биотоплива стали 
наиболее рентабельным бизнесом для 
десяти маслоэкстракционных заводов 
Украины, что позволяет им строиться, 
развиваться, наращивать мощности.

Но 600 тыс. т лузги в год 
по-прежнему сжигается в котельных. А 
2 т лузги соответствуют 1000 м3 при-
родного газа. К слову, природный газ 
для предприятий Украины поставля-
ется по цене 3400 грн за 1000 м3, а 
1 кВт•ч электроэнергии стоит 95 укр. 
коп. При таких ценах, безусловно, 
строительство собственных тЭЦ и 
тЭС становится выгодным и перспек-
тивным делом. Но пока только одно 
предприятие ассоциации имеет свою 
теплоэлектроцентраль – «Кировогра-
долия». В «Кировоградолии» постро-
или тЭЦ как раз перед принятием 

закона о «зеленом» тарифе. Бюджет 
проекта был $25 млн, но по факту реа-
лизации затраты составили $30 млн. 
Мощность тЭЦ, на которой установ-
лена чешская турбина, – 2,5 МВт эл. 
Развитие биодизельной промышленно-
сти провоцирует рост спроса на дру-
гую масличную культуру – рапс, кото-
рая конкурирует с подсолнечником 
за сельхозплощади. В 2010 году на 
Украине вырастили 1480 тыс. т рапса. 
Проблема в том, что в стране рапс 
не перерабатывают. Весь этот объем 
был отправлен в Европу для перера-
ботки и производства биодизеля. При 
этом за сезон 2010 года цена тонны 
семян подсолнечника выросла в два 
раза, до $650 и 1400 $/т подсолнеч-
ного масла, цена тонны семян рапса 
тоже выросла – до 670 евро, масло из 
рапса подорожало до 1100 €/т. При 
таких ценах выращивать рапс и про-
изводить биодизель в Европе стано-
вится невыгодно. Докладчик считает, 
что за этим направлением биоэнер-
гетики нет будущего, и оно, так или 
иначе, придет в упадок.

Возвращаясь к теме гранулиро-
вания лузги, Степан Капшук отметил, 
что стоимость лузги в виде отходов 
основного производства для сторонних 
организаций сейчас составляет 450 
грн/т. Но в таком виде она сейчас 
продается в мизерном объеме. Рынок 
лузги подсолнечника как сырьевого 
источника уже схвачен и полностью 

поделен между маслоэкстракционными 
заводами, которые сами с успехом 
перерабатывают и продают все свои 
отходы в виде биотоплива.

Д-р Мартин Инглиш из австрий-
ского Исследовательского института 
химии и технологий (OFI) рассказал о 
сравнительно новой технологии тор-
рефикации биомассы для производ-
ства биотоплива нового поколения. 
Суть ее заключается в том, что перед 
производством гранул или брикетов 
биомассу подвергают пиролизу, т. е. 
нагреву без воздуха или при малом 
доступе воздуха. Процесс проходит в 
три этапа: при 100–130 °С биомасса 
подсушивается; при 130–250 °С про-
исходит нагрев биомассы; при 250–
300 °С происходит пиролиз. Это дела-
ется для того, чтобы уменьшить раз-
мер и вес биомассы (до 30%), тем 
самым снизив стоимость ее транс-
портировки. Помимо этого, в про-
цессе пиролиза изменяются физиче-
ские и энергетические свойства био-
массы, она становится похожей на 
уголь. так, например, теплотворная 
способность пеллет после торрефика-
ции увеличивается с 16–18 до 20–22 
MДж/кг, а насыпная плотность с 650  
до 800–850 кг/м3.

Еще одним достоинством прессо-
ванного топлива из торрефицирован-
ной биомассы является возможность 
совместного сжигания ее с углем. 
Не нужно вкладывать значительные 

средства в модернизацию существую-
щих котельных, рассчитанных на сжи-
гание угля. Не нужны дорогостоящие 
силосы и прочие сооружения для хра-
нения обычных гранул, т. к. торре-
фикация делает топливо устойчивым 
к влаге. А количество выбросов СО2 
при этом сокращается.

Для производства так называе-
мых биоугольных пеллет или брике-
тов можно использовать как остатки 
древесины, так и сельскохозяйствен-
ные отходы. торрефикация позволяет 
также снизить содержание сульфатов 
и азота в топливе.

Специалист по биогазовым уста-
новкам фирмы «Экотэнк» Нина Гор-
диенок так охарактеризовала воз-
можности получения биогаза на 
Украине: «На сегодня производство 
биогаза – это не панацея от энерго-
зависимости и пока не самое привле-
кательное для инвесторов вложение 
капитала. Однако это “правильное” 
производство». технология получе-
ния биогаза методом анаэробного 
сбраживания позволяет использо-
вать в качестве сырья бытовые и 
промышленные органические отходы, 
такие как: свекольный жом, пив-
ная барда или барда спиртзаводов, 
отходы переработки молока, рисовая 
шелуха, а также сточные воды горо-
дов, навоз животноводческих ферм 
или птичий помет, отходы растение-
водства. По предварительным оцен-
кам, потенциал Украины в производ-
стве биогаза составляет примерно 
25 млрд м3/год, т. е. биогаз мог бы 
заместить почти половину импорта 
природного газа и значительно сни-
зить напряженность на энергетиче-
ском рынке страны.

Биогаз можно точно также сжи-
гать для получения тепла и электро-
энергии, а после очистки и сжатия 
использовать и для заправки авто-
транспортных средств. 

Но когенерация энергии с исполь-
зованием биогаза на Украине сопря-
жена с теми же проблемами, что и при 
работе на твердом биотопливе. Кроме 
всего прочего, тЭЦ и тЭС, работающие 
на биогазе, пока не подпадают под 
«зеленый» тариф. Что касается объ-
ема инвестиций в подобный проект, 
то его можно приблизительно оценить 
по данным, содержащимся в табл. 3.

