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ОТ КОНФЕРЕНЦИИ К КОНФЕРЕНЦИИ
Московская выставка «Woodex/Лестехпродукция», ставшая громким финаль-

ным аккордом в работе российского (и не только) ЛПК в 2011-м, кроме прочего, 
запомнилась экспонентам и посетителям насыщенностью деловой программы. 
Без ложной скромности скажу, что во многом такой оценке способствовало 
проведение конференции «Перспективы развития рынка OSB в России: спрос 
и предложение», в организации которой самое активное участие принимала 
редакция нашего журнала.

Больше сотни гостей, представлявших компании из разных стран Европы 
(Holtec, KTC, Bolderaja, «Плитспичпром», «Череповецлес», «Кроношпан», «Кроно-
древ», Княжпогостский завод ДВП, «Буманс», «Севзапфанера», «Оушен Трейд», Ново-
вятский лыжный комбинат, «Вологдалеспром», «Плайтерра», «Эрготек», «Селена», 
«Проплекс», «РосЛес», «СВ-Строй», «Эластокам» и др.), с увлечением обсуждали 
перспективы этого отраслевого направления. Спонсором конференции высту-
пил промышленный гигант Siempelkamp. Доклады, подготовленные сотрудниками 
консультационной фирмы «ПИК», консалтинговой компании «Индуфор», компа-
нии Poyry Management Consulting, Ассоциации каркасно-панельного домострое-
ния «Экопан», ДОКа «Калевала», компаний «Орис», Siempelkamp, Dieffenbacher, 
Huntsman, Firefly AB и Metadynea, а также Евразийского банка развития, могли 
бы составить увесистый том и сейчас доступны на нашем сайте. По завершении 
конференции ее участники представили ряд замечаний и предложений по улуч-
шению организации мероприятия, которые наши коллеги постараются учесть в 
дальнейшей работе.

Подробности конференции вы можете узнать из первых уст в номере, кото-
рый сейчас держите в руках. Отмечу, что проявленный к ней интерес подвиг 
устроителей к новой идее. Следующее мероприятие состоится уже 26 апреля 
– в рамках выставок EEM и «Интеркомплект» (ВВЦ, Москва), его тема: «Произ-
водство корпусной мебели в РФ. Методы повышения конкурентоспособности 
российских мебельных производств». На конференции ожидаются руководители 
мебельных предприятий, производители и поставщики оборудования, поставщики 
услуг для мебельной промышленности, отраслевые эксперты, ученые, технологи. 
Мероприятие проводится при поддержке Ассоциации предприятий мебельной и 
деревообрабатывающей промышленности России и выставочной компании MVK.

Среди предлагаемых для обсуждения тем:
•	 перспективы мебельного производства в России в свете ужесточения конкурен-

ции производителей из Китая и в связи с предстоящим вступлением России в 
ВТО;

•	 стратегии развития российских крупных, средних и мелких производителей ме-
бели;

•	 способы повышения конкурентоспособности мебельной продукции;
•	 древесные плиты для производства корпусной мебели; OSB как новый матери-

ал для производства мебели; способы отделки, хранение, стабильность каче-
ства, экологическая безопасность древесных плит;

•	 облицовка кромок: современные кромочные и клеевые материалы, новые тех-
нологии;

•	 как придать индивидуальность мебельному продукту: технологические новин-
ки в оформлении мебельных фасадов;

•	 программное обеспечение для мебельных производств.

Приглашаем всех заинтересованных лиц принять участие в конференции. 
Дополнительную информацию можно получить на сайте www.LesPromInform.ru, по 
телефону +7 (812) 640-98-68 или по электронной почте: develop@lesprominform.ru  
(Олег Прудников) и or@lesprominform.ru (Ольга Рябинина).

До встречи в Москве!

C уважением, 
Максим ПИРУС
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Инвестпроект Лесозавода 25 утвержден в качестве 
«киотского»

Министерство экономического развития РФ утвердило инвестиционный 
проект «Производство топливных гранул из отходов деревообработки на ЗАО 
«Лесозавод 25» в числе проектов, осуществляемых в соответствии со статьей 6  
Киотского протокола к Рамочной конвенции ООН об изменении климата.

Инвестором проекта выступает ЗАО «Лесозавод 25» (входит в группу ком-
паний «Титан»).

Предприятие производит пеллеты с 2009 года. Проектная мощность –  
75 тыс. т в год. Дочерняя структура ЗАО «Лесозавод 25» – ООО «Архбиоэнерго» 
запустило пять котельных на биотопливе мощностью от 1,5 до 12 МВт.

Пресс-служба ЗАО «Лесозавод 25»

Рослесхоз требует повысить качество посадок
План посадки лесов в России в 2011 году выполнен на 102 %. Такие цифры 

привел начальник Управления использования и воспроизводства лесов Рослес-
хоза Александр Мариев в ходе совещания по подготовке к лесокультурному 
сезону 2012 года. Однако качество лесовосстановительных работ оставляет 
желать лучшего.

По оценке Рослесхоза, во многих регионах (ХМАО, Рязанская, Ульяновская, 
Воронежская области) работы выполнены качественно лишь в 40–50 % случаев. 
Но даже такие субъекты выглядят передовиками на фоне, например, Костромской 
области, где на должном уровне выполнено лишь 6 % работ, или Республики 
Тыва, где и того хуже: лишь 4 % работ не вызывают нареканий.

«Некачественно выполненные работы – это безрезультатное закапывание 
денег в землю, – заявил заместитель руководителя Рослесхоза Николай Кротов. –  
В таких случаях будем привлекать Генпрокуратуру. Впредь при невыполнении 
плана Рослесхоз постарается, чтобы руководители лесных служб понесли 
наказание, вплоть до увольнения».

В 2012 году Федеральное лесное агентство планирует провести реформу 
системы лесного семеноводства. Специалисты ФБУ «ВНИЛМ» уже подготовили 
новую схему государственной системы учета лесного репродуктивного мате-
риала. Это позволит избежать посева семенами неизвестного происхождения. 
К лесокультурному сезону 2012 года все субъекты предоставят Рослесхозу 
полную информацию о лесопосадочном материале: где и какой собираются 
использовать при посадке.

2012 год – базовый год для определения нормативов затрат по лесоразве-
дению. И финансирование на 2013 год будет определено исходя из нормативов 
и объемных показателей 2012 года с учетом качества производимых работ.

Российские лесные вести

International Paper получила престижную награду
International Paper получила престижную американскую экологическую 

премию «Лидерство в области улучшения климата» (Climate Leadership Award).
Организаторы премии (Агентство по охране окружающей среды США (EPA), 

Ассоциация по изменению климата (ACCO), Центр решений в области климата и 
энергетики (C2ES) и Климатический регистр США) отдельно отметили активные 
усилия International Paper по снижению выбросов парниковых газов.

В течение последних десяти лет International Paper снизила свои выбросы 
парникового газа от сжигания ископаемого топлива на 40 % и планирует сни-
зить их еще на 20 % к 2020 году. 70 % энергетических потребностей компании 
обеспечиваются за счет биотоплива.

International Paper стала одной из 20 получивших награду организаций, среди 
которых IBM, UPS, Intel, Ford Motors. International Paper также стала единственной 
компанией в лесной индустрии, которая была отмечена за лидерство в области 
снижения парниковых выбросов и противодействия изменениям климата.

Bumprom.ru

«КовровЛесПром» займется освоением лесов 
Владимирской области

6 марта губернатор Владимирской области Николай Виноградов провел 
итоговое заседание комиссии по отбору заявок на реализацию приоритет-
ного инвестиционного проекта в области освоения лесов в северо-восточной 
территориальной зоне Владимирской области с объемом лесного ресурса  
142,6 тыс. м3 расчетной лесосеки.

Комиссией были рассмотрены три заявки. Свои концепции инвестиционных 
проектов представили ООО «ЛП-технологии» («Производство топливных бри-
кетов и строительство ТЭЦ с лесозаготовительным комплексом на территории 
Владимирской области»), ООО «Агропромсервис» («Строительство современного 
лесозаготовительного комплекса с охранной структурой лесных угодий») и  
ООО «КовровЛесПром» («Реконструкция и развитие комплекса лесозаготовки и 
переработки древесины»). Единогласным решением членов комиссии победителем 
конкурса было объявлено предприятие «КовровЛесПром».

MK.ru

Подмосковные леса превратят в «визитку»

Рослесхоз предлагает разработать программу развития лесного комплекса 
столичного региона. Глава ведомства Виктор Масляков предложил подойти к 
решению проблемы торфяных полей Подмосковья системно, реализовав про-
грамму развития лесного комплекса Московской области. По его словам, про-
грамма позволила бы повысить устойчивость управления лесами в столичном 
регионе: «В этот стратегический документ могли бы войти мероприятия не 
только по охране, защите лесов и их воспроизводству, но и по заготовке и пере-
работке лесного ресурса. С этой программой мы сможем очистить древостой 
от захламленности, вылечить деревья от болезней, превратить подмосковные 
леса в визитную карточку отрасли».

Глава Рослесхоза также отметил, что накануне начала противопожарного 
сезона крайне важно повысить пожарную устойчивость торфяников. В связи 
с этим руководству ЗАО «Мосстроймеханизация-5», которое утверждено Пра-
вительством РФ в качестве единственного исполнителя работ по обводнению 
торфяных полей Подмосковья, было высказано пожелание не сбавлять темпов 
работ.

Предстоит вырубить значительный объем сырорастущей древесины – 287,6 тыс.  
деревьев на площади 404 га, при этом будет получено около 50 тыс. м3 древе-
сины. Были высказаны опасения, что реализация этого низколиквидного сырья 
может осложниться из-за отсутствия покупателей. Виктор Масляков посоветовал 
коллегам из правительства Московской области обратиться к лесоперерабаты-
вающим компаниям, представленным в регионе, с предложением приобрести 
это сырье для своих производств на выгодных условиях.

ИА Greenpress

нелегальных рубок в 2011 
году – на 11 млрд. рублей

По данным Комитета по природ-
ным ресурсам, природопользованию и 
экологии Госдумы, в результате неле-
гальных заготовок древесины Россия 
ежегодно теряет от 4 до 5 млн га леса. 
20 % мировой контрабанды древесины 
составляют нелегальные поставки рос-
сийского сырья. 

Первопричиной незаконных рубок 
является неблагополучное экономи-
ческое и социальное положение в 
регионах. В среднем по стране выяв-
ляется 13 % преступлений в сфере 
лесопользованияи, и лишь в «лесном» 
Сибирском регионе – до 30 %. 

По данным Рослесхоза, в 2011 го- 
ду зафиксировано 21,3 тыс. случаев 
незаконных рубок леса, общий объем 
вырубленных насаждений составил  
1,2 млн м3, ущерб лесному фонду – 
11,3 млрд рублей. 

ИА Greenpress

Для российских 
компаний предусмотрены 
преференции

Минэкономразвития России под-
готовило приказ, предусматриваю-
щий преференции по госзакупкам 
для российских компаний. Это одна 
из защитных мер, направленных на 
смягчение негативного эффекта для 
отечественного бизнеса, вызванного 
вступлением России в ВТО. Министер-
ство также наметило ряд других мер, 
план которых утвержден на правитель-
ственной комиссии по интеграции. 
Защитные и антидемпинговые меры 
прорабатываются совместно с Евра-
зийской экономической комиссией.

Bumprom.ru
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К неплательщикам применят жесткие меры

Одна из самых «больных» проблем для регионов – администрирование 
платежей – стала предметом жесткого разговора, который состоялся 6 марта 
на оперативном совещании в Федеральном агентстве лесного хозяйства. Почти 
каждый второй арендатор считает возможным задерживать уплату обязательных 
платежей или вовсе не платить за лес. Происходит это при явном попусти-
тельстве региональной власти, в обязанности которой входит сбор платежей. 

По мнению руководителя Рослесхоза Виктора Маслякова, арендаторы, 
позволяющие себе не платить по обязательствам, не имеют права пользоваться 
лесными ресурсами, которые являются государственной собственностью. 

Заместитель начальника Управления финансов, бюджетной политики и адми-
нистрирования платежей Рослесхоза Татьяна Козловская привела такие цифры: 
если в 2007 году долги по платежам за использование лесов в бюджеты всех 
уровней составляли 0,6 млрд руб., то после передачи функций по сбору плате-
жей на региональный уровень недоимка стала стремительно расти. В 2011 го- 
ду долги арендаторов перед государством достигли отметки почти 7 млрд руб., 
т. е. за четыре года увеличились более чем в десять раз! 

Львиная доля долгов приходится на два богатых лесными ресурсами округа –  
Северо-Западный федеральный округ (30 % от всей суммы долга) и Сибирский 
федеральный округ (23 %). На 1 января 2012 года в списке должников числились 
9,6 тыс. лесопользователей, в отношении которых возбуждено 3,5 тыс. арбит-
ражных дел. В самое ближайшее время Рослесхоз предпримет жесткие меры в 
отношении лесопользователей-должников. Виктор Масляков не исключает, что 
эта работа будет проходить в тесном взаимодействии с правоохранительными 
структурами.

Российские лесные вести

Лесные воры: рейд выявил незаконные рубки леса  
в Ленобласти

В конце февраля 2011 го- 
да департамент лесного 
хозяйства по СЗФО и ГУ МВД 
по СЗФО заключили согла-
шение о взаимодействии, 
которое положило начало 
сотрудничеству ведомств в 
области выявления и пре-
сечения нарушений лесного 
законодательства в лесах на 
территории СЗФО.

На территории 21-го квартала Пикалевского участкового лесничества 
Бокситогорского лесничества филиала ЛОГКУ «ЛеноблЛес» задержаны лица, 
преимущественно граждане Украины, занимавшиеся незаконной заготовкой 
леса хвойных и лиственных пород. Заготовка древесины велась с выборкой 
наиболее продуктивных участков лесных насаждений. На месте совершения 
незаконной рубки леса обнаружены склады с большим количеством заготов-
ленной древесины, готовой для отправки. С места совершения преступлений 
изъято пять единиц техники (автомобиль УРАЛ с манипулятором, загруженный 
незаконно заготовленной древесиной в объеме более 12 м3, тракторы, автомо-
биль для перевозки людей, бензопилы).

В настоящее время проверяется информация о возможной причастности 
к совершению преступлений сотрудников ведомств, в чьи обязанности входит 
лесоохрана и надзор за исполнением законодательства в данной сфере. Воз-
буждены два уголовных дела по ч. 3 ст. 260 УК РФ «Незаконная рубка лесных 
насаждений».

Департамент лесного хозяйства по СЗФО

Рослесхоз получил флаг, эмблему и вымпел руководителя

6 марта на оперативном совеща-
нии в Федеральном агентстве лесного 
хозяйства были представлены новые 
геральдические знаки ведомства – флаг 
и эмблема. На их разработку и утверж-
дение ушло около двух лет. Появление 
геральдики совпало со знаменательной 
датой в истории ведомства – в 2012 году 
лесному хозяйству России исполняется 
310 лет. Как рассказал директор Рос-

сийского музея леса Владимир Курамшин, в архивах музея удалось отыскать 
указ императора Петра Первого от 27 марта (по старому стилю) 1702 года, в 
котором были отражены основы создаваемой в государстве российском системы 
управления лесами. Новые эмблема и флаг Федерального агентства лесного 
хозяйства – официальные символы ведомства. На эмблеме красуется золотой 
двуглавый орел, который держит в лапах щит темно-зеленого цвета с надписью 
золотом имени императора Петра Великого в обрамлении золотых дубовых 
ветвей. Девиз Рослесхоза: «Не для себя тружусь, пользе государства впредь».

ИА Greenpress

За состоянием лесов будут 
следить из космоса

В этом году в ФБУ «Рослесозащита» 
начнет работу новая система автома-
тизированного мониторинга состояния 
лесов с использованием спутниковой 
съемки «ВЕГА-Лесопатолог», разра-
ботанная Институтом космических 
исследований РАН. Применение совре-
менной системы обработки снимков 
позволяет оперативно отслеживать 
состояние насаждений.

В системе «ВЕГА-Лесопатолог» 
используются снимки разного раз-
решения. Обзорные снимки позволяют 
ежедневно отслеживать появление 
пожаров, влияние засухи, заморозков 
и других метеорологических явле-
ний на физиологическое состояние 
крупных массивов лесов. Снимки 
более крупного масштаба дают воз-
можность ежемесячно выявлять даже 
относительно небольшие участки леса, 
требующие проведения санитарных 
рубок. Автоматический анализ снимков 
позволит специалистам Рослесозащиты 
снизить число пропущенных, неза-
меченных участков гибнущих лесов.

Полученные в процессе дешиф-
ровки данные поступают на мобильные 
устройства лесопатологов для проведе-
ния полевого обследования выявлен-
ных проблемных участков леса. Данные 
используются для анализа лесопато-
логической ситуации, планирования 
объемов работ по лесопатологическому 
обследованию и объема проведения 
оздоровительных мероприятий. Анализ 
данных космической съемки позволит 
выделить районы, в которых к ведению 
лесного хозяйства необходимо отне-
стись особенно внимательно.

Российский центр защиты леса

БЦБК: проект остановлен  

Байкальский ЦБК приостановил на неопределенный срок проект по установке 
газоконвертора для снижения выбросов в атмосферу метилмеркаптана, из-за 
которого в воздухе вокруг предприятия стоит неприятный запах.

Комбинат собирался запустить его в эксплуатацию сначала к сентябрю 
2011 года, потом в первом квартале 2012 года. Стоимость оборудования - 
около 2 миллионов рублей. Однако, проект заморожен из-за того, что БЦБК 
придется выплатить в пользу местного бюджета 11,9 миллиона рублей штрафа, 
выписанного Росприроднадзором за ущерб, нанесенный экологии Байкала в 
2010 году.

По данным ведомства, комбинат нарушил закон «Об охране озера Байкал», 
постановление правительства РФ и Водный кодекс. В ходе проверки специалисты 
Росприроднадзора установили, что с 24 мая 2010 года концентрации загрязняю-
щих веществ в сточных водах, поступающих с комбината в озеро, превысили 
допустимый норматив. К примеру, концентрация по алюминию были превышены 
в 1,3 раза, сульфат-иону в 1,6–5,4 раза, взвешенным веществам – в 1,9–4 раза, 
фенолам – в 38–68 раз, скипидару – в 1,2 раза, лигнину – в 3,6–15,5 раза.

В феврале Росприроднадзор сообщил о том, что БЦБК выплатил два  
из 11,9 миллиона рублей штрафа, наложенного на комбинат.

РИА Новости
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Минобороны хочет отдать подведомственные леса

Департаменты лесного хозяйства федеральных округов провели в 2011 году 
плановые проверки в лесах, расположенных на землях обороны и безопасно-
сти. Результаты проверок показали, что деятельность в военных лесничествах 
зачастую ведется вне правового поля. Минобороны России выразило готов-
ность отказаться от непрофильной деятельности, разослав письма в субъекты 
РФ с просьбой взять большую часть подведомственных лесов на свой баланс. 
Рослесхоз настаивает, чтобы передача проходила строго в рамках правовой 
процедуры – через специальное постановление Правительства РФ.

Площадь лесов, расположенных на землях обороны и безопасности, составляет 
4,8 млн га. Для управления ими было организовано 40 военных лесничеств. 
За выполнением в них лесного законодательства в каждом регионе следят 
департаменты Рослесхоза. С целью фиксации выявленных нарушений для 
инспекторов закуплены приемники GPRS (персональные навигаторы Garmin), 
фотоаппараты, бинокли. Все факты выявленных нарушений лесного законо-
дательства обязательно фиксируются фотокамерой, координаты места, где 
произошло нарушение, «привязываются» к местности при помощи приемников 
GPRS, полученная информация заносится в память компьютера.

По результатам патрулирования департаментами лесного хозяйства состав-
лено 168 протоколов об административных правонарушениях. Привлечено к 
административной ответственности 145 юридических лиц, индивидуальных 
предпринимателей и граждан. Наложено административных штрафов на сумму  
628 тыс. руб. Всего департаментами предъявлено 30 исков о возмещении 
ущерба, причиненного лесам вследствие нарушения лесного законодательства, 
на сумму 22,4 млн руб. В добровольном порядке нарушители возместили чуть 
более 160 тыс. руб. В следственные органы направлены материалы по 22 делам 
по фактам незаконной рубки и повреждениям лесных насаждений. По итогам 
2011 года возбуждено пять уголовных дел.

Лесничествами Минобороны России не представляется документированная 
информация о лесах, ПХС укомплектованы менее чем на 50 %. Лесохозяйственные 
регламенты разработаны в основном на устаревших материалах лесоустройства. 
Низок уровень проводящихся лесопатологических обследований. Договоры 
купли-продажи лесных насаждений заключались без проведения аукциона.

Замглавы Рослесхоза Виктор Чикалюк на селекторном совещании, посвящен-
ном итогам проверок лесов, расположенных на землях обороны и безопасности 
в 2011 году, потребовал усилить контроль соблюдения лесного законодательства 
на этих территориях с помощью внеплановых проверок и патрулирования лесных 
массивов с привлечением к этой работе военной и природоохранной прокуратур.

Иван ЯКУБОВ, «Российские лесные вести»

Ленинградская область 
восстанавливает леса

Ленинградская область занимает 
первое место в Северо-Западном феде-
ральном округе по объемам искус-
ственного лесовосстановления. На 
долю региона приходится 30 % таких 
работ. По словам председателя Коми-
тета по природным ресурсам Ленин-
градской области Алексея Эглита, в 
2011 году в регионе были проведены 
работы по лесовосстановлению на 
общей площади более 20 тыс. га. 
При этом основной объем – 97 % – 
был выполнен арендаторами лесных 
участков.

Эффективность восстановления 
ценных с хозяйственной точки зре-
ния лесов зависит от целой системы 
мероприятий. Это своевременная и 
качественная подготовка почвы, агро-
технический уход за лесными куль-
турами, проведение рубок ухода в 
молодняках. В 2011 году уход был 
проведен на площади 14 тыс. га.  
А 5 тыс. га подготовлено для высадки 
молодых деревьев в 2012 году.

Восстановление лесов в регионе 
осуществляется разными способами –  
это может быть посадка молодых 
деревьев; посев семян; создание 
условий, обеспечивающих быстрое 
возобновление вырубленных площадей 
ценными древесными породами – так 
называемое содействие естественному 
возобновлению; комбинированное 
лесовосстановление.

За отчетный период в лесопи-
томниках было выращено 44,2 млн 
шт. стандартного посадочного мате-
риала. Учитывая, что потребность 
Ленинградской области в посадочном 
материале на 2012 год составляет 
27,5 млн сеянцев, оставшаяся часть 
будет поставляться в другие субъ-
екты Северо-Западного федерального 
округа.

Комитетом по природным ресурсам 
Ленинградской области организовано 
участие школьников в федеральной 
программе «Больше кислорода» по 
закладке школьных питомников. В ней 
приняло участие более 60 школ Ленин-
градской области и Санкт-Петербурга. 
В общей сложности в лесных питом-
никах удалось вырастить 47,2 тыс. шт. 
сеянцев ели. 

Департамент по информации и печати 
правительства Ленинградской области

«ЧЕТРА» бесплатно обучает операторов харвестеров
По инициативе ООО «Четра-Форест» в марте 2012 компания ООО «Сервис 

промышленных машин» (входит в холдинг Machinery & Industrial Group N.V.) 
проводит трехнедельные курсы по обучению операторов харвестеров на базе 
ФБСУ «Центрлес» в п. Софрино Пушкинского района Московской области.

Программа обучения реализуется в рамках государственного контракта. 
Для слушателей данный курс проводится на безвозмездной основе. В процессе 
обучения у операторов есть возможность поработать на харвестерах КХ-451 про-
изводства ООО «Онежский тракторный завод», поставленных в декабре 2011 го- 
да ФБСУ «Центрлес» торговой компанией «Четра-Форест».

В программу включены теоретические и практические занятия. Методический 
курс по эксплуатации и техническим особенностям харвестеров ведет опытный 
тренер учебно-консультационного центра ООО «СПМ» в мультимедийном учебном 
классе, рассчитанном на 15 слушателей. Практические занятия проводятся на 
двух харвестерах на специально подготовленной площадке в лесном массиве 
Московской области. Завершает курс обучения производственная практика 
продолжительностью два с половиной месяца в ФБСУ «Центрлес».

www.chetra-forest.ru

Новые области применения щеповозов LIPE

Все более широкое применение находят прицепы LIPE, которые изготавли-
ваются на заводе Konepaja Antti Ranta Oy (Финляндия).

Благодаря техническим характеристикам, эта техника, которая отлично 
зарекомендовала себя на транспортировке щепы, с успехом используется для 
перевозки торфа и топливных гранул. А в последнее время, в свете развития 
биоэнергетики, щеповозы LIPE активно используются и для перевозки комму-
нальных биологических отходов. Перспективное направление использования 
щеповозов LIPE – перевозка зерна.

Универсальность, эффективность, надежность в эксплуатации – эти безуслов-
ные достоинства прицепной техники LIPE обеспечивают ей широкий спрос как 
в Скандинавских странах, так и в России.

ВТБ поможет 
Соломбальскому ЛДК

Банк ВТБ откроет кредит ОАО 
«Соломбальский ЛДК» (г. Архангельск; 
входит в состав УК «Соломбалалес») 
в размере 2,4 млрд руб. под поручи-
тельство ОАО «Соломбальский ЦБК». 
Максимальная процентная ставка по 
кредитам составит 22 % годовых.

Кредит 1,2 млрд. руб. с макси-
мальным сроком погашения 15 марта 
2015 года будет направлен на рефи-
нансирование действующих кредитных 
обязательств и пополнение оборотных 
средств. Для финансирования проекта 
строительства нового лесопильного 
цеха привлечено 1,2 млрд. руб. 

Lesprom Network

Новое оборудование для сибирского НИИ
Приборный парк СибНИИ ЦБП пополнился лабораторной автоклавной 

установкой для отработки режимов варки и кислородно-щелочной делигни-
фикации. Оборудование обошлось в 9 млн руб. и было приобретено в рамках 
инновационного проекта «Лиственница» группы «Илим».

Универсальная лабораторная установка производства шведской компании CRS 
Reactor Engineering AB дает возможность одновременно отрабатывать восемь 
вариантов варки или четыре параллельных. Процесс полностью автоматизирован. 
По словам экспертов, шведская установка отличается чистотой технологии и 
большой точностью измерений.

Bumprom.ru

Caterpillar начинает 
сотрудничество с Epsilon

Caterpillar заключил соглашение 
с компанией Palfinger Inc. о дистри-
буции форвардеров с самозагрузкой 
для вывоза леса, имеющих краново-
манипуляторную установку. КМУ в 
данном случае производятся фир-
мой Epsilon Kran GmbH под маркой 
Prentice/Epsilon. 

По мнению руководства Caterpillar, 
марка Prentice/Epsilon – это свиде-
тельство надежности и качества.

Погрузчики будут представлены 
двумя моделями: со стрелой, которая 
складывается по Z-образной схеме, 
чем экономится пространство на при-
цепе, а также со стрелой Г-образной 
формы в транспортном положении. 
Также возможны различные вари-
анты грузоподъемности и скорости 
работы КМУ. 

Buildernet.ru
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Но, абстрагируясь от экономиче-
ской специфики связывания частного 
капитала с государственными лесами, 
невольно задаешься вопросом: в каких 
случаях собственник согласен отдать 
в пользование имущество за половину 
его стоимости? Очевидно, тогда, когда 
у этого имущества невысокая потре-
бительская стоимость или когда его 
настолько много, что это количество 
формирует избыточное предложение 
на рынке. 

Приоритетные инвестиционные 
проекты в лесном хозяйстве – это рос-
сийская экономическая модель частно-
государственного партнерства, пред-
ложенная собственником лесов (госу-
дарством) частному бизнесу.

История вопроса
Сейчас мало кто вспоминает горя-

чие дебаты 2004–2006 годов в ходе 
обсуждения в Государственной думе 
многочисленных (более 20) проектов 
Лесного кодекса России. Сторонники 
и противники нового лесного закона 
сходились в одном: лесные отношения 
в области лесопользования требуют 
модернизации. Использование рас-
четной лесосеки остается на ста-
бильно низком уровне, у арендатора 

отсутствует экономический интерес 
в освоении новых лесных террито-
рий без сложившейся лесной инфра-
структуры (лесные дороги, объекты 
социального назначения и т. д.). Было 
ясно, что без привлечения инвести-
ций стагнацию лесопользования не 
преодолеть, а освоения новых лесных 
массивов не будет.

На фоне этой дискуссии был 
предложен механизм лесного частно-
государственного партнерства, кото-
рый нашел свое выражение в лесном 
законодательстве. Следует иметь в 
виду, что, вводя норму об инвестициях 
в лесном хозяйстве, законодатель пре-
следовал триединую цель – освоение 
новых, труднодоступных лесных мас-
сивов, создание рабочих мест и при-
влечение инвестиций в лесной сектор.

Законодательная база
Сегодня организация и регули-

рование отношений в области инве-
стирования в лесной сектор в рамках 
приоритетных инвестиционных про-
ектов (ПИП) осуществляется в рам-
ках законов и нормативных правовых 
актов (НПА) органов исполнительной 
власти, основные из которых приве-
дены в таблице 1.

Леса за полцены –  
кому это выгодно?
Анализ экономико-правового 
механизма  реализации приоритетных 
инвестиционных проектов в лесном 
секторе

Прошло почти пять лет с того момента, когда начала 
действовать практика использования лесов в рамках 
инвестиционных проектов. За этот период почти сотня 
инвесторов получили признание со стороны государства 
в виде приоритетного статуса, защищено множество 
диссертаций по экономике, посвященных приоритетным 
проектам. На первый взгляд, приоритетные проекты 
приносят пользу всем: государству, частному бизнесу и 
даже науке... 

В открытой печати пока не опуб-
ликованы результаты мониторинга 
правоприменения законодательства, 
регулирующего отношения в области 
использования лесов на базе приори-
тетных инвестпроектов. 

Воспользуемся методикой прове-
дения антикоррупционной экспертизы 
НПА, утвержденной Постановлением 
Правительства России от 26.02.2010 
№ 96, и проанализируем основные 
коррупциогенные факторы, дающие 
органам власти широкие возможно-
сти для того, чтобы необоснованно 
применять исключения из правил 
или устанавливать неопределенные, 
трудновыполнимые, обременительные 
требования к инвесторам.

Следует заметить, что на уровне 
субъектов Российской Федерации в 
развитие федеральных актов также 
принимаются нормативные право-
вые акты, регулирующие отношения 
в области инвестиционной деятель-
ности, которые не включены в текст 
таблицы 1. Поясним представленные 
в ней результаты экспресс-экспертизы 
на конкретных примерах. 

Рассмотрим критерий «широта дис-
креционных полномочий и их дубли-
рование органами государственной 
власти», означающий отсутствие или 
неопределенность сроков, условий 
или оснований принятия решения, 
наличие дублирующих полномочий 
органов государственной власти (их 
должностных лиц).

Коррупциогенные факторы по 
этому критерию встречаются в двух 

нормативных актах. В положении о 
подготовке и утверждении приори-
тетных инвестиционных проектов 
(Постановление Правительства РФ от 
30.06.2007 г. № 419 «О приоритетных 
инвестиционных проектах в области 
освоения лесов») сказано, что осно-
ванием для отказа в утверждении 
заявки является ее несоответствие 
требованиям методических указа-
ний (Приказ Минпромэнерго РФ от 
10.10.2007 г. № 422 «Об утверждении 
методических указаний по разработке 
концепции инвестиционного проекта, 
претендующего на включение в пере-
чень приоритетных инвестиционных 
проектов в области освоения лесов»). 
Содержательная часть текста этих 
методических указаний представляет 
собой яркий пример коррупциогенного 
фактора «установление неопределен-
ных требований к инвесторам», что 
дает возможность должностным лицам 
принимать субъективные решения по 
отказу в утверждении заявки. 

Еще одним примером неопреде-
ленности требований и дублирова-
ния является приказ Рослесхоза от 
04.05.2010 г. № 174 «Об утверждении 
рекомендаций по согласованию Феде-
ральным агентством лесного хозяй-
ства заявок на реализацию приори-
тетных инвестиционных проектов в 
области освоения лесов», который 
предусматривает при согласовании 
инвестиционных заявок наличие сле-
дующей информации: комплекс мер по 
обеспечению эффективного исполь-
зования энергетических ресурсов; 

приверженность принципам добро-
вольной лесной сертификации устой-
чивого управления лесами; увеличе-
ние занятости местного населения; 
использование древесных отходов 
для получения энергии, биотоплива. 
Наряду с перечисленными неусто-
явшимися категориями оценочного 
характера приказ содержит множество 
требований, имеющих исключительно 
теоретическую направленность, про-
верить исполнение которых, по сути, 
невозможно (например, сведения о 
намерениях инвестора использовать 
лесной участок в соответствии с прин-
ципами многоцелевого, рациональ-
ного, непрерывного, неистощительного 
использования лесов), многие положе-
ния приказа дублируют существую-
щие НПА, а некоторые выходят за их 
пределы (например, рекомендации по 
описанию проектируемых технологий 
заготовки древесины, мероприятий по 
охране, защите и воспроизводству 
лесов, подробная схема использования 
ликвидной древесины и др.).

По причине дублирования орга-
нами исполнительной власти своих 
полномочий положение инвестора усу-
губляется; так, например, экономиче-
ская часть концепции инвестпроекта 
проверяется минимум четыре раза 
(два раза органами исполнительной 
власти субъекта Федерации и два раза 
органами федерального уровня).

Лесной кодекс также содержит 
нормы, порождающие юридико-
лингвистическую неопределен-
ность, например, в его тексте в 

Таблица 1. Коррупциогенные факторы и их проявление в области инвестиционной деятельности в лесном секторе

Наименование НПА, наличие факторов

Критерии оценки коррупциогенности НПА
Широта дискрецион-
ных полномочий и их 
дублирование орга-
нами государствен-

ной власти 

Отсутствие или 
неполнота ад-

министративных 
процедур

Установление неопре-
деленных, трудновы-
полнимых, обремени-
тельных требований  

к инвесторам *

Юридико-
лингвистическая 

неопределен-
ность

Федеральный закон от 25.02.1999 г. № 39–ФЗ «Об инве-
стиционной деятельности в Российской Федерации, осу-
ществляемой в форме капитальных вложений» 

Нет Нет Нет Нет

Федеральный закон от 04.12.2006 г. № 200–ФЗ «Лесной 
кодекс Российской Федераци» Нет Нет Нет Нет

Постановление Правительства РФ от 30.06.2007 г. № 419 
«О приоритетных инвестиционных проектах в области 
освоения лесов»

Да Да Да Да

Приказ Минпромэнерго РФ от 10.10.2007 г. № 422 «Об 
утверждении методических указаний по разработке кон-
цепции инвестиционного проекта проекта, претендующе-
го на включение в перечень приоритетных инвестицион-
ных проектов в области освоения лесов»

Нет Нет Да Да

* Примером обременительных требований к инвесторам является наличие в договорах аренды лесных участков обязательств соци-
ального характера, не имеющих прямого отношения к объекту и предмету аренды

Петров Владимир Николаевич – 
заведующий кафедрой лесной 
политики, экономики и управле-
ния Санкт-Петербургского государ-
ственного лесотехнического уни-
верситета им. С. М. Кирова, доктор 
экономических наук, профессор.

Родился 30 октября 1961 года 
в г. Ливны Орловской области.  
В 1984 году окончил инженерно-
экономический факультет Ленин-
градской лесотехнической ака-
демии им. С. М. Кирова, получив 
специальность «инженер-экономист 
лесного хозяйства и лесной про-
мышленности». С 1992 по 1994 
год работал в Геттингенском уни-
верситете (Германия), на кафедре 
экономики и организации лесного 
хозяйства и лесной политики.  
В 1998 году в Санкт-Петербургском 
государственном университете 
защитил докторскую диссертацию, 
посвященную государственной лес-
ной политике.

Автор 180 научных и методи-
ческих работ в России и за рубе-
жом, в том числе 4 монографий, 
посвященных вопросам органи-
зации, экономики лесного хозяй-
ства, лесной политике. Помощник 
депутата Государственной думы 
Федерального собрания РФ, экс-
перт Государственной думы Феде-
рального собрания РФ по вопросам 
лесного законодательства. 

Об авторе
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завуалированной форме дано опреде-
ление понятия «лес».

Наличие коррупциогенных факто-
ров сдерживает приток инвестиций, 
снижает их эффективность, прово-
цирует нелегальные лесозаготовки.

Процедура получения 
статуса ПИП

Организационно-экономические 
мероприятия по реализации ПИП 
можно кратко представить в виде 
последовательного выполнения ниже- 
перечисленных действий:

•	 принятие инвестором решения о 
ПИП, обсуждение его с высшим 
должностным лицом субъекта Фе-
дерации;

•	 подбор свободных от аренды лес-
ных участков для включения в 
концепцию ПИП;

•	 согласование подобранных лесных 
участков с субъектом Федерации;

•	 сверка сумм арендной платы с 
лесничествами, задолженности по 
арендной плате и задолженности 
по объемам лесохозяйственных 
работ, мероприятий (при наличии 
арендованных лесных участков у 
инвестора);

•	 подготовка проекта соглашения о 
порядке и сроках ликвидации за-
долженности и взаимных расчетах 
(при наличии задолженности);

•	 подготовка заявки и текста кон-
цепции приоритетного инвести-
ционного проекта;

•	 сбор и подготовка документов для 
включения в заявку;

•	 подготовка и подача заявки на ре-
ализацию инвестиционного проек-
та в орган государственной вла-
сти субъекта Федерации (заинте-
ресованный орган);

•	 рассмотрение заявки ПИП заинте-
ресованным органом;

•	 направление заявки ПИП на 

согласование с другими субъ-
ектами в случае необходимости 
предоставления в аренду лесных 
участков на их территории;

•	 получение согласования от субъ-
ектов Федерации;

•	 направление решения заинтере-
сованного органа в Рослесхоз для 
согласования;

•	 направление согласованного ре-
шения Рослесхоза в Минпромторг 
РФ;

•	 получение решения (приказа) Мин-
промторга о включении инвести-
ционного проекта в число прио-
ритетных и направление уведом-
ления заинтересованному органу;

•	 подготовка инвестором проекта 
новых договоров аренды лесных 
участков в рамках ПИП;

•	 согласование проекта новых дого-
воров аренды лесных участков в 
рамках ПИП с заинтересованным 
органом;

•	 подписание новых договоров 
аренды лесных участков в рам-
ках ПИП;

•	 подготовка проекта(-ов) освоения 
лесов по новым лесным участкам;

•	 прохождение государственной экс-
пертизы проекта(-ов) освоения 
лесов;

•	 государственная регистрация 
новых договоров аренды лесных 
участков в рамках ПИП;

•	 подготовка и подача лесной декла-
рации заинтересованному органу.

Несмотря на четко установлен-
ные НПА сроки прохождения заявки 
на получение статуса приоритетного 
инвестпроекта, фактическое время, 
затрачиваемое на эту процедуру, ока-
зывается гораздо большим.

Огромное количество самых 
разных документов, сопровождаю-
щих прохождение инвестиционной 

заявки, выполняет вспомогательную, 
информативную роль. 

Основным предметом для обсуж-
дения во всех инстанциях и на всех 
уровнях являются документальные 
подтверждения наличия инвестиций 
в форме капвложений – собственных 
и (или) привлеченных средств для 
реализации проекта, а также период 
времени, отведенный для окупаемости 
ПИП. В структуре этих капвложений 
собственные средства инвесторов по 
уже признанным ПИП составляют 30 %, 
заемные – 70 %.

В качестве инвестиций рассма-
триваются денежные средства, цен-
ные бумаги, иное имущество, в том 
числе имущественные права, иные 
права, имеющие денежную оценку, 
вкладываемые в объекты предприни-
мательской и (или) иной деятельности 
в целях получения прибыли и (или) 
достижения иного полезного эффекта.

Капитальные вложения, согласно 
закону об инвестиционной деятельно-
сти, это инвестиции в основной капи-
тал (основные средства), в том числе 
– затраты на новое строительство, 
расширение, реконструкцию и техни-
ческое перевооружение действующих 
предприятий, приобретение машин, 
оборудования, инструмента, инвентаря, 
на проектно-изыскательские работы и 
др. Период окупаемости инвестици-
онного проекта – срок со дня начала 
финансирования инвестиционного 
проекта до дня, когда разность между 
накопленной суммой чистой прибыли 
с амортизационными отчислениями 
и объемом инвестиционных затрат 
приобретает положительное значение.

Экономика 
взаимоотношений

Схема экономических отношений 
между собственником лесных ресурсов 
и инвестором представлена на рис. 
1. Связывая договорными отношени-
ями государственный лес и частный 
капитал, в результате производства 
и реализации лесной продукции 
государство получает налоги, сборы 
и иные платежи, часть которых по 
экономической природе являются 
рентными (арендная плата).

Частный бизнес без проведения 
аукциона получает лесные ресурсы со 
скидкой 50 % на период окупаемости 
инвестиционного проекта.

В случае заключения инвестици-
онного соглашения между субъектом 

Федерации и инвестором последний 
может рассчитывать еще на ряд нало-
говых льгот на период окупаемости 
проекта.

Экономические интересы 
собственника лесов и 
инвестора

Как было сказано ранее, собствен-
ник лесов – государство – пресле-
дует триединую цель: освоение новых, 
труднодоступных лесных массивов, 
создание рабочих мест, привлечение 
инвестиций в лесной сектор и получе-
ние налогов, сборов и иных платежей, 
в том числе рентных.

Цель инвестора в краткосрочной 
перспективе: это безаукционное полу-
чение лесных участков в аренду и 
снижение на 50 % ставки арендной 
платы на срок окупаемости про-
екта, а в долгосрочной перспективе 
– получение прибыли на вложенный 
капитал и повышение его, инвестора, 
деловой репутации за счет призна-
ния государством приоритетности 
его инвестиций.

Установить точно баланс эко-
номических интересов государ-
ства и частного бизнеса довольно 
сложно. Во-первых, в сферу частно-
государственного парт-нерства входят 
результативные показатели, трудно 
поддающиеся денежной оценке 
(например, географические послед-
ствия использования лесов, лесных 
пожаров, деятельность по восста-
новлению лесов и др.); во-вторых, 
существует разрыв во времени между 

капитальными вложениями и эффек-
тами, которые наступят через десяти-
летия, что трудно поддается приведе-
нию в сопоставимый вид. Несмотря на 
эти сложности, пятилетняя практика 
реализации ПИП позволяет сделать 
предварительные выводы. 

Заметного увеличения объема 
заготовки древесины и освоения 
труднодоступных лесных массивов с 
момента введения ПИП (2007 год) по 
настоящее время не произошло. Заго-
товка древесины и уровень использо-
вания расчетной лесосеки остаются 
на низком уровне (160–170 млн м3 и 
25–27 % соответственно) по сравнению 
с доперестроечным периодом (250– 
300 млн м3, 50–54 %). 

Заготовка древесины сейчас все 
больше концентрируется вокруг 

созданной в предыдущие годы инфра-
структуры, строить лесные дороги 
почти невозможно по причине отсут-
ствия экономико-правовой основы по 
их сооружению и содержанию.

Сложилась парадоксальная ситуа-
ция, когда при значительном недо-
использовании расчетной лесосеки 
образовался дефицит сырья для реа-
лизации ПИП в объеме более 7 млн м3. 
Можно предположить, что это говорит 
о низком качестве лесных ресурсов, 
их экономической недоступности или 
невысокой важности, когда инвестор 
желает получить признание своего 
проекта со стороны государства с 
целью повышения деловой репута-
ции фирмы. 

Если предположить, что инвес-
тора привлекают льготные условия 

Рис. 1. Экономические отношения между инвестором и государством

Рис. 2. Расчетная лесосека и объемы лесозаготовок в СССР и РФ, млн м3

Таблица 2. Степень привлекательности лесных ресурсов в рамках ПИП*

Наименование ФО Заявленные инвести-
ции, млн руб  %

Привлека-
тельность, 
тыс. руб/

кбм

Расчетная 
лесосека, 
тыс. кбм

Северо-Западный 179,6 36,3 9,5 18,7

Сибирский 166,4 33,6 5,2 32,0

Центральный 64,1 12,9 12,4 5,2

Дальневосточный 30,8 6,2 6,3 4,9

Уральский 23,0 4,7 4,0 5,8

Приволжский 21,7 4,4 5,4 4,0

Южный 9,4 1,9 15,8 0,6

Итого 495,0 100 7,0 71,2

* Здесь и далее в тексте приводятся укрупненные неактуализированные данные  
(без учета проектов, исключенных из списка приоритетных). 
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предоставления лесных ресурсов, то 
степень привлечения инвестиций, рас-
считываемая как отношение суммы 
заявленных капитальных вложений 
к расчетной лесосеке, составляет по 
стране в среднем 7 тыс. руб/м3.

Современное производство высо-
котехнологично и, как правило, не тре-
бует использования большого количе-
ства рабочей силы, поэтому надеяться 
на создание дополнительных рабочих 
мест взамен модернизируемых старых 
производств нет оснований. Хотя сум-
марное количество заявленных рабо-
чих мест по всем проектам, включен-
ным в перечень ПИП, – более 42 тыс.

Вновь создаваемые производства 
лесоперерабатывающей инфраструк-
туры требуют обеспечения высоко-
квалифицированной рабочей силой, 
недостаток которой ощущается сей-
час в любом регионе. Речь идет не 
только об управленческих кадрах, но 
и о работниках технических специаль-
ностей среднего звена.

Единственный показатель, кото-
рый в выгодном свете представляет 
результаты частно-государственного 
партнерства, – это объем инвестиций. 
Сегодня он составляет более 490 млрд 
руб. Но и здесь необходимо сделать 
оговорку, что речь идет не о реальных, 
вложенных в завершенное производ-
ство инвестициях, а о заявленных, 
виртуальных. 

В соответствии с существующими 
требованиями, на начальном этапе 
инвестор должен лишь докумен-
тально подтвердить наличие заяв-
ленных денежных средств (не менее  
300 млн руб.), но при этом государство 
предоставляет ему вполне реальные 
лесные ресурсы, заключая на льгот-
ных условиях договор аренды лесных 
участков.

Коэффициент превышения мини-
мального порога инвестиций (отно-
шение суммы заявленных инвестиций 
(490 млрд руб.) к количеству проек-
тов × 300 млн руб.) сегодня около 16, 
что говорит о многократном превыше-
нии минимального порога инвестиций 
и о необходимости пересмотра усло-
вий предоставления приоритетного 
статуса.

Период, в течение которого дей-
ствуют льготные условия, опреде-
ляется сроком окупаемости ПИП.  
В этот период инвестор уплачивает 
только 50 % от минимальной ставки 
арендой платы за предоставленные в 

пользование лесные ресурсы (сегодня 
она составляет в среднем около  
25 руб./м3 в год). Доля арендной платы 
(без льгот) в себестоимости заготовок 
одного обезличенного кубометра дре-
весины составляет около 10 %.

Если предположить, что все ПИП 
одновременно реализованы, то еже-
годные потери бюджета от снижения 
ставки арендной платы составят около 
1,8 млрд руб.

Средний период окупаемости по 
всем ПИП сегодня около шести лет. 
И опять приходится говорить о том, 
что в процессе утверждения срока 
окупаемости инвестпроекта органами 
государственной власти присутствует 
коррупционная составляющая. Чем 
меньше этот срок, тем проект эффек-
тивнее – это отлично понимают и 
чиновник, и инвестор. Но инвестору 
невыгодно работать на таких условиях, 
т. к. он заинтересован в максималь-
ном увеличении срока окупаемости с 
целью продления льготных условий.

Теоретически для любого инве-
стиционного проекта можно на заказ 
вывести любой срок его окупаемости, 
все зависит от принимаемой в расче-
тах нормы дисконта. Как правило, в 
расчетах истинная экономическая при-
рода этого показателя выхолащивается 
и он выступает в качестве обычного 
технического параметра.

Предварительные выводы
Краткий анализ результатов 

почти пятилетнего периода частно-
государственного партнерства в лес-
ном секторе страны позволяет сде-
лать общий вывод о том, что инсти-
тут приоритетных инвестиционных 
проектов состоялся, он работает, но 
требует пересмотра прав и обязанно-
стей основных его участников: госу-
дарства и частного бизнеса.

Частные замечания: 
•	 идеологическая основа принципа 

«леса за полцены в обмен на за-
явленные обезличенные инвести-
ции» может быть приемлема на 
начальном этапе развития частно-
государственного партнерства;

•	 у лесной политики государства в 
области использования лесов нет 
четких приоритетов, отсутствует 
схема пространственного размеще-
ния конкретных видов производств 
в их связи с наличием лесных 
ресурсов, потребностями вну-
треннего рынка лесных товаров; 

продукция многих модернизиро-
ванных или вновь построенных 
производств является экспортно 
ориентированной;

•	 для государственного бюджета есть 
риск недополучения налогов и сбо-
ров в связи с фактическим заклю-
чением договоров аренды лесных 
участков на льготных условиях на 
начальном этапе партнерства и в 
связи с неопределенностью при 
освоении заявленных инвестиций 
по срокам и по объемам;

•	 существует дефицит качественного 
древесного сырья, малая плотность 
существующей лесной дорожной 
сети и отсутствие экономико-
правовой базы создания и со-
держания новых дорог;

•	 наблюдается субъективизм в при-
нятии решений о предоставлении 
статуса приоритетного инвестпро-
екта со стороны должностных лиц.
Предложения:

•	 для того чтобы избежать нега-
тивных последствий стихийного 
создания лесоперерабатывающей 
инфраструктуры, необходимо вве-
сти межрегиональное и согласо-
ванное планирование инвестиций 
в лесной сектор;

•	 с целью исключения субъективных 
чиновничьих решений, сроки оку-
паемости ПИП должны устанавли-
ваться директивно и дифференци-
рованно – в зависимости от видов 
производства и сумм инвестиций;

•	 необходимо повысить порог инве-
стиционных вложений минимум в 
два-три раза по сравнению с су-
ществующим сейчас;

•	 установить, что заключение до-
говоров аренды на льготных 
условиях целесообразно после 
фактического освоения инвести-
ций в объеме не менее 25-30 %, 
без учета затрат на проектную 
документацию;

•	 следует принять меры для увели-
чения плотности лесной дорожной 
сети.

Вышеперечисленные предложе-
ния, кроме последнего, не требуют 
дополнительных бюджетных расходов, 
но все требуют комплексного рас-
смотрения с точки зренияэкономи-
ческой, социальной и экологической 
эффективности.

Владимир ПЕТРОВ
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там, где принимаются стратегические 
решения.

В первую очередь это относится 
к инвесторам, принимающим решения 
о способах реализации своих про-
ектов. Надо признать, что традици-
онная школа качественного управ-
ления проектами в нашей стране не 
сложилась. В новых экономических 
условиях прежняя, советская, система 
уже не работает, новая пока не соз-
дана. Российский инвестор в этом 
смысле безоружен, у него слишком 
мало опыта. Принимаемые им решения 
по реализации проекта в деревоо-
бработке часто носят неоправданно 
оптимистический, даже легковесный 
характер. Возможно, не последнюю 
роль здесь играет представление о 
лесопилении или иной форме дере-
вообработки как о понятном и про-
стом деле. К сожалению, зарубежные 
инвесторы тоже иногда попадают в 
неприятные ситуации. Случается это, 
как правило, из-за неоправданно без-
граничного доверия к российскому 
партнеру. Но, несмотря на все выше-
сказанное, я убежден, что вступле-
ние новых игроков на такое новое 
поприще нужно приветствовать, а еще 
лучше – поощрять.

А будет ли дешевле?
Возведение большинства про-

мышленных объектов в наше время 
не является сверхсложной инженер-
ной задачей. В лесопромышленном 
строительстве здания и сооружения 
возводятся по давно известным строи-
тельным технологиям, с применением 
узлов, конструкций, блоков, панелей и 
прочих изделий заводской готовности. 
В сущности, строительный процесс 
заключается в сборке объекта из 
этих изделий при помощи мощных 
машин и механизмов. Инженерная 
инфраструктура (сети и коммуника-
ции) на первый взгляд тоже проста и 
понятна. Даже строительство крупного 
предприятия с этой точки зрения не 
представляется сложным. Сырье – 
не проблема, леса в стране много. 
Может быть, поэтому при формиро-
вании инвестпроекта и команды его 
участников принимаются решения, 
неадекватные масштабу и сложности 
задач. Абсолютно правильное желание 
не тратить лишнюю копейку транс-
формируется в систему мер избыточно 
жесткой, не подтвержденной расче-
тами экономии, что негативно влияет 

на ход инвестиционно-строительного 
процесса, а впоследствии и на функ-
ционирование нового производства.

Профессионализм участников, при-
влекаемых для реализации «понят-
ного» проекта, мягко говоря, оставляет 
желать лучшего. Логика рассуждений 
удивительно проста: профессионалы 
у нас не востребованы – что им тут 
делать? И так все понятно. Справимся 
сами – дешевле будет! Оборудование, 
которым оснащается производство, 
как правило, импортное, комплект-
ное: комплектуем, договариваясь с 
каждым производителем напрямую. 
Основной критерий – цена. Дешевле 
будет! Технологические расчеты? 
Зачем? Генерального поставщика 
попросим (заставим, заработать поже-
лает – согласится) предоставить схему 
расстановки оборудования в нужной 
последовательности. Автоматически 
получим технологию и планировочные 
решения. Дешевле будет!

Доставка оборудования? Недоро-
гая логистическая компания справится. 
Взять «железо» там и привезти сюда – 
что тут сложного? График поставок к 
договору, согласованный с произво-
дителями оборудования, с графиком 
строительства и этапов ввода объек-
тов? Сейчас не нужен! Даем базовый 
график, потом скорректируем. Дешевле 
будет! Главная задача – максимально 
быстро подготовить пакет докумен-
тов для открытия кредитной линии. 
Нерешенные вопросы и неувязки в 
проекте откладываем. Время на это 
есть. Решим после. От дорогих услуг 
опытных специалистов отказываемся! 
Сэкономим!

Руководствуясь именно такими – 
заманчивыми и сулящими полный 
и скорый успех – идеями, стартуют 
некоторые российские инвестпроекты. 
Но как в данном, так и в других похо-
жих вариантах проблемы в проект 
закладываются уже на начальном 
этапе. Следует ли ожидать успеха от 
реализации такого проекта? Увы, нет.

Наши зарубежные коллеги руко-
водствуются простым, но важным 
правилом: инвестор должен полу-
чить не набор зданий и сооружений 
с оборудованием, а качественный 
инструмент для ведения прибыльного 
бизнеса. Сотрудничество инвестора и 
исполнителя, совместными усилиями 
добивающихся такой цели, – едва ли 
не идеал. В Северной Америке, как 
правило, управление инвестпроектом 

осуществляется инжиниринговой ком-
панией, которая может взять на себя 
часть работы по управлению проектом, 
а может выполнить и весь комплекс 
работ – от составления ТЭО до запуска 
завода (в том числе если требуется 
обучить персонал).

Но на Западе есть множество 
инжиниринговых компаний, обладаю-
щих опытом, наработанным в течение 
десятилетий. В России же инжини-
ринговых компаний, оказывающих 
комплексные услуги, пока единицы. 
Компетентные, опытные инженеры, 
управленцы, экономисты, проектиров-
щики, технологи, строители есть, а 
инжиниринговых фирм, в которых бы 
их знания и опыт пригодились, – нет. 
Их услуги попросту не востребованы.  
В чем же причины? Рынок так сло-
жился? Законодательной базы нет? 
Да, и эти факторы тоже надо учиты-
вать. А еще то, что не всякий инве-
стор решится отдать инвестпроект в 
чужие руки. Риски финансовых потерь 
вследствие возможного неэффектив-
ного управления «пришельцами со 
стороны» не лучшим образом влияют 
на собственников бизнеса и инве-
сторов. Вынужденно рождаются раз-
нообразные, не самые подходящие 
схемы управления. Менеджерам при-
влеченной собранной команды дове-
ряют управлять проектом, управлять 
бюджетом – нет. В результате страдает 
эффективность управления, что стано-
вится заметным вскоре после начала 
работ по проекту. В конце концов 
инвестор или его доверенный человек 
(группа) вынужденно втягиваются в 
управление. Обычно у таких людей 
есть управленческий талант, знание 
специфики рынка, профессионализм 
в профильном бизнесе. Но это вовсе 
не означает, что все эти качества 
могут быть успешно проецированы 
на работу по созданию предприятия 
деревообрабатывающей отрасли. Даже 
если предприятие построят, будет ли 
оно эффективно работать? Сможет ли 
обеспечить возврат в запланирован-
ный срок вложенных в него средств?

Другая идея
Наступит время, когда реализация 

инвестпроекта будет продаваться про-
фессиональными фирмами на рынке 
как услуга или даже как готовый про-
дукт. Сегодня самая актуальная задача 
для инвестора – найти такую форму 
сотрудничества команд – участниц 

Что не так, 
или В поисках идеи эффективного 
лесопромышленного строительства
Улучшение инвестиционного климата в лесопромышленной отрасли открывает возмож-
ности для организации нового бизнеса, а членство России в ВТО будет мотивировать соб-
ственников к созданию более конкурентоспособных производств. Однако сама идеология 
управления инвестпроектами в нашей стране должна претерпеть изменения в пользу 
более эффективных форм.

У рынка лесопромышленного 
строительства в России всегда был 
и есть огромный потенциал для раз-
вития. Для этого существует множе-
ство объективных предпосылок: рост 
потребления продукции деревопе-
реработки (как на внутреннем, так 
и на внешнем рынке), нарастающие 
экологические проблемы вкупе с 
существующими проблемами энергос-
бережения, опасность быстрого исто-
щения невозобновляемых ресурсов, 
увеличение численности населения 
с его растущей урбанизацией и пр.

Наша страна обладает огромным 
сырьевым ресурсом. Проблемы его 
вовлечения в промышленный обо-
рот существуют, но они преодолимы.  
С инвестиционным ресурсом, если не 
принимать во внимание кризисные 
периоды, также все в порядке. Нако-
нец, Россия вступила в ВТО. Лесопро-
мышленный рынок на это событие не 
отреагировал. В ожидании перемен у 
бизнеса пока вопросов больше, чем 
ответов. Совершенно понятно, что 
рост конкуренции неизбежен. Пред-
приятиям с устаревшим оборудова-
нием, как и всей российской лесной 
отрасли, жизненно важно осуществить 
кардинальное обновление. Вектор 
лесопромышленного строительства 
обозначен: к сырьевому и инвести-
ционному ресурсам нужно приложить 
эффективный управленческий.

Зри в корень
В целом практику реализации 

инвестпроектов на рынке лесопро-
мышленного строительства в Рос-
сии нельзя назвать успешной (раз-
умеется, это субъективная оценка 
автора публикации). Да, существует 

статистика, в которой обозначено 
немалое количество как вновь постро-
енных, так и прошедших кардиналь-
ную реконструкцию предприятий. Но, 
оглядываясь на полученный за годы 
работы в отрасли опыт и обладая 
некоторыми познаниями в области 
лесопромышленного строительства 
наших партнеров по ВТО, надо отме-
тить явное отставание отечественной 
лесопромышленной отрасли от обще-
мировых тенденций. Прежде всего в 
эффективности управления проек-
тами. Более того, с ростом количества 
реализуемых проектов очевидность 
низкой эффективности управле-
ния понятна уже без какого-либо 
сравнения с зарубежной практикой. 
Приходится с сожалением констати-
ровать, что построенные качественно, 
в заявленный срок и уложившиеся в 
заявленный бюджет деревообраба-
тывающие производства – большая 
редкость для России.

Попробуем оценить очевидные, 
лежащие на поверхности причины 
отставания отечественного рынка, 
понять их характер и предложить 
пути их устранения. Полагаю, что 
объективно неустранимых причин 
для развития отрасли нет: инженер-
ный корпус у нас в стране не хуже, 
чем за рубежом, научные познания, 
проще говоря, понимание физики и 
химии процессов в «живом» произ-
водстве,  – на приемлемом уровне. Эти 
обстоятельства оставляют надежду 
на ликвидацию отставания и приоб-
ретение необходимого опыта.

При внимательном рассмотрении 
проблем причины низкой эффективно-
сти инвестпроектов обнаруживаются 
на верхних уровнях управления –  
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проекта, которая обеспечит его 
качественную реализацию. В сущ-
ности, процесс поиска этой формы 
сотрудничества вольно или невольно 
сопровождает большинство проектов и 
происходит банальным методом проб 
и ошибок. Но пробы и ошибки дорого 
стоят! Полагаю, настало время обра-
титься к инжинирингу – комплекс-
ному или, с учетом реалий, частич-
ному, сообразуясь с особенностями 
и требованиями конкретного проекта.

Чем же отличается инжиниринг от 
существующих правил комплексного 
проектирования, управления, надзора, 
сопровождения проекта от ТЭО до запу-
ска завода? По большому счету ничем! 
Порядок действий при реализации 
проекта и там, и там один. Научные 
методики, на которых основаны тех-
нологические, строительные и прочие 
расчеты, – схожи. Термин «под ключ» 
всем давно известен. Однако где в Рос-
сии фирмы, организации, предприятия, 
предоставляющие услуги под ключ? 
Сколь они востребованы на рынке 
лесопромышленного строительства?

В первую очередь важно пояснить 
суть инжиниринга. Форма организации 

инжиниринговой команды по компе-
тенции, составу, времени нахождения 
в проекте, экономической целесо-
образности оптимизирована наилуч-
шим образом. Участники процесса 
взаимоувязаны и все нацелены на 
конечный результат. Есть один управ-
ляющий «мозг», гармонично консо-
лидированный (интегрированный) в 
единую команду, состоящую из про-
фессиональных инженеров, технологов, 
механиков, энергетиков, строителей. 

Осознанная необходимость
Инжиниринговая компания, кото-

рая специализируется на оказании 
всего комплекса услуг при реализа-
ции проекта (ТЭО, проектирование, 
поставка оборудования, управление 
строительными работами, монтаж, 
пусконаладка, подготовкой персонала, 
запуск – вплоть до выхода предпри-
ятия на проектную мощность) либо 
части этих услуг, и есть тот самый 
«мозг», о котором мы говорили выше. 
Успех проекта – главная цель инжи-
ниринговой компании, эффективное 
управление проектом – это ее един-
ственная работа, это ее хлеб!

Прежде чем предложить прак-
тику внедрения инжиниринга, следует 
понять, какова цена вопроса. Надо 
хорошо понимать, что качественная 
работа не может стоить дешево. Заказ-
чик получает качественный продукт в 
рамках заявленного срока и бюджета. 
Самое главное – сравнение затрат на 
конечной стадии проекта неоспоримо 
в пользу инжиниринга. Рассмотрим 
в общих чертах пример реализации 
гипотетического инвестиционного про-
екта. Допустим, его инвестиционная 
привлекательность высока. Все его 
этапы прозрачны, предварительно 
согласованы, сроки и бюджет опреде-
лены, финансовое обеспечение сто-
процентно подтверждено. Определена 
идея проекта, назначено руководство, 
собраны участники процесса. Насколько 
гармонично увязана общими целями 
и задачами, их одинаковым понима-
нием вновь созданная команда, пока 
не ясно, дело покажет. Итак, работа 
закипела. Управляющий центр по ходу 
корректирует план-график процесса, т. 
к. изначально он был сформирован в 
общем виде. Разрастающийся строи-
тельный процесс обнаруживает все 

больше проблем. Вопреки стараниям 
и желаниям команды формируется 
серьезнейшая проблема – невозмож-
ность гармоничной интеграции основ-
ных процессов: строительства зданий 
и сооружений, инженерной инфра-
структуры, прихода и складирования 
оборудования, его монтажа. Все это 
значительно увеличивает расходы на 
проект. Кроме того, выясняется, что 
цели проекта, преследуемые инвесто-
ром, почему-то не всегда совпадают 
с целями некоторых привлеченных 
участников. В ходе жарких дискуссий 
по этому поводу выясняется удивитель-
ная для этих сторон истина: да, цели 
разные! Причем, объективно! Выясня-
ется много других удивительных вещей, 
также не улучшающих инвестиционно-
строительный процесс. А поскольку его 
уже не остановить, т. к. точка возврата 
давно пройдена и потрачены большие 
деньги, работа над проектом вынуж-
денно, с надрывом, с героическими 
усилиями продолжается. К середине 
проекта, чуть раньше или чуть позже, 
выясняется, что заявленных на проект 
денег не хватит. Начинается борьба за 
спасение проекта. Затягивание сроков 
запуска – очень дорогое удовольствие. 
Задержки выплат негативно сказыва-
ются на работе субподрядчиков, прочего 
персонала. И без того невысокий их 
профессиональный уровень (помните: 
«Дешевле будет»?) понижается вместе с 
зарплатой. Бывает, что проект начинают 
одни люди и команды, а заканчивают 
совсем другие. В итоге  – потеря в каче-
стве, которое придется впоследствии 
восстанавливать. За дополнительные 
деньги, разумеется. Стройка затягива-
ется – расходы растут. Время – деньги!

Но рано или поздно любая стройка 
заканчивается. Объект в определенной 
степени готовности свежевыкрашен, 
сверкает огнями, наряден. В при-
сутствии высоких гостей режется на 
сувениры красная ленточка, провозгла-
шается запуск предприятия, взлетают 
в воздух разноцветные воздушные 
шарики, радостные лица украшают 
праздничное действо. Довольные 
участники проекта искренне поздрав-
ляют друг друга с успехом. А потом… 
Гости разъезжаются, а инвестор (соб-
ственник, заказчик) остается один на 
один со своим объектом, и «битва» 
за живучесть проекта продолжается. 

Задержка ввода предприятия в 
строй обычно сопровождается пробле-
мой наперед выбранных денег, поэтому 

«неожиданно» возникает нехватка 
оборотных средств. И это при насущ-
ной необходимости запускать произ-
водство, устранять недоделки, обучать 
персонал, покупать сырье и расходные 
материалы, наконец, выплачивать про-
центы по кредитам. В результате выход 
на проектную мощность отодвигается 
на более поздний срок, предприятие 
работает в рваном режиме, часты ава-
рийные простои, медленно снижается 
процент брака, причем не в послед-
нюю очередь из-за неподготовленного 
персонала, который к тому же «потек» 
– зарплата не устраивает и т. д. и  
т. п. Картина, которую нарисовал автор 
публикации, увы, типична для россий-
ской действительности.

И автор статьи искренне убеж-
ден: инжиниринг – вот путь к реше-
нию многих описанных проблем.  
В нашей стране рынок инжиниринго-
вых услуг пока не может похвастать 
масштабами, но он постепенно растет, 
тем более что спрос на услуги инжи-
ниринговых компаний есть.

Идея, как говорится, витает в воз-
духе. И надо делать решительные шаги 
для ее реализации. Полагаю, первый 
такой шаг должны сделать инвесторы. 
Смело доверить свой проект инжини-
ринговой компании – действующей, 
сборной (под проект, сформированной 
под собственным крылом) или опытной 
зарубежной фирме. Те, кто реали-
стично оценивает будущее промыш-
ленного строительства, в том числе в 
деревообрабатывающей отрасли, пони-
мают: оно невозможно без широкого 
внедрения инжиниринга. Подтверж-
дение тому – общемировая практика 
реализации инвестпроектов, личный 
опыт автора этих строк и его коллег 
из многих российских компаний.

Итак, несколько выводов по теме 
публикации: 

●	 Решение о запуске инвестпроекта 
должно быть основано на тщатель-
ных расчетах опытных специали-
стов. Увы, нередка ситуация, когда 
российские бизнесмены, обладая 
свободными средствами или имея 
положительную кредитную исто-
рию, недолго думая, вкладывают 
немалые деньги в создание пред-
приятий в той сфере, о которой 
имеют либо слабое представле-
ние, либо никакого (в нашем слу-
чае речь идет о деревообработке). 
То же касается ситуации, когда в 
распоряжении бизнесменов есть 

производственные площади и корпу-
са от давно «умерших» предприятий, 
которые пытаются приспособить для 
нужд новых деревообрабатывающих 
производств. И получается так: в 
старые заводские стены завозится 
новое дорогостоящее оборудова-
ние, купленное хозяевами исходя 
из своих представлений о пред-
приятии деревообработки, нанима-
ется персонал, тратятся огромные 
средства, а проект оказывается… 
провальным. Попытками привлечь 
на этой стадии проектировщиков, 
технологов – словом, специалистов 
дело уже не поправить. 

●	 Дешевых проектов не бывает. 
Объем «сэкономленных» средств 
значительно – в десятки раз – 
меньше финансовых потерь от экс-
плуатации построенного задешево 
производства.

●	 Экономить на приобретении основ-
ного и вспомогательного обору-
дования, оснастки и инструмента 
– себе дороже. Отдачу от про-
екта можно получить только при 
эксплуатации надежного высоко-
производительного оборудова-
ния, использовании современных 
технологий и управлении всеми 
процессами производства с по-
мощью автоматизированных систем 
и программного обеспечения. 

●	 Экономить на обучении персонала 
крайне невыгодно. Потери от про-
стоев из-за брака намного превос-
ходят затраты на обучение (под-
считайте, сколько стоит снижение 
брака только на 2–3 % при мощ-
ности в 100–200 тыс. м3 в год, не 
говоря о предприятиях мощностью 
400–500 тыс. м3). На этапе запуска 
предприятия брак снижается со 
100 % , производительность растет 
с 0 %. Насколько быстро пойдут 
оба этих процесса – зависит от 
квалификации персонала.

В свое время за рубежом прошли 
непростой путь к признанию важности 
инжиниринга в обеспечении эффектив-
ности при реализации инвестиционных 
проектов в различных отраслях эконо-
мики. Мы в начале этого пути, наша 
задача пройти его как можно быстрее.

Владимир ВЕДЕРНИКОВ, 
директор проектов направления  

«Строительство предприятий деревоо-
бработки» генподрядной компании STEP
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Противодействие 
нелегальным заготовкам 
и обороту древесины 

Незаконные рубки и оборот лесоматериалов нелегального или сомнительного происхожде-
ния – одна из наиболее острых социальных, экологических и экономических проблем в 
мире. Нелегальные рубки и неустойчивые лесозаготовки ведут к обезлесению территорий  
и деградации лесов.

Настоящее и будущее 

Следствие деградации лесов и 
обезлесения – многочисленные острые 
проблемы: уничтожение, казалось бы, 
возобновляемого ресурса, без кото-
рого невозможно экономическое раз-
витие, исчезновение традиционной 
среды проживания коренных народов 
и местного населения, деградация 
почв и изменение водного баланса 
территорий, исчезновение многих 
видов растений и животных, суще-
ствование которых связано с лесом. 
Кроме того, обезлесение и деграда-
ция лесов обеспечивают 1/5 объема 
мировых эмиссий углекислого газа 
в атмосферу и являются одной из 
существенных причин глобального 
потепления.

Ущерб от нелегального 
оборота древесины

По данным Всемирного банка, пря-
мой экономический ущерб от неза-
конных рубок и сопряженного с ними 
нелегального оборота лесоматериалов 
составляет от $10 до $15 млрд еже-
годно. Причем эта оценка не учитывает 
косвенный ущерб местному населению 
от невыплаченных налогов и сборов, 
а также от весьма значительного эко-
логического ущерба.

Российская Федерация – один из 
крупнейших производителей и экс-
портеров лесоматериалов в мире. 
По данным Рослесхоза, в 2010 году 
было выявлено более 47 тыс. лесо-
нарушений, в том числе нелегаль-
ная заготовка леса в объеме около  

1,3 млн м3 (в 2009 году – 1,5 млн м3). 
По оценкам независимых экспертов, 
почти 20 % (или около 35 млн м3) дре-
весины, заготавливаемой в России, 
незаконного происхождения. Общий 
экономический ущерб бюджету РФ от 
незаконной заготовки древесины и ее 
оборота, по разным оценкам, состав-
ляет от 13 до 30 млрд руб. ежегодно.

Такая значительная – в десятки 
раз – разница в оценке объемов 
незаконно заготовленной древесины 
связана с отсутствием четкого опреде-
ления «незаконная рубка» и несовер-
шенством методов оценки объемов. 
Кроме того, в соответствии с россий-
ским законодательством нелегальные 
рубки относятся к экологическими 
правонарушениями и в правоприме-
нительной практике не классифици-
руются как опасные или значимые. 
Согласно позиции WWF, под незакон-
ными рубками понимается добыча, 
перевозка, переработка, купля или 
продажа древесины с нарушением 
либо в обход государственных или 
региональных законодательных норм.

При сборе «официальной» инфор-
мации по объему незаконных рубок 
оцениваются в основном спутниковые 
данные по сплошным рубкам за преде-
лами отведенных лесосек и сплошным 
рубкам значительных размеров без 
разрешительных документов, в то 
время как самую большую опасность 
для сохранения биоразнообразия 
лесов, их экологического и эконо-
мического потенциала представляют 

незаконные выборочные, или при-
исковые, рубки, когда «черными» 
лесорубами вырубаются отдельные 
деревья, небольшие группы деревьев 
либо же изымаются самые ценные 
части стволов наиболее дорогих, часто 
редких пород. Такие рубки не иденти-
фицируются на космических снимках 
и почти никогда не учитываются, а 
между тем именно этот способ неле-
гальной заготовки весьма распростра-
нен. Таким образом, существенный 
фактор, затрудняющий эффективную 
борьбу с незаконными рубками, – 
отсутствие достоверной официальной 
информации об объемах незаконных 
рубок и отсутствие у региональных и 
федеральных органов государственной 
власти и управления стимулов соби-
рать такую информацию и открыто 
признать остроту проблемы.

И по официальной статистике, и по 
оценкам независимых экспертов, неза-
конные рубки наиболее распростра-
нены в экспортно-ориентированных 
регионах, особенно на границе с 
Китаем, в частности в Иркутской 
области, Красноярском и Приморском 
краях. 

По оценкам неправительственных 
организаций, в этих регионах до 50 % 
объема заготавливаемой древесины 
могут иметь нелегальное либо «сомни-
тельное» происхождение (WWF, 2006 
год). А, по мнению отдельных пред-
ставителей органов государственной 
власти и управления, этот показатель 
существенно выше.

Почему это происходит

Основные факторы, обуславливаю-
щие широкое распространение неза-
конных рубок и оборот незаконной 
древесины:

●	 общий кризис системы лесоуправ-
ления в стране, непрозрачность 
отношений в лесном секторе;

●	 высокий уровень коррупции и низ-
кий уровень межведомственного 
взаимодействия;

●	 отсутствие понятий «незаконная 
рубка» и «оборот незаконной 
древесины» и связанная с этим 
сложность выявления незаконных 
рубок, лиц, их совершивших, про-
цедур взыскания ущерба и при-
влечения к ответственности;

●	 длинные, запутанные и непрозрач-
ные цепочки поставок древесины, 
особенно из России в Китай, при-
том что начинаются эти цепочки в 
крайне неблагополучных с точки 
зрения нелегальных рубок регио-
нах, таких как Забайкальский край, 
Приморье, Иркутская область;

●	 низкий уровень жизни на селе, 
толкающий людей на нелегальные 
рубки при отсутствии государ-
ственной лесной охраны;

●	 большой спрос на внутреннем и 
внешнем рынках (в первую оче-
редь на рынке Китая и арабских 
стран) на древесину вне зависи-
мости от ее происхождения.

Наиболее распространенными 
нарушениями в сфере заготовки и 
оборота древесины являются: заго-
товка древесины редких и исчезаю-
щих пород; заготовка древесины на 
ООПТ; коммерческие лесозаготовки 
под видом санитарных рубок и рубок 
ухода; заготовка древесины, осущест-
вляемая с нарушением правил и (или) 
технологий; торговля нелегально 
заготовленной древесиной и кор-
рупция; контрабанда и легализация 
нелегально заготовленной древесины; 
коммерческая заготовка населением 
древесины под предлогом использо-
вания для собственных нужд (WWF, 
2010 год).

А как бороться?
Заметную роль в процессах, спо-

собствующих реализации механиз-
мов борьбы с незаконными рубками 
на уровне некоторых предприятий 
лесного сектора и в цепочках их 

поставок, играют добровольная 
лесная сертификация и поддержка 
корпоративного имиджа и социально-
экологической ответственности. Они 
имеют особое значение для междуна-
родных брендов (таких как, например, 
IKEA) или предприятий, являющихся 
частью холдингов с преобладанием 
иностранного капитала (например, 
«Монди», «Илим»).

На уровне региональных органов 
государственной власти и управления 
в отдельных субъектах Российской 
Федерации (например, в Архан-
гельской области, Забайкальском 
крае) принимаются меры по борьбе 
с нелегальными рубками в рамках 
государственного лесного надзора и 
контроля (системы проверок деятель-
ности юридических лиц и предпри-
нимателей). Например, в 2009 году в 
Архангельской области принят закон 
«О регулировании отдельных отно-
шений в сфере оборота древесины». 
В нем сформулированы требования 
к обороту древесины на террито-
рии области в целях сохранения и 
рационального использования лесов, 
выявления и пресечения нарушений 
лесного законодательства, предот-
вращения негативного воздействия 
хозяйственной и иной деятельности 
на окружающую среду. В законе 
содержится требование наличия 
необходимых документов у продавца 
и покупателя при отгрузке и транс-
портировке древесины. Тем не менее 
сейчас применение подобных регио-
нальных законов почти полностью 
блокировано ФЗ-294 «О защите прав 
юридических лиц и индивидуальных 
предпринимателей при осуществле-
нии государственного контроля (над-
зора) и муниципального контроля».

На федеральном уровне также 
прилагаются определенные усилия 
в борьбе с нелегальными рубками. 
Российская Федерация активно уча-
ствует в Европейско-североазиатском 
министерском процессе по совершен-
ствованию практики правоприменения 
и управления в лесном секторе (ENA 
FLEG), который призван содейство-
вать решению проблемы нелегального 
лесопользования. В рамках взятых 
обязательств нашей страной при-
нимается ряд мер по обеспечению 
легальности заготовок. К ним, в част-
ности, относятся:

●	 принятие Правительством РФ Пла-
на по предотвращению незакон- 
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ной заготовки и оборота древе-
сины в РФ на 2009–2011 годы;

●	 создание комиссии по предот-
вращению незаконной заготовки 
древесины и оборота древесины 
и рабочей группы при комиссии;

●	 активизация работ Рослесхоза 
по дистанционному мониторингу 
лесов с применением аэрокос-
мических методов, а также про-
верке состояния лесного фонда 
и организации лесопользования 
в субъектах РФ;

●	 разработка новых нормативно-
правовых актов, направленных на 
борьбу с незаконными рубками и 
теневым оборотом древесины, а 
также системы единого государ-
ственного учета лесоматериалов 
и контроля их перемещения.

Но, судя по практическим резуль-
татам, эта деятельность пока не при-
носит ощутимого эффекта и не может 
переломить ситуацию с распростра-
нением в стране незаконных рубок и 
теневым оборотом древесины.