Михаил ЯШИН, Сергей ЛАЗКО

Таблица 2. Энергетический потенциал твердой биомассы на Украине 
на 2008 год

Вид биомассы
Энергетический потенциал, млн т у. т.

теоретический технический экономический
Солома зерновых культур 20,30 10,17 3,31

Солома рапса 2,94 2,06 2,06

Отходы производства кукурузы на зерно 8,79 6,15 4,31

Отходы производства подсолнуха 6,68 4,48 4,48

Вторичные отходы сельского хозяйства 1,13 0,91 0,63

Древесная биомасса 2,53 2,07 1,63

Энергетические культуры:
– тополь, мискантус, акация, ольха, ива;
 – рапс (солома)

12,10 
1,94

10,28
1,36

10,28
1,36

Таблица 3. Сравнительная таблица стоимости когенераторов 
различных производителей

Рис. 5. Биоугольные пеллеты 

Производитель оборудования Стоимость когенератора, 
грн/кВт

диапазон 
мощности, кВт

«Первомайскдизельпром», Украина 3300 400–800
Buderus, Венгрия 5200 18–234
Caterpillar, Германия 6300–7800 0,4–6,3–10,5
Spark Energy, США 4400–5200 300–1000
GE Energy Jenbacher gas engines, США 6400–7800 300–3000
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«евроЭкСПомеБелЬ/еем» И «ИнтеркомПлект»: 
По аллее ДИЗаЙна к ЭФФектИвному 
ПроИЗвоДСтву И роСту ПроДаж

С 17 по 20 мая в Москве, на выставочных площадях МВЦ «Крокус Экспо», с успехом прошли 
XIX Международная выставка мебели «Евроэкспомебель/ЕЕМ» и X Международная выставка 
«Интеркомплект» (комплектующие, фурнитура, материалы для производства мебели).

Выставки «Евроэкспомебель/ЕЕМ» 
и «Интеркомплект» – это масштабное 
событие, которое охватывает всю тех-
нологическую цепочку мебельного 
бизнеса: дизайн, комплектующие, мате-
риалы, оборудование для производ-
ства мебели, готовую мебель и ее 
реализацию. Именно на этих выста-
вочных площадках демонстрируют 
свою продукцию ключевые игроки 
мебельного рынка. По словам заме-
стителя министра промышленности 
и торговли РФ Андрея Дементьева, 
«выставка “Евроэкспомебель” заре-
комендовала себя как прекрасный 
полигон для апробирования новых 
технологий производства и продажи 
мебельной продукции, а одновремен-
ное проведение выставки “Интер-
комплект” способствует реализации 
нестандартных дизайнерских идей и 
внедрению прогрессивных материа-
лов». На площади более 45 тыс. м2 

632 участника из 17 стран мира пред-
ставили вниманию специалистов и 
широкой публики эксклюзивные раз-
работки и новые коллекции мебели 
ведущих отечественных и мировых 
брендов, познакомили с тенденциями 
в мебельной моде. По сравнению с 
выставками, прошедшими в прошлом 
году, количество уникальных посе-
тителей выросло на 7% и составило 
25 827 человек. Среди посетителей 
отмечено увеличение числа специали-
стов – представителей оптовых компа-
ний из всех регионов России и зару-
бежья, мебельных центров и сетей, 
дизайнеров, архитекторов и частных 
покупателей.

ЭкСПоненты
В числе участников выставок 

были ведущие российские и зару-
бежные производители и поставщики, 
такие как «Столплит», «Дятьково», 

«КостромаМебель», «Калинка», 
«Лотус», МФ «Дана», «Миассме-
бель», «Боровичи-мебель», «Мебель-
Москва», «Уфамебель», «Орматек», тД 
«тРИЯ», ХК «Аскона», «торис-Групп», 
«Алмаз», Profoffice, «Модер Индастри», 
«А.Р.Импэкс», тД «Вальд», ГК «АСМ», 
«Хеттих Рус», «Арбен», «Хефеле Рус», 
«Валмакс», «Боярд», «Союз-М», «МДМ-
комплект», Gisir Ahsap Profile, «Аме-
тист», Окуловский завод мебельной 
фурнитуры, Brass company, «Сидак-СП», 
«Эгида», «тотал», «Эспе», «Инстрой 
СП», «Русский ламинат». Выгодные 
предложения посетителям сделали 
новые компании из регионов: «Мебель 
из стекла», «Пеликан», «Скай-Дон», 
«Империя», «топмебель», «Фабрика 
Миралчева» и др. 

Экспозиции многочисленных 
зарубежных брендов привлекали 
внимание профессионалов отрасли 
последними коллекциями из Ита-
лии (Modenese Gastone, Villanova, 
Polywood, Union, Viole, AF Srl), Испа-
нии (Dupen, Virutex), Германии (Rauch, 
Germania Werk, Vowalon Beschichtung 
CmbH), Франции (Pirelli, Steiner Paris, 
DirectCheminee), Великобритании 
(Sleepeezee, Dunlopillo), США (Lane, 
Broyhill, Thomasville, Maitland-Smith), 
Японии (Kikuchi), Швейцарии (Hasena, 
Jutzler AG) и других стран.

Ярко и разнообразно произво-
дители и поставщики детской мебели 
(«Мебель-Москва», «КостромаМебель», 
«Мебельная симфония», «Нижегород-
мебель и К», «Ясень», «АС-М», «МСт. 
Мебель», «38 попугаев», «Лунная 
сказка», «Дэми», «Юнисма» и др.) 
презентовали мебель, которая «рас-
тет» вместе со своими хозяевами, и 
предложили потребителям широкий 
ассортимент детских и молодежных 
комнат.

ДеловаЯ ПроГрамма
Большой интерес как у участни-

ков, так и у посетителей выставок 
«Евроэкспомебель/ЕЕМ» и «Интер-
комплект» вызвала насыщенная дело-
вая программа. 17 и 18 мая состо-
ялся III Международный мебельный 
форум «Эффективный сбыт и продажи 
мебели». Эксперты мебельного рынка 
обсудили актуальные темы отрасли. 
Компания Rehau совместно с партне-
рами провела бизнес-конференцию 
«Кухня от А до Я», посвященную 
современным идеям в мебельных 
комплектующих. Внимание гостей 
выставки привлекли круглый стол 
«Проблемы современного мебель-
ного рынка» и обучающий семинар 
«Новое в компании "Кухни трио"». 
Производителей фурнитуры и ком-
плектующих на семинарах «Рамоч-
ные фасады от промышленной группы 
“Союз”» и «Все современные кромки 
и клеевые системы в производстве 
мебели» познакомили мебельщиков с 
новыми технологиями и перспектив-
ными тенденциями в области мебель-
ного производства. Живое общение, 
наглядные презентации и информа-
тивные доклады помогли участни-
кам отрасли лучше представить раз-
нообразие выпускаемых материа-
лов и комплектующих, найти пути 
и средства оптимизации производ-
ства, решить конкретные практиче-
ские проблемы и узнать много нового 
и полезного.

тренД-Зона
Впервые за все время существо-

вания мебельных выставок в России 
лидеры российского рынка поставщи-
ков мебельных тканей и комплектую-
щих представили в рамках выставки 
«Интеркомплект-2011» свое прочтение 
трендов 2011–2012 годов. Каждый 
посетитель выставки мог увидеть, 
потрогать, «примерить» на себя и 
своих клиентов образцы продукции, 
представляющие тенденции, которые 
наиболее ярко отражают мировые 
тренды. Самые актуальные и значимые 
пути развития мебельного дизайна на 
предстоящий сезон были объединены 
общей концепцией «Размышления».

аллеЯ ДИЗаЙна
Организаторы выставок пред-

ложили участникам и посетителям 
интересную новинку: впервые на 

выставочных площадках была оформ-
лена Аллея дизайна, на которой гости 
выставки знакомились с работами 
участников конкурса молодых дизай-
неров Kreata и конкурса художников 
и флористов «Дизайн+». Профессио-
налы принимали активное участие в 
программе Design AROUND. 

Лекции «Промышленный дизайн 
вчера, сегодня, завтра», «Проектиро-
вание мебели. Форма, функция, техно-
логия», «Made in China», мастер-классы 
«Поиск идеи и образа в дизайн-
проектировании» и «Полилинейное 
проектирование» и презентация про-
екта «Дизайн + Архитектура + Видео 
= DA!Fest» были полезны не только 
начинающим дизайнерам, но и про-
изводителям мебели.

KREATA
Студенты дизайнерских и архи-

тектурных вузов анонсировали про-
екты в номинациях Х Международного 
конкурса молодых дизайнеров Kreata. 
Многие руководители мебельных 
предприятий пришли посмотреть на 
их эксперименты с формами, факту-
рами, цветом и оценить новый уро-
вень дизайнерских решений. 

На конкурсе были представлены 
не только проекты, но и реализо-
ванные в конкретных изделиях идеи 
победителей конкурса прошлого года 
– промышленные образцы кухни и 
столика-трансформера, изготовленные 

партнером организаторов конкурса – 
компанией Rehau.

Планы И ПерСПектИвы
Ожидается, что в следующем году 

выставки «Евроэкспомебель/ЕЕМ» и 
«Интеркомплект» также будут богаты 
на приятные сюрпризы.

 Многие участники положительно 
восприняли новость о проведении ХХ, 
юбилейной, выставки мебели «Евроэк-
спомебель/ЕЕМ» и ХI Международной 
специализированной выставки ком-
плектующих, фурнитуры, материалов 
для производства мебели «Интерком-
плект» на площадке Всероссийского 
выставочного центра (ВВЦ).

 На текущий момент уже около 
180 компаний заказали площади для 
своих экспозиций (более 10 000 м2).

Говоря о планах развития выста-
вок «Евроэкспомебель/ЕЕМ» и «Интер-
комплект» на 2012 год, директор 
выставок Влада Антонова отметила: 
«Решение о переносе выставок в 
следующем году в ВВЦ открывает 
новые возможности для дальнейшего 
развития проектов».

Будем рады приветствовать 
участников и гостей ХХ, юбилейной, 
выставки мебели «Евроэкспомебель/
ЕЕМ» и ХI Международной специали-
зированной выставки «Интеркомплект» 
с 24 по 27 апреля 2012 года в ВВЦ! 

По информации оргкомитета выставок



Рубительная машина CBI ChipMax

Интересное решение проблем бездорожья – 
мост TerrängBro 500 от компании Hultdins. 
Перевозится в кузове форвардера, при 
преодолении небольших ручьев или канав 
укладывается на препятствие, после 
загружается обратно в кузов.
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Журнал «ЛесПромИнформ» регулярно принимает участие в «Большой Элмии», 
а SkogsElmia посетил впервые – по пути на ганноверскую Ligna. Хотелось 
понять, в чем же разница между «Элмиями», так как имевшаяся о SkogsElmia 
информация была весьма противоречива: по слухам, выставка ориентирована 
на посетителей из стран Балтии, а также из России, но есть сведения, что 
организаторы обеих выставок якобы решили объединить усилия и проводить 
один раз в 2 года выставку Elmia Wood...