Тенденции на будущее
К сожалению, приходится приз- 

нать, что проблема незаконных рубок 
в России приняла системный, устой-
чивый характер, обусловленный 
многочисленными как социально-
экономическими, так и нормативно-
правовыми и политическими фак- 
торами. Полного решения этой про-
блемы только на уровне страны, 
несмотря на активную позицию 
неправительственных организаций и 

отдельных органов государственной 
власти и управления, вряд ли стоит 
ожидать в ближайшей перспективе 
(1–2 года).

В среднесрочной перспективе 
ситуация может значительно изме-
ниться, и к тому имеются важные 
предпосылки. Существенную роль в 
борьбе с незаконными рубками в Рос-
сии и теневым оборотом древесины 
будут играть не внутренние факторы 
лесного сектора или сферы право-
применения, а рыночные. В первую 
очередь это процесс экологизации 
внешних рынков, прежде всего Евро-
союза, США и постепенно Китая, опо-
средованно оказывающий влияние на 
рост осознания имиджевых рисков 
Российской Федерации и крупного 
частного сектора, а также дальней-
шее становление среднего класса в 
России и постепенная экологизация 
внутреннего рынка и развитие добро-
вольной лесной сертификации (пре-
жде всего FSC). 

В экономически развитых стра-
нах продолжается процесс эколо-
гизации сознания потребителей, 
который начался в 1970–80-е годы, 
что проявляется в стремлении госу-
дарств – импортеров лесоматериалов 
оградить свои рынки от древесины 
нелегального и неизвестного проис-
хождения. Это выражается, главным 
образом, в трех важных процессах: 
развитии многостороннего сотруд-
ничества по усилению контроля 
за легальностью лесопользования 
в странах третьего мира (постав-
щиках тропической древесины); 

развитии политики ответственных 
государственных закупок лесома-
териалов, важнейшим требованием 
которых является легальность лесной 
продукции, закупаемой для нужд 
государства, и, наконец, создании 
законодательных механизмов, про-
тиводействующих проникновению 
лесоматериалов нелегального и неиз-
вестного происхождения на рынки.

В основных странах-импортерах 
важным фактором для развития этих 
механизмов борьбы с незаконными 
рубками и оборотом древесины, 
кроме прямого давления на государ-
ство потребительских групп, является 
прямая заинтересованность крупных 
брендов в оправдании своих инве-
стиций в создание и поддержание 
корпоративных систем обеспечения 
легальности лесоматериалов, а также 
затрат, связанных с добровольной 
сертификацией в регионах с высоким 
риском проникновения нелегальной 
древесины в цепочки поставок (к 
таким регионам относится и Россия). 
Безусловно, эти процессы также 
связаны с растущей экологизацией 
сознания массового потребителя.

Согласно результатам опросов, 
более 66 % европейцев серьезно 
обеспокоены состоянием окружаю-
щей среды, особенно в таких стра-
нах, как Италия и Франция. Свыше 
80 % потребителей в Японии считают, 
что окружающая среда находится в 
очень плохом состоянии. В США и 
Великобритании потребители считают 
проблему сохранения окружающей 
среды второй по важности после 

проблемы мирового финансового 
кризиса, причем 46 % опрошенных 
отметили, что каждый человек дол-
жен нести личную ответственность 
за сохранение природы и вносить 
свой вклад в ее защиту. Лишь 12 % 
опрошенных скептически относятся к 
проблемам сохранения окружающей 
среды. Для 54 % покупателей эколо-
гическая устойчивость является одним 
из серьезных факторов при принятии 
решения о покупке товаров. Несмо-
тря на кризис, количество потребите-
лей, систематически приобретающих 
«зеленые» товары, увеличивается, 
причем большинство по-прежнему 
намерены платить ценовую премию: 
более трети общего числа потреби-
телей готовы приобретать «зеленые» 
товары, стоимость которых на 5–10 % 
выше стоимости обычных товаров. 
Кроме того, установлено, что такие 
«зеленые» покупатели отличаются 
выраженной лояльностью к брендам, 
и для серьезных компаний эти два 
факта – очевидный экономический 
стимул для обеспечения легальности 
продукции.

Очень большую роль в формиро-
вании рынка продукции из древе-
сины с гарантированной легально-
стью играют ответственные политики 
закупок: объем государственных 
закупок в Евросоюзе составляет 
16–18 % общего объема рынка 
лесобумажных материалов. Такая 
весомая доля рынка, возводящего 
легальность лесной продукции в 
ранг обязательного требования к 
производителю, оказывается доста-
точным стимулом для многих произ-
водителей, для того чтобы обеспе-
чить легальность древесного сырья 
не только в цепочках поставок, 
направленных на удовлетворение 
спроса со стороны государства, но и 
в целом для всего рынка. В настоя-
щее время политики ответствен-
ных закупок для государственных 
и муниципальных нужд действуют в 
ряде стран Евросоюза (Великобри-
тания, Германия, Дания, Франция), а 
также в Японии и других странах, 
причем этот список растет.

Таким образом, спрос на легально 
заготовленную древесину и устой-
чиво произведенные лесоматериалы 
и продукцию из этой древесины на 
международном рынке будет расти 
даже в условиях экономического 
кризиса.

Законодательные меры  
в США и Евросоюзе

Проблема незаконных рубок прив-
лекла внимание государственных 
органов и общественных организа-
ций многих стран, включая страны 
Евросоюза и США, еще в конце 1990-х 
годов. Поиск путей ее решения стал 
одним из важных элементов перего-
ворного процесса в рамках «Большой 
восьмерки» (G8), вошел в касающийся 
лесов план действий стран в составе 
G8. За этими шагами последовало 
рассмотрение проблемы рядом регио-
нальных министерских конференций 
по правоприменению и управлению 
в лесном секторе (FLEG). Например, 
конференция министров Европы и 
Азии, посвященная этому вопросу, 
прошла в Санкт-Петербурге в 2005 
году. Результаты, достигнутые в ходе 
этих процессов, показали, что меры 
государственного контроля и право-
применения на местах заготовки дре-
весины и производства продукции 
могут и должны быть эффективно 
дополнены системой «заградитель-
ных» мер на рынках сбыта.

К таким мерам относятся принятые 
в 2008 году Конгрессом США поправки 
к закону Лейси, предусматривающие 
требования к импортерам продукции 
из древесины на территорию США по 
обеспечению ее легальности и извест-
ности происхождения, а также новый 
регламент Евросоюза, запрещающий 
ввоз на территорию ЕС древесины, 
заготовленной в других странах с 
нарушением законодательства этих 
стран.

Евросоюз – крупнейший потре-
битель лесоматериалов в мире. 
После продолжительных консульта-
ций и всесторонней оценки Советом 
министров Европы и Европейским 
парламентом 20 октября 2010 года 
был одобрен новый регламент Евро-
союза № 995/2010, накладывающий 
обязательства на импортеров лесома-
териалов и продукции из древесины 
на рынок ЕС и запрещающий импорт 
на территорию Евросоюза древесины 
нелегального и сомнительного про-
исхождения. Этот документ вступит 
в силу 3 марта 2013 года. Согласно 
новому регламенту все импортеры 
должны продемонстрировать систему 
тщательной проверки легальности 
закупаемых лесоматериалов. Импор-
теры должны либо самостоятельно 
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разработать систему контроля легаль-
ности, либо использовать одну из 
существующих схем независимой 
проверки, например схему между-
народной добровольной лесной сер-
тификации. Импортеры будут обя-
заны требовать от своих поставщиков 
документальные подтверждения того, 
что покупаемая ими продукция соот-
ветствует законам страны, в которой 
была заготовлена древесина.

Идеи, заложенные в регламент, 
не новы для стран ЕС: с 2003 года 
Евросоюз стал реализовывать про-
цесс FLEG(T) о недопущении на рынок 
ЕС древесины сомнительного проис-
хождения, и новый регламент ЕС раз-
работан в рамках выполнения плана 
действий по реализации этой инициа-
тивы. Ключевым компонентом FLEG(T), 
эффективно дополняющим новый 
регламент, являются схемы лицензи-
рования заготовки и поставки древе-
сины между странами-поставщиками 
и ЕС, обеспечивающими легальность 
происхождения древесины.

Безусловно, только эффектив-
ность практического правопримене-
ния названных законодательных ини-
циатив покажет, насколько они будут 
эффективны как стимул для органов 
государственной власти и управления, 
а также для частного сектора бороться 
с незаконными рубками. Ответ на этот 
вопрос будет получен в ближайшем 
будущем. Если декларируемые меры 
будут приняты Евросоюзом и США 
на практике и у частного сектора не 
окажется других вариантов, кроме 
двух: следовать этим правилам либо 
потерять значительную долю рынка,  
– то, исходя из структуры экспорта, 
производителям придется обеспечить 
известность или легальность проис-
хождения не менее 1/3 объема экс-
порта, т. е. около 10 % общего объема 
заготавливаемой древесины в стране. 
Учитывая определенную диверсифи-
цированность механизмов обеспе-
чения известности и легальности 
происхождения древесного сырья и 
продукции (корпоративные системы 
отслеживания, добровольная лесная 
сертификация, законодательные ини-
циативы федеральных и региональных 
органов власти), это вполне реально. 
Около 15 % рынка уже приходится 
на сертифицированные либо произ-
веденные через производственные 
процессы, обеспеченные корпора-
тивными системами отслеживания 

лесоматериалы и продукцию из дре-
весины. Поэтому вполне вероятно, что 
значительной части крупных произво-
дителей, ориентированных и на внеш-
ний, и на внутренний рынок, придется 
отказаться от нелегальных практик 
лесопользования и защитить цепочки 
поставок от древесины нелегального 
и неизвестного происхождения.  
В среднесрочной перспективе это 
может значительно – до 20–30 % – 
снизить реальные объемы нелегаль-
ного лесопользования в стране.

Тенденции экологизации 
внутреннего рынка

Внутренний потребительский 
рынок России серьезно отстает от 
рынков постиндустриальных стран 
по темпам экологизации. Недавнее 
(2011 год) исследование WWF пока-
зало весьма низкий уровень значи-
мости законности происхождения 
древесины для потребителей: 50 % 
опрошенных заявили о полном без-
различии к вопросу легальности 
происхождения продукции. Тем не 
менее отмечаются тенденции роста 
доходов населения (по прогнозам 
Минэкономразвития, в среднем на 
4 % в год в ближайшие несколько 
лет) и роста экологического созна-
ния крепнущего среднего класса, 
что выражается в том числе в росте 
протестных настроений в отношении 
несогласованного с общественностью 
использования пригородных лесов.

Недавно Рослесхоз обратил серьез-
ное внимание на проблему несовер-
шенства нормативно-правовой базы в 
отношении борьбы с незаконными руб-
ками и теневым оборотом древесины. 
В конце 2011 года на общественное 
обсуждение был представлен проект 
федерального закона «О государствен-
ном регулировании оборота круглых 
лесоматериалов», цель которого – 
принятие мер по противодействию 
нелегальным рубкам, обеспечение 
прозрачности и легальности оборота 
древесины и продукции из нее. 

В частности, в проекте закона 
предусмотрено, что все организации и 
индивидуальные предприниматели, тор-
гующие любыми круглыми лесоматериа-
лами как на внутреннем рынке, так и 
при поставке на экспорт, должны будут 
подавать соответствующие декларации 
и регистрировать сделки с указанием 
своих данных и поставленных объемов 
продукции в Единой государственной 

автоматизированной информационной 
системе в сети Интернет.

Указанный законопроект – один 
из необходимых шагов в развитии 
российского лесного законодательства 
и обеспечения его соответствия Регла-
менту ЕС 995/2010 и закону Лейси 
(США). В то же время необходимо 
отметить, что такую задачу законо-
проект решает частично, поскольку 
предусматривает лишь некоторые 
инструменты, обеспечивающие извест-
ность места происхождения древесины 
и прозрачность официальных сделок 
с круглыми лесоматериалами. Вместе 
с тем ключевым требованием нового 
законодательства США и ЕС является 
обеспечение соответствия заготовки 
древесины российскому законодатель-
ству в части права на заготовку в 
пределах отведенной лесосеки; уплаты 
арендной платы, других налогов и сбо-
ров; выполнения требований экологи-
ческого и лесного законодательства, 
в том числе по сохранению биораз-
нообразия; обеспечению прав третьих 
сторон, в том числе местного и корен-
ного населения, и др. Тем самым зако-
нопроект может рассматриваться лишь 
как один из инструментов борьбы с 
незаконными рубками, но не может 
считаться универсальным.

В экспертном сообществе опаса-
ются, что введение закона может нега-
тивно сказаться на малом лесном биз-
несе, обеспечении сельского населения 
дровами. Перспективы согласования 
этого закона с другими органами госу-
дарственной власти и управления пока 
туманны, есть определенные сомнения 
в возможности его широкого примене-
ния. Тем не менее в случае принятия, 
а равно принятия всех необходимых 
подзаконных актов, и эффективного 
функционирования этот закон может 
оказать самое серьезное положитель-
ное воздействие на проблему незакон-
ных рубок. Безусловно, он не решит все 
проблемы (см. выше), обуславливающие 
широкое распространение незаконных 
рубок в России, но сможет снизить 
остроту ситуации. Исходя из структуры 
сектора производства и потребления, 
принятие и эффективное обеспече-
ние реализации этого закона позволит 
сократить фактический объем неле-
гального лесопользования на 20–30 %.

Николай ШМАТКОВ, 
координатор проектов  

по лесной политике WWF России
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В работе форума организаторами 
которого являются международная 
ассоциация Eurostandard, Швейцарско-
российская бизнес-ассоциация (SPBA), 
Всероссийская организация качества 
(ВОК), Комитет Торгово-промышленной 
палаты РФ по качеству продукции при 
поддержке российского дипломатиче-
ского и торгового представительства в 
Швейцарии, приняли участие руково-
дители европейских компаний, банков, 
ассоциаций и торгово-индустриальных 
объединений, сотрудники европей-
ского дипломатического корпуса.

В числе лучших европейских пред-
приятий российское ОАО «Лесплит-
инвест» из г. Приозерска Ленинград-
ской области отмечено в области 
качества. Генеральному директору 
предприятия Анатолию Бычкову вру-
чен соответствующий сертификат 
и золотой знак. Теперь «Лесплит-
инвест» (ЛПИ) имеет право изобра-
жать на своих изделиях символ этой 

престижной международной премии, 
что позволит предприятию еще больше 
укрепить свои позиции на европейском 
рынке.

Награда весьма значима как для 
самого предприятия, так и для всего 
российского лесопромышленного комп
лекса. Тому есть несколько причин. 
Общеизвестно, что на Западе скепти-
чески относятся к качеству россий-
ских товаров, в частности продукции 
предприятий нашего ЛПК. Швейцарцы 
и вовсе слывут самыми строгими 
поборниками качества, предъявляя к 
изделиям и товарам особенно высокие 
требования (достаточно напомнить 
такие мировые эталоны, как швейцар-
ские часы или швейцарские станки). 
И вот именно в Швейцарии довольно 
молодому российскому предприятию 
вручается престижнейшая награда…

В нынешнем виде «Лесплитинвест» 
существует не так уж давно – линия 
по производству плит MDF, основной 
продукции компании и материала, из 
которого на предприятии изготавлива-
ются межкомнатные двери и погонаж-
ные изделия, запущена в 2004 году. 
Причем, начинать пришлось на «пло-
хом» месте и с избавления от дурной 
славы комбината-предшественника.

У озера
В 1929 году на территории быв-

шей Финляндии, в городе Кексгольм 
(по-фински – Кякисалми), который 
расположен между Ладожским озером 
и озером Вуокса, немецким семейством 
Вальдхоф был основан целлюлозно-
сульфатный завод Waldhöf Ab. В 1940 
году в соответствии с Московским 
мирным договором между Финлян-
дией и СССР, заключенным по итогам 
Советско-финской войны, территория, 
на которой расположен город, была 
присоединена к СССР. В августе 1941 
года Кексгольм оккупировали финские 
войска и город был почти полностью 
разрушен. В сентябре 1944 года Фин-
ляндия вышла из войны и по мирному 
договору вернула Кексгольм Совет-
скому Союзу. Тогда же три района, 
входившие в состав Карело-Финской 
ССР, передали Ленинградской области. 
В 1947 году завод Waldhöf, национали-
зированный после войны, был восста-
новлен и стал целлюлозно-бумажным 
комбинатом. А в 1948 году Кексгольм 
переименовали в Приозерск.

На многих предприятиях Совет-
ского Союза очистные сооружения 

либо были маломощными и неэффек-
тивными, либо отсутствовали вовсе. Не 
было их и на Приозерском ЦБК – все 
ядовитые отходы производства прями-
ком сливались в одно из близлежащих 
небольших озер. Когда все жизненные 
ресурсы водоема, использовавшегося 
в качестве выгребной ямы комбината, 
оказались исчерпаны, ядовитые отходы 
стали просачиваться в Ладожское 
озеро, из которого снабжается водой 
Северная столица. После того как 
источник опасности был выявлен, в 
1988 году ЦБК в Приозерске закрыли.

Затем были попытки организовать 
на этой площадке завод по выпуску 
ДСП и MDF, изготовлению корпусной 
мебели. Но в конце 1980-х грянула 
перестройка со всеми своими про-
блемами. Предприятие было прива-
тизировано, меняло профиль (напри-
мер, пытались организовать на этой 
площадке деревообрабатывающий 
комбинат с производством мебели), 
не раз переходило из рук в руки, его 
новые хозяева, среди которых была 
и известная российская компания 
«Севзапмебель», строили какие-то 
планы, даже закупали оборудование, 
но в итоге производство было закон-
сервировано. Так продолжалось до 
2003 года, когда холдинг «Промыш-
ленная группа “Союз”» выкупил его у 
«Промстройбанка» как незавершенное 
строительство. Руководство холдинга 
вложило средства в восстановление 
структуры, с помощью известного 
поставщика современного оборудо-
вания для деревообрабатывающих 
предприятий – компании Siempelkamp 
(Германия) – закупило новое оборудо-
вание и модернизировало машинный 
парк, пригласило опытных специа-
листов, которые принялись активно 
строить новое предприятие, получив-
шее статус открытого акционерного 
общества и название «Лесплитинвест».

Энергичные меры, принятые руко-
водством ПГ «Союз», профессиональ-
ный менеджмент, отличное знание 
специалистами предприятия реалий 
рынка, потребностей клиентов, совре-
менных технологий деревообработки 
и плитного производства, курс на 
высокопроизводительное, безотходное, 
экологически безопасное производ-
ство с глубокой переработкой древе-
сины – все это быстро принесло свои 
результаты. Уже в апреле 2004 года на 
ЛПИ была изготовлена первая плита 
MDF, а осенью того же года молодое 

предприятие приступило к серийному 
выпуску продукции. В 2008 году было 
освоено производство межкомнат-
ных дверей, а в 2009-м – погонажных 
изделий на основе MDF.

Задачи, структура, 
мощности

Первое впечатление после того, как 
минуешь проходную предприятия, –  
масштабность и солидность. Асфальти-
рованные дороги идут куда-то вдаль, 
теряясь среди многочисленных про-
изводственных построек и напоми-
ная своей шириной и ухоженностью 
городские улицы. Даже настоящие 
дорожные знаки есть! Между совре-
менными корпусами, выделяющимися 
ярко-красными фасадами, и здани-
ями старой постройки из кирпича 
тянутся линии коммуникаций – трубы 
теплоснабжения, кожухи аспира-
ции, электрические кабели, туннели 
транспортеров…

ОАО «Лесплитинвест» занимает 
территорию 42 га. На них расположены 

В кабинете генерального директора ОАО «Лесплитинвест» Анатолия Бычкова рядом с 
рабочим столом стоит изящная композиция из металла. Пять золотых звезд, одна выше 
другой, вырвавшись из золотого кольца, неудержимо стремятся ввысь. Это награда  
«Европейский стандарт», которая была присуждена предприятию в марте 2011 года по 
итогам международного форума «Россия – Швейцария: энергия эффективности».

Ясные перспективы 
«Лесплитинвеста»

Промышленная группа «Союз» –  
многопрофильный холдинг, один из 
ведущих российских производите-
лей мебельных комплектующих, 
строительно-отделочных и плитных 
материалов.

В состав холдинга входят такие 
крупные предприятия, как:

•	 ООО «СоюзБалтКомплект» (произ-
водство столешниц и мебельных 
щитов, мебельных фасадов пост-
форминг и софтформинг, акрило-
вых фасадов, рамочных фасадов, 
мебельного профиля на основе 
MDF, стеновых панелей на осно-
ве MDF, негорючих отделочных 
материалов «Гипласт» и «Нофла-
мат», декорированных профильно-
погонажных изделий на основе 
ПВХ);

•	 ЗАО «Плитспичпром» (производ-
ство ДВП, ДСП, влагостойких ДСП 
AquaGreen, влагостойких конструк-
ционных плит AquaGreen, огне-
стойкой плиты Hard Flame, домов 
из клееного бруса «Доминант», 
панельно-каркасных домов «До-
минант»);

•	 ОАО «Лесплитинвест» (производ-
ство плит MDF, межкомнатных две-
рей «Ладора», дверного погона-
жа на основе MDF).

Справка

Генеральный директор ОАО «Лесплитинвест» Анатолий Бычков с наградой 
«Европейский стандарт»
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корпуса основного и вспомогательного 
производства, общая площадь кото-
рых более 20 тыс. м2. Площадь склад-
ских помещений, в которых хранится 
готовая продукция, и помещений, где 
основной продукт, изготавливаемый 
здесь, – плита MDF – вылеживается 
определенное время после выхода из 
пресса для достижения необходимых 
кондиций перед дальнейшей обработ-
кой, – более 30 тыс. м2. Добавьте к 
этому еще площадь склада открытого 
хранения древесного сырья (3,6 га), и 
вы поймете, что предприятие действи-
тельно весьма масштабное.

В этом нет ничего удивительного, 
ведь и производственный потенциал 
компании впечатляющий. Мощности, 
которыми располагает ОАО «Леспли-
тинвест», позволяют изготавливать 
более 140 тыс. м3 шлифованной и 
кашированной плиты MDF, более 500 
тыс. шт. дверных блоков и более 
15 млн пог. м погонажных изделий 
в год. «Несмотря на то что послед-
ние несколько лет общая ситуация 
на российском рынке нестабильна, 
наше предприятие работает почти на 
полную мощность, – говорит гене-
ральный директор компании Анатолий 
Бычков. – В 2011 году объем выпу-
ска плит составил около 130 тыс. м3, 
ежемесячно мы изготавливали и 
поставляли на рынок около 27 тыс. 
шт. межкомнатных дверей».

Плита MDF, которую «Леспли-
тинвест» поставляет деловым пар-
тнерам, широко используется для 

производства корпусной, кухонной 
и офисной мебели, нестандартной 
мебели и торгового оборудования, 
межкомнатных дверей, мебельных 
фасадов, мебельного и дверного 
погонажа. Торговая марка «Ладора», 
под которой поставляются на рынок 
межкомнатные двери, хорошо известна 
потребителям, и спрос на нее растет. 
География продаж продукции ЛПИ 
внушает уважение – это, по сути, тер-
ритория всей России – от Мурманска 
до Благовещенска, а также Белоруссия, 
Литва, Казахстан… Компания про-
должает укреплять деловые связи и 
уверенно расширяет сотрудничество 
с ведущими сетевыми операторами 
и оптовыми компаниями стран СНГ и 
ближнего зарубежья.

В основе такого успеха у заказчи-
ков и потребителей высокое качество 
продукции, которая соответствует рос-
сийским и международным стандартам 
и имеет все необходимые сертификаты. 
Для обеспечения высокого качества 
продукции ведется жесткий контроль 
соблюдения технологического регла-
мента на всех этапах производственного 
цикла. За качеством готовой продукции 
и ее соответствием гигиеническим тре-
бованиям и экологическим нормам сле-
дит лаборатория предприятия. Кроме 
того, чутко реагируя на меняющиеся 
требования рынка и запросы потреби-
телей, на «Лесплитинвесте» постоянно 
совершенствуют ассортимент изделий, 
пополняя его новыми видами и моде-
лями, современными декорами. Еще 

один немаловажный фактор – нали-
чие налаженной транспортной струк-
туры. Собственная железнодорожная 
ветка от станции Приозерск Октябрь-
ской железной дороги, грузовой порт 
на Ладожском озере с выходом через 
реку Неву в Балтийское море, хорошо 
разветвленная сеть автодорог с трас-
сами регионального и международ-
ного значения и близость комбината 
к Санкт-Петербургу – все это обеспе-
чивает возможность бесперебойной 
доставки грузов в любую точку Рос-
сии и за рубеж.

Ну и, конечно, решающий фак-
тор успешной деятельности предпри-
ятия – его материально-технический 
фундамент, вооруженность современ-
ным оборудованием и эффективными 
технологиями. О высоком уровне про-
изводственной базы ОАО «Лесплитин-
вест» говорит даже перечень назва-
ний известных компаний, оборудова-
ние которых работает на предпри-
ятии: Siempelkamp (Германия), IMAL 
(Италия), Steinemann (Швейцария), 
Sprout-Bauer, GreCon, Weinig (Германия), 
Volvo (Швеция), Barberan (Испания) и 
др. Немало в цехах и оборудования 
отечественных компаний. Расходный 
инструмент, который используется на 
большей части оборудования, приоб-
ретается у чешской фирмы Pilana.

Древесно-
подготовительный цех

В структуре любого деревообра-
батывающего предприятия подраз-
деление подготовки сырья играет 
огромную роль. На «Лесплитинве-
сте» это подразделение называется 
древесно-подготовительным цехом 
(ДПЦ) и представляет собой боль-
шое и хорошо оснащенное хозяйство. 
Вместе с моим гидом по предприя-
тию – директором по производству 
ОАО «Лесплитинвест» Романом Бобы-
левым мы выходим на огромную пло-
щадку, по периметру загроможденную 
штабелями бревен. Это склад откры-
того хранения древесного сырья.

«Его площадь 3,6 га, емкость – 
более 25 тыс. м3. Для изготовления 
плиты MDF мы используем древесину 
березы (80 % в объеме поставок) и 
осины (20 %), – рассказывает Роман 
Сергеевич. – Среди поставщиков сырья 
лесозаготовительные предприятия 
Северо-Запада России из Ленин-
градской, Новгородской и Вологод-
ской областей, Карелии: «Лемавуд», 

«Вуокса-Рива», «Волосовский ЛПХ», 
«Вологодские лесопромышленники» 
и др. Ежегодный объем поставок 
составляет 270 тыс. м3. Примерно 
четверть этого объема доставляется 
на наше предприятие автомобильным 
транспортом.

В сезон судоходства активно 
используем наш причал на Ладож-
ском озере, в устье реки Вуокса. Его 
длина – 256 м, глубина в районе гру-
зового порта позволяет подходить к 
причалу судам класса «река – море» 
грузоподъемностью 2–2,5 тыс. т.  
Значительный объем поставок осу-
ществляется железнодорожным транс-
портом. В зависимости от сезона 
основная часть поставок приходится 
на тот или иной вид транспорта. На 
своей площадке мы можем принимать 
одновременно до 20 железнодорожных 
вагонов с сортиментами – техническая 
оснащенность нашего ДПЦ на высоком 
уровне».

В справедливости этих слов 
убеждает серьезная техника, кото-
рая задействована на площадке цеха. 
Мощные перегружатели круглого леса 
Mantsinen (Финляндия), фронтальные 

погрузчики Volvo (Швеция), которые 
могут работать с пачками 6-метро-
вых бревен, без проблем разгружают 
сырье из прибывающего транспорта. 
Бревна поступают на приемный стол 
окорочного станка (изготовитель – 
ЗАО «Союзлесмонтаж», г. Вологда), где 
сначала разрезаются на двухметровые 
сортименты, от которых затем в гал-
товочных барабанах отделяется кора. 
Кора отправляется по конвейеру в 
котельную и сжигается в топках двух 
котлов производства Бийского завода 
(марка Ке-25-24). Суммарная мощность 
котлов около 33 МВт дает возмож-
ность получать в час почти 50 т пара, 
который необходим для обработки 
древесного сырья и отопления в зим-
ний период всех цехов предприятия. 
«В ближайшем будущем мы намерены 
увеличить мощности, поэтому здесь 
будут организованы два потока под-
готовки древесного сырья, – делится 
планами развития предприятия, и 
в частности своего подразделения, 
начальник древесно-подготовительного 
цеха Юрий Бадтиев. – Уже сейчас 
строится вторая котельная, в ней будет 
установлено оборудование, мощность 

которого равна мощности эксплуати-
руемых сейчас котлов, то есть еще 
около 32 МВт».

Окоренные бревна измельчают в 
рубительной машине (поставщик – 
ЗАО «Тяжбуммаш», г. Петрозаводск) 
в технологическую щепу. После 
сортировки и удаления посторонних 
включений, металлических примесей 
и последующей сухой очистки (обо-
рудование компании IMAL-PAL) щепа 
поступает в силосы (бункеры) для вре-
менного хранения щепы. «У нас три 
силоса, каждый емкостью 800 м3, – 
говорит Роман Бобылев. – Этого 
объема достаточно, для того чтобы 
обеспечить бесперебойную работу 
линии изготовления плиты в течение 
30 часов». Далее щепа подвергается 
сухой очистке (оборудование компа-
нии IMAL) и нагревается паром до 
90 °С в емкостях объемом 17 м3, для 
того чтобы перед подачей на раз-
мольное оборудование все фрагменты 
были одинаковой температуры. Перед 
тем как щепа поступает в рафинеры 
для размола волокна (две установки 
компании Sprout-Bauer, Германия; раз-
мольная гарнитура фирмы Metso, 

За соблюдением всех требований технологии строго следят автоматика 
и опытный оператор
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Финляндия), ее нагревают насыщен-
ным горячим паром – около 170 °C –  
под давлением 10,5 бар. Мощный 
мотор (2 МВт), которым оснащены 
рафинеры, позволяет вырабатывать в 
час 8200 кг а. с. волокна. В поступаю-
щую из рафинера древесную массу 
добавляют связующие – парафин 
(поставщик – компания «Эрготек», 
г. Пермь) и смолу КФМТ-15 (постав-
щик – компания «Акрон», г. Великий 
Новгород), которые дозируются про-
порционально количеству древесной 
массы системой осмоления компании 
IMAL. Подготовленное таким образом 
волокно подается в сушилку пневма-
тического типа производства компа-
нии Fläkt Woods.

«Вот она, сушилка, – указывает 
Роман Бобылев на длинную двойную 
трубу, проходящую высоко над нашими 
головами. – Длина этой трубы в одну 
сторону – 45 м, то есть всего 90 м. 
Это расстояние волокнистая масса про-
летает за несколько секунд, успевая 
в полете достичь необходимой техно-
логической влажности: 7–8 %. После 
этого из массы с помощью циклонов 
(производитель – компания Scheuch 

(Германия) волокно отделяется от 
массы воздуха. Далее оно сепари-
руется в установках Airgrader фирмы 
IMAL-PAL, где волокно, не соответ-
ствующее требованиям технологии, 
удаляется, а качественное волокно с 
помощью пневмотранспорта поступает 
в бункер-накопитель».

Вид на ковер  
с капитанского мостика

Ну а дальше начинается соб-
ственно процесс изготовления плиты 
MDF. Мы входим с Романом Сергее-
вичем в помещение огромного цеха, 
почти все пространство которого зани-
мает сложное оборудование. Габариты 
пресса непрерывного действия Conti 
Roll – главного звена линии по произ-
водству плиты MDF, поставленной на 
предприятие компанией Siempelkamp 
(Германия), – 3,6 × 38,5 м. Поднима-
емся по крутым железным лесенкам 
куда-то на верхотуру – в оператор-
скую. Помещение, по периметру кото-
рого установлены пульты управления, 
экраны и лампочки приборов, мони-
торы, напоминает капитанский мостик 
корабля. Только вместо палубы внизу, 

под внимательным взором оператора и 
«умных» приборов, стелется бесконеч-
ная широкая лента – «ковер», фор-
мирующийся из древесного волокна.

Процесс рождения плиты MDF 
включает несколько стадий. Вначале 
масса из накопительного бункера 
при помощи специального устрой-
ства подается на формовочный стол, 
на поверхности которого равномерно 
выравнивается формовочными роли-
ками. Строгая автоматика следит за 
неукоснительным соблюдением всех 
требований: влажность поступающего 
материала контролируют влагомеры 
IR 3000 компании GreCon (Германия); 
сформированный «ковер» взвешива-
ется на весах, перед тем как отпра-
виться на подпрессовку, – предва-
рительное прессование, в процессе 
которого из массы будущей плиты 
выдавливается воздух; скальпирую-
щее устройство перед взвешиванием 
на весах регулирует высоту будущей 
плиты. Подпрессовка (на оборудовании 
компании Siempelkamp) обеспечивает 
целостность «ковра» перед прессова-
нием в главном прессе. Готовая бес-
конечная лента плитного материала, 
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которая выходит из пресса, поступает 
в зону станции форматирования с 
функцией непрерывной резки. Обрез-
ной пилой (Siempelkamp), удаляются 
излишки по ширине, а затем, прямо 
без остановки конвейера, лента в 
соответствии с заданными параме-
трами разрезается делительной пилой 
(Siempelkamp) на отдельные полотна. 
Контроль качества склеивания, обна-
ружение воздушных включений, рас-
слоений и пузырей осуществляет 
22-канальная ультразвуковая уста-
новка UPU 3000 компании GreCon. 
Агрегат позволяет оптимизировать 
весь технологический процесс изго-
товления продукции таким образом, 
чтобы все изделия были именно такого 
качества, которое требуется конечному 
потребителю и за которое он готов 
платить. При этом за счет оптими-
зации качества сырья и связующего, 
затрат энергии на сушку и времени 
прессования минимизируются рас-
ходы на выпуск продукции. Регулярная 
одновременная автоматическая кали-
бровка всех каналов дает производи-
телю уверенность в точности резуль-
татов контроля, осуществляемого 

оборудованием компании GreCon. В 
конце технологического конвейера еще 
горячие плиты бережно подхватывают 
«руки» веерного охладителя – специ-
ального устройства, на котором плиты 
остывают 20–25 мин.

«Так как главные потребители 
нашей продукции – производи-
тели корпусной офисной, кухонной 
и нестандартной мебели, а также 
торгового оборудования, в основном 
мы режем плиту в соответствии с так 
называемым мебельным форматом –  
6 × 8 футов (по международным 
стандартам), – говорит генераль-
ный директор ОАО «Лесплит- 
инвест» Анатолий Бычков. – Но уже 
давно освоили и другие форматы: 
2070 × 1830, 2150 × 1830, 2250 × 1830, 
2440 × 1220 мм, сейчас рассматриваем 
возможность поставлять заказчикам 
плиту формата 2800 × 1220 мм. Тол-
щина материала: 8, 12, 10, 16, 18, 22, 
24, 25, 30 мм, плотность – не выше 
840 кг/м3, влажность – 6,5±2,5 %. 
Токсичность плит строго контро-
лируют специалисты ВНИИДрев.  
А сотрудники нашей лаборато-
рии регулярно (каждые два часа)  

На ОАО «Лесплитинвест» выпу-
скают глухие межкомнатные двери, 
двери, остекленные с использова-
нием фьюзинга и художественного 
стекла с рисунком, а также двери 
с декоративными вставками из 
кашированной MDF. Несущий кар-
кас изготавливается из плиты MDF, 
внутреннее заполнение – сотовое и 
каркасное. Облицовочное покрытие –  
финиш-пленки компании Imawell, 
ламинантин компании Shattdecor, 
полиропилен компании «Слотекс»; 
торцевая кромка – меламиновая 
и полипропиленовая. Двери ком-
плектуются высококачественной 
фурнитурой.

Строительные блоки «Ладора» 
широко используются при комплек-
тации строящихся объектов, возводи-
мых в рамках национальных проектов 
«Государственные жилищные серти-
фикаты», «Доступное и комфортное 
жилье – гражданам России», «Жилье 
для военнослужащих», а также на 
многих других объектах жилищной, 
социальной и административной 
сферы.

Справка проводят механические испытания 
партий готовой продукции на пре-
дельный прогиб и разрыв поперек 
пласти, определяя модуль упругости 
и профиль плотности. Помогает им 
в этом специальное тестовое обо-
рудование компании IMAL IB600». 
Эта лабораторная испытательная 
машина позволяет оператору с 
помощью простых операций в авто-
матическом режиме выполнять все 
указанные выше тесты для проверки 
качества продукции в соответствии 
со стандартами EN. IB600 сочетает 
в себе простоту использования с 
безопасностью и эксплуатационной 
надежностью, а благодаря высоко-
точному микропроцессору с емкой 
базой данных, управляющему сбором 
и обработкой всей информации, эту 
машину, несомненно, можно отне-
сти к лучшим образцам в области 
современного измерительного обо-
рудования для лабораторий деревоо-
брабатывающих производств.

Перед тем как отправить плиты на 
промежуточный склад для упаковки 
(на этой операции задействованы 
автопогрузчики Hyundai), а оттуда – 
потребителям-заказчикам или на даль-
нейшую обработку, плитам придают 
товарный вид. Вначале их отправ-
ляют на шлифовку, ведь после прес-
сования возможны небольшая разно-
толщинность и дефекты на поверхно-
сти плит. Эти недостатки устраняются 
на 6-головочном широколенточном 
шлифовальном станке OSUS NOVA-S 
190/6 K-FS/NS компании Steinemann 
(Швейцария). На этом надежном и 
точном оборудовании выполняется 
калибровка и шлифовка плит, которые 
поставляются заказчикам как «белые», 
то есть без отделки. Для шлифова-
ния используются бесконечные ленты 
фирмы Hermes.

Там, где ведется интенсивная 
деревообработка, в том числе шли-
фовка в больших объемах, необходимо 
надежное аспирационное оборудова-
ние. С очисткой воздуха в цехе про-
изводства плит MDF успешно справ-
ляются фильтры компании Scheuch 
GmbH (Австрия). Перед отправкой 
продукцию упаковывают в ПЭТ-пленку 
в соответствии с требованиями стан-
дартов по перевозке и хранению 
такого материала. Для этого в цехе 
профильных изделий (погонажа) и 
на складе готовых дверей имеется 
инструмент фирмы Roxor.

Лад да радость  
в каждый дом

Когда в 2008 году на «Леспли-
тинвесте» приступили к производству 
межкомнатных дверей и строитель-
ных дверных блоков, разработчики 

модельного ряда дали ему название 
«Ладора» – от сочетания русского 
слова «Ладога» и английского «door» 
(дверь). «Ладожские двери» быстро 
завоевали популярность у потреби-
телей и заняли достойное место на 

Чуткие датчики автоматизированной системы пожаротушения 
Firefly (Швеция) надежно защищают все производство плит MDF

Использование такого современного оборудования, как обрабатывающий 
центр для обрезки в размер, фрезеровки и сверловки Koch (Германия), 
гарантирует высокое качество продукции
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рынке. Современный дизайн, краси-
вые декоры, надежная фурнитура, 
несложная установка, долгий срок 
службы – все это помогает сохра-
нить в доме, где установлены двери 

«Ладора», лад и тепло человеческого 
общения и радость уютного и ком-
фортного проживания. Сегодня пред-
приятие предлагает межкомнатные 
двери серий «Квадро», «Антураж», 

«Модерн» и «Классика», которые 
отлично вписываются в любые инте-
рьеры современного дома. А дверные 
блоки «Ладора» с предустановленной 
фурнитурой, которые предназначены 
для жилых, административных и про-
изводственных помещений, поставля-
ются в универсальной комплектации, 
обеспечивающей максимальное удоб-
ство монтажа. Они могут быть уста-
новлены одним или двумя специали-
стами с использованием минимального 
набора инструментов и не требуют 
дополнительной отделки (шпатлевки, 
грунтовки, окраски) после монтажа.