Оказалось, что SkogsElmia по количеству представленной техники на треть 
меньше, чем Elmia Wood, процент иностранных посетителей и участников невелик, 
а специалистов из России и Балтии приехало совсем немного... Условно говоря, 
ее можно считать региональной – представляющей продукцию североевропей-
ских производителей. Да и интересна она прежде всего лесозаготовителям из 
Скандинавских стран. Экспозицию SkogsElmia вполне можно обойти за день, 
тогда как на ознакомление с Elmia Wood едва хватило бы двух. На SkogsElmia 
не были представлены крупные производители лесозаготовительной техники 
– John Deere, Komatsu Forest, Volvo, Logset, Eco Log, Rottne. Не проводилось 
там и демонстрационных рубок леса. только компания Ponsse представила 
несколько моделей лесозаготовительной техники, в частности устроила презен-
тацию своего форвардера-монстра – Elefant King грузоподъемностью 20 т. На 
обозрение было выставлено и небольшое количество бывшей в употреблении 
лесозаготовительной техники.

В экспозиции SkogsElmia безраздельно царили техника и оборудование для 
предприятий малого и среднего лесозаготовительного бизнеса: дровокольные 
станки разной производительности (Japa, BGU-Maschinen, Palax и др.), гидро-
колуны, трелевочные лебедки, мини-харвестеры и мини-форвардеры (их было 
представлено множество – прицепные, самоходные, на колесном и гусеничном 
ходу, на гужевой тяге, на базе квадроциклов, кажется, были даже модели для 
детей), бензопилы, спецодежда и аксессуары, мобильные и стационарные пило-
рамы. Почти вся техника демонстрировалась в реальных условиях.

дАТА ПРОВЕдЕНИЯ: 26–28 мая 2011 года
МЕСТО ПРОВЕдЕНИЯ: 30 км от г. Йончёпинг, Швеция
ПЕРИОдИЧНОСТь: один раз в 4 года
ЧИСлО ЭКСПОНЕНТОВ: более 300
ЧИСлО ПОСЕТИТЕлЕЙ: 32 209 человек

Выставка лесозаготовительной техники SkogsElmia – младшая «сестра» «Большой 
«Элмии» – выставки Elmia Wood, которая также проводится один раз в 4 года и в 
следующий раз пройдет с 5 по 8 июня 2013 года. Выставочные площади расположены в 
лесу, подобно тому как это делается на FinnMetko в Финляндии, на KWF в Германии и на 
Euroforest во Франции.

Представляли на выставке и харвестерные головки (Brake Forest, 
LogMax, SP, Kesla и др.), рубительные машины (Bandit, Vermeer, Heinola, 
Rotochoper, CBI, Jenz, Farmi Forest, Kesla, Morbark, Arjes, Pezzolato, 
Willibald и др.), захваты для гидроманипуляторов, ротаторы для лесо-
заготовительной техники (Indexator, Baltrotors, Finn-Rotor), мини-АЗС. 
Компания Brake Forest показала свою технику для культивирования 
почвы и посадки саженцев.

Несмотря на меньшие по сравнению с Elmia Wood масштабы, 
SkogsElmia в этом году – крупнейшая выставка лесозаготовительной 
техники в Северной Европе. Это большое событие для Швеции, боль-
шая часть населения которой занята на лесозаготовках и в смежных 
отраслях. Большое количество разных соревнований, например чем-
пионат лесорубов, экспозиция раритетных грузовых автомобилей, 
действующая дизельная лесопилка начала прошлого века, прямой эфир 
«Радио Швеции» на всю страну – все это свидетельствует о том, что 
SkogsElmia – не банальный показ техники, а праздник для большой 
семьи шведских профессионалов лесной отрасли.

Андрей ЗАБЕЛИН

Рубительная машина Arjes Raptor XL Рубительные машины Bandit

 Рубительная машина HeinolaНавесной агрегат для рыхления почвы перед посадкой саженцев

Рубительная машина Vermeer

Форвардер Ponsse Elefant King

Ротаторы Indexator Мини-форвардер

SkogsElmia: 
«ДомашнЯЯ» выСтавка 
ДлЯ СеверноЙ евроПы



Interzum, проходящая два раза в 
год, в преддверии мирового форума 
деревообработчиков Ligna, давно и 
хорошо известна представителям 
мебельного бизнеса как крупней-
шая выставка материалов и комплек-
тующих для производства мебели. 
Важно отметить, что организаторы этих 
двух выставок сплотились в единую 
команду и предложили посетителям 
сервисный пакет услуг по организа-
ции посещения обоих мероприятий. 
так, единый билет на все дни работы 
обеих выставок стоил всего 35 евро, 
а желающих прямо после посеще-
ния кельнской выставки на автобусе 
доставляли в Ганновер.

тандем interzum-Ligna дает воз-
можность производителям мебели со 
всего мира за сравнительно корот-
кий промежуток времени получить 
полный спектр информации в обла-
сти применения новейших материа-
лов и комплектующих для производ-
ства мебели и использования совре-
менных технологий в деревообра-
ботке. Обе выставки представляют 

собой информационный плацдарм рас-
пространения новейших разработок 
и передовых идей для мебельщиков 
всего мира. Возможность увидеть в 
деле прогрессивные разработки, новую 
технику и инструменты, эффективные 
технологии с каждым годом привле-
кает в Кельн и Ганновер все больше 
специалистов по деревообработке 
и производству мебели. Вот свежий 
факт: в этом году на обеих выстав-
ках побывало на 24% зарубежных 
посетителей больше, чем на преды-
дущих. Совместный оборот interzum 
и Ligna составляет 4,3 млрд евро. От 
такого творческого содружества выи-
грывают обе выставки.

В этом году interzum приняла на 
своих площадках 1434 экспонента из 
61 страны мира. В семи залах кель-
нского выставочного центра размести-
лись экспозиции по следующим тема-
тическим разделам: натуральные мате-
риалы для производства поверхностей; 
материалы из камня и на древесной 
основе; фурнитура, стекло и световые 
решения для дизайна и производства 

мебели; текстиль и кожа как оби-
вочные материалы, оборудование и 
инструменты для обработки мате-
риалов. Все стенды выставки были 
стильно оформлены и радовали глаз 
посетителей, коих, по подсчетам орга-
низаторов, оказалось 53 400 из 147 
стран мира. Каждый из 1434 участни-
ков старался удивить необычной пре-
зентацией своего продукта. Коротко 
расскажем о тех новинках, которые 
произвели на посетителей и специа-
листов наибольшее впечатление.