Для того чтобы изготавливать такой 
широкий ассортимент дверной продук-
ции, требуется немалый станочный парк 
и современное околостаночное обору-
дование. Производственные мощности 
укомплектованы станками, обрабатыва-
ющими центрами и линиями известных 
германских фирм-машиностроителей. 
Достаточно назвать надежное тер-
моусадочное оборудование Kuper, 
обрабатывающий центр для обрезки 
в размер, фрезеровки и сверловки 
Koch, линию форматирования и 
линию кромкооблицовки компании 

IMA. Экспандер DEX 3 (поставщик – 
компания Honicel) используется для 
автоматического растяжения, высуши-
вания, калибровки и формирования 
заготовок нужных размеров сотового 
заполнителя дверного полотна. Шли-
фовальный станок SKO 213CC Optimat 
(производитель – компания Buetfering, 
входит в состав Homag Group) предна-
значен для шлифовки полуфабрикатов 
и деталей дверей. Усорезный станок-
автомат Stegherr GLS (производитель –  
компания Stegherr, Германия). 

Склейка каркаса двери выпол-
няется на прессе проходного типа 
Paul OTT 300К-D4. Стекло для дверей 
режется на столе REV/372-SR фирмы 
Baveloni. Дверное полотно фрезеру-
ется вручную инструментом Hitachi, 
торцовку штапика выполняют при 
помощи инструмента OMGA T55-300. 
Для врезки фурнитуры использу-
ется серлильно-пазовальный станок 
LBM-NC1 №007 (поставщик – компа-
ния ZMM Stomana, Болгария). Филь-
тры 143 MHL–336 датской компании 
Moldow хорошо справляются с задачей 
очистки воздуха.

Есть среди оборудования и станки 
отечественного производства. Роман 

Бобылев подчеркнул, что на предпри-
ятии очень довольны торцовочным 
станком-автоматом «Оптима» компа-
нии «Бакаут» (г. Великий Новгород). 
Из шести пневматических вайм для 
сборки дверей пять – собственного 
производства.

«А вот это автомат для проверки 
качества готовых дверей, который мы 
изготовили сами, – Роман Бобылев 
подводит меня к металлической кон-
струкции: в раме установлена дверь с 
остеклением, за ручку которой "дер-
жится" железная "рука". – Наши двери 
очень качественные – они выдержи-
вают несколько десятков тысяч циклов 
открывания и закрывания и при этом 
не разрушается ни один элемент кон-
струкции». Прямо скажем – впе-
чатляет!

С новосельем, цех!
Одно из направлений деятель-

ности ОАО «Лесплитинвест» – про-
изводство погонажных изделий 
развивается с 2009 года. Пред-
приятие предлагает потребите-
лям дверной погонаж под торговой 
маркой «Ладора»: дверную коробку, 
наличники, добор, штапики, которые 

изготавливаются на основе MDF с 
покрытием высококачественными 
облицовочными материалами. Среди 
заказчиков этой продукции крупные 
дверные компании и строительные 
организации России. В декабре 2011 
года цех погонажа праздновал ново-
селье – теперь производство ведется 
в новом корпусе, оснащенном совре-
менным высокопроизводительным обо-
рудованием, комплект которого даже 
неспециалисту говорит о высоком 
уровне производственного потенциала 
этого подразделения компании. Для 
раскроя плит MDF используется много-
пильный станок Paul К34GX/2200. Для 
склейки на клей-расплав предназначен 
станок Barberan TF-1300. Облицовку 
профильного погонажа выполняют 
на станках Optimat PU 21/30/WH/
RS, Hardo 01-61-159 и Barberan PUR-
46-L. Модель PUR-46-L станка испан-
ской компании Barberan оборудована 
системой для окутывания профилей 
за один проход. В подобных станках 
профили или панели обрабатываются 
в вертикальном положении. Пленкой 
окутывается сначала верхняя кромка, 
затем – обе стороны детали с исполь-
зованием специальных инструментов, а 

Важные артерии предприятия – многочисленные коммуникации – 
функционируют бесперебойно
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потом нижняя кромка. Если у профиля 
паз находится снизу, пленка разре-
зается посередине, для того чтобы 
ее можно было с помощью роликов 
нанести на поверхность паза.

Для обработки деталей дверного 
погонажа используются строгально-
калевочное оборудование Powermat 
500, Hydromat H22B, Hydromat 23 
компании Weinig, фрезерный четы-
рехсторонний станок Weinig P22N, 
многопильный раскроечный станок 
компании Paul. Машинный парк цеха 
постоянно обновляется. Это значит, 
что в ближайшее время объемы выпу-
ска погонажа на ЛПИ вырастут, а его 
ассортимент расширится за счет новых 
видов и отделочных декоров.

Для облагораживания поверхности 
плит MDF и поверхности деталей меж-
комнатных дверей, а также погонажных 
изделий на предприятии используется 
оборудование испанской компании 
Barberan: линия каширования Ecoline-
1400-B-SI и две линии профильного 
окутывания компании Friz (Германия). 
Оборудование для резки материала 
покрытия тоже поставлено компанией 
Barberan. В качестве материала для 
покрытия используется пленка на 
бумажной основе CPL (поставщик – 
ООО «Фаэтон»), а также пленка ПВХ. 
Пленки приклеиваются клеем марки 
Kleiberit (производитель – компания 
Klebchemie M.G. Becker GmbH & Co. 
KG). Заказчикам предлагаются на 
выбор десять декоров отделочного 
материала – от белого до имитации 
текстуры древесины ценных пород 

деревьев (венге, миланского ореха, 
вишни мемфис, дуба, бука и т. д.).

От искры  
не возгорится пламя

Есть еще один важная сторона 
любого промышленного производства 
– его противопожарная безопасность. 
С 2006 года ОАО «Лесплитинвест» 
сотрудничает с шведской компанией 
Firefly AB, которая более 35 лет занима-
ется вопросами обеспечения безопас-
ности производственных процессов на 
деревообрабатывающих предприятиях. 
«В основе работы по созданию систем 
предупреждения и быстрого туше-
ния возгораний в фирме Firefly лежит 
следующий принцип: оборудование 
должно не только обеспечить полную 
гарантию обнаружения и ликвидации 
очагов возгорания, но и свести к нулю 
вероятность ложной тревоги, которая 
нарушает ритмичность работы пред-
приятия и приводит к существенным 
убыткам, – рассказывает менеджер 
компании Firefly AB Михаил Холодов. –  
Мы используем уникальную патен-
тованную технологию, позволяющую 
обнаруживать реальные источники воз-
горания по сути в момент их возник-
новения и гасить их за доли секунды, 
не прерывая производственного про-
цесса. Система должна срабатывать 
только тогда, когда возникает реаль-
ная опасность возгорания. Детекторы 
Firefly, работающие исключительно в 
инфракрасном диапазоне, нечувстви-
тельны ни к дневному свету, ни к мел-
ким, «холодным» искрам, не несущим 

энергии, благодаря этому в процесс 
не попадет «лишняя» вода». Чуткие 
датчики автоматизированной системы 
пожаротушения Firefly, управляемые 
программным обеспечением, надежно 
защищают все производство плит MDF 
на «Лесплитинвесте», начиная с цикло-
нов сушилки и заканчивая непрерыв-
ным прессом Conti Roll. 

Пресс в плитном производстве – 
это наиболее дорогостоящее обору-
дование. Пожар на нем может при-
вести к длительным простоям и ощу-
тимым финансовым потерям. Главное 
требование к защите пресса простое: 
надежное и быстрое детектирование и 
гашение возгорания, не причиняющее 
ущерба оборудованию. Это требова-
ние и определяет философию решений 
компании Firefly, которая отражается в 
конструкторских разработках. Система 
Firefly срабатывает в разы быстрее, 
чем другие подобные системы, что 
позволяет гасить возгорание мини-
мальным количеством воды – созда-
ваемый системой «водяной туман» не 
причиняет никакого вреда дорогосто-
ящему оборудованию». 

На предприятии отмечают надеж-
ную работу шведской системы – у нее 
никогда не бывает ложных срабаты-
ваний и с ее помощью уже были пре-
дотвращены несколько случаев воз-
горания. «Система Firefly позволяет 
нам работать спокойно, не опасаясь 
серьезных происшествий, – говорит 
Анатолий Бычков. – Представитель 
компании-поставщика Михаил Холо-
дов поддерживает с нами постоянную 
связь, оперативно решая все возника-
ющие вопросы и обеспечивая беспе-
ребойную работу системы».

Новые горизонты ЛПИ
Побывав на таком современном 

передовом производстве, как ОАО 
«Лесплитинвест», и убедившись в его 
большом потенциале, порадовавшись за 
его успехи и достижения, я проникся 
уважением к трудовому коллективу 
предприятия и с удовольствием отме-
тил, что компания из Приозерска и наше 
издание – почти «тезки»: аббревиатура 
названий предприятия и журнала оди-
наковая – ЛПИ. ОАО «Лесплитинвест» 
– высокотехнологичное предприятие с 
постоянно обновляющейся материально-
технической базой: выпуск продукции 
осуществляется на современном обо-
рудовании ведущих мировых произво-
дителей, по передовым технологиям и 

с использованием высококачественного 
сырья и материалов. Среди важней-
ших факторов успешной деятельности 
компании – экологичность и безотход-
ность производства, обусловленные 
глубокой переработкой древесины и 
использованием древесных отходов 
для выработки тепловой энергии. А 
применение новейших фильтров для 
очистки воздуха и воды обеспечивает 
безопасность производства для окру-
жающей среды. 

Как градообразующее пред-
приятие ЛПИ играет большую роль 
в жизни г. Приозерска. Отличные 
сырьевые ресурсы, современное 
производственное оборудование, 
квалифицированный персонал, стро-
гий контроль культуры производства 
– все это составляющие успеха ОАО 
«Лесплитинвест».

В планах развития предприятия 
наращивание мощностей за счет орга-
низации второго потока в древесно-
подготовительном цехе. Строится вто-
рая мощная котельная, введен в строй 
новый производственный корпус цеха 
по производству погонажа. В дверном 
производстве намечено организовать 

изготовление художественного мати-
рованного стекла, стекла с нанесе-
нием рисунка способом шелкографии, 
изготовление объемных филенок на 
вакуумных прессах. 

Значит, впереди покупка нового 
оборудования, поиски интересных тех-
нологических решений, дизайнерские 
и конструкторские находки, новые 
деловые партнеры и заказчики, новые 
успехи.

На территории предприятия стоит 
высокое здание старой постройки,  

с верхнего этажа которого наблю- 
дателю открывается широкая – на 
многие и многие километры – пер-
спектива: виды Приозерска, его 
живописных окрестностей, а главное 
– светлые просторы Ладожского озера, 
жемчужины Северо-Запада России. 
Верится, что такие же светлые пер-
спективы и у градообразующего пред-
приятия, одного из лучших в России –  
ОАО «Лесплитинвест».

Александр РЕЧИЦКИЙ

Директор по производству ОАО «Леспплитинвест» с гордостью 
демонстрирует продукцию предприятия – межкомнатные двери «Ладора»

На ЛПИ высоко оценивают эффективность работы линии 
форматирования и линии кромкооблицовки компании IMA (Германия)
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Впечатляет? Список можно про-
должить. Чем же объясняется такой 
успех совсем молодого предприятия 
из российской глубинки? Ответ долго 
искать не придется. Клиенты ценят 
продукцию ООО «ВудСтрой» за отлич-
ное качество, экологичность, соблю-
дение сроков выполнения заказов, 
постоянное стремление к совершен-
ствованию изделий. Есть и еще одна 
немаловажная составляющая успеха –  
профессиональные менеджмент и 
организация производства, в основе 
которых огромный опыт владельца 
компании Алана Кисиева, накопленный 
им за два десятилетия работы на воло-
годских деревообрабатывающих пред-
приятиях. Собственно, в его трудовой 
биографии таких предприятий всего-то 
два: ООО «Деревообрабатывающий 
завод № 7», которому Алан Заурович 
посвятил 18 лет, и ООО «ВудСтрой». 
В 1992 году Алан Кисиев приехал из 
города Владикавказа, столицы Север-
ной Осетии, в Вологду, где тогда его 
земляк Давид Хачиров открыл новое 
деревообрабатывающее предприятие, 
которое в 1998 году получило статус 

общества с ограниченной ответствен-
ностью и стало называться ДОЗ № 7.  
Изготавливали деревянные двери, 
лестницы, затем освоили производство 
деревянных евроокон. Алан Кисиев 
начинал с простого работника, и по 
мере развития предприятия, расши-
рения ассортимента и роста объемов 
продукции рос и сам. Был мастером, 
начальником производства, вошел в 
число соучредителей ДОЗ-7.

А когда понял, что хочет основать 
собственный бизнес и для этого есть 
и знания, и силы, и опыт, зарегистри-
ровал свою фирму и энергично при-
нялся ее развивать. 25 декабря 2010 
года «ВудСтрой» выпустил первую 
продукцию.

Все для деревянного 
домостроения, кроме…

...самого дома. Пока в компании 
производят широкий ассортимент 
изделий и материалов, имеющих отно-
шение к строительству деревянного 
дома, но ее владелец рассчитывает 
в ближайшем будущем расширить 
производственную программу и 

Просто надо любить 
свое дело

Этой вологодской компании в конце декабря прошлого года 
исполнилось всего два года. Несмотря на «юный возраст», 
ООО «ВудСтрой» сегодня одно из самых крупных дерево-
обрабатывающих предприятий Вологодской области. Среди 
ее заказчиков концерн «Газпром», ряд компаний из Москвы, 
Смоленска, Ульяновска, вологодские «Стройиндустрия», 
«ВологдаСтройЗаказчик», «ВологдаОблСтройЗаказчик», 
«ВологдаАгроИнвестСтрой».

организовать выпуск элементов дере-
вянных домов и их сборку.

Название «ВудСтрой» четко ука-
зывает на профиль предприятия, 
которое изготавливает и предлагает 
потребителям деревянные евроокна из 
клееного бруса (сечением 78 × 82 мм), 
дверные блоки (межкомнатные и вход-
ные), лестницы, погонажные изделия 
(доску строганую, обрезную, доску 
для пола, блок-хаус, вагонку, брусок). 
Кроме того, «ВудСтрой» оказывает ком-
паниям и индивидуальным предпри-
нимателям услуги по сушке и строжке 
пиломатериалов. В числе заказчиков 
деревянных окон в основном воло-
годские компании. Пиломатериалы 
поставляются в домостроительные 
комбинаты: ООО «Техноимпорт», ООО 
«Сафоноводрев», ООО «ВудСорс», ООО 
«Региональные ресурсы».

В планах компании наладить 
выпуск по индивидуальным заказам 
изделий из древесины, искусственно 
состаренной по специальной техно-
логии. Первые заказы – столы для 
кафе и ресторанов – пока выполня-
ются вручную, но показывают, что 
новый вид продукции имеет спрос. 
Но самое главное – вот-вот вопло-
тится в жизнь мечта Алана Кисиева 
запустить собственное производство 
деревянных домов. Для этого у пред-
приятия есть все предпосылки.

Во-первых, удобное географиче-
ское положение Вологды – областной 
столицы, крупного железнодорожного 
узла и центра, через который прохо-
дит немало крупных автомагистра-
лей, – обеспечивает ООО «ВудСтрой» 
комфортное сообщение с поставщи-
ками сырья и заказчиками продукции 
предприятия, к территории которого 
сделаны удобные подъезды.

Во-вторых, предприятие распо-
лагает довольно большой производ-
ственной площадкой 2,2 га, на которой 
возведены теплые производственные 
помещения общей площадью около 
7000 м2. Сейчас строится корпус цеха 
домостроения (2600 м2).

Ну и, конечно, один из решающих 
факторов – обеспеченность произ-
водства современной техникой, позво-
ляющей использовать для выпуска 
продукции передовые технологии.  
И в этом смысле у «ВудСтроя» все на 
высоком уровне: вологодское пред-
приятие оснащено оборудованием 
известных мировых производителей 
и поставщиков – Mühlböck Vanicek, 

компаний, входящих в группу Weinig 
(Grecon, Wako и др.).

Мощности предприятия позво-
ляют изготавливать в месяц до 1000 
деревянных евроокон, до 400 дверей, 
500 м3 погонажа, кроме того, в месяц 
«ВудСтрой» продает до 800 м3 сухих 
пиломатериалов.

Сегодня на предприятии трудится 
45 человек, которые работают в одну 
смену.

Основное производство
Все начинается с сушки сырья – 

так можно сказать о любом деревоо-
брабатывающем производстве. Ведь 
от качества подготовки материала, 
из которого будут изготавливаться 
окна, двери, погонаж, лестницы, другие 
элементы деревянных домов, мебель, 
зависит многое. Без преувеличения 
можно сказать, что сушка пилома-
териалов закладывает основу каче-
ства всей продукции, выпускаемой 
на предприятии.

В компании «ВудСтрой» это один 
из важнейших этапов производствен-
ного цикла. И, учитывая его важность, 
Алан Кисиев при покупке сушильного 
оборудования сделал выбор в пользу 
одного из лучших мировых произво-
дителей в этой области – компании 
Mühlböck Vanicek. Сейчас на предприя-
тии шесть сушильных камер емкостью 
60 м3 каждая. Этих мощностей хватает 
для того, чтобы и свое производство 
полностью обеспечить необходимым 
объемом материала, и на продажу под-
готовить сухие пиломатериалы, и для 
заказчиков высушить партии сырья.

«Мы требуем от поставщиков 
сырья, чтобы оно соответствовало 
требованиям ГОСТа, – подчеркивает 
владелец ООО “ВудСтрой”. – К нам 
поступают пиломатериалы влажностью 
75 %, в камерах сушки мы доводим их 
до кондиции. Скажу прямо, сушильные 
камеры в буквальном смысле помогли 
нам выжить в течение нескольких 
последних очень непростых лет.  
И сегодня продажа сухих пиломатери-
алов остается основным направлением 
деятельности нашего предприятия».

Продукция «ВудСтроя» славится 
качеством и пользуется спросом. 
Обрезную доску производства этой 
компании покупают даже в Сочи, в 
том числе для нужд строящихся там 
олимпийских объектов. Но когда Алан 
Кисиев рассказывает об этом, у него 
в голосе вместо законной гордости 

1\2 
вертик 
weinig
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звучит горечь: дело в том, что пило-
материалы для объектов столицы 
будущей зимней Олимпиады-2014 
заказчики покупали у компании «Вуд-
Строй» через посредников, и поэтому 
конечная цена в разы отличалась от 
той, по которой они были отгружены 
с предприятия в Вологде.

С тщательностью, если не сказать 
придирчиво, готовятся пиломатериалы 
для производства доски для пола, 
вагонки, лестниц, дверей, клееного 
или цельного бруса, который идет на 
изготовление окон.

Окна, изготавливаемые в компании 
«ВудСтрой», разработаны специально 
для российских климатических усло-
вий и отличаются усиленной тепловой 
(коэффициент теплопроводности 0,6) 
и шумоизоляцией. Производятся из 
трехслойного клееного бруса (сосна, 

дуб, лиственница). Материал двух-
контурного уплотнения устойчив как 
к механическим повреждениям, так и 
к термическому воздействию от –50 
до +50 °С. Контуры уплотнителя не 
примыкают к алюминиевому отливу, 
и при низких температурах уплот-
нитель не примерзает к металлу, что 
позволяет сохранять изоляционные 
характеристики окна и обеспечивает 
длительный срок его эксплуатации.

Для отделки окон используются 
экологически чистые, пожаробезопас-
ные, атмосферостойкие лаки и крас- 
ки на водной основе. Они защищают 
древесину, не меняют цвет под воз-
действием солнечного света, ветра и 
осадков, не имеют запаха, устойчивы 
к влаге и щелочам, не отслаиваются. 
Такие покрытия дают возможность 
древесине «дышать» и тем самым 

сохранять ее природные свойства, 
благоприятно влияющие на самочув-
ствие человека. Трехслойное покрытие 
защищает древесину от гниения и 
образования плесени, обеспечивает 
удобство ухода за окном. Все эти 
качества позволяют окну служить 
несколько лет без профилактического 
ремонта.

ООО «ВудСтрой» изготавливает 
входные и межкомнатные (как «глу-
хие», так и остекленные) двери из мас-
сива сосны, лиственницы или дуба. 
Древесина защищена двухслойным 
покрытием из экологически чистых, 
пожаробезопасных, атмосферостойких 
красок и лаков на водно-акриловой 
основе. Все сырье и материалы, 
используемые для производства, про-
ходят тщательный контроль на соот-
ветствие установленным стандартам, 
а также экологический.

Готовые изделия упаковываются и 
отправляются на склад, где, впрочем, 
не залеживаются и вскоре отгружа-
ются потребителям. Для изготовления 
окон и дверей используются совре-
менные экологически безопасные 
материалы – клеи AkzoNobel, краски 
на водной основе Sikkens, а также 
надежные и красивые комплектую-
щие. Например, окна оснащаются 
поворотно-откидной фурнитурой выс-
шего качества Siegenia-Aubi, ресурс 
которой не менее 40 тыс. циклов 
открывания.

«Мы отдаем предпочтение обо-
рудованию фирм, входящих в состав 
концерна Weinig, – говорит руко-
водитель компании “ВудСтрой”. –  
Некоторые из этих станков я купил 
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в Германии через петербургский 
офис Weinig, за другими сам ездил 
в Германию. Я уже говорил о своем 
опыте работы в деревообрабаты-
вающем производстве и не пона-
слышке знаю о возможностях этого 
оборудования – его высокой про-
изводительности, надежности и 

долговечности. Поэтому мой выбор 
вполне объясним».

Нельзя обойти вниманием и то, что 
часть основного и вспомогательного 
оборудования, которое эксплуати-
руется на предприятии, изготовлена 
собственными силами. Например, 
покрасочная камера. У нее немало 

достоинств, которые не всегда могут 
обеспечить камеры серийного про-
изводства, и это понятно – ведь в 
конструкции камеры, изготовленной 
руками работников фирмы, учиты-
ваются местные условия производ-
ства и индивидуальные требования 
к технологии.

«Покрасочная камера спроек-
тирована и построена собственно-
ручно, с учетом того, что в нашем 
производстве используются краски 
на водной основе, – говорит Алан 
Заурович. – Она полностью удо-
влетворяет нашим потребностям как 
по объемам производства, так и по 
качеству нанесения лакокрасочных 
слоев на изделия».

Вообще, с помощью инженерного 
мышления и золотых рук работников 
компании родилось немало усовер-
шенствований техники, облегчающих 
труд, повышающих его эффективность. 

Такой вот творческий, нестандарт-
ный подход к организации производ-
ства – несомненная составляющая 
успеха коллектива, большое подспо-
рье при реализации индивидуальных 
заказов.

Инженерные сети, 
сервисные службы

Безусловно, современное деревоо-
брабатывающее предприятие немыс-
лимо без высокопроизводительного 
оборудования и эффективных тех-
нологий. Но есть еще одна важная 
составляющая, без которой любое 
предприятие не может добиться 
успеха. Речь о внутренних инженерных 
коммуникациях, которые обеспечивают 
жизнедеятельность производственного 
организма, а также об инструменте, 
без которого оборудование простаи-
вает. Опытный производственник Алан 
Кисиев уделяет этому участку большое 
внимание.

«Мы пользуемся инструментом 
российской компании “ЭЛСИ”, –  
рассказывает владелец ООО “Вуд-
Строй”. – Мы очень довольны 
сотрудничеством с этой фирмой. Ее 
специалисты изготавливают любой 
инструмент, который мы заказываем, –  
для оконного и дверного произ-
водства, для фрезерных, четырех-
сторонних станков, – выполняют 
любую поставленную нами задачу. 
Их соотношение “цена – качество” 
отличное. Ну и мы, со своей сто-
роны, рады поддержать отечествен-
ного производителя».

Аспирационную систему на пред-
приятии изготовили и смонтировали 
своими силами. Из покупных деталей 
только фильтры, которые были зака-
заны в компании из Переславля. Очи-
щенный теплый воздух через фильтры 
возвращается в цех – и экономия, и в 
помещениях комфортный микроклимат. 
«У нас даже зимой в цехах работники 
в легкой одежде ходят», – говорит 
г-н Кисиев.

Опилки, образующиеся в процессе 
обработки древесины, накапливаются 
в бункере, откуда поступают в брике-
тирующий станок.

Планы по развитию
Дело в том, что в наступившем 

году в компании намерены приступить 
к серийному производству деревян-
ных домов из клееного бруса, благо 
почти все условия для его организа-
ции на предприятия есть (мы о них 
рассказывали выше). Уже полным 
ходом идет строительство здания, в 
котором будут изготавливаться детали 
и элементы домов и производиться 
сборка конструкций. Для обеспечения 

нового производства теплом закуплен 
еще один котел и сейчас идут пуско-
наладочные работы. В топке будут 
сжигаться опилки и измельченные 
обрезки деревообрабатывающего 
производства.

Объем будущего производства 
домов руководитель ООО «ВудСтрой» 
оценивает примерно в 1000 м3 клееной 
продукции в месяц.

«Дома будем изготавливать под 
индивидуальный заказ, – рассказы-
вает Алан Кисиев. – Думаю, что мы 
задействуем на этом производстве 
человек сорок при полном рабочем 
цикле – с обработкой, сборкой, мон-
тажом на подготовленной площадке. 
Оборудование для нового цеха сейчас 
присматриваю. Планирую взять станки 
производства ООО “Древмашсервис” –  
я работал на этом оборудовании около 
года и лучшего пока не подобрал. 
Качество выполнения операций и 
скорость – все на высоком уровне. 

Это отечественная разработка. Око-
лостаночное оборудование хромает, 
но все остальное достойно. Сейчас 
веду переговоры с партнером о кре-
дитовании покупки оборудования и 
в этом году хочу реализовать свою 
мечту. Пока мы с партнером обсуж-
даем, какой тип домов выбрать. Он 
склонен к каркасному домостроению, 
а я – к изготовлению домов из клее-
ного бруса.

В Европе большой спрос на дома 
из панелей X-Lam (это международ-
ное название панелей из перекрестно 
склеенных ламелей). В свое время об 
этом мне рассказала менеджер по про-
дажам компании Spanevello Жульетта 
Стоянова. В Италии по этой технологии 
даже выстроили 15-этажный дом!»

К реализации планов по расши-
рению производства в «ВудСтрое» 
подходят серьезно, рассматривают 
разные варианты технологий, оце-
нивают их плюсы и минусы, а также 
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состояние рынка деревянного домо-
строения в регионе и России.

«Конечно, клееные панели дешевле 
клееного бруса, но дороже каркасного 
строительства, – рассуждает Алан 
Кисиев. – Плюс технологии в том, 
что в качестве сырья может служить 
любая древесина, например боковая 
доска, которая часто остается невос-
требованной. Мы тщательно все взве-
сим, все посчитаем и решение примем 
уже в ближайшее время.

Сумма инвестиций в деревянное 
домостроение – около 70 млн руб. 
Окупаемость при наличии объемов, 
если работать в две смены без пере-
боев – года два. Знаю это наверняка, 
потому что все производители клее-
ных деревянных конструкций сейчас 
загружены на 3–4 месяца».

В «ВудСтрое» связывают надежды 
на развитие бизнеса и с освоением 
нового продукта – изделий, изготов-
ленных из искусственно состаренной 
древесины. Первый опыт – уже выпол-
нены заказы на столы для нескольких 
кафе, ресторанов и гостиниц – пока-
зал, что спрос на такую продукцию 
на рынке есть. Пока в технологии 
изготовления нового продукта на 
предприятии преобладают ручные 
операции: рабочие вручную выбирают 
мягкие слои древесины, вручную грун-
туют детали специальным составом на 
водной основе. «Но вскоре здесь все 
изменится, – говорит г-н Кисиев. –  
“ВудСтрой” с помощью станкотор-
говой фирмы “Технолайн” закупил 
итальянское оборудование. Напри-
мер, четырехщеточный станок Sarmax 

Сheyenne P, который за один проход 
выбирает мягкие слои и формирует 
текстуру древесины под старину. Его 
производительность 500 м2 в час, и 
нас устраивает этот объем. Также 
мы приобрели пропиточный станок 
Sarmax Apache 5. Мы очень довольны 
сотрудничеством с группой компаний  
“Технолайн”, от директора по регио-
нам этой компании Игоря Ульяченко 
я получаю всю необходимую инфор-
мацию об оборудовании, которым мы 
можем дооснастить наше предприятие, 
что даст возможность расширить про-
изводство и дополнительно упрочить 
наши позиции на рынке. Мы доверяем 
ГК “Технолайн”, потому что ее сотруд-
ников отличает хорошее знание рынка 
деревообрабатывающей техники и 
внимательный подход к нуждам потре-
бителей, умение предлагать заказчи-
кам оптимальные варианты решений 
для конкретного производства».

Вот такое оно, предприятие из рос-
сийской глубинки. Во многом его успех 
связан с личностью владельца и руко-
водителя Алана Кисиева, приехавшего 
в Вологду два десятилетия назад из 
Владикавказа. На вопрос, будут ли его 
дети (у Алана Зауровича их четверо) 
продолжателями бизнеса отца, он 
улыбается: «Не знаю, наверное, рано 
об этом говорить, хотя мой средний 
сын – он у меня самый шустрый –  
уже примеряется к креслу руководи-
теля, садится в него и спрашивает: 
“Папа, а когда ты станешь старым, кто 
в твоем кресле сидеть будет?”. Глав-
ное, чтобы они выросли настоящими 
людьми, выбрали себе настоящее дело 
и любили его». Добавим: любили так, 
как любит свое дело их отец.

Елена ШУМЕЙКО, Светлана ЯРОВАЯ, 
Александр РЕЧИЦКИЙ
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Деловую 
древесину –
в дело
Лесозаготовительное производство – одно из ключевых 
звеньев лесопромышленного комплекса. Именно оно харак-
теризует степень использования древесного сырья как 
природного ресурса. Возобновляемость и кажущаяся не-
истощимость отечественного лесного фaонда – не повод 
отказаться от обеспечения более точного учета и условий 
максимального использования этого ресурса.

Для начала давайте осмыслим 
такой факт: в Японии использова-
ние экспортируемого Россией пило-
вочника превысило… 100 % объема 
поставляемых бревен. Недоумение 
российских специалистов развеялось 
при анализе японских технологий 
деревообработки и отечественного 
способа определения объема пило-
вочника, не учитывающего объем 
коры на бревне, составляющий до 
10 % объема бревна. Перерабаты-
вая «бесплатную» кору в многочис-
ленные виды продукции, японские 
лесопромышленники с лихвой ком-
пенсировали естественные потери 
при лесопилении (распыл и усушка).

Эта информация побуждает к раз-
мышлениям о традиционной про-
блеме отечественного ЛПК – комп-
лексном использовании древесного 
сырья.

Что берем, а что бросаем
Из научной литературы известно, 

что объем древесной биомассы 
растущего дерева (исключая листья 
или хвою) равен суммарному объ-
ему ствола, корней и веток. Объем 
стволовой древесины – наиболее 
весомой части биомассы – может 
достигать 75–90 % объема древесной 
биомассы; на корни приходится в 
среднем около 10 %, а на ветки – 
менее 10 %. Эти цифры характеризуют 

основные лесопромышленные породы 
в лесфонде страны и применимы для 
товарных древостоев, т. е. пригодных 
для получения требуемых сортимен-
тов (бревен определенной длины и 
диаметра).

При заготовке пиловочника как 
наиболее массового сортимента 
степень использования стволовой 
древесины обычно не превышает 
75–80 %. Потому что минимальные 
размерные характеристики пиловоч-
ника по действующему стандарту, 
в частности, на круглые лесома-
териалы хвойных пород, таковы: 
верхний диаметр бревна – 14 см, 
длина – 3 м. Остатки ствола с 
иными параметрами могут считаться 
отходами. Следовательно, при целе-
вом использовании лесфонда для 
получения основных сортиментов 
(пиловочника, балансов, рудничной 
стойки и др.) природный ресурс 
используется в лучшем случае (даже 
без учета пневой древесины, т. е. 
корней) на 60–65 %.

Более трети объема древесной 
биомассы считается лесосечными 
отходами. В крупных лесозагото-
вительных структурах, являющихся 
подразделениями лесоперерабаты-
вающих комбинатов или поставщи-
ками древесного сырья для таких 
производств, лесосечные отходы 
используются (если это окупается) 
для изготовления технологической 

щепы. Но большинство сегодняш-
них лесозаготовителей считают их 
порубочными остатками и просто 
сжигают прямо на лесосеке. Такое 
положение определяется устояв-
шимся представлением о ценности 
лесосечных отходов, применяемыми 
технологиями, экономикой и орга-
низацией лесозаготовительного 
производства.

Иной взгляд  
на природный ресурс

Существующие технологии 
лесопромышленных производств 
позволяют перерабатывать весь 
объем заготавливаемой древесной 
биомассы, в первую очередь хими-
ческими и химико-механическими 
способами. Перечень получаемых 
из древесного сырья материалов 
и веществ постоянно пополняется. 
Новые способы обработки (и осо-
бенно химической переработки дре-
весины) подтверждают мудрость 
выражения: «Век древесины не 
столько в прошлом земной циви-
лизации, сколько в ее будущем». 
Словом, уже нет надобности дока-
зывать, что вся древесная биомасса 
может быть использована для про-
изводства многих видов продукции, 
т. е. пущена в дело, и потому в 
полном объеме считаться деловой 
древесиной.

Возможно, такое определение 
деловой древесины в ближайшее 
время будет реализовано в бережном 
отношении к каждой щепке и веточке 
на лесосеке.

Но уже сегодня можно ввести 
в практику лесопользования иные 
нормы минимальных параметров 
деловой древесины. Новые норма-
тивы будут способствовать оптими-
зации использования природного 
ресурса до 90–95 % объема древес-
ной биомассы. Такими параметрами 
могут быть толщина (диаметр) и 
длина ветки или вершины ствола, 
характеризующие, условно говоря, 
эталон деловой древесины. 

Эталон должен не только учиты-
вать уровень действующей лесозаго-
товительной техники и применяемой 
технологии, но и стимулировать их 
развитие. У эталона должны быть 
стандартные нормативы, но отно-
ситься они будут только к товарным 
древостоям, что должно обеспечить 
сохранность молодняка и подроста 
как основы лесовосстановления 
и возобновляемости природного 
ресурса.

Первоочередным следствием при-
нятия эталона деловой древесины 
должна стать переоценка отводимых 
под рубку участков лесфонда. На 
ее основе лесопользователь должен 
будет не только внести установлен-
ную сегодня попенную плату, но и 
оплатить весь объем предоставляе-
мой ему деловой древесины. 

Очевидно, что такие решения 
должны базироваться на системе 
гибкого экономического стимулиро-
вания комплексного использования 
отведенного и фактически реализо-
ванного объема деловой древесины: 
освоил весь объем – получаешь воз-
врат части первоначальной оплаты, 
оставил на лесосеке или сжег так 
называемые порубочные остатки – 
платишь штраф.

Разумеется, мерам экономиче-
ского регулирования должно пред-
шествовать решение ряда других 
вопросов: о методах оценки объе-
мов деловой древесины в разных 
типах лесов, о новых технологиях 
лесозаготовок и соответствующих 
средствах механизации, об отли-
чающихся от действующих формах 
организации лесосечных работ и др. 
Инициировать поиск и обоснование 

таких решений может только новая 
нормативно-правовая база лесо-
пользования, включая откорректи-
рованный Лесной кодекс РФ. Это, в 
свою очередь, потребует масштабной 
апробации нормативных документов, 
включающих новые стандарты на 
круглые лесоматериалы.

О стандарте 
деловой древесины

Прежде всего должно быть регла-
ментировано само понятие «деловая 
древесина», т. е. дано его опреде-
ление и установлены размерные 
параметры этой древесины. Сорти-
ментация круглых лесоматериалов, 
базирующаяся на учете их назна-
чения, не потребует существенных 
изменений, но ее можно унифициро-
вать за счет исключения из норма-
тивных документов требования под-
разделять сортименты по породам 
древесины. Это позволит улучшить 
организацию лесосечных работ в 
смешанных лесах, которые харак-
терны для лесфонда большинства 
регионов страны. Не внося изме-
нения в правила сортировки бревен 
по породам, можно пересмотреть 
принципы нормирования пороков в 
бревнах одного назначения, напри-
мер в пиловочнике как в наиболее 
массовом сортименте.

Действующие стандарты на хвой-
ные (ГОСТ 9463) и лиственные (ГОСТ 
9462) круглые лесоматериалы норми-
руют большое количество пороков, 
не всегда учитывая их реальное 
влияние на качество конкретных 
сортиментов, но существенно услож-
няя оценку качества бревен в про-
изводственных условиях. 

Кроме того, способы измерения и 
нормирования пороков весьма раз-
нообразны (в абсолютных размерах, 
в долях диаметра, в процентах от 
длины бревна и др.), что затрудняет 
автоматическую оценку качества и 
сортировку бревен.

Многочисленными исследовани-
ями установлено, что более чем для 
90 % бревен от объема заготовлен-
ных сортиментов качество опреде-
ляется наличием всего трех-четырех 
пороков (сучков, гнили, кривизны, 
трещин). Поэтому можно признать 
достаточным нормирование только 
этих пороков, нормы же других 

пороков могут устанавливаться 
при необходимости в договорах на 
поставку лесоматериалов. Также 
доказано, что основные сортообра-
зующие пороки целесообразно нор-
мировать одним способом – в долях 
вершинного диаметра бревна. Этот 
метод открывает дорогу использо-
ванию автоматизированных систем 
оценки качества и сортировки  
прежде всего пиловочника и повы-
шает точность планирования выхода 
пилопродукции.

Следует уточнить подходы к 
сортообразованию круглых лесома-
териалов. Действующие стандарты 
подразделяют их по наличию и раз-
мерам пороков на три сорта. При 
этом в материалах высшего, т. е. 
первого, сорта допускаются сучки, 
гнили, трещины, кривизна и другие 
пороки. 

Хотя известно, что почти у 20 % 
хвойных и 30 % лиственничных 
(преи-мущественно комлевых) бре-
вен нет видимых пороков. Поэтому 
такие бревна как высококачествен-
ные действительно целесообразно 
относить к высшему (отборному или 
«экстра») сорту.

По сути, не затрагивая принципы 
нормирования качества круглых 
лесоматериалов, стандарт деловой 
древесины должен обеспечить мак-
симально возможное использова-
ние этой древесины при химических 
и химико-механических способах 
переработки древесного сырья. Тем 
самым вся деловая древесина может 
быть вовлечена в лесопромышленные 
производства, и степень использо-
вания природного ресурса будет 
оптимальной.

До принятия нормативных реше-
ний государственного формата, 
например ГОСТа, апробация стан-
дарта деловой древесины может 
быть проведена в формате стандарта 
организации (СТО), что соответствует 
положениям Федерального закона 
от 27 декабря 2002 г. № 184-ФЗ0 
«О техническом регулировании». 
Такой СТО может принять и про-
верить любая структура, например 
крупная лесопромышленная компа-
ния или Рослесхоз.

Виктор КИСЛЫЙ, 
канд. техн. наук,  

директор фирмы «МП “ДОМ”»

точка зрения
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От тучных нив  
до хребтов Кавказа

В ближайшее время в Краснодарском крае стоит ожидать активного развития самых 
разных сфер экономики. Импульсом для этого должна послужить Олимпиада-2014 в Сочи. 
Сегодня в инфраструктуру региона вкладываются огромные деньги.

человек, расположен в 1350 км к югу 
от Москвы. К крупным городам можно 
отнести Сочи (343 тыс. человек), Ново-
российск (241 тыс. человек), Армавир 
(188 тыс. человек). Всего же в регионе 
насчитывается 40 населенных пунктов, 
в которых больше 20 тыс. жителей.