Компания Hettich на своем стенде 
демонстрировала новую разработку – 
выдвижной ящик ArciTech для кухон-
ной мебели с принципиально новыми 
направляющими Actro. Варианты 
ArciTech предоставляют возможность 
для создания кухонных ящиков нового 
поколения – более удобных, функ-
циональных, комфортных для поль-
зователя. Система снабжена идеаль-
ным ходом направляющих Actro, кото-
рые обеспечивают ящику превосхо-
дную плавность движения и бесшумное 
закрывание, – идеально сбалансиро-
ванная работа демпфера Silent System 
позволяет легко и бесшумно закрывать 
даже самый загруженный ящик. Благо-
даря нагрузочной способности направ-
ляющих (40, 60 и 80 кг) они остаются 
устойчивыми к горизонтальным смеще-
ниям и прогибам даже при высоких 
нагрузках. Важно отметить, что спе-
циально для производства системы 
выдвижных ящиков ArciTech в Герма-
нии, на границе городов Кирхленгерн 
и Бюнде, был построен новый произ-
водственный комплекс площадью 13 
500 м2. Как и обещали устроители пре-
зентации, в продажу ArciTech с инно-
вационной фурнитурой для кухонной 
мебели поступил сразу после дебюта 
на выставке interzum.

В этом году компания Doellken 
участвовала в кельнской выставке 

INTERZUM: 
в танДеме С LIGNA
В канун открытия ганноверской Ligna 2011 внимание мно-
гих специалистов мировой мебельной отрасли привлекла 
международная выставка interzum 2011 в Кельне.

с экспозицией под девизом «Почув-
ствуй мир поверхностей». На стенде 
концерна Surteco, в состав кото-
рого Doellken входит с 2002 года, 
была представлена новейшая тех-
нология для цифровой печати на 
кромочных материалах. Она позво-
ляет в кратчайшие сроки получить 
кромочный материал с индивиду-
альным дизайном. Благодаря новой 
технологии появилась возможность 
наносить на кромочные материалы 
любые изображения: логотипы, фото-
графии, надписи или рисунки. Дизайн 
кромки, выполненный с помощью циф-
ровой печати, позволяет конструкто-
рам мебели и дизайнерам по инте-
рьеру сделать акцент на элементах 
дизайна, что помогает выделяться на 
фоне конкурентов. Посетители стенда 
особенно оценили то, что получить 
оригинальный кромочный материал 
с нанесенным на него методом циф-
ровой печати рисунком можно и при 
минимальном заказе (50 м).

Декоры, выполненные при помощи 
технологии цифровой печати, посе-
тители увидели также и на стенде 
компании Egger, которая предложила 
мебельщикам, архитекторам и проекти-
ровщикам погрузиться в мир виртуаль-
ной дизайн-студии (VDS) и визуализи-
ровать прямо на выставочном стенде 
свои задумки и идеи. Специалисты 
Egger показали, как сканировать обра-
зец из нужного клиенту материала и 
обработать его с помощью цифровых 
технологий, а затем с помощью VDS 
продемонстрировать, как этот мате-
риал можно использовать для оформ-
ления реального интерьера. Декора-
тивная бумага с дизайнерским рисун-
ком, изготовленным методом цифро-
вой печати, наносится прессованием 
на плиту-образец. За счет идеально 
сбалансированных друг с другом раз-
работок компании Egger в сфере циф-
ровых технологий все этапы этого про-
изводственного процесса осуществля-
ются очень быстро, так что клиент 
может посмотреть готовый образец 
декора в тот же день, когда был сде-
лан заказ. Это значительно сокращает 
существующие сроки предоставления 
образцов. И снова важное уточнение 
для производителей мебели: декора-
тивную бумагу можно печатать малыми 
партиями (до 260 м2).

Кроме того, на выставке interzum 
компания Egger впервые представила 
вниманию специалистов мебельной 

отрасли свою новую разработку – соб-
ственный демонстрационный зал на 
колесах «Egger-мобиль». Оказавшись 
в его салоне, любой желающий смог 
познакомиться с полным ассортимен-
том древесных отделочных материалов 
от компании-производителя – как для 
изготовления серийной мебели, так и 
для отделки интерьеров помещений. 
Одной из новинок стали декоративные 
материалы, представленные под деви-
зом «Аутентичный дизайн как дань 
естественности», рисунок которых мак-
симально напоминает природный мате-
риал. Отныне этот выставочный зал 
на четырех колесах будет колесить 
по странам Восточной Европы с пре-
зентацией продукции, тренингами и 
различными мероприятиями.

Компания Sueddekor, которая
 известна на международном мебель-

ном рынке как комплексный поставщик 
материалов для декоративной отделки 
поверхностей мебели, предметов 
интерьера и искусственного паркета 
(бумаги, финиш-пленки, меламиновой 
пленки, оверлей, бумаги балансера 
и  нанофин-пленки), представила в 
Кельне новую концепцию презента-
ции своих новинок, назвав ее stop 
& go. Представители компании так 
объясняют свой подход: «Сегодня 
мир находится на грани потери 
баланса: нас сотрясают катастрофы 
и  кризисы, растет недоверие суще-
ствующим политическим системам… 
Добавьте к этому перенасыщение 
информационного пространства, 
растущую мировую урбанизацию 
и безостановочно двигающийся 
вперед технологический прогресс. 
В результате мы теряем контроль 
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над нашей жизнью. Что нам сейчас 
нужно – так это подлинное ощуще-
ние безопасности и установление 
гармонии в наших домах». Компания 
подготовила пятиминутный реклам-
ный ролик, в котором та часть кон-
цепции, которая называется stop, 
ассоциируется с устойчивым, спо-
койным состоянием человека, его 
возвращением к корням и истокам, 
взглядом в прошлое и состоянием 
единения с природой. Коллекция 
декоров в этой смысловой группе 
выполнена в спокойных тонах с ими-
тацией текстур природного камня 
и древесных пород (дуб, ясень, 
береза). А ту часть концепции, кото-
рая называется go, олицетворяют 
стремительное течение времени 
в мегаполисах, появление новых 
построек, идей, новых явлений, от 
чего нам в современном мире никуда 
не деться. Идти в ногу со време-
нем Sueddekor предлагает, исполь-
зуя в оформлении декора оттенки 