В просторечье Краснодарский край 
часто называют Кубанью – по названию 
крупнейшей реки региона.

Природа
Река Кубань делит Краснодарский 

край на две части: северную равнинную 
(Прикубанская низменность) и южную 
горную (образованную системами хреб-
тов Западного Кавказа и узкой лентой 
Черноморского побережья). Первая 
часть занимает две трети территории 
и экономически развита больше, чем 
вторая. Высшая точка региона – гора 
Цахвоа (3345 м).

Полноводная Кубань берет начало 
у ледников юго-западного склона Эль-
бруса и имеет много притоков. Всего 
в Краснодарском крае насчитывается 
более 500 рек, среди них выделяются 
Мзымта, Лаба, Белая. Для регулирова-
ния стока рек сооружены Крюковское, 
Варнавинское, Краснодарское водохра-
нилища (последнее – самое крупное на 
юге России). На территории региона 
расположено самое большое озеро 
Северного Кавказа – Абрау.

Больше половины земель Крас-
нодарского края (3,9 млн га) зани-
мают пашни, отличающиеся высоким 
плодородием. Площадь черноземов 
составляет 4805 тыс. га (это более 
4 % российских и около 2 % мировых 
запасов). Но в целом почвы региона 
довольно разнообразны: от болотных 
в долине реки Кубань до луговых на 
западе Таманского полуострова.

Одно из главных богатств Красно-
дарского края – лес: дубовые и буко-
вые массивы, темнохвойные горные 
леса, субальпийские и альпийские луга. 
На морском побережье распространены 
представляющие особую ценность мож-
жевеловые редколесья.

Берега морей, омывающих Крас-
нодарский край, сильно различаются. 
Для берегов Черного моря характерны 
поросшие лесами скалы, для бере-
гов Азовского – лиманы, камышовые 
плавни и песчаные отмели.

Климат
Краснодарский край расположен 

на 45-й параллели, поэтому солнечная 

активность в регионе намного выше, 
чем в остальной России (к примеру, в 
полтора раза выше, чем в Подмоско-
вье). Климат большей части региона 
умеренно-континентальный, на побе-
режье Черного моря – субтропический 
влажный. Но край отличается разноо-
бразием и непостоянством погодных 
условий – в один и тот же период в 
разных районах погода может быть 
совершенно разной. Причина – рас-
положение региона на стыке равнин 
и гор, а также в восточных и северо-
восточных атмосферных фронтах, для 
которых открыта Прикубанская низ-
менность. Годовое количество осадков 
колеблется от 350 мм на Таманском 
полуострове до 2500 мм на юго-
западных склонах Кавказского хребта.

Только на береговой линии Черного 
моря длиной 550 км представлены три 
разные климатические зоны, отличаю-
щиеся и от остальной части Краснодар-
ского края. Например, в зоне от Туапсе 
до границы с Абхазией на протяжении  
145 км, укрытые от холодных ветров за 
высокими горными хребтами, раскину-
лись влажные субтропики. Особенно 
заметна разница климатов зон в ноябре. 
В Краснодаре в этом месяце темпера-
тура стабильно ниже нуля, большая 
часть России покрыта снегом, а в суб-
тропиках еще можно купаться в море.

Весна в Краснодарский край 
обычно приходит рано. Уже в мае 
температура воздуха достигает +30 °С. 
Для первой половины лета характерны 
дожди, ветры и грозы. В юго-восточной 
части предгорий в это время нере-
док сильный град. В июле наступает 
засуха (средняя температура конца лета 
+21 °С), которая может продолжаться 
до конца октября, пока ей на смену 
не придут моросящие дожди. Впрочем, 
в целом осень в Краснодарском крае 
обычно долгая, сухая и теплая.

Снег раньше ложится в горной 
части – нередко уже в октябре-ноябре. 
Хотя сильных морозов в Краснодар-
ском крае почти не бывает, высоко в 
горах температура может опуститься 
до –30 °С. Средняя температура января 
на равнине –4 °C.

Зима, пожалуй, самое непредсказуе-
мое время года для региона. Даже в 
течение одного дня солнечная погода 
может неонократно чередоваться с 
дождем и снегом. Из-за западных 
ветров в центральной части Кубани 
посреди зимы периодически бывают 
ливни с грозами.

Недра

Краснодарский край – старейший 
нефтедобывающий район России. 
Добыча нефти здесь ведется с 1865 
года. Известно более 150 месторож-
дений нефти и газа, преимущественно 
в районах Апшеронска, Абинска и Сла-
вянска. Крупнейшее месторождение –  
Анастасиевско-Троицкое.

В общей сложности на террито-
рии Краснодарского края обнаружено 
более 60 видов полезных ископаемых, в 
основном в предгорных и горных райо-
нах. Кроме нефти и природного газа, 
здесь зарегистрированы запасы мер-
геля (месторождение Новороссийское, 
около 409 млн т), минеральных вод, 
мрамора, известняка, песчаника, гравия, 
кварцевого песка, железных и апатито-
вых руд, каменной соли (последней –  
в основном в Мостовском районе; мощ-
ность пластов превышает 100 м).

На территории Краснодарского 
края находится крупнейший в Европе 
Азово-Кубанский бассейн пресных 
подземных вод со значительными 
запасами термальных и минеральных 
вод. Промышленное значение имеют 
йодо-бромные подземные воды. В 
частности, в Славяно-Троицком место-
рождении сосредоточено около 30 % 
запасов российских йодо-бромных 
вод.

Транспорт
В Краснодарском крае работают 

пять аэропортов: в Краснодаре, 
Сочи и Анапе – международные, в 
Геленджике и Ейске – внутренние. 
Аэропорт Пашковский в Краснодаре 
считается одним из крупнейших в 
России. Авиакомпания «Авиационные 
линии Кубани» выполняет перевозки 
на внутренних и международных воз-
душных линиях, в том числе в страны 
СНГ, Грецию, Турцию, ОАЭ, Германию, 
Австрию, Италию.

По территории Краснодарского 
края проложено 26 тыс. км автомо-
бильных дорог. Среди крупнейших 
автомагистралей, проходящих по тер-
ритории региона, федеральная трасса 
Е115 – М4 Москва – Новороссийск, Е50 
– М29 «Кавказ», Е97 – М25 Новорос-
сийск – Керченский пролив, Е97 – М27 
Джубга – граница с Абхазией. Два года 
назад президенты России и Украины 
подписали соглашение о строительстве 
моста, соединяющего Краснодарский 
край и Крым. Но документ до сих пор 

Краснодарский край расположен в 
юго-западной части Северного Кавказа. 
Относится к Южному федеральному 
округу и Северо-Кавказскому экономи-
ческому району. Граничит с Ростовской 
областью, Ставропольским краем, Респу-
бликами Адыгея, Карачаево-Черкесской, 
а также с Абхазией. С северо-запада 
и юго-запада территория региона омы-
вается Азовским и Черным морями, 
по Черному морю проходит граница с 
Украиной. Общая протяженность границ 
края – 1540 км, из них 800 км по суше 
и 740 км – по морю.

Краснодарский край занимает  
75 485 тыс. км2. Несмотря на сравни-
тельно небольшую территорию, регион 
находится на третьем месте в стране 
(после Москвы и Московской обла-
сти) по плотности населения – около  
70 человек на квадратный километр.

Здесь проживает 5,281 млн чело-
век (53 % в городах и 47 % в сельской 
местности). Административный центр – 
город Краснодар с населением 744 тыс. 
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не ратифицирован парламентами обеих 
стран.

Краснодарское отделение Северо-
Кавказской железной дороги вклю-
чает 154 железнодорожные станции 
и более 2,7 тыс. км железных дорог. 
Через край проходят железнодорожные 
маршруты, ведущие в Ставропольский 
край, Абхазию и на Украину (в Крым 
– через паромную переправу Керчен-
ского пролива). По железной дороге 
осуществляются перевозки всех видов 
внешнеторговых грузов в порты Азово-
Черноморского бассейна.

В крае функционируют речной 
порт Краснодар и восемь морских пор-
тов: Новороссийск, Туапсе, Сочи, Анапа, 
Геленджик, Ейск, Темрюк и Порт-
Кавказ. Порты Новороссийск и Туапсе 
способны принимать суда с осадкой  
12 м и более, они обслуживают третью 
часть российского экспорта нефти. 
Порт-Кавказ, Темрюк и Ейск обраба-
тывают суда грузоподъемностью до  
5 тыс. т. Порты Сочи, Анапа и Гелен-
джик специализируются на обслу-
живании пассажирских перевозок. 
Морские порты края обеспечивают 
прямой выход через Азовское и Чер-
ное моря на международные внешне-
торговые пути.

Крупнейшая российская судо-
ходная компания «Новороссийское 

морское пароходство» располагает 
транспортным флотом суммарной 
грузоподъемностью 3,7 млн т и спе-
циализируется в сфере перевозок 
нефти и нефтепродуктов. В целом 
порты края обеспечивают переработку 
около 30 % внешнеторговых грузов 
России, перевозимых морским флотом; 
общий грузооборот превышает 150 
млн т в год.

Сельское хозяйство
Кубань называют житницей Рос-

сии. Прекрасные земли и благоприят-
ные природно-климатические условия 
Краснодарского края обеспечили ему 
признание одним из лучших агропро-
мышленных регионов страны.

Краснодарский край занимает 
первое место среди субъектов РФ по 
объемам выращивания зерна, сахар-
ной свеклы, плодов и ягод, второе – 
по производству семян подсолнечника, 
меда, яиц, мяса скота и птицы, третье –  
по производству молока и овощей.

В северной и центральной зонах 
региона выращивают зерно, сахар-
ную свеклу, подсолнечник и сою; в 
западной – рис; в южно-предгорной –  
картофель, овощи, чай, цитрусовые 
культуры; в Анапо-Черноморской зоне 
развито виноградарство и виноделие.

Перспективные направления разви-
тия пищевой промышленности края –  
увеличение объемов производства 
мясомолочной продукции, переработки 
сои, техническое перевооружение 
предприятий отрасли.

Промышленность
Основу промышленного производ-

ства Краснодарского края составляют 
свыше 5400 предприятий крупного, 
среднего и малого бизнеса. Отличи-
тельной чертой промышленной инфра-
структуры региона является высокая 
концентрация специализированных 
производств в основных промыш-
ленных точках. Индустриальными 
центрами Кубани считаются города 
Краснодар, Армавир, Тихорецк, Ново-
российск, Кропоткин, Славянск-на-
Кубани, а также Крымский и Тима-
шевский районы.

Основу структуры промышленно-
сти составляют перерабатывающие 
производства. Это пищевая отрасль 
(42,8 % общего объема промышлен-
ной продукции), электроэнергетика 
(13,4 %), топливная отрасль (10,5 %), 
машиностроение и металлообработка 

(9,4 %), промышленность строительных 
материалов (7,9 %).

Большую роль в экономике 
Краснодарского края играет дерево- 
обрабатывающий комплекс. В этой 
отрасли действует более 700 пред-
приятий. Немалый потенциал роста у 
компаний, занимающихся производ-
ством мебели и обработкой древесины.

На территории региона работает 
около 750 предприятий с иностранным 
капиталом. Инвесторы представляют 
более 70 стран мира.

Туризм

Немаловажное значение в эко-
номике Краснодарского края имеет 
туристско-рекреационный комплекс. 
Для его развития есть все условия: 
прекрасный климат, живописная при-
рода, многочисленные достоприме-
чательности, побережья двух морей, 
горы, хорошо развитая профильная 
инфраструктура с медицинскими 
учреждениями. Месторождения мине-
ральных вод и лечебных грязей позво-
ляют считать Краснодарский край, по 
сути, единственным в стране примор-
ским бальнеологическим и курортно-
рекреационным центром. По данным 
администрации края, в пиковый сезон 
ежедневная емкость курортов дости-
гает 450–480 тыс. мест. Потенциал 
санаторно-курортного комплекса 
региона реализуется за счет создания 
особой экономической зоны туристско-
рекреационного типа.

Главную роль в сфере туризма 
играют курорты федерального значе-
ния: Сочи, Геленджик и Анапа. Ейск, 
Горячий Ключ и Туапсе считаются 
курортами краевого значения.

В сентябре 2011 года Красно-
дарский край занял второе место 
в рейтинге гостеприимности регио-
нов России. Критерием оценки был 
общий объем услуг в туристско-
рекреационной сфере за последние 
четыре года.

В 2014 году в Сочи пройдут зим-
ние Олимпийские игры. В связи с этим 
в инфраструктуру Краснодарского 
края сейчас вкладываются большие 
средства – как инвесторами, так и из 
федерального бюджета. Надо полагать, 
что Олимпиада-2014 станет серьезным 
импульсом для развития разных отрас-
лей экономики края в ближайшие годы.

Евгения ЧАБАК
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Общий запас древесины лесного 
фонда составляет 225,77 млн м3, в том 
числе спелой и перестойной 108,78 
млн м3. Объем освоения расчетной 
лесосеки в 2011 году составил 444,1 
тыс. м3, или 52,1 %.

В краснодарских лесах преобла-
дают твердолиственные породы – их 
доля 85,1 %, в ней 29,2 % – спелые 
и перестойные. Основной лесообра-
зующей породой является дуб, его 
удельный вес в составе лесного фонда 
58,6 %. Среди древесных пород, про-
израстающих в крае, стоит отметить 
такие уникальные для России, как каш-
тан съедобный, орех грецкий, можже-
вельник древовидный, тис, самшит, а 
также хвойные и лиственные экзоты. В 
Краснодарском крае редкие по биоло-
гическому разнообразию леса: в общей 
сложности в них насчитывается около 
150 древесных и кустарниковых пород.

Уникальность и биологическое раз-
нообразие лесов Краснодарского края 
обусловлены сочетанием в нем двух 
лесорастительных районов – степного 
района европейской части России и 
Северо-Кавказского горного района. 
Это сочетание создает неповторимый 
колорит природных ландшафтов, обе-
спечивая их рекреационную привлека-
тельность и экологическую значимость.

Департаментом лесного хозяйства 
Краснодарского края предоставлено 
в аренду и отдано под различные 
виды пользования около 650 тыс. 

га, т. е. более 50 % площади лесного 
фонда. Заключено 1563 договора 
аренды. Право бессрочного пользо-
вания участками предоставлено 24 
лесопользователям.

Новое в пожарной охране
Весной 2011 года в рамках форми-

рования эффективной системы охраны 
лесов от пожаров было организовано 
государственное бюджетное учреж-
дение Краснодарского края «Крае-
вой лесопожарный центр». Именно 
на него теперь возложена основная 
ответственность по профилактике 
и тушению лесных пожаров в реги-
оне. В структуру краевого лесопожар-
ного центра входят десять пожарно-
химических станций (из них восемь 
ПХС-2 и две ПХС-3).

Средства на приобретение лесо-
пожарной техники и оборудования, 
на капитальный ремонт зданий и соо-
ружений, проведение профилактиче-
ских противопожарных мероприятий 
выделяются как из краевого, так и из 
федерального бюджета.

Также с начала 2011 года в Крас-
нодарском крае действует круглосу-
точный диспетчерский пункт сбора, 
обобщения и анализа информации 
по вопросам охраны и защиты лесов.

В январе этого года губернатор 
Краснодарского края утвердил Свод-
ный план тушения лесных пожаров 
на территории региона в 2012 году, 

согласованный с руководителем Феде-
рального агентства лесного хозяйства 
Виктором Масляковым. План опреде-
ляет основные направления взаимо-
действия структур и ведомств органов 
исполнительной власти при тушении 
лесных пожаров.

Департаментом лесного хозяйства 
Краснодарского края заключены согла-
шения о взаимодействии при возник-
новении лесных пожаров с Карачаево-
Черкесской Республикой, Республи-
кой Адыгея, министерством природ-
ных ресурсов и охраны окружающей 
среды Ставропольского края, Сочин-
ским национальным парком, Кавказ-
ским государственным природным био-
сферным заповедником, Ярославским 
лесничеством Минобороны РФ, ГУ по 
обеспечению пожарной безопасности, 
предупреждению и ликвидации ЧС и 
ГО, Саратовским лесничеством Мино-
бороны РФ, государственным природ-
ным заповедником «Утриш».

Борьба с незаконными 
рубками

В целях профилактики и предот-
вращения правонарушений в сфере 
лесных отношений департамент лес-
ного хозяйства Краснодарского края 
ежегодно заключает соглашения о 
взаимодействии с Азово-Черноморским 
управлением внутренних дел на транс-
порте МВД РФ и ГУВД по Краснодар-
скому краю. Комплексный план на 

Особо ценные деревья
Все леса, расположенные на землях лесного фонда Краснодарского края, отнесены к за-
щитным. Сплошные рубки здесь запрещены. Покрытая лесом площадь составляет 20,2 % 
территории Краснодарского края. Общая площадь лесов региона – 1,685 млн га. Полно-
мочия в области лесных отношений на площади 1,266 млн га (75,1 % общей площади) 
возложены на департамент лесного хозяйства.

2011–2013 годы предусматривает соз-
дание оперативной рабочей группы и 
проведение совместных мероприятий. 
Речь идет о выставлении контрольных 
постов и засад, проведении рейдов по 
борьбе с незаконной лесозаготовкой 
и реализацией незаконно заготовлен-
ной древесины, а также об участии 
сотрудников департамента в качестве 
экспертов в исчислении ущерба, нане-
сенного лесному фонду.

Кроме того, заключено соглаше-
ние с Кубанским войсковым казачьим 
обществом (финансирование осущест-
вляется за счет средств регионального 
бюджета). В 2011 году в природоох-
ранных мероприятиях принимали уча-
стие 258 казаков в составе 20 район-
ных дружин.

В общей сложности специалисты 
лесничеств с работниками органов 
внутренних дел и казачьими дружи-
нами совершили за прошлый год 3207 
патрульных выездов. В результате на 
территории края было выявлено 167 
случаев самовольных рубок. Объем 
незаконно заготовленной древесины 
составил 8,222 тыс. м3. Согласно дан-
ным департамента лесного хозяйства, 
сумма ущерба составила 610 млн руб. 
По рыночной оценке, реальная сумма 
дохода «черных лесорубов», которая 
могла быть выручена за такой объем 
древесины, составила около 41 млн 
руб. По материалам патрульных выез-
дов возбуждено 109 уголовных дел, 
22 человека, задействованных в 24 
случаях незаконных рубок, уже при-
влечены к уголовной ответственности.

Объем древесины, заготовленной в 
ходе самовольных рубок, в 2011 году 
уменьшился на 2155 м3, или на 21 %, 
по сравнению с 2010 годом (10 378 
м3). Снизилась и сумма нанесенного 
ущерба – на 256 млн руб., т. е. на 
30 %.

Проблемы  
и пути их решения

Говоря о проблемах лесного ком-
плекса, первый заместитель руково-
дителя департамента лесного хозяй-
ства Краснодарского края Александр 
Бюллер выделяет четыре наиболее 
актуальных.

1. Последнее лесоустройство в 
Краснодарском крае проводилось в 
1997–2000 годах. То есть ревизион-
ный период завершен, а в бывших 
сельских лесах, включенных в струк-
туру лесного фонда, лесоустройство 

проводилось более 20 лет назад или 
проводилось совсем. Необходимость 
проведения очередного лесоустрой-
ства обоснована:

а) отсутствием достоверной инфор-
мации об объеме и качественных 
характеристиках лесных ресур-
сов края;

б) наличием в Краснодарском крае 
большого количества особо охра-
няемых природных территорий 
(Кавказского государственного 
биосферного заповедника, запо-
ведника «Утриш», Сочинского на-
ционального парка, 16 заказников, 
6 дендропарков и ботанических 
садов, 404 памятников природы);

в) интенсивной хозяйственной дея-
тельностью региона, реализацией 
крупных инвестиционных проектов 
и олимпийского строительства.

По предварительным подсчетам, на 
проведение лесоустроительных работ 
необходимо 510 млн руб., которые 
планируется освоить в течение трех 
лет. «Для осуществления координа-
ции усилий и концентрации ресур-
сов в построении единой системы 
управления использованием, охраной 
и воспроизводством лесов в субъектах 
Южного и Северо-Кавказского феде-
ральных округов, их комплексного раз-
вития, необходимо создать лесоустро-
ительное предприятие на юге России, 
– говорит Александр Бюллер. – Адми-
нистрация Краснодарского края готова 
предоставить здание и прилегающую 
к нему территорию для организации 
лесоустроительного предприятия».

2. Федерация передала полно-
мочия субъекту в части обеспече-
ния воспроизводства лесов на землях 
лесного фонда, при этом полномочия 
по организации лесного семеновод-
ства оставила за собой. Однако вос-
производство лесов неразрывно свя-
зано с лесным семеноводством. Из-за 
того что нарушилась система веде-
ния воспроизводства лесов в целом, 
ухудшилось состояние лесосеменной 
базы: прекратились разработки новых 
технологий выращивания посадоч-
ного материала основных лесообра-
зующих пород с закрытой корневой 
системой и уменьшилось выращива-
ние посадочного материала на гене-
тической основе.

Для устранения этих противо-
речий краевые власти изучают 
возможность создания селек- 
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ционно-семеноводческого центра. 
«Этот шаг даст возможность макси-
мально вовлечь в процесс воспроиз-
водства лесных насаждений объекты 
единого генетико-селекционного ком-
плекса, обеспечить их сохранность. 
Также создание центра позволит сфор-
мировать филиальную сеть из посто-
янных лесных питомников, в которых 
центр будет организовывать работы 
и осуществлять контроль качества 
посадочного материала, – говорит 
Александр Бюллер. – Администрация 
Краснодарского края берет на себя 
обязательства финансировать прове-
дение проектно-изыскательских работ 
и подключение к сетям инженерно-
технического обеспечения в объеме 
24,8 млн руб.».

3. Почти повсеместно прокладка 
трасс под линейные объекты прохо-
дит на ранее арендованных лесных 
участках. При этом как у арендода-
теля, так и у арендатора возникают 
проблемы, касающиеся оформления 
новых отношений, перерасчета платы, 
внесения изменений в договоры и про-
екты освоения лесов.

«В связи со сложившейся прак-
тикой многоцелевого использова-
ния лесов требует дополнительной 
проработки вопрос использования 
лесного участка разными аренда-
торами. В том числе необходимо 
разделить объем мероприятий по 
охране, защите и воспроизводству 
лесов, а также установить меру ответ-
ственности при невыполнении таких 
мероприятий разными лесопользо-
вателями, – подчеркивает г-н Бюл-
лер. – Кроме того, у части аренда-
торов появилось желание использо-
вать свой арендованный участок и по 
другим видам пользования, помимо 
ранее заявленного, без проведения 
дополнительного аукциона. С подоб-
ной проблемой уже столкнулись и 
в других субъектах РФ. В этом слу-
чае также требуется законодательно 
решить вопрос об упрощении проце-
дуры предоставления дополнительно 
одного или нескольких видов исполь-
зования лесного участка».

4. В соответствии с изменени-
ями, внесенными в Лесной кодекс 
РФ, появилась возможность обе-
спечить непрерывное выращивание 
посадочного материала учреждени-
ями лесного хозяйства, передав им 
участки лесного фонда в постоянное 
бессрочное пользование. Но здесь 

есть ряд проблем: износ техники и 
лесохозяйственного оборудования в 
подведомственных учреждениях дохо-
дит до ста процентов, методические 
рекомендации по лесовосстановлению 
устарели, отсутствуют ставки платы 
на выращивание посадочного мате-
риала лесных насаждений, правила 
использования лесов для выращива-
ния посадочного материала. Решить 
эти вопросы вряд ли получится очень 
быстро, но и откладывать их в долгий 
ящик нельзя. «Непрерывная работа 
питомнического хозяйства определяет 
качество создания лесных культур, т. 
к. цель лесовосстановления – прежде 
всего создание высокопродуктивных 
лесов на месте вырубленных, погиб-
ших или поврежденных», – резюми-
рует первый заместитель руководи-
теля департамента лесного хозяйства 
Краснодарского края.

Среди факторов, мешающих раз-
витию лесного хозяйства, стоит отме-
тить кадровый вопрос. На террито-
рии региона функционирует Апше-
ронский лесохозяйственный техни-
кум. Налажен контакт с Воронеж-
ской лесотехнической академией. 
То есть проблемы подготовки кадров 
как таковой нет, но есть проблема 
привлечения специалистов в лес-
ное хозяйство, особенно в лесниче-
ства. Низкая зарплата, отсутствие 
возможности предоставления жилья 
и каких-либо льгот, большой объем 
работы – все это не способствует 
притоку молодых кадров в отрасль.

«Руководство лесного хозяйства 
региона всегда считало школьные 
лесничества кадровым резервом. 
Однако с 2004 года прекращено их 
федеральное финансирование, в лес-
ном законодательстве отсутствует 
понятие “школьное лесничество”, – 
сетует Александр Бюллер. – Назрела 
необходимость разработки типового 
положения о школьных лесничествах 
и других нормативных документов, 
регламентирующих их деятельность».

Высший рейтинг WWF
Краснодарский край второй год 

подряд занимает верхнее положение 
в рейтинге управления лесами WWF. 
Рейтинг составляется с помощью 
Национального рейтингового агент-
ства и Рослесхоза и является неза-
висимой вневедомственной оценкой. 
Методика его составления позволяет 
оценить качество управления лесами 

не только по традиционным показа-
телям экономической эффективности 
использования лесных ресурсов, но 
и по результатам работы государ-
ственных органов (обеспечению каче-
ственного ведения лесного хозяй-
ства и экологической устойчивости 
лесов, правоприменению в лесном 
секторе, защите лесов от пожаров, 
информированию общественности 
и обеспечению ее участия в управ-
лении лесами).

Согласно принципу деления рей-
тинга на кластеры Краснодарский край 
занимает первое место в кластере III 
«Среднелесные освоенные регионы», 
в который входят 22 региона Россий-
ской Федерации. По итогам рейтинга 
в целом Краснодарский край вошел в 
группу «А»: «Высокое качество лесо-
управления».

В региональном департаменте лес-
ного хозяйства этот результат объяс-
няют строгим соблюдением лесного 
плана и лесохозяйственных регламен-
тов. «Соблюдаются требования непре-
рывного, рационального и неистощи-
тельного использования лесов, повы-
шаются доходы от использования лес-
ных ресурсов, ведется работа по сво-
евременному и качественному вос-
производству лесов, сохранению их 
ресурсного, рекреационного, экологи-
ческого потенциала и биологического 
разнообразия, – говорит г-н Бюллер. 
– Лесной сектор имеет большое зна-
чение для социально-экономического 
развития Краснодарского края, поэ-
тому организация рационального 
использования и воспроизводства 
лесов является стратегически важ-
ной задачей, основой экономической 
безопасности».

В департаменте лесного хозяй-
ства края прогнозируют, что в бли-
жайшие десятилетия повышение 
доходности от использования лес-
ного фонда Краснодарского края 
будет обеспечено за счет много-
целевого использования лесов: 
рекреационного, сырьевого, развития 
инфраструктуры и т. д. Учитывая гео-
графическое положение региона и 
особенности его ландшафта (сочета-
ние горных и степных зон, два моря), 
а также разнообразие климатических 
зон, особенно востребованы будут 
лесные участки под рекреационное 
использование.

Евгения ЧАБАК

Сочинский национальный 
парк

Созданный в 1983 году Сочинский 
национальный парк стал одним из 
первых национальных парков Рос-
сии. Он расположен на юге Крас-
нодарского края, к северу от Сочи, 
в предгорьях Большого Кавказа. Его 
площадь около 190 тыс. га. Большую 
часть парка занимают горы, пересечен-
ные речными долинами. Предгорная 
зона представляет собой узкую поло-
ску вдоль Черного моря. По террито-
рии парка протекают около 40 рек и 
ручьев (самые крупные – Мзымта, Псоу 
и Шахе) с живописными водопадами 
и каньонами.

Сочинский национальный парк 
уникален, поскольку нигде в России 
субтропики и высокогорье не сосед-
ствуют. Здесь наблюдается сложней-
ший спектр высотных зон – от широ-
колиственных лесов подножий через 
горные буковые и хвойные леса к 
субальпийским ландшафтам и высо-
когорьям с обнаженными скалами и 
снегами.

Территория парка относится к Кол-
хидской лесорастительной провинции, 
отличающейся разнообразнейшим рас-
тительным миром. В Сочинском наци-
ональном парке насчитывается около 
1500 видов аборигенных высших рас-
тений, из них 164 – деревья, кустар-
ники, полукустарники и лианы. Очень 
много реликтовых пород и эндеми-
ков. В частности, в Красную книгу 

Международного союза охраны при-
роды занесен распространенный в 
этом парке тис ягодный. А в Красную 
книгу России занесен 51 вид произрас-
тающих здесь растений: сосна пицунд-
ская, самшит колхидский, лилия кав-
казская, два вида подснежников и др.

На территории парка располо-
жено множество закарстованных 
массивов (Алек, Ахун, Ахцу, Ахштырь, 
Дзыхра), в которых больше 200 пещер. 
К самым длинным карстовым поло-
стям страны относятся Воронцовская 
пещера на массиве Ахцу протяженно-
стью 12 км и Назаровская пещера на 
массиве Алек протяженностью 7 км.

В Сочинском парке насчитывается 
114 памятников истории и культуры 

(это стоянки древних людей, поселе-
ния, дольменные сооружения, колод-
цеобразные гробницы, остатки кре-
постей, храмов, курганные могиль-
ники, жертвенный камень, обелиски 
и военные памятники) и 53 рекреа-
ционных объекта.

Кавказский 
государственный 
природный биосферный 
заповедник

Кавказский биосферный заповед-
ник – это самая большая и старейшая 
особо охраняемая природная терри-
тория на Западном Кавказе. С 1999 
года она включена в список Всемир-
ного наследия ЮНЕСКО. Заповедник 
расположен не только в Краснодар-
ском крае, но и на территории Ады-
геи и Карачаево-Черкессии. Его общая 
площадь 280,335 тыс. га, из них 177,3 
тыс. га в Краснодарском крае.

Территория заповедника характе-
ризуется большим разнообразием зон 
с разными климатическими условиями 
– от влажных субтропических до суро-
вых высокогорных. И 62 % площади 
занято лесами, 21 % – лугами, 16 % 
приходится на снежно-скальные ланд-
шафты, а 1 % – на реки и озера. В г. 
Сочи, в трех километрах от морского 
побережья находится Хостинская тисо-
самшитовая роща площадью 301 га.

С вершин гор берут начало реки 

Особо охраняемые природные 
территории Краснодарского края

№ 2 (84) 2012



№ 2 (84) 2012

регион номера: Краснодарский край

61

№ 2 (84) 2012

60

Пшеха, Курджипс, Белая, Малая Лаба, 
Мзымта, Шахе. В заповеднике 133 
горных озера и 63 ледника, общая 
площадь оледенения 18,7 км2. Выяв-
лено около 200 карстовых полостей, 
среди них пещера «Турист» (в районе 
горы Фишт) протяженностью около 
15 км.

В заповеднике представлено 
около 3 тыс. видов растений разных 
природных зон – от теплолюбивых 
до растений тундры. К дендрофлоре 
относятся 165 видов: 142 – листо-
падных, 16 – вечнозеленых листвен-
ных и 7 – хвойных. Каждое пятое 
растение является эндемиком или 
реликтом. В Красную книгу России 
занесено 30 видов редких и исче-
зающих растений, встречающихся 
в заповеднике. Гордость Кавказа – 
пихта, достигающая 60 м в высоту и 
2 м в диаметре. Несомненную цен-
ность представляют реликтовые рас-
тения: бук восточный, исполинские 
каштаны, ель восточная, явор, дуб 
иберийский, липа кавказская, тис, 
самшит. Интересны вечнозеленые 
понтийские рододендрон и иглица, 
лавровишня, падуб. Весьма много-
численны дикие плодовые деревья: 
черешня, яблоня, груша, терн, а из 
орехоплодных – грецкий орех.

В лесах заповедника хорошо выра-
жена высотная поясность. Затененные 
и увлажненные участки на высоте 
до 1200 м занимают буковые мас-
сивы, выше (1000–1900 м) преобла-
дает пихта, Еще выше (до 2000 м) 
появляются береза, рябина, клен высо-
когорный. Далее расположена зона 
криволесий и субальпийских лугов, 
а на высоте 2300–2500 м простира-
ются альпийские луга. На вершинах 
гор растительность постепенно схо-
дит на нет.

Фауна заповедника насчитывает 
около 70 видов млекопитающих. Среди 
них особое место занимают горные 
зубры. В свое время Кавказский био-
сферный заповедник был сформиро-
ван на основе Кавказского зубрового 
заповедника, учрежденного в 1924 
году. Поголовье некогда почти истре-
бленных кавказских горных зубров 
сейчас растет.

Среди других обитателей заповед-
ника – кубанский тур, кавказский бла-
городный олень, кубанский волк, мед-
ведь, рысь, шакал, кавказский барсук, 
кавказская выдра, кавказский лесной 
кот, лесная и каменная куницы. Из 

позвоночных животных заповедника в 
Международную Красную книгу зане-
сено восемь видов, в Красную книгу 
РФ – 25 видов, а вместе с беспозво-
ночными – 71 вид.

Кавказский заповедник очень 
важен для Краснодарского края. 
Его лесные массивы «вырабатывают» 
целебный горный воздух, которым 
славятся краевые курорты, а чистые 
горные реки являются основой водо-
снабжения множества населенных 
пунктов края и соседних регионов.

Государственный 
природный заповедник 
«Утриш»

«Утриш» – молодой заповедник. 
Приказ о его создании был подписан 
Минприроды РФ в марте 2011 года. 
Главная цель – сохранение и восста-
новление уникальных природных ком-
плексов сухих субтропиков Черномор-
ского побережья Кавказа.

Природный заповедник «Утриш» 
находится на полуострове Абрау, при-
мерно в 100 км от Керченского про-
лива. Полуостров ограничен с севера и 
северо-запада долиной реки Анапка, с 
юго-востока и востока – долиной реки 
Цемес и Цемесской бухтой, вдается в 
Черное море на 15–18 км. Протяжен-
ность заповедника с северо-запада на 
юго-восток – 17,4 км, с северо-востока 

на юго-запад – 10,5 км. Общая пло-
щадь – 10 тыс. га, из них 9,2 тыс. 
га – земли лесного фонда.

В «Утрише», помимо озера Сухой 
Лиман, два прибрежных безымянных 
озера, а также несколько источни-
ков минеральных вод. На Навагир-
ском хребте берут начало временные 
водотоки полуострова Абрау, их про-
тяженность 3–5 км. Ручьи, протека-
ющие в довольно глубоких щелях с 
крутыми краями, часто исчезают под 
камнями, а затем появляются ниже 
по течению.

На территории заповедника пре-
обладают предгорные и низкогорные 
ландшафты трех типов: субсреди-
земноморские леса и редколесья, 
мезофитные широколиственные леса, 
хвойные леса. Здесь произрастают три 
вида древовидных «краснокнижных» 
можжевельников, фисташка тупо-
листная, множество других растений-
эндемиков. Около 60 видов растений 
и животных заповедника занесены в 
Красную книгу России. Некоторые из 
них включены и в международную 
Красную книгу. 

Экосистемы «Утриша» необычайно 
ценны. Они представляют собой соче-
тание всех основных видов редких 
ресурсов, оберегаемых Конвен-
цией о сохранении биологического 
разнообразия.
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Доля лесопромышленного ком-
плекса в общем объеме промышлен-
ности Краснодарского края составляет 
около 10 %. Наиболее крупными цен-
трами ЛПК являются муниципальные 
образования Краснодар, Апшеронск, 
Абинск, Тимашевск, Горячий Ключ. 
Основные направления деятельности 
краснодарского ЛПК: деревообработка, 
производство мебели и целлюлозно-
бумажная промышленность. По про-
гнозам специалистов департамента 
промышленности края, эти три сферы 
в ближайшие годы будут активно 
развиваться.

«Реализация инвестиционного вари-
анта развития лесопромышленного ком-
плекса Краснодарского края, достиже-
ние стратегических целей, главной из 
которых является изменение характера 
его развития в сторону глубокой пере-
работки древесины, невозможно без 
выполнения комплекса мероприятий, 
и в первую очередь создания в Крас-
нодарском крае современного плит-
ного производства, – говорят в департа-
менте. – Новый вид деятельности в рам-
ках деревообрабатывающего комплекса 
края позволит комплексно решить ряд 
разноуровневых задач, стоящих сей-
час перед отраслью. К ним относятся: 
решение вопроса переработки низко-
сортной древесины на Кубани; обеспе-
чение местной мебельной и строитель-
ной промышленности качественным и 
доступным сырьем; выход с конкурен-
тоспособным продуктом на рынки Рос-
сийской Федерации и зарубежья. Пер-
спектива развития деревообрабатыва-
ющего комплекса Краснодарского края 
в создании отраслевых лесопромышлен-
ных кластеров, т. е. сообществ деревоо-
брабатывающих и мебельных предприя-
тий, способствующих их взаимному раз-
витию и росту конкурентоспособности».

Сейчас в г. Апшеронске на юге 
региона ведется строительство завода 
по производству плит MDF. Проект 
«Реконструкция и развитие ком-
плекса лесозаготовки и переработки 

древесины, организация выпуска плит 
MDF, столярных и мебельных изделий 
из MDF и древесины», который реали-
зует ЗАО ПДК «Апшеронск» – дочернее 
предприятие украинской корпорации 
«Индустриальный союз Донбасса», 
стартовал в апреле прошлого года и 
должен завершиться в текущем году. 
Планируемая производственная мощ-
ность завода – около 300 тыс. м3 плит 
в год. Это примерно десятая часть 
российского рынка плит MDF. Бюд-
жет проекта – более 9,4 млрд руб. По 
предварительным оценкам, ежегодно в 
бюджет края завод будет перечислять 
свыше 100 млн руб. налоговых средств.

Проект предусматривает созда-
ние индустриального комплекса пол-
ного цикла заготовки и переработки 
древесины. Его ценность именно в 
комплексном подходе: от организа-
ции эффективной системы лесозаго-
товок до развития высокотехнологич-
ного комплекса по выпуску плит MDF 
и изделий из них. Предприятие будет 
оснащено оборудованием немецких 
фирм Siempelkamp и Pallmann.

Ожидается, что реализация этого 
проекта даст мощный импульс раз-
витию мебельной промышленности 
Кубани: завод по производству плит 
MDF в Апшеронске должен стать ядром 
формирующегося лесопромышленного 
кластера. Кстати, в 2011 году в Крас-
нодарском крае функционировало 240 
мебельных производств.

Чрезвычайно актуальной для ЛПК 
Краснодарского края является про-
блема утилизации отходов деревоо-
брабатывающих производств и исполь-
зования малоценной древесины. В 
связи с этим в регионе намерены раз-
вивать пеллетное производство.

Пилотным проектом стало органи-
зованное в Павловском районе произ-
водство пеллет из сырья, получаемого 
в результате обновления защитных 
лесополос. Инвестор и инициатор про-
екта – ЗАО «АльТБиоТ». Ввод в эксплу-
атацию первой технологической линии 

состоялся в апреле 2009 года. В пла-
нах компании – создание пяти подоб-
ных производств на территории Крас-
нодарского края. Параллельно в реги-
оне ведется работа по переводу части 
муниципальных котельных на оборудо-
вание, работающее на пеллетах.

«Используя биотопливо для 
теплоснабжения городов и поселков, 
Краснодарский край смог бы эконо-
мить до 15 % ископаемого топлива в 
год», – констатируют в департаменте 
промышленности. 