голубого, бирюзового и желтого цве-
тов, а также цвета океанской воды. 
Компания показала новую финиш-
пленку D.Fin supermatt, имеющую 
низкий уровень глянца и высокий 
матирующий эффект и обладающую 
способностью отталкивать грязь. На 
этом материале не остаются следы 
от прикосновений рук, поэтому он 
может с успехом использоваться в 
оформлении ванных, детских ком-
нат и других жилых помещений. Эта 
финиш-пленка была отмечена орга-
низаторами выставки в номинации 
«Высококачественный продукт». 

Испанская компания J. José Vergés 
S. A., занимающаяся производством 
в Барселоне мебельной фурнитуры, 
уже в шестой раз принимала участие 
в выставке. На стенде компании под 
брендом Estamp были продемонстри-
рованы последние новинки, пользую-
щиеся большим спросом в Европе. 
Среди них коллекция из 7 ручек, 
выполненных из высококачественного 

металла и резины, которые прекрасно 
впишутся в любую комнату для детей 
или подростков.  Интерес у посети-
телей вызвала и коллекция в стиле 
«кантри», состоящая из 52 наимено-
ваний ручек для дверей и ящиков. По 
подсчетам сотрудников компании, ее 
стенд посетило около 200 человек – в 
основном, дилеры и производители 
мебели из 55 стран.

Отметим продукцию и еще одной 
компании из каталонской столицы – 
Decotec printing SAU. Она выпускает 
декоративную бумагу для панелей 
с меламиновой поверхностью и для 
напольных покрытий. Компания рабо-
тает в 35 странах на 5 континентах, и 
участие в выставке interzum для нее 
было стратегически важно. В Кельне 
Decotec представила образцы бумаги 
с оригинальными художественными 
решениями: например, имитация тек-
стуры древесины ценных пород дере-
вьев тропических лесов или  элегант-
ные фантазийные мотивы на тему при-
роды Средиземноморья. Руководство 
компании приняло решение в этом 
году уделить особое внимание рос-
сийскому рынку, - и в ноябре 2011 
года Decotec с собственным стендом 
примет участие в московской выставке 
ZOW на Красной Пресне.

Одним из заметных событий inter-
zum, как всегда, стало присуждение 
премий за инновации. Профессио-
нальное жюри отметило 43 продукта, 
которые в течение пяти дней выставки 
были представлены на «Бульваре 
инноваций». Восемь новых разрабо-
ток были удостоены звания «Лучшие 
из лучших». 

Среди них декоративные поверх-
ности, выполненные из экоматериа-
лов, от итальянской компании Arpa 
Industriale и абсолютно экологичный 
материал RE-Y-STONE для использова-
ния в дизайне интерьеров, который 
производится путем переработки воз-
обновляемого сырья – бумаги и био-
смолы, от немецкой компании Resopal 
и другие интересные новинки.

Следующая выставка interzum 
пройдет в Кельне, как обычно, нака-
нуне Ligna – с 13 по 16 мая 2013 года. 
Предшествовать ей будет еще одна 
выставка, посвященная инновациям в 
области интерьеров, – imm cologne, на 
которой с 16 по 22 января 2012 года 
мы обязательно с вами встретимся!

Елена ШУМЕЙКО
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вСе краСкИ леCПромаLIGNA 2011: 
СОБЫТИЯ

Ганноверскую Ligna давно и заслу-
женно считают самой значимой 
выставочной площадкой Европы, 
когда речь заходит об оборудова-
нии для лесозаготовки, деревоо-
бработки и производства мебели.
Судите сами: в огромных пави-
льонах «Дойче Мессе» и на от-
крытых площадках с 30 мая по 
3 июня представили свои инно-
вации 1765 предприятий из 52 
стран, а с большим интересом их 

изучали более 90 тысяч посети-
телей из 90 стран мира!
Увидеть и рассказать обо всем 
том, что увидели и услышали на 
выставке сотрудники журнала 
«ЛесПромИнформ», невозможно в 
рамках ни статьи, ни даже, пожа-
луй, среднего объема книжке. Но 
мы все же попробуем это сделать 
в следующем выпуске журнала. 
А пока – спешите видеть:
Ligna Hannover 2011!



Мероприятия лПк
дата Название выставки город Организатор / Место 

проведения Контакты

6–9 сентября Hi Woodtech Хернинг, 
Дания SMT +45 9926 9926, 

mch@mch.dk, www.hi-industri.dk 

7–9 сентября Wood & Bioenergy Ювяскюля, 
Финляндия Jyvaskyla Fair Ltd. +358 14 334 0031, 

info@jklmessut.fi, www.jklmessut.fi 

13–16 
сентября тЕХНОДРЕВ Сибирь Красноярск ВК «Красноярская ярмарка», 

ВО «РЕСтЭК» / МВДЦ «Сибирь»

+7 (391) 22-88-400, 
tekhnodrev@krasfair.ru, www.krasfair.ru, 
+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 
tdv@restec.ru, woodsales1@restec.ru   
www.restec.ru