Наиболее привлекательной для 
инвестирования отраслью остается 
строительная индустрия – это обу-
словлено приближающейся Олимпиа-
дой-2014 в Сочи и общим ростом инте-
реса к Краснодарскому краю.

Как сообщают в региональном 
департаменте промышленности, в целях 
удовлетворения потребностей строи-
тельной индустрии, а также в рамках 
реализации национального проекта 
«Доступное жилье…» для потенциаль-
ных инвесторов подготовлены следую-
щие проекты: «Организация производ-
ства древесно-стружечных плит OSB», 
«Организация производства клееного 
шпонового бруса LVL», «Строительство 
завода по производству быстровозво-
димых панельных деревянных домов». 
Кроме того, ведется подготовка к вне-
дрению на предприятиях инновацион-
ных технологий изготовления новых 
материалов для строительной инду-
стрии: древопласта (в качестве сырья 
используются отходы лесопиления и 
полиэтилен) и древесно-волокнистой 
теплоизоляционной плиты (в качестве 
сырья используется тонкомерный кру-
глый лес).

Деревообрабатывающая 
промышленность
Фабрика дверей GRAM, г. Абинск

Деревообрабатывающее предпри-
ятие GRAM работает с 1993 года. Все 
начиналось с цеха площадью 200 м2 и 
всего трех работников, сейчас это один 

На пути к лесопромышленному кластеру
Несмотря на то, что объем лесозаготовок в Краснодарском крае невелик, деревообраба-
тывающая промышленность в регионе развита очень хорошо. В краевом департаменте 
промышленности этот факт объясняют выгодным географическим положением региона, 
разветвленной сетью транспортной и инженерной инфраструктуры и наличием ценных 
твердолиственных пород.

из крупнейших на юге России произ-
водителей межкомнатных и входных 
дверей (в том числе премиум-класса), 
оконных блоков, мебельных фасадов, 
кессонных потолков и панелей любой 
сложности и дизайна по индивидуаль-
ным проектам. Рост объемов произ-
водства позволил расширить площадь 
предприятия до 7000 м2, а численность 
сотрудников увеличилась до 80 человек.

Предприятие одним из первых в 
Краснодарском крае стало исполь-
зовать плиту MDF в качестве сырья 
для изделий, покрытиями для кото-
рых служат шпон ценных пород дре-
весины (дуба, венге, зебрано, пали-
сандра, красного дерева) и высоко-
качественные полиуретановые лаки 
производства Италии.

На фабрике осуществляется 
весь технологический процесс – от 
переработки и сушки древесины до 
получения готовой продукции. Здесь 
постоянно реализуют инвестиционные 
проекты по техническому и техноло-
гическому переоснащению оборудо-
вания, повышают уровень автомати-
зации производственных процессов. 
С 2004 года работает цех по выпуску 
металлопластиковых конструкций и 
изделий, его мощность до 3 тыс. м2 

изделий в месяц.
Вся продукция выпускается под 

фирменным товарным знаком GRAM. 
Основные заказчики продукции 
фабрики – гостиницы, санатории и 
здравницы Черноморского побережья, 
строительные компании Краснодар-
ского края и крупных городов России.

ООО «Форест Инвест», пгт Мостов-
ской, Мостовский район

Основным направлением деятель-
ности ООО «Форест Инвест» (работает 
с 2002 года) является переработка цен-
ных пород древесины, главным образом 
кавказского бука. «Древесину бука 
можно считать элитной, – говорит гене-
ральный директор компании Софоклис 
Софоклеус. – Она обладает редко соче-
таемыми свойствами: например, бук 
довольно прочен и, в тоже время хру-
пок (тот же дуб очень трудно расколоть, 
а бук колется легко), у древесины бука 
солидный, благородный вид, поэтому ее 
часто используют для различных обли-
цовок. Под воздействием пара буковая 
древесина приобретает упругость, что 
ценится при изготовлении музыкаль-
ных инструментов или декоративных 
элементов мебели. В воде бук не 

размягчается, а, наоборот, становится 
тверже. Поэтому часто эту древесину 
используют в конструкциях, непосред-
ственно контактирующих с водой». 
Ассортимент продукции, выпускае-
мой ООО «Форест Инвест», включает 
мебельные заготовки, погонажные 
изделия, паркет, облицовочную рейку, 
стеновые панели. Продукция поставля-
ется предприятиям Москвы, Краснодара, 
Новосибирска, Ставрополя, Майкопа, а 
также за рубеж – в Италию и на Кипр.

Производство оснащено высоко-
технологичным деревообрабатыва-
ющим оборудованием, среди кото-
рого калевочные станки Unimat и 
Profimat (Германия), шлифовально-
калибровочный станок и автоматиче-
ская линия сращивания Italmac (Ита-
лия), круглопильный прирезной ста-
нок Raimann (Германия), пресс горя-
чей склейки щитов Steton (Италия), 
ленточно-пильная рама Bongioanni 
(Италия), станки торцовки бруса и 
фрезерования мини-шипа «Бакаут» 
(Россия), фрезерный станок Robland 
(Бельгия), сушильная установка Bashild 
(Италия), формовочно-раскроечный 
станок Griggio (Италия).

ЗАО «ПДК “Апшеронск”», 
г. Апшеронск

ПДК «Апшеронск» занимается глу-
бокой переработкой древесины и ори-
ентировано на полный цикл – от лесо-
заготовок до выпуска готовой про-
дукции. На комбинате работает 350 
человек.

Предприятие располагает арен-
дованными участками лесного фонда 
на территории пяти районов Крас-
нодарского края общей площадью 
328 294 га с ежегодным объемом 
пользования 347,9 тыс. м3. Сырье – 
преимущественно бук.

Ассортимент продукции «Апшерон-
ска» довольно богат, качество весьма 
высоко. На участке лесопиления, пере-
рабатывающем около 1000 м3 древе-
сины в месяц, выпускаются сырые 
пиломатериалы. Спросом пользуется 
и продукция сушильного комплекса, 
который состоит из 11 сушильных 
камер общей мощностью 580 м3 в 
месяц. На этом участке задействовано 
оборудование фирмы Nardi (Италия). 
Но, пожалуй, самая известная продук-
ция «Апшеронска» выходит из ворот 
столярного цеха. Это погонажные 
изделия (плинтус, обшивочная доска, 
доска пола и т. д.), точеные изделия 

(ножки столов, элементы балясин и т. 
д.), дверные филенчатые блоки, окна, 
различные элементы мебели и готовая 
мебель. Здесь используются станки 
Weinig Gruppe, Killenger и Homag 
(Германия).

Сейчас на базе ПДК «Апшеронск» 
осуществляется реализация приори-
тетного инвестиционного проекта – 
строительства завода по производ-
ству плит MDF. «Завод по производ-
ству плит MDF будет единственным 
на юге России предприятием такого 
рода как по объему выпуска, так и по 
новизне технологий», – говорит гене-
ральный директор ЗАО «ПДК “Апше-
ронск”» Альберт Ашикарян.

ООО «Русский лес», г. Ейск
Расположенное на берегу Ейского 

лимана, в непосредственной близости 
от портовой зоны г. Ейска предприя-
тие «Русский лес» специализируется 
на перевалке лесных грузов, а также 
сушке и распиловке древесины.

Услуги по перевалке круглого леса 
включают прием и разгрузку вагонов, 
погрузку круглого леса на автомо-
бильный транспорт и вывозку в порт. 
Находящийся в распоряжении пред-
приятия участок железнодорожного 
пути позволяет одновременно прини-
мать до 25 вагонов. Площади, отведен-
ные для складирования круглого леса, 
рассчитаны на 30 тыс. м3 круглого 
леса. Возможна предпродажная под-
готовка круглого леса (сортировка и 
окорка). Основной объем экспорта 
круглого леса составляют лесомате-
риалы хвойных пород (сосна, листвен-
ница) из Сибири. Большая его часть 
отправляется в Италию и Турцию. 
На предприятии активно развивается 
деревоперерабатывающее направле-
ние, увеличивается ассортимент выпу-
скаемой продукции (пиломатериалы, 
доска пола, евровагонка, плинтус, 
наличник, блокхаус). Главные потре-
бители пиломатериалов, выпускаемых 
на ООО «Русский лес», – фирмы из 
Италии, Греции, Кипра, Египта, Ливана.

«Серьезным достижением ООО 
”Русский лес” за последние два года 
стала комплексная модернизация 
производства, – отмечают на пред-
приятии. – Погрузо-разгрузочные и 
вспомогательные работы выполняют 
мобильные гидравлические машины 
совместного производства компаний 
Германии и США. Механизированная 
окорка круглого леса осуществляется 
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на финских линиях. Сушильные камеры 
итальянского производства позволяют 
получать качественный материал с 
заданными параметрами. Глубокая 
переработка пиломатериала ведется 
на станках лучших немецких произ-
водителей. В технологических про-
цессах используется оборудование 
фирм Чехии, Тайваня и Турции».

Мебельная 
промышленность
Мебельная фирма «Оризон», 
г. Краснодар

Фирма «Оризон» основана в 1991 
году. Главное направление ее деятель-
ности – производство разнообразной 
кухонной мебели. Компания выпускает 
также офисную, гостиничную и быто-
вую мебель любой сложности. Исполь-
зуемые материалы – ЛДСП, MDF и нату-
ральная древесина. Налажено изго-
товление детской и офисной мебели 
на металлическом каркасе.

На производственных площадях 
(более 5 тыс. м2) эксплуатируются 
станки и оборудование ведущих 
европейских фирм: Altendorf (Герма-
ния), Griggio, Lazzari, SCM, Orma (все 
– Италия).

Мебель фирмы «Оризон» поль-
зуется спросом в Краснодарском и 
Ставропольском краях, Ростовской, 
Волгоградской и Астраханской обла-
стях, республиках Северного Кав-
каза, а также в Алтайского крае, 
Ханты-Мансийском АО, на Сахалине 
и Камчатке.

Мебельная фабрика «Ангажемент», 
г. Краснодар

Компания «Ангажемент», работа-
ющая в регионе с 1999 года, специа-
лизируется на выпуске диванов и кре-
сел собственной разработки. В ассор-
тименте более ста моделей мягкой 
мебели. Конструкции большинства 
моделей мебели закреплены на дере-
вянном каркасе (технология производ-
ства – от итальянской фирмы Fromac).

«В довольно дорогой мебели 
используется брус из древесины твер-
долиственных пород (обычно бука) – 
прочный и гибкий. Нередко каркасы 
диванов и кресел изготавливаются из 
бруса хвойных пород – сосны и ели. 
Но чаще всего используется комби-
нированный каркас – из древесины, 
фанеры и ДСП, – рассказывают спе-
циалисты предприятия. – Хороший 
материал для изготовления деталей 

основания – многослойная фанера. 
Она отлично держит фурнитуру и в 
процессе эксплуатации не деформи-
руется. Кашированная ДСП не усту-
пает по прочности и надежности мно-
гослойной фанере и к тому же сни-
жает себестоимость готового изде-
лия. Самые твердые породы древе-
сины – дуб, орех, бук, ясень и крас-
ное дерево используются для мебели 
класса люкс.

ОАО «Горячеключевская мебельная 
фабрика», г. Горячий Ключ

Горячеключевская мебельная 
фабрика работает с 1945 года и выпу-
скает корпусную мебель для дома и 
офиса. Предприятие является круп-
нейшим производителем мебели в 
своей нише на юге России. Числен-
ность работников – 900 человек, но 
постоянно увеличивается.

Корпус изделий изготавлива-
ется из ламинированной древесно-
стружечной плиты (ЛДСП), а фасады 
– из ЛДСт или ДСП, облицованной 
синтетическим шпоном и отделанной 
лаками УФ-отверждения. Фасады (как 
щитовой, так и рамочной конструкции) 
могут изготавливаться и из плиты MDF, 
отделанной пленками ПВХ.

Для задних стенок изделий 
используется ДВП. Для производства 
также применяется облагороженная 
древесно-волокнистая плита – ДВПО.

Поверхность всей выпускаемой 
мебели глянцевая, для чего использу-
ется немецкий полиэфирный высоко-
глянцевый лак с финиш-эффектом. Как 
отмечают на предприятии, это покры-
тие, в отличие от других ЛКМ, обеспе-
чивает более высокую долговечность 
изделий, устойчивость к воздействию 
влаги, температуры и света. Кроме 
того, лакированная мебель устойчи-
вее к химическим и механическим 
воздействиям.

Все производство автоматизиро-
вано, осуществляется на оборудова-
нии с числовым программным управ-
лением (ЧПУ), выстроенном в поточ-
ные автоматические линии.

Мебельная фабрика  
«Демидов А.», г. Абинск

Мебельная фабрика «Демидов А.» 
производит дорогую эксклюзивную 
мебель из твердолиственных пород 
древесины. В штате предприятия около 
120 человек. Производственная база 
насчитывает более 50 единиц станков 

и оборудования, включая новейновейп-
ршие деревообрабатывающие центры, 
управляемые современным программ-
ным обеспечением с помощью ПК.

В качестве сырья используется 
массив древесины бука, дуба, клена, 
ясеня, карагача. Технологический про-
цесс начинается с распиловки кру-
глого леса и заканчивается отправ-
кой на склад готового изделия, про-
шедшего контроль качества на всех 
этапах производственного процесса. 
Вся фурнитура и комплектующие – от 
ведущих мировых брендов.

«За годы работы в области про-
изводства эксклюзивной мебели нами 
были разработаны и внедрены новые 
технологии, в частности, в процессе 
отделки мебели лакокрасочными мате-
риалами, что позволяет отличить нашу 
продукцию от изделий любой другой 
компании и придает ей изысканность 
и благородство, – говорят на фабрике. 
– Наше конкурентное преимущество – 
использование самого современного 
оборудования, деревообрабатывающих 
центров с ЧПУ, которые позволяют нам 
изготавливать технологически сложные 
эксклюзивные изделия. При этом для 
повышения качества изделий наряду 
с работой автоматизированного обору-
дования мы используем на некоторых 
операциях (например, на шлифовке и 
окраске) и ручной труд. Ассортимент 
наших изделий широк – это кухни, 
спальные гарнитуры, мебель для при-
хожих, кабинеты, библиотеки, бильярд-
ные, винотеки, двери, столы и стулья, 
диваны и кресла, лестницы, элементы 
интерьера».

Мебельная фабрика «Демидов А.» 
делает мебель только по индивидуаль-
ным заказам. Несмотря на то что срок 
исполнения заказа довольно велик, 
число клиентов предприятия посто-
янно растет: сейчас очередь расписана 
больше чем на три месяца. Компания 
ведет строительство новой фабрики 
на 8 тыс. м2 производственных площа-
дей, с новыми сушильными камерами 
вместимостью 250 м3.

Целлюлозно-бумажная 
промышленность
ЗАО «АР Картон», г. Тимашевск

ЗАО «АР Картон» работает в Крас-
нодарском крае с 2000 года. Входит 
в европейскую группу A&R Carton, 
в составе которой 15 заводов по 
изготовлению индивидуальных мно-
гокрасочных картонных коробок 

(расположенных в девяти странах 
мира). Головной офис находится в г. 
Мальме, Швеция.

Предприятие работает по двум 
направлениям: изготовление упаковки 
для табачных изделий и производство 
так называемой премиум-упаковки 
для предприятий с высокой добавоч-
ной стоимостью (для кондитерских и 
фармацевтических фабрик, ликеро-
водочных заводов, химических и дру-
гих предприятий). ЗАО «АР Картон» 
– лидер в сфере производства гофри-
рованного картона, бумажной и кар-
тонной тары в Краснодарском крае. 
Фабрика оснащена современным высо-
копроизводительным оборудованием. 
Однако реализация программы по тех-
ническому перевооружению и раз-
витию мощностей продолжается. Год 
назад руководство компании заявило о 
намерении инвестировать в модерни-
зацию производственных линий более 
70 млн руб. По словам генерального 
директора ЗАО «АР Картон» Николая 
Кузьмина, «будут созданы новые про-
изводственные участки – линии по 
производству бумажных стаканчиков и 
круглых коробочек для пищевых про-
дуктов, а также обновлены различные 
элементы действующих производств».

ООО «Краснодарская фабрика кар-
тонажных изделий», г. Краснодар

Краснодарская фабрика картонаж-
ных изделий работает на рынке упако-
вочного картона уже 45 лет. Фабрика 
входит в число ведущих предприя-
тий Краснодарского края, выпуска-
ющих упаковку и переплетную про-
дукцию, а также сотрудничает с дело-
выми партнерами из соседних регио-
нов – Ставропольского края и Ростов-
ской области.

Фабрика изготавливает все виды 
продукции из картона: упаковочную 
картонную тару для кондитерских 
изделий (тортов, печенья, сахара и 
пр.), ящики для винно-водочных изде-
лий и промышленных товаров из гоф-
рокартона, ящики по ГОСТу, а также 
бумажно-беловые товары – скоросши-
ватели, папки, наборы «Уроки труда» 
и т. д. Кроме того, здесь выполняются 
все виды переплетных работ. Фабрика 
располагает универсальным оборудо-
ванием для изготовления картонной 
тары любых размеров и конфигураций, 
а также брошюровочно-переплетной 
продукции. Имеется возможность 
нанесения многоцветной печати.

Для производства тары из кар-
тона используется высококачествен-
ное сырье ЗАО «ПетроБордТрейдинг» 
(Санкт-Петербург), Архангельского ЦБК 
и других производителей из России.

ООО «Аполинария», г. Армавир
ООО «Аполинария» позициони-

рует себя как производителя исклю-
чительно качественной тары и упа-
ковки. На предприятии налажен пол-
ный цикл: от производства гофро-
картона до выпуска готовой продук-
ции – тары и упаковки.

Ассортимент фабрики включает 
гофрокартон (марок Т-21, Т-22, Т-23, 
Т-24, Т-25, белый, бурый, крапчатый), 
гофротару (больше тысячи наименова-
ний и типоразмеров), упаковку из кар-
тона и микрогофрокартона с нанесе-
нием шестикрасочной печати, водным 
и УФ-лакированием, фальцесклейкой, 
горячим и холодным тиснением, высеч-
кой, вклейкой окошек.

В 2010 году «Аполинария» объ-
явила о начале инвестиционного 
проекта по строительству в про-
мышленной зоне Армавира завода 
по переработке макулатуры и выпуску 
картона и бумаги для гофрирования 
производительностью 100 тыс. т в год, 
а также завода по выпуску гофроящи-
ков производительностью 10 млн м2 
в месяц. Ожидается, что реализация 
этого проекта, рассчитанного на три 
года, позволит создать более тысячи 
рабочих мест.

ООО «СП “Тиссю-Бумага”»/ООО 
«Кубань-Папир», г. Краснодар

Основной и материнской компа-
нией группы является компания ООО 
СП «Тиссю-Бумага», основанная в 1999 
году. Здесь было установлено поль-
ское бумагоделательное оборудова-
ние производительностью до 300 т 
бумаги в месяц. Предприятие перера-
батывало макулатуру, получало бумаж-
ную основу санитарно-гигиенического 
назначения и выпускало недорогую 
туалетную бумагу. Сейчас производ-
ство серьезно модернизировано: уста-
новка нового оборудования обеспе-
чила повышение качества бумаги, а 
производительность выросла до 600 
т в месяц. При этом стоимость бумаги 
остается невысокой.

В процессе работы предприятия 
в отдельный вид деятельности выде-
лилась заготовка и утилизация маку-
латуры, образующейся на территории 

края. Ежегодно компанией утилизиру-
ется около 19 тыс. т бумажных отходов.

В 2007 году в связи с ростом 
спроса на санитарно-гигиеническую 
бумажную продукцию среднего и 
премиум- класса, компания поста-
вила перед собой задачу построить 
новое производство тиссю-бумаги на 
основе переработки беленой целлю-
лозы. В связи с этим были приобре-
тены промышленные здания и соору-
жения в юго-западной промышленной 
зоне города. Новая компания была 
названа ООО «Кубань-Папир». Постав-
щиками бумагоделательного обору-
дования стали такие компании, как 
Sulzer (Швейцария), Copasa (Испания), 
Cellwood Machinery (Швеция), Andritz 
(Австрия), PMP Poland (Польша) и др. 
Немалый вклад в запуск нового про-
изводства также внесли профильные 
российские и украинские компании.

ЗАО «Пэкэджинг Кубань», 
г. Тимашевск

За двадцать лет своего существо-
вания предприятие, которое является 
одним из ведущих производителей 
гофроупаковки на юге России, неод-
нократно меняло название и владель-
цев. В свое время завод был создан 
специально для того, чтобы обеспе-
чивать упаковкой агропромышленный 
комплекс Кубани. Строительством и 
монтажом оборудования занимались 
итальянские и югославские компании. 
Производство оснащено линиями ком-
паний Agnati (Италия), Curioni (Италия), 
Martin (Германия) и Bobst (Швейцария).

В 1991 году здесь выпустили пер-
вую гофропродукцию: ящики для ягод, 
овощей и фруктов, винно-водочных и 
табачных изделий, для бытовой тех-
ники, для промышленных товаров, 
стройматериалов, перегородок. 

В 2000 году предприятие было 
куплено шведским концерном SCA и 
впоследствии получило название «Эс 
Си Эй Пэкэджинг Кубань». А в про-
шлом году завод вновь сменил соб-
ственника. В конце лета 2011 года SCA 
продал его английскому холдингу DS 
Smith Group, который является совла-
дельцем украинского Рубежанского 
картонно-тарного комбината. Осенью 
того же года кубанское предприя-
тие полностью перешло под управле-
ние Рубежанского КТК и теперь носит 
название ЗАО «Пэкэджинг Кубань».

Евгения ЧАБАК
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Компания начала свою деятель-
ность совсем недавно. Собствен-
ная конструкция каркаса объемного 
модуля была запатентована в 2009 
году, а в 2011 году получен вто-
рой патент – «Малоэтажное здание 
модульной конструкции». 12 апреля 
2011 года завод объявил о готовно-
сти первого модульного дома.

Сейчас здесь налажено промыш-
ленное конвейерное производство 
объемных модулей для малоэтажного 
строительства. Технология представ-
ляет собой изготовление ограждающих 
конструкций в виде металлокаркаса 
и заполненных утеплителем несущих 
деревянных рам с жесткими наруж-
ными обвязками. Но основное отличие 
кубанской технологии от так называе-
мой канадской – не в конструкции, 
а в технологии строительства. Если 
обычно весь процесс строительства 
ведется на стройплощадке, то по мето-
дике «Кубанского модульного дома» 
на площадку завозятся укрупненные 
сборочные единицы здания площадью 

примерно 35 м2. В кратчайшие сроки 
на подготовленный фундамент уста-
навливаются модули, затем их объеди-
няют, подключают к системам комму-
никаций, устанавливают конек крыши, 
фронтоны, другие доборные элементы.

Все проработки конструкторских 
решений выполнены Владимиром и 
Ириной Бондаренко. Как объясняют 
авторы технологии, они ставили перед 
собой задачу уйти от основных недо-
статков всех каркасных конструкций. 
К ним относятся: невысокая прочность, 
низкая звукоизоляция, слабость межэ-
тажных перекрытий, снижение эффек-
тивности теплоизолирующего контура 
при длительной эксплуатации, невоз-
можность применения сухой древе-
сины в каркасе, низкий процент завод-
ской подготовки комплектации стро-
ящегося дома.

Новаторские решения, позво-
лившие устранить многие из этих 
недостатков, обеспечили отлич-
ные результаты и плюсы там, где 
были лишь минусы. «Прочностные 

характеристики объемных модулей 
“Кубанского модульного дома” выше, 
чем эти показатели аналогичной про-
дукции зарубежных производителей, 
при одинаковых трудозатратах на 
сборку. Можно ставить вопрос об 
использовании этих модулей для 
сборки зданий выше трех этажей, 
– рассказывает председатель совета 
директоров ГП “Кубанский модульный 
дом” Владимир Бондаренко. – Эксплуа-
тационные характеристики утеплителя 
“эковата” и технология его укладки 
позволяют обеспечивать в наших 
модульных домах высокий уровень 
тепло- и звукоизоляции жилых поме-
щений. Двухконтурная конструкция 
межэтажного перекрытия с воздушным 
разделительным пространством между 
потолочным перекрытием нижнего 
этажа и конструкциями пола сле-
дующего этажа исключают передачу 
колебательных нагрузок с верхнего 
этажа на нижний через конструкцию 
перекрытия. Утеплитель не разлагается 
при длительной эксплуатации (100 лет 

Модульный дом 
по-кубански

Несущий каркас объемного 
модуля. Металлический каркас выпол-
няется из швеллера № 10 и квадрат-
ной трубы сечением 50 × 50 мм, служит 
основанием для объемного деревян-
ного каркаса, изготавливаемого из 
клееного бруса сечением 150 × 45 мм. 
Новизна решения в том, что в начале 
процесса строительства монтируется 
объемный каркас, обычно объем-
ные модули монтируются из пред-
варительно собранных панелей стен. 

Стены. Наружные стены собира-
ются на каркасе из деревянных стоек, 
лагов для потолка и пола. Толщина 
каркаса в исполнении для южных и 

центральных регионов России – 150 
мм, для северных регионов – 200 мм. 
Каркас заполнен целлюлозным уте-
плителем – «эковатой».

Фасады обшиты плитой OSB тол-
щиной от 9 до 12 мм и отделаны 
виниловой вагонкой (с обязатель-
ной подложкой из ветрозащитной 
пленки) или декоративной фасад-
ной штукатуркой. Возможен вари-
ант возведения фасада из кирпича. 
С внутренней стороны помещения кар-
кас может быть обшит фанерой толщи-
ной 12 мм, фанерой 6 мм в комбина-
ции с гипсокартоном 12 мм или про-
сто гипсокартоном 12 мм. Возможен 
вариант обшивки гипсоволокнистыми 

листами толщиной 10–12 мм. 
В наружных стенах установлены окна 
из профиля ПВХ со стеклопакетами. 
Межмодульные стены и межкомнат-
ные перегородки собраны на каркасе 
из деревянных стоек толщиной до 100 
мм и обвязочного бруса, обшитого гип-
сокартонными или гипсоволокнистыми 
листами толщиной 10 мм.

Перекрытия. Перекрытием 
модуля одноэтажного здания явля-
ется рама из клееного бруса. Мон-
таж стропильных ферм и укладка 
кровельного материала выполня-
ются на смонтированном фунда-
менте, пока на заводе изготавлива-
ются модули. В двухэтажном здании 
перекрытием модулей первого этажа 
являются потолочные лаги из клее-
ного бруса 100 мм. При установке 
модуля второго этажа конструкция 
перекрытия пола не соприкасается 
с конструкцией потолочного пере-
крытия первого этажа. Между ними 
образуется воздушная прослойка, что 
исключает передачу колебаний пола 
второго этажа на потолочное пере-
крытие первого этажа. Это реше-
ние запатентовано и впервые при-
меняется в каркасном строитель-
стве. Перекрытие модуля второго 
этажа изготавливается аналогично 
перекрытию одноэтажного здания. 

Чердачные помещения. Полы 
чердачного помещения обшиты пли-
той OSB толщиной 18 мм. Для вентиля-
ции в карнизах устраиваются софиты, 
в коньках – продухи, во фронтонах и 
приставных фонарях – слуховые окна.

Коммуникации. Фрагменты инже-
нерных систем (вентиляции, отопления, 
водопровода и канализации, электро-
проводки и слаботочной сети), проло-
женные в модулях, готовы к объедине-
нию в единые системы. Для объеди-
нения коммуникаций в стенах и полах 
модулей организованы необходимые 
стыковые выпуски труб, электриче-
ских кабелей и проводов. Объедине-
ние коммуникаций выполняется сразу 
после монтажа модулей и заделки 
стыков между ними. Далее прово-
дятся испытания систем и подклю-
чение к внешним сетям.

На активно развивающемся в России рынке модульного домостроения молодая группа 
компаний «Кубанский модульный дом» выделяется тем, что работает не по кальке с 
западных образцов, а по собственной уникальной технологии. Основным предприятием 
и производителем продукции ГК «Кубанский модульный дом» является ООО «Опытно-
конструкторский завод объемных модулей № 1».

Некоторые конструктивные элементы зданий
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и более), не подвержен просадкам 
при правильной укладке в полости 
каркасных конструкций модуля, на нем 
не конденсируется влага, он экологи-
чески чистый и в течение периода экс-
плуатации “дышит”. Заводская сборка 
модулей обеспечивает их максималь-
ную (до 95 %) готовность к после-
дующей сборке дома на строительной 
площадке».

Большая часть сборочных опе-
раций перенесена со строительной 
площадки в производственный цех и 
выстроена в единый непрерывный тех-
нологический процесс. Уже на этапе 
производства в объемных модулях 
прокладываются все инженерные ком-
муникации – электропроводка, отопле-
ние, вентиляция, водопровод, канали-
зация. Проводится подготовка к отде-
лочным работам, вставляются окна и 
двери, а при выполнении заказа под 
ключ в модулях выполняются даже 
отделочные работы: отделка стен пла-
стиком, кафельной плиткой, оклейка 
обоями. На пол укладывается лами-
нат, линолеум, кафельная плитка или 
другой материал по заказу. Потолок 
закрывается натяжным полотном, уста-
навливаются светильники. Возможен 
монтаж любой встраиваемой мебели, 
полностью оборудуются санузлы. На 
строительной площадке осуществля-
ется только монтаж доставленных 
модулей на подготовленном фунда-
менте, их объединение и подключе-
ние к внешним коммуникациям.

Для того чтобы смонтировать дом, 
нужен 50-тонный кран и одна 8-часо-
вая рабочая смена. Для полного завер-
шения наружной отделки после мон-
тажа, как правило, требуется не более 
пяти дней.

Фундаменты домов выполняются 
на бетонных основаниях, заложенных 
в буронабивные скважины. Высота 
этих бетонных столбов может быть 1, 
1,5 м и больше, что позволяет стро-
ить дома в зонах возможных подто-
плений. Разработчики «Кубанского 
модульного дома» также заверяют, 
что постройки могут выдержать зем-
летрясение до 10 баллов без наруше-
ния целостности (кирпичный дом раз-
рушается при толчках в 7–8 баллов).

Заводом разработаны проекты, по 
которым производятся: одноэтажные 
индивидуальные жилые дома; одноэ-
тажные индивидуальные жилые дома 
с мансардой; двухэтажные индиви-
дуальные жилые дома; двухэтажные 

двухквартирные жилые дома; двухэ-
тажные многоквартирные жилые дома; 
гостиницы. Возможно и строительство 
трехэтажного дома по спецпроекту.

Проекты зданий разрабатываются 
в трех вариантах разногабаритных 
модулей. Определяющей является 
ширина модуля, т. к. от нее зависит 
способ доставки на строительную пло-
щадку. Высота модулей обеспечивает 
комфортную высоту стен – 2,7 м – во 
всех помещениях дома. 

В 2011 году был закончен цикл 
опытно-промышленных работ по 
оптимизации конструкции модулей и 
строительству жилых домов разного 
формата. За этот период построены 
индивидуальные одноэтажный (общей 
площадью 60 м2) и двухэтажный (90 
м2) жилые дома, а также двухэтажный 
четырехквартирный дом по краевой 
программе предоставления жилья 
детям-сиротам. Перезимовавшие в 
нем четыре семьи констатировали, что 
платили за отопление вдвое меньше, 
чем в прежнем жилье.

«Энергоэффективность модульных 
домов оказалась даже выше ожидае-
мой, – говорит Владимир Бондаренко. 
– Необычно низкие температуры в 
январе и феврале, которые сопро-
вождались сильными ветрами, стали 
своеобразной проверкой наших раз-
работок, доказав высокую эффектив-
ность утеплителя ”эковата”».

На предприятии уверены, что пакет 
заказов в 2012 году будет расти: ори-
ентировочно заказов будет не менее 
чем на 5 тыс. м2 жилья, из которых 
50 % составят муниципальные по раз-
личным программам.

«При достигнутой скорости выпу-
ска готовых изделий мы можем строить 
один дом площадью 60 м2 за сутки при 
трехсменном режиме работы. Себестои-
мость одного квадратного метра жилья 
под ключс отделкой бизнес-класса 
– около 20 тыс. руб., – продолжает 
Владимир Бондаренко. – Технологи-
ческая линия без сложных агрега-
тов собрана заводскими умельцами 
и значительно дешевле аналогичного 
зарубежного оборудования, но при 
этом обеспечивает выпуск продукции 
с высокими качественными характе-
ристиками по таким критериям, как 
энергосбережение, прочность, звукои-
золяция. У нас есть проекты мобильных 
заводов по производству объемных 
модулей, которые могут быть созданы 
и запущены в работу в течение двух 

месяцев. После выполнения задачи по 
строительству поселка или городка 
их несложно разобрать и перевезти 
на новое место. Окупаемость наших 
заводов не превышает двух лет, и это 
продукция, важнее и долгожданнее 
которой в России нет. Мы предла-
гаем вариант продажи технологии в 
формате ”бизнес под ключ” и, пере-
давая право пользования патентами, 
обеспечим монтаж технологической 
линии конвейера, обучение рабочих в 
условиях действующего производства 
и помощь в монтаже первых домов».

По мнению представителей 
«Кубанского модульного дома», разра-
ботанная ими технология может стать 
базой для развития отечественной 
индустрии домостроения, импульсом 
для того, чтобы поставить домостро-
ение на конвейер и помочь заметно 
снизить цены на жилье, что важно 
в реализации государственных про-
грамм для ветеранов, молодых семей 
и других социальных групп. В случае 
нехватки средств семья сможет, напри-
мер, cначала приобрести одноэтажный 
дом, а затем увеличить его площадь, 
добавив второй этаж.

«Краснодарский край – террито-
рия малоэтажного строительства. Кли-
мат, рельеф, обилие рек и озер – все 
это предполагает возведение жилья 
на природе. Пока местные жители с 
осторожностью присматриваются к 
нашей технологии и пределом их меч-
таний по-прежнему считается кирпич-
ный дом, но и альтернативные вари-
анты уже не экзотика. Заказчиками 
наших домов все чаще становятся 
молодые люди. Хотелось бы еще и 
внятной государственной поддержки 
в этом направлении, – говорит Вла-
димир Бондаренко. – Осложняют реа-
лизацию продукции завода объемных 
модулей и откровенные и низкока-
чественные подделки. Сильно подо-
рвала доверие к быстровозводимым 
домам акция по обеспечению жильем 
погорельцев, когда дома, построенные 
по правительственным программам в 
местах обширных лесных пожаров, 
через считаные месяцы начали рассы-
паться. Приходится много сил и энер-
гии тратить на популяризацию техно-
логии. Мы находимся только в начале 
большого и трудного, но интересного 
пути и верим, что наш труд, наши ини-
циативы будут востребованы».