13–16 
сентября FEMADE 2011 Куритиба, 

Бразилия
Deutsche Messe/ Expotrade 
Convention Center

+55 41 3027 6707, 
femade@hanover.com.br, 
www.feirafemade.com.br 

20–23 
сентября Lisderevmash 2011 Киев, 

Украина АККО Интернэшнл / МВЦ +380 (44) 456-38-04, 456-38-08 
www.acco.ua 

20–23 
сентября Евроэкспомебель-Урал 2011 Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал» / Вы-

ставочный комплекс ЦМтЕ
+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59, 
mvkural@r66.ru, www.ural.mvk.ru

4–6 октября XIII Петербургский Международный 
лесной форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСтЭК» / ВК «Ленэкспо»

+7 (812) 303-88-69, 320-96-84, 
wood@restec.ru, forum@restec.ru, 
www.spiff.ru

4–6 октября
тЕХНОДРЕВ. транслес. Деревянное 
строительство. Регионы России. Pulp, 
Paper and Tissue Russia

Санкт-
Петербург ВО «РЕСтЭК» / ВК «Ленэкспо»

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 
wood@restec.ru, , tdv@restec.ru, 
woodsales1@restec.ru , www.restec.ru

5–7 октября Мебель&Интерьер. Деревообработка Воронеж Спорткомплекс «Энергия» +7 (4732) 512-012 
mach@veta.ru, mebel@veta.ru, www.veta.ru  

6–9 октября «Мебельный вернисаж-2011» Сочи тПП Сочи / ВК «Сочи-Экспо» +7 (8622) 620-524, 647-555, 648-700, 
expo@sochi-expo.ru, www.sochi-expo.ru

7–10 октября Альтернативная энергетика – 2011 Москва
Минсельхоз России, ОАО «ГАО ВВЦ» 
/ Всероссийский выставочный 
центр

+7 (495) 748-37-70, 
husainova@apkvvc.ru, www.apkvvc.ru, 
www.alt-energy.ru

11–14 октября Сиблесопользование. Леспромбизнес Иркутск ОАО «СибЭкспоЦентр» + 7 (3952) 35-30-33, 35-43-47, 
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

15–19 
октября Wood Processing Machinery Стамбул, 

Турция
TUYAP Fair and Exhibitions 
Organization Inc.

+7 (495) 775-31-45, 775-31-47, 
tuyapmoscow@tuyap.com.tr, 
www.tuyap.com.tr

18–21 октября Деревообработка тюмень ОАО «тюменская ярмарка» +7 (3452) 48-53-33, 41-55-72 
fair@bk.ru, www.expo72.ru

18–21 
октября Woodtec 2011 Брно, 

чехия Выставочный центр Брно +420 541 153 297, 
wood-tec@bvv.cz, www.wood-tec.cz

19–22 
октября SICAM 2011 Порденоне, 

Италия Выставочный центр Порденоне +39 02 86995712 
info@exposicam.it, www.exposicam.it

25–28 октября Деревообрабокта Минск, 
Беларусь

ЗАО «Минскэкспо» / 
Футбольный манеж

+375-17 226-91-93, 226-91-92
derevo@minskexpo.com, derevo@telecom.by
www.minskexpo.com

25–28 
октября FIMMA Valencia Валенсия, 

Испания Feria Valencia
+34 902 74 7330, 
feriavalencia@feriavalencia.com, 
www.feriavalencia.com 

26–29 октября Мебель. Деревообработка Белгород Белгородская тПП / 
ВЦ «Белэкспоцентр»

+7 (4722) 58-29-51, 55-29-66, 
belexpo@mail.ru, www.belexpocentr.ru

7–9 ноября
16-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная промыш-
ленность России и СНГ»

Вена, Ав-
стрия

Институт Адама Смита / 
Гостиница «Марриотт»

+44 (20) 7017 7339/ 7444, 
Lyudmyla@adamsmithconferences.com, 
www.adamsmithconferences.com 

10–13 ноября Деревянное домостроение / 
HOLZHAUS Москва Выставочный холдинг MVK, 

РАДЕКК / МВЦ «Крокус Экспо»
+7 (495) 935-81-00, 935-81-01, 
Glebova@mvk.ru, www.holzhaus.ru

21–25 ноября ZOW 2011 Москва
ВО «РЕСтЭК», SURVEY Marketing + 
Consulting GmbH & Co. KG / ЦВК 
«Экспоцентр»

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, 
(495) 544-38-36 zow@restec.ru, 
fidexpo@restec.ru, www.zow.ru, 

29 ноября – 
2 декабря Woodex 2011 Москва МВЦ «Крокус Экспо», 

павильон 1
+7 (495) 935-81-00, 935-81-01, 
antonova@mvk.ru, www.woodexpo.ru 

7–9 декабря Российский лес 2011 Вологда
Департамент лесного комплекса 
Вологодской области / 
ВЦ «Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65, 
rusdom@vologda.ru, www.russkidom.ru

15–16 декабря
V съезд-конгресс по деревянному 
строительству

Санкт-
Петербург

Ассоциация деревянного 
домостроения / СПбГАСУ

+7 (812) 655-02-20, 
pr@npadd.ru, www.npadd.ru

Стоимость размещения рекламной информации 
в журнале «лесПромИнформ» / LesPromInform price list

Все цены указаны с учетом НДС – 18 % / VAT – 18% included

Скидки при единовременной оплате / Discounts for a wholesale purchase
2 публикации / 2 issues 5%

4 публикации / 4 issues 10%

6 публикаций / 6 issues 20%

10 и более публикаций / 10 or more issues индивидуальные скидки / individual discounts

Место размещения рекламного макета
Place for an Ad.

Размер (полоса)
Size (page)

Размер (мм)
Size (mm)

Стоимость (руб.)
Price (rubles)

Стоимость  (евро)
Price (euro)

Обложка
Cover

Первая обложка Face cover 1 215х245 236 340 6 565

Вторая обложка 
(разворот) The 2nd cover + A4 2 430х285 243 220 6 950

Вторая обложка The 2nd cover 1 215х285 151 200 4 350

третья обложка The 3rd cover 1 215х285 136 800 3 910

Четвертая обложка The 4th cover 1 215х285 200 880 5 580

Вн
ут

ре
нн

ий
  б

ло
к

Pa
ge

s 
in

si
de

Плотная вклейка А4
(бумага 250 гр/м2 )

Hard page (1 side) одна сторона 215х285 115 640 3300

Hard page (both sides) обе стороны 215х285 
+ 215х285 185 000 5280

Спецместо
(полосы напротив:
– 2-й обложки, 
– содержания 1 и 2 с., 
– 3-й обложки)

VIP-place
(page in front of:
– the 2nd cover,
– content,
– list of exhibitions)

1 215х285 114 480 3 280

Разворот Two pages A4 2 430х285 90 042 2 572

Модуль в VIP-блоке 
(на первых 30 

страницах)

Place in VIP-block 
(first 30 pages)

1 215х285 68 600 2 020

1/2 вертикальный 83х285 58 315 1 670

1/2 горизонтальный 162х118 42 877 1 225

Модуль на внутренних 
страницах Page A4

1 215х285 52 000 1 490

1/2 вертикальный 83х285 44 950 1 290

1/2 горизонтальный 162х118 32 000 920

1/4 78х118; 162х57 18 700 540

10 и более публикаций / 10 or more issues индивидуальные скидки / individual discounts

воЗможноСтЬ маССовоГо охвата выСтавок
Газета издается редакцией журнала «ЛесПромИнформ» совместно с организаторами 
выставки.
Статус – официальное издание выставки.
Содержание: планировки павильонов, списки участников, расписание семинаров, ста-
тьи и реклама.
Распространение: на стойках регистрации посетителей силами организаторов, на всех 
мероприятиях, промоутерами в залах, на сайте www.lesprominform.ru в PDF-формате.

Размер, полоса Размер, мм

«WOODEX/
Лестехпродукция’2011» 

(Москва)

«Российский лес 2011» 
(Вологда)

29 ноября – 2 декабря 7–9 декабря

Стоимость, 
руб

Стоимость, 
евро

Стоимость, 
руб

Стоимость, 
евро

Первая обложка – 1/2 А3 127×330 109 900 3140 90 000 2570

Последняя обложка – А3 302×430 120 400 3440 95 000 2715

Внутренний 
блок

А3 302×430 84 000 2400 54 000 1540

1/2
Горизонтальный 262×187

53 900 1540 35 000 1000
Вертикальный 128×379

1/4
Горизонтальный 262×91

33 950 970 25 000 700
Вертикальный 128×187

Все цены указаны с учетом НДС.

Прием материалов заканчи-
вается за 20 дней до начала 
выставки.

выставочная газета «лесПромФорум»

Стоимость размещения рекламной информации 
в газете «лесПромФорум»
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Agro................................151
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Alliance............................ 73
Almab............................... 59
Baljer & Zembrod................ 10
Baltrotors (Техноком).......... 11
Carbotech.......................... 53
Caterpillar............68-69, 70-72
Dieffenbacher...... 2-я обложка
Faba............................... 109
Forbo............................... 117
GreCon................... 34, 110-111
Hekotek..............................2
High Point............102-103, 145
John Deere.......4-я обл., 66-67
Indexator.......................... 73
Komatsu Forest......................
...................... 1-я обл., 62-65
Ledinek............................. 29
Lissmac............................. 49

торговая марка (фирма) стр. 

Maier................................ 13
Minda............................... 15
Nestro.............................. 35
Ogden (Neva-Trade)...........145
PAL........................... 114, 115
Polytechnik......................147
Ponsse.......................... 76-77
Raute................................ 23
Rex................................... 39
SAB....................................5
Sawcenter....................... 109
Shell................................. 74
Semargl Cranes................... 25
Siempelkamp............. 3-я обл.
SMB Maschinenbau............. 38
Spanevello........................101
Timbermatic.....................143 
Uniconfort........................149
USNR................................ 85
Vanicek...............................1

торговая марка (фирма) стр. 

Waratah............................ 81
Weima............................. 156
Weinig.............................. 31
Акмаш............................. 113
Амкодор...........................80
Вектор.............................. 75
Гейзер Thermowood...........155
Глобал Эдж........................86
Гризли.............................. 87
Завод Эко Технологий........155
КАМИ........................104-105
МДМ-Техно................. 140-141
Мир Мульчеров.................. 75
Сенеж............................... 61
Сфинкс............................ 119
Техноком..................11, 78-79
Технопарк ЛТА..................155
Тигруп.............................. 99
Шервуд............................. 87
Элси................................. 73

реклама в журнале

Подписка на второе полугодие 2011 года (4 номера) – 1800 руб!

+ БОНУС! Свободный доступ на сайте www.LesPromInform.ru к текстовой и PDF-версии

Подписаться на журнал «ЛесПромИнформ» вы можете:
• по телефону + 7 (812) 640-98-68 или по электронной почте raspr@LesPromInform.ru;
• через подписные агентства: «Книга Сервис» (каталог «Пресса России») – подписной индекс 29486, 
  «СЗA Прессинформ» – подписной индекс 14236, «Интер Почта 2003» – по названию журнала.

Отчетные документы (счет-фактура и акт выполненных работ) высылаются по почте по итогам оказания услуг (т. е. после отправки 
адресату последнего оплаченного номера журнала).

Годовая подписка на электронную (текстовую и PDF) версию журнала – 1 200 руб.
включая 18% НДС

Цена указана для организаций, находящихся на территории РФ, с учетом 10 % НДС.
 Доставка журнала по РФ осуществляется ФГУП «Почта России». 

Редакция не несет ответственности за работу почты и сроки доставки.
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