Подготовила Евгения ЧАБАК



Департамент лесного хозяйства
Руководитель  
Широкий Алексей Николаевич
350063, г. Краснодар, ул. Красная, д. 22
Тел./факс (861) 268-20-04
dlh@krasnodar.ru, www.dlhkk.ru

Департамент природных ресурсов и 
государственного экологического надзора
Руководитель Еремин Сергей Николаевич
350020, г. Краснодар, ул. Красная, д. 180
Тел. (861) 259-19-65
Факс (861) 259-19-74
dprgek@krasnodar.ru
www.dprgek.ru
Департамент сельского хозяйства  

и продовольствия
Директор  
Майченко Владимир Федорович
350033, г. Краснодар, ул. Мира, д. 72
Тел. (861) 268-10-88, факс (861) 262-47-20
agro@krd.ru
www.krd.ru

Департамент образования и науки
Руководитель  
Хлопова  
Татьяна Павловна
350075, г. Краснодар, ул. Стасова, д. 180
Тел. (861) 235-10-36
Факс (861) 231-82-47
www.edukuban.ru

Кубанский институт международного 
предпринимательства и менеджмента
Ректор Чикарина Людмила Яковлевна
350063, Краснодар, ул. Кубано-Набережная, 
д. 3
Тел.: (861) 2685472, 262-37-41
rector@gwkib.kuban.ru
www.kimpim-krasnodar.ru

Кубанский государственный 
технологический университет
Ректор Лобанов Владимир Григорьевич
350072, г. Краснодар, ул. Московская, д. 2
Тел. (861) 255-10-45
Факс (861) 259-65-92
adm@kgtu.kuban.ru
www.kubstu.ru

АДМИНИСТРАЦИЯ Краснодарского края

ОТРАСЛЕВЫЕ НАУЧНЫЕ, ПРоЕКТНЫЕ, ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ ОРГАНИЗАЦИИ

Губернатор  
Ткачев Александр Николаевич
350000, г. Краснодар, ул. Красная, д. 122
Тел.: (861) 255-42-08, 255-34-16
Факс (861) 253-25-62
post@krd.ru
www.krasnodar.ru

Департамент финансово-бюджетного 
надзора
Руководитель Дудников Николай Петрович
350038, г. Краснодар, ул. Короленко, д. 2/1
Тел. (861) 254-02-76
Факс (861) 254-04-61
dfbn@krasnodar.ru
www.dfbn.ru

Кубанский государственный аграрный 
университет
Ректор Трубилин Александр Иванович
350044, г. Краснодар, ул. Калинина, д. 13
Тел. (861) 221-59-42
Факс (861) 221-58-85,
trubilin.a@kubsau.ru
www. kubsau.ru

Кубанский государственный 
университет
Ректор Астапов Михаил Борисович
350040, г. Краснодар, ул. Ставропольская, 
д. 149
Тел. (861) 219-95-01
abitur@kubsu.ru
www.kubsu.ru

Проектный институт 
«Краснодаргипродревпром»
Генеральный директор  
Чернявский Константин Владимирович
350072, г. Краснодар, ул. Зиповская, д. 9
Тел. (918) 480-62-93
Тел./факс (861) 274-35-40
zakaz@kr-drevprom.ru, kostay@kr-drevprom.ru
www.kr-drevprom.ru

ВНИИ Россельхозакадемии  
им. акад. В. С. Пустовойта
Директор Лукомец Вячеслав Михайлович
350038, г. Краснодар, ул. Филатова, д. 17
Тел.: (861) 275-72-55, 259-15-14, 275-85-43
Факс: (861) 259-15-14, 254-27-80
vniimk-centr@mail.ru, www.vniimk.ru
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Ангарский Лес, ООО Лесопиление 350005, г. Краснодар,  

ул. Кореновская, д. 41, кв. 15
Тел. (918) 156-87-38,  
moshinsky@mail.ru 

Аполинария, ООО ЦБП: картон, гофротара 352905, г. Армавир,  
ул. К. Маркса, д. 86

Тел.: (86137) 2-74-84, 2-73-04,  
факс (86137) 7-15-92,  
apolinaria06@mail.ru, www.apolinariya.ru

Апшеронск, ПДК, ЗАО Лесопиление: погонажные изделия. 
Д/о: оконные и дверные блоки, MDF. 
Производство мебели: столы, стулья

352690, г. Апшеронск,  
ул. Комарова, д. 131

Тел. (86152) 2-77-92, факс (86152) 2-79-44, 
mdf_23@mail.ru,  
www.pdk-apsheronsk.ru

АР Картон, ЗАО ЦБП: картон 352700, г. Тимашевск,  
ул. Гибридная, д. 2

Тел. (861) 302-64-80, факс (861) 302-64-25,  
kuban@ar-carton.com, www.ar-carton.com

Армавир-мебель, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

352931, г. Армавир,  
ул. Первомайская, д. 2

Тел. (86137) 5-82-17, тел./факс 5-82-18,  
armavir-mebel@mail.ru 

Армавирская МФ, ООО Производство мебели: мебель из 
массива сосны

352900, г. Армавир,  
ул. Мичурина, д. 2

Тел.: (86137) 2-73-74, 2-35-38,  
armmebfab@gmail.com, www.armmeb.ru

Армада, МФ (Красно-
женов Г. А., ИП)

Производство мебели: мягкая мебель, 
корпусная мебель

353682, г. Ейск,  
ул. Чкалова, д. 37

Тел. (861) 324-28-96,  
mail@mf-armada.ru, www.mf-armada.ru

Арчи, ООО Д/о: двери, стеновые панели, 
лестницы, барные стойки

350020, г. Краснодар,  
ул. Гаврилова, д. 30

Тел.: (961) 594-42-18, (861) 255-64-65,  
6442@mail.ru 

Бакаут, ПКП, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

350005, г. Краснодар,  
ул. Волгоградская, д. 121

Тел.: (861) 210-00-07, (918) 466-52-16,  
факс (861) 258-42-19,  
bakaut@list.ru, www.bakaut-mebel.ru

Бонус, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

353680, г. Ейск,  
ул. Рабочая, д. 2А

Тел.: (86132) 2-20-14, 2-63-24, 2-20-15, 3-51-11, 
maro2016@yandex.ru 

Вега, ООО Производство мебели: кухни, мебель 
для спальни

352254, Отрадненский р-н, 
пос. Садовый, ул. Новая, д. 31

Тел. (861) 210-50-01, факс (861) 210-96-10,  
re-forma@mail.ru, www.vega-matras.ru

Восток-Кубань, ООО Производство мебели: мебель из 
массива

350051, г. Краснодар,  
ул. Волгоградская, д. 121

Тел.: (861) 258-31-52, 258-28-54,  
sop58@rambler.ru, www.vkmebel.ru

Вуд Лайф, ООО Производство мебели: мебель из 
массива. Д/о: оконные и дверные 
блоки

353280, ст. Саратовская,  
а/д Саратовская-Мартанская, 
898 км

Тел. (86159) 3-14-97,  
wood-life@mail.ru,  
www.wood-life.ruprom.net

Гарда, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель. Д/о: паркет, шпон, 
мебельные фасады

352630, г. Белореченск,  
Майкопское ш., д. 10

Тел. (86155) 2-60-15, факс (86155) 2-50-80, 2-50-85, 
garda@belrus.kuban.ru,  
www.garda.da.ru

Гид, ООО ЦБП: бумажные салфетки 350000, г. Краснодар,  
ул. Фрунзе, д. 141

Тел.: (861) 211-00-52, 211-00-53 

Гордиенко С. Г., ИП Производство мебели: корпусная 
мебель

353521, Темрюкский р-н, ст. 
Голубицкая, ул. Красная, д. 33

Тел. (918) 439-99-49

Горячеключевская 
МФ, ОАО

Производство мебели: корпусная 
мебель 

353292, г. Горячий Ключ,  
ул. Кондратьева, д. 70

Тел.: (86159) 3-46-56, 3-50-67,  
факс (86159) 3-58-12, 3-41-81,  
meb_fab@mail.kuban.ru, 34556@inbox.ru,  
www.gkmf.ru

Дарвут, ООО Деревянное домостроение: дома из 
клееного бруса, каркасные дома. 
Лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия. Д/о: оконные и 
дверные блоки

353360, Крымский р-н,  
ст. Троицкая,  
участок Себедаховский

Тел. (988) 240-70-75, тел./факс (86146) 7-86-82, 
darvut@bk.ru,  
www.darvut.ru

Демидов А., МФ  
(Демидов А. И., ИП) 

Производство мебели: мебель из 
массива, кухни, офисная мебель. Д/о: 
лестницы, дверные блоки

353322, г. Абинск, ул. Мира, 
д. 213А

Тел. (86150) 4-16-24,  
demidov_mebel@yhoo.ru,  
www.demidov-mebel.ru

ДОК, ООО Лесопиление: пиломатериалы 353810, Красноармейский р-н, 
ст. Полтавская, ул. Народная, 
д. 2

Тел.: (86165) 4-30-93, 4-33-44,  
dokles@mail.ru 

Европейский Дом, ООО Деревянное домостроение: 
каркасные дома

354340, г. Сочи, ул. Гастелло, 
д. 30А

Тел. (8622) 98-83-84, (918) 401-21-00,  
факс (8622) 90-52-03,  
eurohaus@yandex.ru, www.evrodom-sochi.ru

Ейский мебельный 
комбинат, ООО

Производство мебели: столы, стулья 
из массива бука

353680, г. Ейск, ул. Герцена, 
д. 9

Тел.: (86132) 7-00-67, 4-54-49,  
eskmebel@mail.ru, www.vap-mebel.ru

Есения мебель, ООО Производство мебели 350000, г. Краснодар,  
ул. Фрунзе, д. 120/13

Тел. (861) 252-32-34,  
info@esenyja.ru 

Кавказский лес, ХК, 
ООО

Д/о: лестницы, двери. Производство 
мебели: мебель из массива

352900, г. Армавир,  
ул. Новороссийская, д. 147

Тел. (86137) 7-73-03,  
тел./факс (86137) 7-80-30,  
kavles@kavles.ru, www.kavles.ru

Казачий дуб, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 
Деревянное домостроение: дома  
из оцилиндрованного бревна

350003, г. Краснодар,  
ул. Красина, д. 3, корп. 4, 
кв. 45

Тел. (918) 366-00-03,  
kazdub@mail.ru

Канон, ООО Д/о: мебельный щит 352690, г. Апшеронск,  
ул. Пролетарская, д. 181Б

Тел.: (918) 377-11-59, (861) 522-11-44,  
kanon2001@yandex.ru

Предприятия ЛПК краснодарского края
Наименование Род деятельности Адрес Контакты

GRAM, Фабрика дверей 
(Граматикопуло М. П., 
ИП)

Д/о: двери, потолки, стеновые панели 353322, г. Абинск,  
ул. Октябрьская, д. 96

Тел./факс: (86150) 5-20-64, 4-27-80,  
kx81@mail.ru,  
www.gram-dveri.ru

RIFLIX  
(Мирежкин В. В., ИП)

Д/о: мебельные фасады 352270, Отрадненский р-н,  
ст. Малотенгинская,  
ул. Набережная, д. 43 А

Тел.: (861) 299-20-90, (499) 703-20-90,  
riflix@riflix.ru,  
www.gram-dveri.ru

Абгарян Ш. С., ИП Производство мебели: мебель из 
массива

352290, Отрадненский р-н,  
ст. Отрадная, ул. Трактовая, 
д. 2

Тел.: (86144) 3-51-95, 3-32-32,  
info@shatmebel.ru,  
www.shatmebel.ru

Абрамов С., ИП Д/о: оконные и дверные блоки 352102, Тихорецкий р-н,  
ст. Терновская, г. Тихорецк, 
ул. Красная, д. 164

Тел. (961) 511-51-20,  
abramov.tern@mail.ru, 

Абрис, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

352601, Белореченский р-н, 
пос. Родники, ул. Шоссейная, 
д. 79

Тел.: (86155) 3-74-52, 3-74-51,  
abric-mebel@mail.ru

АМК-Троя, ООО Производство мебели: мебель для 
аптек, столешницы

352900, г. Армавир,  
ул. Новороссийская, д. 147

Тел.: (86137) 5-79-22, (928) 443-04-44,  
mda-profi@inbox.ru, www.amk-troya.ru

Ангажемент, МФ, ООО Производство мебели: мягкая мебель 350075, г. Краснодар,  
ул. Сормовская, д. 1, 
лит. × (территория ХБК)

Тел. (861) 210-37-32,  
office@angagement.ru,  
www.angagement.ru
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Паркетная фабрика 
Псебай  
(Слисаренко О. А., ИП)

Д/о: паркетная доска, двери 
из массива. Лесопиление: 
пиломатериалы, погонажные изделия

352580, Мостовской р-н,  
пос. Мостовской, ул. Ленина, 
д. 12, оф. 2

Тел. (918) 160-19-90,  
forestslisarenko@mail.ru

Паркет-Эксклюзив, 
ООО

Д/о: паркет 350000, г. Краснодар,  
ул. Северная, д. 320

Тел. (861) 229-19-39

Парма, ООО Лесопиление: пиломатериалы.  
Д/о: поддоны

353960, г. Новороссийск,  
с. Цемдолина,  
ул. Промышленная, д. 8

Тел.: (8617) 26-93-13, 26-92-16,  
parma2004@mail.ru 

Пирамида, МФ, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

350078, г. Краснодар,  
ул. Тургенева, д. 189, кв. 14

Тел.: (861) 227-87-90, 227-87-87, (961) 521-17-78,  
(928) 401-58-46,  
info@mebelpiramida.ru, piramida389@yandex.ru, 
www.mebelpiramida.ru

Прегнер В. Ю., ИП Д/о: оконные и дверные блоки 353115, Выселковский р-н, 
станица Новомалороссийская, 
ул. Красная, д. 171А

Тел. (918) 466-83-06

Предгорье, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 
Производство мебели: кухни

352690, г. Апшеронск,  
ул. Юдина, д. 13А

Тел.: (86152) 2-77-11, (918) 445-21-01, 
predgorye23@rambler.ru,  
www.predgorye-apr.ru

Прима-Мебель, ООО Производство мебели: столовая 
мебель

352281, Отрадненский р-н, 
ст. Спокойная, ул. Выгонная, 
д. 101

Тел./факс: (86144) 9-32-35, 9-33-70,  
prima-mebel@mail.ru,  
www.primebel.narod.ru

Псебайлеспром, ЗАО Д/о: столярные изделия 352585, Мостовской р-н,  
пос. Псебай,  
ул. 60 лет Октября, д. 1

Тел. (86192) 6-22-40,  
psebaylesprom@mail.ru,  
www.psebaylesprom.ru

Пэкэджинг Кубань, 
ЗАО

ЦБП: гофрокартон, упаковка из 
гофрокартона

352708, г. Тимашевск,  
ул. Гибридная, д. 2

Тел. (86130) 2-63-11,  
факс (86130) 2-62-70,  
sales.kuban@sca.com 

Рассвет, ЗАО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

352690, г. Апшеронск,  
ул. Фабричная, д. 2

Тел./факс (86152) 2-02-89,  
rassveta23@yandex.ru 

Руднев М. П., ИП Лесопиление: пиломатериалы 353100, Выселковский р-н,  
ст. Выселки, Невский пер., д. 1

Тел. (918) 472-33-39,  
rudnevmp@mail.ru 

Русский лес, ООО Лесопиление: пиломатериалы 353680, г. Ейск, ул. Рабочая, 
д. 1/9

Тел.: (86132) 2-67-40, 2-62-59, 2-67-42,  
rus_les@rambler.ru 

Рябенко Т., ИП Деревянное домостроение: дома из 
оцилиндрованного бревна

353500, г. Темрюк,  
ул. Космонавтов, д. 16

Тел. (918) 440-37-00,  
dvor_metelica@mail.ru 

Сандал, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

353380, г. Крымск,  
ул. Луначарского, д. 271

Тел. (964) 937-67-66, факс (86131) 4-42-05,  
sandal-krymsk@yandex.ru,  
www.sandal-krymsk.ru

Селена-Инвест, ООО Лесопиление: пиломатериалы 352430, г. Курганинск,  
ул. Есенина, д. 10, кв. 3

Тел. (8918) 449-91-96,  
selena-invest@mail.ru

Силикат, ОАО Д/о: оконные и дверные блоки 352190, г. Гулькевичи,  
Промзона, а/я 10

Тел.: (86160) 5-34-25, 5-37-04, 5-31-80,  
1relic@list.ru 

Сочинский ДОЗ, ЗАО Д/о: древесина, деревянные и 
пробковые изделия

354065, г. Сочи, ул. Гагарина, 
д. 72/1

Тел.: (8622) 98-34-27, 55-10-32,  
doz@inbox.ru

Сочинский ДОК, ОАО Д/о: оконные и дверные блоки. 
Лесопиление: пиломатериалы

354068, г. Сочи,  
Виноградный пер., д. 2

Тел.: (8622) 55-66-05, 55-73-03 , 94-60-65,  
sochidok@mail.ru

Спешал Вуден Партс, 
ООО (SWP)

Д/о: паркет 353485, г. Геленджик,  
пос. Архипо-Осиповка,  
ул. 1-я Щель, д. 8

Тел. (928) 412-51-11,  
swp-parket@mail.ru, swp-parket@mail.ru

СтройЛесКонтинент, 
ООО

Д/о: столярные изделия 352570, Мостовской р-н,  
пос. Мостовской, ул. Кутузова, 
д. 97

Тел.: (918) 316-50-15, (86192) 5-11-27,  
slk-2007@yandex.ru 

Строймаркет, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы, щепа.  
Д/о: столярные изделия, двери, 
лестницы. Биоэнергетика: древесные 
топливные брикеты

352690, г. Апшеронск,  
ул. Фабричная, д. 28Б

Тел.: (928) 666-93-16, (86152) 2-18-28,  
(861) 275-75-00,  
s-market2000@mail.ru, s-market@yandex.ru,  
elit.massiv@yahoo.com 
www.s-market.narod.ru

Строй-мебель (Лева-
нов Э.С., ИП)

Производство мебели: корпусная 
мебель

352290, Отрадненский р-н,  
ст. Отрадная, ул. Гоголя,  
д. 94А

Тел.: (928) 425-79-53, (965) 458-93-32,  
тел./факс (86144) 3-87-77,  
story-mebel@inbox.ru 

Тарный завод Славян-
ский, ООО

Д/о: тара деревянная 353560, г. Славянск-на-
Кубани, ул. Западная, д. 5

Тел.: (86146) 2-10-80, 2-15-97,  
slavtara@yandex.ru,  
www.slavtara.ru

Тарный завод, ООО Д/о: поддоны 353235, Северский р-н,  
пос. Афипский,  
ул. Привокзальная, д. 7

Тел.: (86166) 3-31-31, (918) 415-62-04,  
tara23@inbox.ru,  
www.tara23.ru

Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Каркас Юг, ООО Лесопиление: пиломатериалы. 

Деревянное домостроение
353460, г. Геленджик,  
ул. Островского, д. 164

Тел. (86141) 5-55-40,  
info@mitekhouse.ru, www.mitekhouse.ru

Карри  
(Соколов А. А., ИП)

Производство мебели: корпусная 
мебель

352380, г. Кропоткин,  
ул. 30-летия Победы, д. 68

Тел. (86138) 7-33-00,  
karrikropotkin@rambler.ru

Катран Плюс, ООО Лесопиление: пиломатериалы.  
Д/о: фанера, ДСП

353990, г. Новороссийск,  
пос. Гайдук, ул. Свиридова, 
д. 15

Тел.: (918) 445-92-31, 65-59-31,  
факс (8617) 64-66-77,  
sima-elena@mail.ru

Кедр, ООО Сушка древесины 253600, Староминский р-н,  
ст. Староминская,  
ул. Островского, квартал 107

Тел. (928) 210-02-96,  
majak@yandex.ru

Колесников С. А., ИП Деревянное домостроение: дома  
из клееного бруса

353450, г. Анапа,  
ул. Осенняя, д. 5

Тел. (903) 908-00-28,  
agarin66@mail.ru

Комель, ООО Д/о: доска для пола, двери. 
Лесопиление: пиломатериалы

352672, Апшеронский р-н, 
станица Куринская,  
Гаражный пер., д. 12

Тел. (86152) 4-62-20,  
komel2004@mail.ru

Комстрой, ООО Д/о: оконные, дверные блоки, 
лестницы из массива. Производство 
мебели: мебель из массива

354395, г. Сочи, ул. Дачная, 
д. 7

Тел. (8622) 31-90-40,  
sodeko@inbox.ru

Краснодарлес, Управ-
ление, ГУК, Туапсин-
ский филиал

Лесозаготовка 352800, г. Туапсе,  
ул. Новицкого, д. 11

Тел.: (86167) 2-21-14, 2-12-58,  
tuapsewood@mail.ru

Краснодарская фа-
брика картонажных 
изделий, ООО

ЦБП: кондитерские коробки, 
гофрокартон

350002, г. Краснодар,  
ул. Леваневского, д. 169

Тел.: (861) 255-21-61, 255-85-27, 255-46-16,  
255-85-27, 255-42-20,  
kfki@mail.ru, www.kub-kartonage.ru

Кубанский Модульный 
Дом, ГК

Деревянное домостроение: 
деревянные модульные дома

350000, Тбилисский р-н,  
ст. Тбилисская,  
ул. Элеваторная, д. 72Г

Тел.: (918) 435-23-92, (988) 242-29-85,  
KMD@modular-house.ru,  
www.modular-house.ru

Кубань-М, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

352900, г. Армавир,  
ул. Красных партизан, д. 70

Тел. (86137) 7-84-64,  
kubM@yandex.ru 

Кубань-Мебель  
(Дюкарев О. Г., ИП)

Производство мебели: корпусная 
мебель из MDF

352251, Отрадненский район, 
ст. Попутная, ул. Почтовая, 
д. 29

Тел.: (86144) 9-21-08, (918) 447-10-08,  
kuban-mebel@rambler.ru,  
www.kuban-mebel.ru

Легион и К, ООО Лесопиление: пиломатериалы.  
Д/о: клееные заготовки, лестницы из 
дуба и бука

353320, Абинский р-н, ст. 
Шапсугская, ул. Мира, 4А

Тел.: (86150) 4-31-32, 918-465-23-42,  
legionles17@rambler.ru

Лес ТГ, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: 
пиломатериалы

353680, г. Ейск, 3-й Береговой 
пер., д. 4

Тел. (86132) 2-14-05,  
lestg@mail.ru

Лесники, ЗАО Лесопиление: пиломатериалы.  
Д/о: столярные изделия

351680, Апшеронский р-н,  
г. Хадыженск, ул. Горького, д. 38

Тел. (8612) 42-86-83,  
lesnik.68@mail.ru 

Лесторг  
(Рогалев Е. В., ИП)

Лесопиление: пиломатериалы 350039, г. Краснодар,  
ул. Демуса, д. 56

 Тел. (918) 377-42-27 

Мебель Май, ООО Производство мебели из массива 
бука

353211, Динской р-н,  
ст. Новотитаровская,  
ул. Крайняя, д. 18Г

Тел. (86162) 4-86-00
Моб. (918) 444-72-86,  
mebel-may@bk.ru,  
www.mebel-may.ru

Милана, ПТГК Производство мебели: мягкая мебель, 
спальни, кухни, кровати, мебель для 
гостиниц

352290, Отрадненский р-н,  
ст. Отрадная, ул. Братская, 
д. 33В

Тел.: (86144) 3-47-69, 3-47-43,  
milana@mebel-milana.ru,  
www.mebel-milana.ru

Мир Дерева  
(Кравченко С. В., ИП)

Д/о: двери, лестницы, мебельные 
фасады

350000, г. Краснодар,  
ул. Длинная, д. 79

Тел.: (861) 259-83-83, 259-88-44, (928) 261-60-07, 
elit-derevo@mail.ru, postmaster@mir-dreva.ru,  
www.mir-dreva.ru

НАСКо, ООО Лесопиление: пиломатериалы 352630, г. Белореченск,  
ул. Совхозная, д. 3

Тел. (86155) 2-73-42, (918) 430-72-46,  
naskowood@mail.ru

Нона, Фирма, ООО Лесопиление: пиломатериалы 352630, г. Белореченск,  
ул. Ленина, д. 107, кв. 253

Тел. (918) 627-22-73,  
kolyadinstas@mail.ru 

Облик, ООО Деревянное домостроение: дома 
из клееного бруса. Д/о: оконные и 
дверные блоки, паркетная доска. 
Лесопиление: погонажные изделия

350357, Крымский р-н,  
ст. Варениковская,  
ул. Чапаева, д. 21

Тел. (928) 035-50-77,  
rdd.wdk@mail.ru 

Омега, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

352430, г. Курганинск,  
ул. Привокзальная, д. 1А

Тел./факс (86147) 3-23-89,  
omega-mf@mail.ru,  
www.omega1.ru

Оризон, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель, офисная, детская, мебель для 
гостиниц, мягкая мебель

350059, г. Краснодар,  
ул. Тихорецкая, д. 26

Тел.: (861) 234-11-70,231-40-82, 234-22-34,  
234-20-30, 231-99-91,  
ooo-orizon@mail.ru, www.mebel-orizon.ru
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты
Тарный комбинат, ООО Д/о: столярные изделия, доска для 

пола, мебельные заготовки, паркет, 
лестницы

352500, г. Лабинск,  
ул. Глущенко, д. 45

Тел. (86169) 3-16-56, 6-03-56,  
tarkom_labinsk@mail.ru

ТЕАМ, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель, кухни

353900, г. Новороссийск,  
пр. Дзержинского, д. 211

Тел.: (8617) 77-77-77, 77-27-70, 77-27-73, 77-27-27, 
team-nvrsk@mail.ru, www.team-nvrsk.ru

Тиссю-Бумага, СП, ООО ЦБП: санитарно-гигиенические 
изделия

350038, г. Краснодар,  
ул. Путевая, д. 68

Тел.: (861) 274-06-15, 274-02-67,  
tissu-bumaga@rambler.ru, www.tissue-bumaga.ru

Форест Инвест, ООО Д/о: мебельный щит, стеновые 
панели, дверные блоки

352571, Мостовский р-н, 
пос. Мостовской, ул. Южная, 
промзона

Тел.: (86192) 5-10-90, 5-11-93, 5-47-47,  
(861) 256-18-99,  
sofoclis@rambler.ru, www.forest-invest.narod.ru

Форест, Компания  
(ИП Копыльцова Н. Ю.)

Д/о: мебельные фасады, MDF, 
межкомнатные двери

350059, г. Краснодар,  
ул. Новороссийская, д. 172

Тел.: (861) 239-66-75, (918) 396-13-06,  
forestdrev@mail.ru, www.forestdrev.ru

Фортком, ООО Лесопиление: пиломатериалы 352653, г. Апшеронск,  
ул. Социалистическая, д. 89

Тел. (918) 483-89-72,  
ooofortcom@rambler.ru

Фролов А. В., ИП Производство мебели: корпусная 
мебель, шкафы, кровати

352292, Отрадненский р-н, ст. 
Отрадная, ул. Фрунзе, д. 111Г

Тел. (918) 415-13-51 

Цуцко М. Л., ИП Производство мебели: корпусная 
мебель

353730, станица Каневская, 
ул. Таманская, д. 91

Тел. (960) 493-61-77,  
mihail-st@mail.ru

Чехун А. П., ИП Производство мебели: корпусная 
мебель

350007, г. Краснодар,  
ул. Индустриальная, д. 1/1

Тел. (861) 268-83-88, wic@mail.kubtelecom.ru

Эко-Окна, ООО Д/о: оконные и дверные блоки 354065, г. Сочи, ул. Гагарина, 
д. 72/1

Тел.: (965) 480-82-95, (8622) 25-50-20, 55-07-55, 
Bm61@yandex.ru,  
89181006117@mail.ru, www.sochi-eco-okna.ru

ЭЛКР, ООО (Астарта) Производство мебели: кухни 350040, г. Краснодар,  
ул. Ставропольская, д. 105.

Тел.: (861) 227-16-91,235-75-22, 233-38-57,  
тел./факс (861) 210-00-40,  
astarta2004@yandex.ru, www.astarta-mebel.com

Энергетик, ООО Д/о: деревянная тара (поддоны) 352700, г. Тимашевск,  
ул. Котляра, д. 2Ж

Тел. (86130) 5-86-25,  
energ@rtmv.kuban.ru 

Юглесагро, ООО Лесопиление: пиломатериалы 350015, г. Краснодар,  
ул. Путевая, д. 5, оф. 20

Тел.: (861) 253-74-62, 215-96-88,  
yuglesagro@mail.kuban.ru, www.yuglesagro.ru

ЮГ-Мебель, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

352750, ст. Брюховецкая,  
Привокзальная пл., д. 2

Тел. (86156) 20-767, тел./факс 333-53,  
ug-m@mail.ru, www.ug-m.ru
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лесное хозяйство

Сейчас в России преобладает экс-
тенсивное лесохозяйствование, неэф-
фективность которого вполне оче-
видна. Доказательством тому может 
служить слабое использование расчет-
ной лесосеки: на территории Северо-
Западного федерального округа она 
осваивается всего лишь на треть, в 
других регионах страны ситуация не 
лучше.

«При экстенсивном ведении лес-
ного хозяйства для обеспечения необ-
ходимых объемов заготовки древесины 
в оборот приходится вовлекать все 
новые и новые территории, расходо-
вать средства на создание инфра-
структуры в районах, удаленных от 
центров переработки древесины, – 
говорит руководитель Архангельского 
отделения WWF Андрей Щеголев. –  
В результате наиболее продуктив-
ные и транспортно доступные земли 
оказываются занятыми малоценными 
лиственными лесами. Сегодня лесная 
отрасль основывается на добыче дре-
весины на оставшихся участках мало-
нарушенных лесов, которые являются 
последними коренными лесами Европы 
и весьма ценны для поддержания бла-
гоприятной для человека окружающей 
среды в регионе».

Выходом может стать переход на 
интенсивное лесопользование, уверены 
в WWF. Некоторые крупные лесопро-
мышленные компании уже просчи-
тали эффективность новой модели. 
Вот мнение ведущего специалиста по 
лесному фонду группы «Илим» Ильи 
Вервейко: «Интенсивное лесопользо-
вание на арендованных территориях 

позволит в краткосрочной перспективе 
увеличить объем заготовки древесины 
с единицы площади на 20–30 %, в 
долгосрочной – вдвое».

«Интенсивный метод лесопользова-
ния эффективнее и устойчивее тради-
ционного», – подтверждает директор 
по лесоуправлению компании «Инвест-
леспром» Александр Кулахметов. При 
таком подходе арендатор заинтересо-
ван внедрять современные техноло-
гии ведения лесного хозяйства, каче-
ственно ухаживать за лесом на всех 
этапах выращивания древостоя, прово-
дить коммерческие рубки ухода и, как 
следствие, постоянно повышать каче-
ство отечественного лесного фонда.

Российские лесопромышленные 
компании уже начали внедрять у себя 
элементы интенсивных технологий 
лесопользования. Однако понимания 
целесообразности введения новой 
формы со стороны представителей 
бизнеса недостаточно. Проблема в 
том, что в государстве сейчас нет 
правовых механизмов, позволяющих 
легально вести интенсивное лесополь-
зование хотя бы в эксперименталь-
ном порядке. Исключение было сде-
лано лишь для небольших территорий 
модельных лесов. Под эгидой WWF на 
них ведется разработка и внедрение 
принципов устойчивого управления 
лесным хозяйством.

«Модельные леса – это долгосроч-
ные проекты, направленные на решение 
региональных проблем лесоуправления 
и лесопользования на основе обще-
признанных международных и россий-
ских принципов устойчивого управления 

лесами, базирующиеся на партнерстве 
и взаимодействии заинтересованных 
участников, – заявляют в WWF России. – 
Деятельность модельных лесов должна 
быть ориентирована на практическое 
решение задач устойчивого развития 
с учетом ландшафтно-экологической 
и социально-экономической специфики 
региона».

Пока опыт, полученный коллек-
тивами модельных лесов, не нашел 
широкого применения. Но, возможно, в 
будущем рекомендации и предложения 
по развитию интенсивного лесополь-
зования, выработанные этими коллек-
тивами, послужат для изменения нор-
мативов лесохозяйствования на феде-
ральном уровне.

Движение в этом направлении хотя 
и медленное, но наблюдается. Так, в 
прошлом году при Рослесхозе была 
создана рабочая группа по интенсифи-
кации лесного хозяйства (с участием 
WWF). Обсуждается новый проект Пра-
вил ухода за лесом, которые допол-
нены важным пунктом: «На основании 
предложений органов государствен-
ной власти субъектов РФ, осущест-
вляющих переданные полномочия в 
области лесных отношений, устанав-
ливаются региональные нормативы 
ухода за лесами с учетом лесорасти-
тельных особенностей региона». Если 
изменения в Правила будут приняты, 
появится возможность разрабатывать 
новые нормативы, позволяющие вести 
лесное хозяйство интенсивным мето-
дом в рамках отдельных регионов.

Евгения ЧАБАК

Образцово-показательный лес

Лесному бизнесу России необходим переход на принципиально иной вид использования  
лесов. С этим согласны и представители Всемирного фонда дикой природы WWF,  
и лесопромышленники. Площадками для разработки механизма перехода на новую модель 
ведения лесного хозяйства становятся модельные леса.
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Модельный лес (МЛ) «Прилузье» 
расположен на юго-западе Республики 
Коми, в Прилузском районе. Управле-
ние осуществляет Коми региональ-
ный некоммерческий фонд «Сереб-
ряная тайга», созданный на основе 

Сыктывкарского отделения Всемирного 
фонда дикой природы WWF.

Проект реализуется в Прилуз-
ском лесничестве площадью 800 
тыс. га, 96 % территории которого 
покрыто лесом, находящимся на 

границе средней и южной подзон 
тайги. Почвы представлены подзоли-
стыми (67 %), болотно-подзолистыми 
(24 %) и болотными (9 %) типами. 
Условия в целом благоприятны для 
произрастания древесных пород –  

Прилузье – Серебряная тайга

Проект «Модельный лес “Прилузье”» в Республике Коми функционирует уже полтора де-
сятка лет и успешно представляет модельные леса России на международном уровне.

Осипов Василий Максимович (бывший 
руководитель ГУ «Прилузское лесничество») 
на церемонии вручения FSC-сертификата

на семинарах в Модельном лесу «Прилузье» (май 2011 года)

как и везде в Коми, преимущественно 
хвойных.

На территории модельного леса 
проживает около 17 тыс. человек, 
значительная часть которых – коми. 
Среди населенных пунктов есть как 
старинные коми и русские деревни, 
так и лесопромышленные поселки, 
возникшие в 1940–1950-х годах, в 
период начала активного промыш-
ленного освоения лесов республики.

Началом реализации проекта 
считается 1996 год, когда были 
заключены договоры с Комитетом 
лесов и правительством Республики 
Коми о сотрудничестве по созданию 
модельного леса «Прилузье». В 1997 
году была окончательно утверждена 
концепция проекта и сформирована 
рабочая группа, которая начала стра-
тегическое планирование на основе 
логического анализа проблем управ-
ления лесами в регионе. В 1999 году 
указом главы Республики Коми При-
лузскому лесхозу был присвоен статус 
экспериментального.

Перед рабочей группой была 
поставлена задача создания образца 
устойчивого управления лесами в 
Северном регионе, располагающем 
значительными массивами девствен-
ных лесов.

Республика Коми – один из немно-
гих регионов Европы, где еще сохра-
нились естественные леса, не испы-
тавшие за свою историю хозяйствен-
ного и антропогенного воздействия. 
Четверть лесов региона никогда не 
вовлекались в промышленное освое-
ние. Между тем в большинстве райо-
нов страны именно девственные леса 
являются базой для повышения тем-
пов лесозаготовок. Конфликт инте-
ресов требует взвешенного подхода 
и поиска компромисса.

Поэтому сохранение девственных 
лесов и ведение в них лесного хозяй-
ства с самого начала проекта стало 
одним из приоритетов экологического 
блока МЛ «Прилузье». Именно в этой 
сфере достигнуты наиболее важные 
результаты реализации проекта: нара-
ботки экспертов нашли отражение в 
корректировке нормативов лесополь-
зования на республиканском уровне.

Прежде всего эксперты провели 
инвентаризацию и экологическую 
оценку территории, на основе чего 
подготовили карту девственных лесов, 
подразделив их на три класса эколо-
гической ценности. Три компактных 

массива наивысшего класса ценно-
сти было решено сохранить в первоз-
данном виде. Правда, этому решению 
предшествовали полтора года сложных 
переговоров с участием всех заинтере-
сованных сторон: лесозаготовителей, 
представителей органов управления 

лесами, местных властей, населения. 
В результате было достигнуто следую-
щее соглашение: 2 % площади лес-
фонда «Прилузья» полностью взять 
под охрану, на 6 % территории устано-
вить особый – щадящий режим рубки. 
После завершения всех необходимых 

Проекты модельных лесов, реализо-
ванные на территории России:

•	 Гассинский модельный лес в Хаба-
ровском крае. Проект стартовал в 
1994 году и стал первым модель-
ным лесом в России. В его рамках 
были созданы комплексный биоло-
гический заказник «Пихца» и эко-
логический коридор между бассей-
нами рек Хор и Манома;

•	 Ковдозерский модельный лес в Мур-
манской области. Промышленно-
го лесопользования там почти нет, 
поэтому проект направлен на раз-
витие рекреации и экологического 
туризма, сохранение биоразнообра-
зия, защитных и ландшафтообразу-
ющих свойств леса;

•	 Кологривский модельный лес в Ко-
стромской области. Его ключевая 
идея – достижение устойчивого 
многофункционального лесополь-
зования посредством применения 
ландшафтно-экологических прин-
ципов пространственного плани-
рования;

•	 модельный лес «Прилузье» в Респу-
блике Коми. Задача проекта – прив-
лечение внимания к особенностям 
северного региона, среди которых 
наличие значительных массивов дев-
ственных лесов и удаленность от 
основных рынков сбыта древесины;

•	 Псковский модельный лес. Призван 
создать модель оптимального веде-
ния лесного хозяйства в регионе, где 
лесопромышленная отрасль разви-
вается особенно активно. Пожалуй, 
этот проект нагляднее других дока-
зал необходимость, а главное – ре-
альность перехода на интенсивное 
ведение лесного хозяйства;

•	 природоохранный проект в Даль-
невосточном регионе. Цель – со-
действие долгосрочному сохране-
нию уникальных экосистем лесов 
Дальнего Востока;

•	 природоохранный проект в Алтай-
Саянском экорегионе. Приоритетным 
является формирование принципов 
устойчивого управления лесами и 
развитие лесной сертификации.

Справка

Модельный лес 
«Прилузье»
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пользования с сохранением экологи-
ческих свойств леса в участках мало-
нарушенных (девственных) лесов на 
территории Республики Коми утверж-
дены руководителем Агентства лес-
ного хозяйства по Республике Коми.

Сейчас приоритетными районами 
Коми, где ведется работа по девствен-
ным лесам, являются Койгородский 
и Удорский. Особенность последнего 
района в том, что там есть четыре 
крупные малонарушенные лесные тер-
ритории.

«С одной стороны, девственные 
леса – это леса высокой природоох-
ранной ценности и их нужно сохра-
нять, с другой – кроме девственных 
лесов, лесозаготовку вести негде, и 
полный отказ от рубок приведет к 
тяжелым социально-экономическим 
последствиям для местной экономики. 
В такой ситуации найти компромисс 
сложно, но необходимо, – отмечают 
в фонде “Серебряная тайга”». – Фонд 
организует обсуждение проблем с 
участием заинтересованных сторон».

В Республике Коми хорошо развита 
заготовка грибов и ягод – для боль-
шинства жителей местных деревень 

и поселков это реальная возмож-
ность улучшить материальное поло-
жение. При этом традиционные места 
сбора обычно расположены вблизи 
поселков и дорог, и это обстоятель-
ство часто приводило к возникнове-
нию конфликтов, когда в местах сбора 
грибов и ягод вырубался лес. Опыт 
работы модельного леса «Прилузье» 
дал возможность найти пути урегули-
рования этой проблемы за счет инвен-
таризации грибных и ягодных мест.

Была разработана методика, позво-
ляющая определить традиционные 
места сбора так называемых недре-
весных ресурсов и согласовать их с 
заинтересованными сторонами. На 
этих территориях лесничествам реко-
мендовано вести особое хозяйство 
со специальным режимом рубок и 
других лесохозяйственных меропри-
ятий, а на многих территориях рубки 
вообще не должны проводиться. Реко-
мендации специалистов нашли пони-
мание у властей: на основе получен-
ного в МЛ «Прилузье» опыта Главным 
управлением природных ресурсов и 
охраны окружающей среды по Респу-
блике Коми утверждено Положение о 

Разделение девственных лесов по классам 
ценности

Разделение девственных лесов исходя из класса ценности по 
методике «светофора», согласно которой самые ценные леса 
(первого класса) сохраняются полностью, в лесах второго 
класса ценности допускаются рубки, но с ограничениями, в лесах 
третьего класса ценности можно вести обычные рубки главного 
пользования, но с сохранением биоразообразия

формальностей массивы девственных 
лесов получили статус особо защитных 
участков леса.

Теперь эта схема выявления, сохра-
нения и устойчивого использования 
девственных лесов применяется и в 
других районах Коми. Приказом регио- 
нального комитета природных ресур-
сов утвержден Порядок проведения 
специальных обследований для выде-
ления особо защитных участков леса 
(девственных лесов) на территории 
Республики Коми.

Одновременно эксперты проекта 
решали проблему сохранения биоло-
гического разнообразия в ходе лесо-
пользования. Система, разработанная 
в МЛ «Прилузье», основана на пяти 
типах естественной динамики леса. 
Формирование экологического каркаса, 
базирующегося на этой типологии, а 
также лесохозяйственные мероприятия 
и способы рубок, имитирующие есте-
ственную динамику леса, – основные 
компоненты системы.

В ходе реализации проекта был 
составлен перечень видов, обитающих 
в Прилузском районе, подвергающихся 
потенциальной опасности при лесо-
пользовании и внесенных в Красную 
книгу Республики Коми, а также даны 
рекомендации по их охране. Рекомен-
дации по проведению рубок главного 

выделении участков массового сбора 
грибов и ягод местным населением на 
территории государственного лесного 
фонда, рекомендованное к использо-
ванию на всей территории региона.

Одно из существенных достижений 
коллектива «Прилузья» – серьезные 
наработки по части вовлечения мест-
ного населения в управление лес-
ными ресурсами. Постепенно удалось 
создать механизм взаимодействия, 
позволяющий учитывать мнение и 
интересы местных жителей при приня-
тии решений в лесной сфере. Специа- 
листам проекта удалось вывести на 
новую ступень общественные слу-
шания, переведя их из формата фор-
мальных и «декоративных» в рамки 
содержательной дискуссии, где мнение 
народа действительно имеет значение.

Разработана детальная процедура 
проведения лесных общественных 
слушаний – от сроков их объявле-
ния и состава участников до перечня 
информации, которая обязательно 
должна быть представлена на обсуж-
дение. Рекомендации по проведению 

общественных слушаний утверждены 
Управлением природных ресурсов и 
уже стали обычной практикой там, где 
планируются важные лесохозяйствен-
ные мероприятия. До их принятия у 
органов государственной власти не 
было четкого представления о том, как 
организовывать подобные слушания, 
касающиеся использования лесов.

Еще одно важное направление 
работы экспертов модельного леса 
«Прилузье» – экономическая оценка 
древесных ресурсов леса. «Не на 
всех территориях выгодно вести заго-
товки – доступность лесов сильно 
разнится, во многих случаях необ-
ходимы значительные инвестиции в 
строительство дорог, мостов и дру-
гой инфраструктуры, леса неодно-
родны по составу, запасам, продуктив-
ности. Эффективность работы многих 
предприятий могла бы существенно 
возрасти при наличии информации 
о том, где выгодно, а где невыгодно 
рубить лес, поскольку при исполь-
зовании только картографических и 
лесотаксационных материалов это не 

Леса, зарезервированные для нужд местного населения. 
Как видно на карте, это территории рядом с 
населенными пунктами, преимущественно около рек

Территория в Модельном 
лесу, где отмечены участки, 
зарезервированные под места 
массового сбора грибов и ягод 
местным населением

всегда очевидно, – объясняют в фонде 
“Серебряная тайга”. – Создана ком-
пьютерная система оценки экономи-
ческой эффективности использова-
ния лесных ресурсов на определен-
ной территории, она учитывает цены, 
применяемые способы и технологии 
рубки, спрос на рынке на определен-
ные сортименты и позволяет подсчи-
тать, какую прибыль можно получить 
от использования древесины на кон-
кретном выделе».

Разработанная система рентной 
оценки древесных ресурсов леса при-
меняется Комитетом лесов и Министер-
ством промышленности, транспорта и 
связи Республики Коми для определе-
ния начальной цены арендной платы 
при проведении конкурсов по пере-
даче лесных участков в аренду.

Кроме того, экспертами МЛ «При-
лузье» были разработаны Рекомен-
дации по защите лесных почв от 
повреждения при проведении лесо-
заготовительных работ в Республике 
Коми и предложения по реформи-
рованию системы финансирования 
лесного хозяйства в Республике Коми. 
МЛ «Прилузье» внес существенный 
вклад в развитие FSC-сертификации в 
Республике Коми. Это крайне важный 
инструмент для продвижения лесной 
продукции на международные рынки 
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и привлечения инвестиций в ЛПК 
региона. Между тем развитие FSC-
сертификации в Коми тормозилось 
из-за ограниченности прямых рыноч-
ных контактов с покупателями сер-
тифицированной продукции, а также 
нехватки знаний о требованиях FSC и 
путях их выполнения.

Осенью 1999 года в МЛ прошла 
тест-сертификация лесного хозяйства 
и лесопользования по международным 
стандартам FSC, которую провела аме-
риканская компания-аудитор Rainforest 
Alliance. А весной 2003 года Прилуз-
ский лесхоз получил международ-
ный сертификат FSC и стал крупней-
шей сертифицированной территорией 
в России. Вскоре лесозаготовитель-
ные предприятия Прилузского района 
успешно прошли FSC-сертификацию 
цепочки движения продукции и полу-
чили право продавать сертифициро-
ванную продукцию на внутреннем и 
внешнем рынках.

Теперь прилузский опыт будет 
распространяться среди заинтере-
сованных участников лесных отно-
шений. В МЛ «Прилузье» разрабо-
таны и организованы курсы повыше-
ния квалификации по подготовке к 
FSC-сертификации.

Стоит отметить, что деятельность 
образовательного сектора проекта не 
ограничивается FSC-сертификацией. 
Создана система подготовки специа-
листов в области управления лесами 
по всем вышеперечисленным аспек-
там: устойчивого использования дев-
ственных лесов, сохранения биораз-
нообразия, участия местного населе-
ния в принятии решений и т. д. На 
практические и теоретические семи-
нары приезжают специалисты компа-
ний лесопромышленного комплекса 
не только из Коми, но и из других 
регионов России. Для этого в модель-
ном лесу созданы демонстрацион-
ные маршруты и опытные полигоны. 
На полигонах апробируются новые 
методы лесохозяйствования, прежде 
всего технологии рубок. Обычно поли-
гон состоит из контрольного участка, 
где рубки проводятся в соответствии 
с традиционными подходами, и экс-
периментального. Кроме того, рядом 
располагается участок нетронутого 
леса, для того чтобы слушатели могли 
получить наглядное представление о 
том, что было до проведения рубки. 
Поскольку большинство полигонов 
заложены 7–10 лет назад, сейчас 

можно увидеть последствия тех или 
иных видов и способов рубок.

С 2008 года МЛ «Прилузье» явля-
ется представителем России в между-
народной сети модельных лесов, кото-
рая оказывает влияние на внедрение 
устойчивого управления лесами во 
всем мире. Опыт прилузцев использу-
ется отечественными лесными пред-
приятиями. А разработанные методи-
ческие рекомендации по определению 
экологической, социальной и эконо-
мической ценности крупных массивов 
девственных лесов с успехом приме-
няются в соседних северных регио-
нах, например Архангельской области.

В то же время эксперты МЛ «При-
лузье» с сожалением отмечают, что 
не все разработки, сделанные в ходе 
проекта, получили должную под-
держку и широкое распространение. 
Речь, в частности, идет о доброволь-
ной FSC-сертификации лесничеств. 
Кроме Прилузского лесничества, в 
свое время были сертифицированы 
еще три южных лесничества Респу-
блики Коми: Сысольское, Кажимское, 
Койгородское. Однако сейчас действу-
ющий сертификат остался только у 
«Прилузья». На территории остальных 
лесничеств есть лишь отдельные сер-
тифицированные территории – аренд-
ные базы нескольких предприятий.

Оставляет желать лучшего также 
практика использования разработан-
ной методики рентной оценки лесов 
и диверсифицированного использова-
ния лесных ресурсов. Опыт «Прилузья» 
доказал, что прибыль можно получать 
не только от заготовки древесины, но 
и от сбора грибов и ягод. Более того, 
в долгосрочной перспективе заготовка 
недревесных продуктов может прино-
сить даже большую прибыль, чем заго-
товка древесины. Но лесопромышлен-
ники еще далеки от понимания этой 
перспективы: сейчас рубки дают непло-
хие деньги в короткие сроки, а о пла-
нировании на многие годы мало кто 
задумывается – по сравнению с дру-
гими регионами в Коми пока доста-
точно леса для обеспечения больших 
объемов заготовки древесины.

«Сегодня в работе модельного леса 
“Прилузье” используются в основ-
ном уже наработанные материалы – 
например, проводятся семинары на 
ранее подготовленных маршрутах. 
Однако у модельного леса большой 
потенциал, мы могли бы создавать 
новые разработки, способствующие 

развитию устойчивого управления 
лесами, – говорят в фонде “Серебря-
ная тайга”. – Понятно, что эффектив-
ная деятельность требует значитель-
ных затрат и технического содействия 
для внедрения разработок в практику. 
Но, несмотря на то что повсеместно 
декларируется необходимость под-
держки модельных лесов, фактической 
помощи от государства мы не видим».

Тем временем
В феврале этого года в шведском 

городе Кристианштадт состоялась пер-
вая ежегодная конференция проекта 
«Изменение балтийских ландшафтов –  
инновационные подходы к устойчивому 
управлению лесными ландшафтами».  
В его рамках в Белоруссии, Финлян-
дии, Польше и Швеции создается сеть 
из восьми балтийских ландшафтов 
на основе концепции модельных 
лесов. Еще три страны – Эстония, 
Латвия и Норвегия – планируют рас-
пространять результаты проекта. В 
результате предполагается развить 
новые подходы к интегрированному 
ландшафтному планированию, найти 
баланс между различными ценностями 
в ландшафте.

На этапе планирования предусма-
тривалось участие в программе и трех 
российских модельных лесов: «При-
лузья», Ковдозерского и Псковского. 
Но соглашение о сотрудничестве Рос-
сийской Федерации и Европейского 
Союза (а проект финансируется Евро-
союзом через межрегиональную прог- 
рамму) в 2009 году не было прод-
лено. В связи с этим российские МЛ 
лишились материального обеспечения 
для участия в этом проекте. Тем не 
менее российские представители про-
ектов модельных лесов участвуют в 
ежегодных встречах-конференциях 
партнеров.

Как сообщают в фонде «Серебря-
ная тайга», многое из опыта МЛ «При-
лузье» будет внедряться в Европе в 
рамках этого международного проекта, 
а «Прилузье» планируется использо-
вать в качестве консультационной пло-
щадки для «начинающих» модельных 
балтийских ландшафтов в Финляндии 
и Польше.

Первые шаги по реализации про-
екта «Балтийские ландшафты» будут 
обсуждаться уже в сентябре 2012 года –  
на конференции в Польше.

Евгения ЧАБАК



История смолокурения насчитывает 
несколько тысячелетий. Как свидетельствуют 
археологические и письменные источники, 
смола сосны с глубокой древности не только 
применялась с лечебными целями, но и имела 
хозяйственное значение. Ею склеивали пред-
меты обихода, наконечники стрел и копий, 
она была составной частью бальзамирующих 
составов. Древние греки определяли качество 
живицы по вкусу и умели получать скипи-
дар. Занимались смолокурением и в Киевской 
Руси. Использовали смолу в качестве клея, в 
факелах для освещения улиц, кипящую лили 
на головы врагов при защите осажденных 
городов, включали в состав зажигательных 
смесей, смолили морской такелаж. С появле-
нием в России морского флота смолы требо-
валось все больше, и Петр I учредил смоля-
ную повинность. Для всех смолокуров устано-
вили подать: «На царя берут поташа и смоль-
чуги десятую бочку». 

В российской истории с сосной связан один 
любопытный случай. В начале XVIII века на Васи-
льевском острове на Неве был густой сосновый 
бор. Петр I увидел в этом лесу сосну, боковой 
сук которой изогнулся и врастал в ствол. Царь 
велел срубить удивительное дерево – оно стало 
первым экспонатом учрежденной им Кунстка-
меры, музея диковин.
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Цвет – важнейшее свойство древе-
сины, определяемое тремя факторами: 
цветовым тоном, чистотой и светлотой 
материала. Цветовой тон – это длина 
волны чистого спектрального цвета. 
Для ядровой древесины она равна 
581,1 нм, тогда как для заболони –  
579,0 нм. Чистота цвета ядровой 
древесины составляет 51,6 %, а забо-
лонной части – 47,0 %. Светлота (или 
коэффициент отражения) древесины 
ядровой части – 49,0 %, заболонной 
части – 68,6 %. Заболонь сосны после 
попадания в речную воду иногда при-
обретает желтую окраску. У сосновой 
древесины красивая текстура, обра-
зующаяся вследствие перерезания 
анатомических элементов. Выразитель-
ный рисунок обусловлен различиями в 
окраске ранней и поздней древесины 
и наличием заболонной части и ядра. 
Ультрафиолетовое излучение вызывает 
свечение – люминесценцию некоторых 
веществ. Этот показатель называют 
интенсивностью свечения (коэффи-
циентом яркости), у древесины сосны 
она составляет 17 %.

Макроструктура. Сосна – это 
порода с резким различием строения 

ранней и поздней зон годичных слоев 
древесины. Ранняя зона годичного слоя 
светлая и значительно менее плотная, 
чем темная, поздняя, зона. Именно поэ-
тому сосну относят к породам с малой 
равноплотностью. Количество годичных 
слоев у деревьев, растущих на севере 
европейской части России, в 1 см 
может варьировать от 4 до 11,8, и этот 
показатель зависит от состава почвы 
и влажности. Древесина с большим 
количеством годичных слоев в 1 см  
будет обладать большей плотностью, 
а значит, и более высокими проч-
ностными свойствами по сравнению 
с древесиной с меньшим количеством 
годичных слоев. Среди сосен, растущих 
на севере европейской части страны, 
деревьев с поздней древесиной 26 %. 
Для сравнения: в Западной Сибири эти 
показатели 6,9 и 29 % соответственно, 
в Восточной Сибири – 11,2 и 27 % 
соответственно. У сосны, растущей в 
Ленинградской области, среднегодовая 
влажность заболони 112 %, а влажность 
ядра 33 %. Влажность коры сосны в 
свежесрубленном состоянии 120 %.

Древесина сосны обладает анизо-
тропными свойствами (неодинаковыми 
в разных направлениях). Так, напри-
мер, в тангенциальном направлении 

Сосна: 
знакомая  
и загадочная 
Начало в № 1-2012

древесина подвержена усушке в 1,5–2 
раза больше, чем в радиальном. Тан-
генциальная усушка поздних и ранних 
зон заболонной древесины составляет 
9,2 и 5,5 % соответственно. А усушка 
поздних и ранних зон заболонной дре-
весины в этом же направлении – 8,5 %. 
Коэффициенты усушки и разбухания 
для древесины сосны составляют: по 
объему – 0,44 и 0,51 %; по радиаль-
ному направлению – 0,17 и 0,18 %, 
по тангенциальному – 0,28 и 0,31 % 
соответственно.

Древесина сосны обладает и 
адсорбционными свойствами. Кроме 
адсорбции в микрокапиллярах клеточ-
ной стенки, происходит конденсация 
паров воды. Сорбционная способность 
древесины сосны в большей мере 
выражена у гемицеллюлоз, содер-
жащихся в ее составе, слабее – у 
целлюлозы, еще слабее у лигнина. 
Максимальная влажность древесины 
сосны при водопоглощении – 185 %.

Средняя плотность древесинного 
вещества в абсолютно сухом состоянии 
у заболони сосны – 540 кг/м3, а ядро-
вой древесины – 620 кг/м3. Средняя 
плотность древесинного вещества при 
влажности 12 % составляет 505 кг/ м3. 
Средняя плотность древесинного веще-
ства в абсолютно сухом состоянии 
равна 480 кг/м3. Базисная плотность 
древесины сосны – 415 кг/м3.

Сосна относится к породам с 
низкой плотностью древесины. Для 
сравнения: породы средней плотно-
сти (550–740 кг/ м3) – лиственница, 
тис, береза повислая и др.; породы 
с высокой плотностью древесины 
(более 750 кг/м3) – акация белая, дуб 
каштанолистный, фисташка и самшит. 
Проницаемость древесины для газов в 
радиальном направлении больше, чем 
в тангенциальном, в 2–5 раз. У ядра 
сосны весьма невысокая воздухопро-
ницаемость, в 10–15 раз меньше, чем 
у заболони.

Тепловые и акустические 
свойства

Теплопроводность древесины сосны 
в тангенциальном направлении –  
0,53 Вт/(м•ºС). В радиальном направле-
нии этот показатель несколько меньше. 
При нагревании древесина расширяется. 
Вследствие анизотропии расширение по 
разным направлениям будет разным. 
Наименьший коэффициент линейного 
расширения в направлении вдоль 
волокон (α’||) составляет 4,2 × 10-6 1/ºС. 

Средний коэффициент линейного рас-
ширения в радиальном направлении 
(α’r) равен 15,0 × 10-6 1/°С. Наибольший 
коэффициент линейного расширения 
в тангенциальном направлении (α’t) 
– 29,0 × 10-6 1/°С.

У сухой сосновой древесины очень 
низкая электропроводность. Удельное 
объемное сопротивление древесины в 
абсолютно сухом состоянии состав-
ляет 2,3 × 1015 Ом∙см поперек волокон 
и 1,8 × 1015 Ом∙см – вдоль волокон.

Способность древесины отражать 
и проводить звук называется аку-
стическим сопротивлением. В случае 
комнатно-сухой древесины вдоль воло-
кон оно составляет 2,8 × 103 Па•с/м. 
Для сравнения: акустическое сопро-
тивление древесины лиственницы 
3,3 × 103 Па•с/м, воздуха – 429 Па∙с/м, 
а стали – 395 × 105 Па•с/м. Скорость 
распространения звука в комнатно-
сухой древесине сосны при продоль-
ных колебаниях составляет 5360 м/с. 
Коэффициент звукового поглощения 
сосновой перегородки толщиной 19 мм  
в диапазоне частот от 100 до 4000 Гц  
находится в пределах 0,081–0,110.

Основные механические свойства древесины сосны

Механический показатель При влажности 12 % 
(нормальной)

При влажности 
30 %

Предел прочности при сжатии вдоль волокон, МПа 46 21

Предел прочности при сжатии поперек волокон в 
радиальном направлении, МПа 5,1 3

Предел прочности при сжатии поперек волокон в 
тангенциальном направлении, МПа 7,5 3

Предел прочности при местном смятии поперек  
волокон в тангенциальном направлении, МПа 13,6 5,6

Предел прочности при растяжении поперек  
волокон, МПа 5,4 3,9

Предел прочности при растяжении вдоль волокон 109 78

Предел прочности при статическом изгибе, МПа 85 49

Прочность при скалывании вдоль волокон в ради-
альной плоскости, МПа 7,4 4,2

Прочность при скалывании вдоль волокон  
в тангенциальной плоскости 7,2 4,4

Модуль упругости при сжатии в поперечном  
направлении, ГПа 11,9 Нет данных

Модуль упругости при сжатии в радиальном  
направлении, ГПа 0,67 Нет данных

Модуль упругости при сжатии в тангенциальном  
направлении, ГПа 0,55 Нет данных

Модуль сдвига в радиальном направлении, ГПа 1,23 Нет данных

Модуль сдвига в тангенциальном направлении, ГПа 0,8 Нет данных

Ударная вязкость, Дж/см2 4,1 3,5

Статическая твердость древесины торцевой  
поверхности, Н/мм2 28,4 11,9

Статическая твердость древесины радиальной  
поверхности, Н/мм2 22,5 0,54

Статическая твердость древесины тангентальной 
поверхности, Н/мм2 23,2 0,47



В России сосну любят за красоту, неприхотли-
вость и неизмеримую пользу, которую она прино-
сит человеку. «Сосна – самое прекрасное и сво-
бодное дерево России», – писал М. М. Пришвин. 
А в народе говорили: «Нет дерева выше сосны» и 
«Где выросла сосна, там она и красна».

Вечнозеленое дерево стало объектом множества 
загадок, сочиняемых разными народами. «Зимой и 
летом одним цветом», «Все паны скинули кафтаны, 
один пан не скинул кафтан».
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радиальной и тангенциальной плоско-
стях 11,5 и 11,3 Н/мм соответственно. 
При влажности 30 % и выше это этот 
показатель падает до 7,2 и 7,1 Н/мм 
в радиальной и тангенциальной пло-
скостях соответственно.

Свойства древесины сосны в ком-
левой и вершинной частях неодина-
ковы. Например, плотность уменьша-
ется в направлении снизу вверх и 
возрастает от центра к перифери-
ческой части как для ядровой, так 
и для заболонной зон древесины. 
Ширина годичных колец тесно свя-
зана с физико-механическими свой-
ствами древесины. Чем больше годич-
ных колец в одном сантиметре (их 
число может варьировать от 3 до 25 
в зависимости от условий произрас-
тания), тем выше прочностные свой-
ства древесины.

Характеристики древесины сосны 
позволяют создавать изделия или 
конструкции высокой прочности и 
жесткости при малой массе. Напри-
мер, в транспортном машиностроении, 
авиа- и судостроении, строительстве и 
производстве некоторых музыкальных 
инструментов.

Основной областью применения 
сосновой древесины является изго-
товление пиловочных материалов. 
При прочих равных условиях важ-
нейшим условием получения каче-
ственных пиломатериалов являются 
режимы сушки. Чем интенсивнее 
процесс сушки, тем выше остаточное 
напряжение в древесине. Так, после 
атмосферной сушки сосновых пило-
материалов сжимающие напряжения 
в поверхностных зонах не превы-
шают 0,5 МПа, а растягивающие во 
внутренней зоне – 0,2 МПа. После 
камерной сушки напряжение в поверх-
ностных и внутренней зонах сосновых 
сортиментов могут доходить до 4,4 и  
1,7 МПа соответственно.

Кладезь
Для производства ряда веществ 

в промышленности используют про-
дукты, вырабатываемые выделитель-
ными или секреторными системами 
сосны. Надрезами, наносимыми при 
подсочке на стволе дерева, вскры-
ваются мельчайшие анатомические 
структуры: ходы, полости, содержа-
щие эти продукты. Под действием 
внутреннего давления они выходят 
на поверхность ствола, и их собирают 
в жидком или затвердевшем виде. 

Продукцию подсочки можно подразде-
лить на два типа: терпеноидные соеди-
нения и вещества углеводной группы. 
Углеводные продукты – полисаха-
ридные камеди и сахаристые соки –  
находят промышленное применение 
в пищевом производстве. Наиболее 
ценную часть продукции подсочки 
образуют терпеноидные выделения. 
Среди них содержащие каучук латексы, 
гуттаперча и смолы, эфирные масла, 
спирты, альдегиды, кетоны и др. При 
переработке живицы на канифольно-
терпентинных заводах получают 
основные виды продукции: скипидар 
и канифоль. Скипидар в качестве рас-
творителя используется при производ-
стве масляных и художественных кра-
сок, лаков, вакс, мастик, в медицинских 
целях. При разделении скипидара на 
фракции получают камфору, терпин-
гидрат, продукты для парфюмерной 
промышленности, сырье для синтеза 
полиэфирных волокон – лавсана, тере-
лена. Канифоль используется в каче-
стве добавки к резине для придания 
ей эластичности и морозостойкости, 
для синтеза каучука, в производстве 
гербицидов и флотоагентов. Кроме 
того, это основа для кожзаменителей, 
эмульгаторов, пластических масс, изо-
ляционных материалов для проводов, 
резины для автомобильных шин, лаков, 
красок. 

В лечебных целях применяют 
сосновые почки, хвою, а также 
живицу, которая обладает многими 
целебными свойствами. Например, 
оказывает противомикробное дей-
ствие. Продуктами переработки ски-
пидара и канифоли являются креолин, 
различные медицинские мази, вита-
мины А и Е. Сосновые почки (моло-
дые побеги в самом начале роста), 
которые содержат смолу, витамин С, 
эфирное масло, дубильные вещества, 
минеральные соли, собирают с октя-
бря по май. Отвар сосновых почек 
оказывает отхаркивающее, мочегон-
ное, дезинфицирующее действие. Его 
используют для ингаляций и полоска-
ний при воспалительных заболева-
ниях верхних дыхательных путей. Из 
свежей сосновой хвои весной готовят 
витаминный отвар. Его также добав-
ляют в ванны, назначаемые при нерв-
ных расстройствах и заболеваниях 
сердечно-сосудистой системы.

Антон КУЗНЕЦОВ,  
преподаватель СПбГЛТУ

Механические свойства

Предел прочности древесины 
сосны при сжатии вдоль волокон при 
влажности 12 % (нормальной) состав-
ляет 46 МПа, а при 30 % и более –  
21 МПа (см. таблицу). Для сравнения: 
предел прочности древесины листвен-
ницы – 62 и 25 %, тополей – 40 и 17 % 
соответственно.

Сосна относится к группе пород 
с мягкой древесиной. У поздней дре-
весины (105,4 МПа) твердость значи-
тельно выше, чем у ранней (20,6 МПа).  
Ударная твердость древесины сосны 
при влажности 12 % составляет  
0,72 Дж/см2, при влажности древесины 
30 % и выше – 0,55 Дж/см2.

Износостойкость древесины 
сосны, или способность сопротив-
ляться постепенному разрушению ее 
поверхностных зон при трении от воз-
действия абразивных элементов или 
микронеровностей более твердого тела 
в поперечном, радиальном и танген-
циальном направлениях, составляет: 
0,12 , 0,31 и 0,28 мм соответственно.

Способность древесины удержи-
вать крепления напрямую зависит от 
плотности. Так, сопротивление выдер-
гиванию гвоздя или шурупа древесины 
граба (плотность 730 кг/м3) требует 
усилий примерно в четыре раза боль-
ших, чем в случае древесины сосны 
(плотность 440 кг/м3).

Древесина сосны обладает неболь-
шой способностью к загибу, она плохо 
гнется. Сопротивление раскалыванию 
относительно невелико и составляет 
при нормальной влажности (12 %) в 
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Шины для колес 
лесозаготовительной техники 

Эффективная работа колесной лесозаготовительной техники невозможна без исполь-
зования шин, изготовленных по самым современным технологиям. Их конструктивные 
особенности и качество влияют на ходовые характеристики, надежность и произво-
дительность машин.

Типы и особенности конструкции 

Специальные колесные машины 
используются в самых разных отрас-
лях – горнодобывающей, строитель-
ной, дорожно-строительной и других, 
эксплуатируются в портах и на гру-
зовых терминалах, в коммунальном 
и сельском хозяйстве… Не обойтись 
без них и в лесной промышленности: 
это лесозаготовительная, перевалоч-
ная (перегрузочная) и лесовозная 
колесная техника. К двум послед-
ним типам относятся универсаль-
ные машины и модифицированные 
стандартные грузовики, успешно 
применяемые и в других областях. 
Машины для заготовки леса – это 
техника сложной конструкции, пред-
назначенная для работы в тяжелых 
условиях.

Каждый элемент форвардера, 
харвестера, скиддера должен отве-
чать самым высоким требованиям 
надежности, прочности, безопасно-
сти, а также строгим экологическим 
стандартам. В полной мере это отно-
сится и к шинам. Труднопроходимые 
участки леса, болотистую или обле-
денелую почву, перепады темпера-
туры воздуха и другие серьезные 
факторы – все это должны учиты-
вать их производители. Помимо обе-
спечения высоких ходовых качеств 
техники, шины должны противосто-
ять повреждениям и выдерживать 
значительные нагрузки. Вот почему 
именно изделия для лесозаготови-
тельной техники относят к одним из 
самых высокотехнологичных среди 
индустриальных шин.

Основные производители 
спецшин

Шины д ля лесозаготови-
тельной техники выпускаются 

многочисленными компаниями по 
всему миру. На российском рынке 
широко представлена продукция 
таких фирм, как Firestone, Nokian 
Tyres, Trelleborg, Alliance, BKT, Mitas, 
Tianli, Galaxy, Primex и др. Слож-
ность производства подобных шин 
такова, что даже в век технического 
прогресса шины изготавливаются в 
полуавтоматическом режиме и многие 
операции выполняются вручную.

Новые лесные машины всегда 
поставляются заказчикам полностью 
готовыми к эксплуатации. Произво-
дители техники заинтересованы в 
их максимальной эффективности, 
поэтому уделяют особое внимание 
качеству и техническим характе-
ристикам шин, устанавливаемых на 
заводе. Обычно покупателю предо-
ставляется выбор из двух-трех марок, 
показавших лучшие результаты при 
проведении специальных испыта-
ний. В ходе тестов учитываются не 
только эффективность, надежность 
и безопасность шин, но и расход 
топлива и многие другие показатели 
работы машины. Подобные регуляр-
ные испытания весьма продуктивны, 
их результаты учитываются в работе 
по усовершенствованию конструкции 
шин.

Не удивительно, что за долгие 
годы совместной работы у многих 
производителей техники и шин 
сложились тесные партнерские 
отношения. Стоит заметить, что на 
прочность сотрудничества влияет 
географический фактор (например, 
скандинавские компании предпо-
читают сотрудничать с фирмами из 
Швеции и Финляндии, одна из причин 
– сокращение расходов на доставку). 
Для покупателей такие союзы тоже 
выгодны: благодаря интегрированной 

системе логистики уменьшаются 
сроки и стоимость поставок.

Опрос производителей (офици-
альных представителей и дилеров) 
лесозаготовительной техники, кото-
рая наиболее широко используется в 
российском ЛПК, позволил выявить, 
какие именно компании сотрудничают 
постоянно (см. табл.).

На опыт перечисленных выше 
компаний мы и будем ссылаться в 
дальнейшем повествовании.

Особенности конструкции 
лесных шин

Высокое качество шин дости-
гается за счет комбинирования их 
самых разных свойств. В чем же 
заключаются главные особенности 
специальных шин для лесозагото-
вительной техники? В компаниях 
Trelleborg и Firestone на этот вопрос 
отвечают следующим образом:

Надежная конструкция каркаса. 
Прочный каркас, смонтированный из 
долговечной стали и сверхпрочного 
корда, позволяет шинам выдерживать 
все испытания лесными дорогами и 
бездорожьем. При этом каркас дол-
жен быть и достаточно эластичным 
– для амортизации и адаптации к 
неровностям грунта.

Качество резины. Высокотехно-
логичные резиновые смеси обеспе-
чивают шине долгий срок службы. 
Специальный состав резины для лес-
ных шин призван усилить защиту 
от порезов и проколов, а также от 
перепадов температуры.

Прочные боковые стенки. Допол-
нительное армирование в боковой 
стенке увеличивает поперечную 
устойчивость шин и обеспечивает 
их ударостойкость. 

Рисунок протектора. Он мини-
мизирует скольжение и позволяет 
максимально использовать мощ-
ность двигателя. Открытый про-
филь рисунка шины должен и 
хорошо самоочищаться, и обеспе-
чивать устойчивое сцепление даже 
со снежным покровом или скольз-
кой или мягкой поверхностью 
грунта. Края протектора (плечевая 
зона) должны выдерживать силь-
ные нагрузки при маневрировании. 

В случае использования гусениц и 
цепей протектор должен обеспечи-
вать хороший контакт с ними при 
низком износе резины.

Увеличенные грунтозацепы. Они 
гарантируют стабильность и комфорт 
при движении, которые необходимы 
для безопасной работы техники. 
Стальной армированный обод дает 
дополнительную защиту от повреж-
дений, порезов и проколов. Нагрузка 
должна распределяться по большой 

контактной поверхности, что обе-
спечивает низкое опорное давление 
и уменьшает нагрузку на технику.

В качестве примера, иллюстри-
рующего особенности конструкции 
шин для лесной техники, рассмотрим 
конструкцию шины Firestone 30.5L–32, 
предназначенной для скиддеров (см. 
рис.).

В отличие от автомобилей, у лес-
ной техники нет «зимних» и «летних» 
шин (исключение – шины, которые 
используются на новых образцах 
техники Volvo, созданной на базе 
шарнирно-сочлененных самосвалов 
А-25). Шины для лесозаготовительных 
машин подразделяются на камерные 
и бескамерные, а также на радиаль-
ные и диагональные..

Различия между камерными 
и бескамерными шинами общеиз-
вестны. Стоит лишь отметить, что 
первые используются для спецтех-
ники значительно чаще, чем пер-
вые. Главным достоинством камер-
ных шин можно назвать длительный 
период сохранения внутреннего 
давления воздуха при проколе, а 
следовательно, гарантию большей 
безопасности. 

Диагональные и радиальные 
шины существенно различаются по 
внутреннему строению. У первых 
нити корда в слоях каркаса про-
ложены от борта к борту по диа-
гонали. Главное достоинство – это 
высокая стойкость к порезам благо-
даря многочисленным слоям корда 
(их может быть от 14 до 26 (четное 
число)). Однако такие шины быстро 
нагреваются, так как происходит 
генерация тепла из-за трения слоев. 
Кроме того, по сопротивлению каче-
нию диагональные шины превосходят 
радиальные, что ведет к перерас-
ходу топлива. У радиальных шин нити 

Компании, давно и тесно сотрудничающие в сфере производства лесной техники
Производитель техники Производитель шин

Caterpillar (США) Firestone (CША), Nokian Heavy Tyres (Финляндия), Trelleborg (Швеция)

Gremo (Швеция) Trelleborg (Швеция)

John Deere (США) Firestone (CША), Goodyear (США), Nokian Heavy Tyres (Финляндия), Trelleborg (Швеция)

Komatsu Forest (Япония) Nokian Heavy Tyres (Финляндия), Trelleborg (Швеция)

Liebherr (Германия) Firestone (CША), Goodyear (США), Michelin

Logset (Финляндия) Nokian Heavy Tyres (Финляндия)

Ponsse (Финляндия) Nokian Heavy Tyres (Финляндия), Trelleborg (Швеция)

Rottne (Швеция) Trelleborg (Швеция)

Tigercat (Канада) Firestone (CША), Goodyear (США)

Элементы конструкции Firestone 30.5L–32:
1 – утолщенная боковина из специальной резины, защищающей от проколов 
и порезов; 2 – усиленная защита посадочного места; 3 – абразивостойкая 
защита бортового кольца; 4 – двойное бортовое кольцо; 5 – каркас 
повышенной прочности; 6 – слои стального корда для защиты каркаса от 
порезов и сквозного проникновения; 7 – блоки протектора, расположенные 
под оптимальным для самоочистки углом при сохранении высокого тягового 
усилия; 8 – протекторный слой из специальной резины, обладающей 
высокой стойкостью к истиранию, ударам, порезам и проколам
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корда не перекрещиваются, а направ-
лены по радиусу, перпендикулярно от 
борта к борту. При таком положении 
они лучше воспринимают нагрузку, и 
это позволяет при изготовлении шин 
использовать гораздо меньше слоев 
корда, чем в случае диагональных. 
Для оснащения колес лесных машин 
радиальные шины применяются все 
шире, но они примерно в 1,5 раза 
дороже чем диагональные.

Технические 
характеристики

Особенности конструкции каж-
дой модели шин выражаются во 
множестве технических характери-
стик. Кратко они зашифрованы в 
маркировке, которая позволяет спе-
циалистам быстро ориентироваться в 
большом объеме разных параметров. 
Правила маркировки регламенти-
рованы нормами и у большинства 
компаний-производителей схожи. 
Рассмотрим шифры на конкретных 
примерах.

Trelleborg T-900 12.00-20:
●	 Trelleborg – наименование произ-

водителя;
●	 T-900 – название модели (типа 

протектора) согласно названию 
разработки производителя;

●	 12.00 – размер (ширина шины в 
дюймах);

●	 дефис «-» – шина диагональной 
конструкции (для обозначения 
радиальной используют знак R);

●	 20 – посадочный диаметр диска 
колеса.

Nokian Forest King 
F 710/45-26.5 PR 16:

●	 Nokian – наименование произ-
водителя;

●	 Forest – область применения 
(лесная);

●	 King F – название модели (типа 
протектора) согласно разработкам 
производителя;

●	 710 – ширина профиля, мм;
●	 45 – высота профиля, указанная 

как процентное отношение к ши-
рине. В данном случае высота со-
ставляет 45 % от ширины и равна 
319,5 мм; высоту профиля также 
называют серией;

●	 дефис «-» – шина диагональной 
конструкции (для обозначения 
радиальной используют знак «/»);

●	 26.5 – посадочный диаметр диска 
колеса;

●	 PR 16 – норма слойности.

Развернутую информацию о харак-
теристиках шин можно получить из 
таблиц, представленных в каталогах 
производителей. Важно учесть, что 
параметры индустриальных шин в 
каталогах приводятся не только в 
метрической системе, но и в других 
системах мер.

В качестве примера приведем 
фрагменты из спецификации рассмо-
тренных выше моделей шин и поясним 
физический смысл некоторых техниче-
ских характеристик.

●	 Размер шины. В первой графе 
приведена маркировка, а далее 
указаны ширина и наружный диа-
метр, длина окружности шины и 
другие геометрические параметры 
в миллиметрах или дюймах.

●	 Норма слойности. Изначально 
этим числом обозначали коли-
чество слоев каркаса шины. А 
сейчас им условно обозначают 
максимально допустимую нагруз-
ку, которую способна выдержать 

шина при эксплуатации в течение 
длительного времени. Для шин 
диагональной конструкции норма 
слойности приводится в цифрах, 
а для радиальных указывается 
звездочками (*, ** или *** для 
максимальной нагрузки).

●	 Профиль – тип и рисунок про-
тектора шины.

●	 ТT – камерный тип шины (ТТ озна-
чает Tube-Type – камерная шина, а 
TL – это Tubeless или бескамерная 
шина);

●	 Давление – максимальное внутрен-
нее давление (psi, бар или кПа).

●	 Вес шины – обычно приводится 
в килограммах, важен для расче-
та нагрузки на ось машины и для 
транспортировки шин.

●	 Нагрузки – предельные значения 
нагрузки на шину в зависимости 
от скорости движения техники, 
а также от позиции колеса. Для 
ведущего положения (с приводом 
от двигателя) они больше, а для 
рулевого меньше (т. к. в этом слу-
чае шины подвергаются не только 
прямому, но и ломающему боково-
му давлению).

Все приведенные выше характе-
ристики важно учитывать при под-
боре шин и в ходе эксплуатации 
лесозаготовительной техники. Осо-
бенностям эксплуатации шин в разных 
условиях будет посвящена следующая 
публикация.

Марина СКЛЯРЕНКО

Благодарим компании ООО «Техно-
СпецШина», Trelleborg, Ponsse, Komatsu 
Forest, Nokian Heavy Tyres и другие 
фирмы за предоставленные матери-
алы и консультации при подготовке 
публикации.

Фрагмент спецификации на шины Trelleborg

Размер 
шины

Норма 
слойности

Рекомендуе-
мая ширина 

диска, дюймы
Профиль

Размер шины, мм Давление 
(±15 %) Вес 

шины, кг

Нагрузка при скорости 
до 25 км/ч, кг

Ширина, мм Наружный 
диаметр, мм psi бар Ведущее Рулевое

12.00-20 20 8,5 T-900 325 1145 145 10 101,3 8970 6900

Фрагмент спецификации на шины Nokian Tyres

Размер 
шины PR Про-

филь
TT/
TL

Рекомен-
дуемый 

диск

Ширина, 
мм

Диаметр, 
мм

Статический 
радиус 

(±2,5 %), 
мм

Длина окружности 
шины (±2,5 %), 

мм

Максимальное давление

psi кПа

710/45-
26.5 16 F ТТ AG 24,00 710 1340 622 4046 67 460



● собственный вес 22 т;
● грузоподъемность 18 т;
● сечение грузового отсека 5,4/6,2 м2, длина отсека 5,5–6,6 м;
● двигатель Sisu 74 CTA: мощность 179 кВт, 
крутящий момент 1000 Нм, емкость топливного бака 165 л;
● трансмиссия гидромеханическая, тяговое усилие 220 кН;
● система гидравлики: расход при 1000 об./мин – 180 л/мин,
 емкость бака гидравлического масла 170 л;
● манипулятор Loglift 111: вылет стрелы 7,2–9,2 м.

Технические характеристики форвардера Logset F10:
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В десятку!
Так говорят, оценивая, например, какое-либо удачное действие. Наблюдая за тем, как 
четко действует на лесной делянке форвардер Logset 10F, спокойно преодолевая неров-
ности почвы и деловито и аккуратно складывая в грузовой отсек заготовленный кругляк, 
понимаешь: компания, которая купила эту красивую и мощную машину, попала в десятку.

В линейке машин, выпускаемых 
известной финской компанией Oy 
Logset Ab, много разнообразной тех-
ники, предназначенной для выпол-
нения разных задач. Но Logset 10F 
занимает особое место. Oy Logset 
Ab по праву гордится этим гиган-
том – конструктивные и эксплуа-
тационные возможности «десятки» 
привлекают внимание лесозагото-
вительных компанй во всем мире, 
и продажи этой лесной машины в 
разных регионах растут. 10F успешно 
трудятся, например, в Канаде и пре-
красно зарекомендовали себя во 
Франции. Российскому лесозагото-
вителю – потенциальному покупа-
телю «десятки» – будут интересны 
нюансы эксплуатации этой техники в 
названных странах. В первую очередь 
потому, что 10F специально создан 
для использования в условиях, когда 
одновременно требуется решить две 
непростые задачи: обеспечить значи-
тельные объемы лесозаготовки при 
большом плече вывоза. В любой 
отечественной лесной компании под-
твердят, что это сверхактуальные 

задачи. Для их выполнения требуется 
надежная и эффективная техника, 
технические характеристики которой 
соответствуют самым высоким миро-
вым стандартам.

Именно к такой технике отно-
сится форвардер 10F, ведь его воз-
можности позволяют успешно решать 
насущные задачи даже в непростых 
условиях эксплуатации.

Возьмем, к примеру, французские 
леса. Для тех, кто следит за раз-
витием европейского лесопромыш-
ленного комплекса, не секрет, что 
Франция – одна из самых богатых 
лесом стран Западной Европы. Для 

тех же, кто привык связывать образ 
этой страны с Лазурным побережьем, 
Елисейскими Полями и воспетым 
Александром Дюма Булонским лесом, 
коротко сообщим: общая площадь 
лесов Франции свыше 15 млн га, это 
более 27 % территории страны, в них 
растет 136 пород деревьев, из кото-
рых на дуб и бук приходится более 
половины всего объема насажде-
ний, на хвойные породы – 39 %. Эти 
статистические данные приведены 
здесь не просто для «оживляжа». 
Они дают представление о тех мас-
штабах лесозаготовительных работ, в 
которых участвует техника Logset, и 
о той нагрузке, которая приходится 
на эту технику.

Сегодня во Франции эксплуатиру-
ется около 200 лесных машин этой 
финской компании, в том числе три 
форвардера 10F, которые приобре-
тены крупными компаниями. Спе-
циалисты в области лесозаготовки 
знают, что одно из самых уязвимых 
мест форвардеров – мосты, а одна 
из самых острых проблем, возникаю-
щих при интенсивной эксплуатации 
этой техники, – перегрев мостов. 
Logset 10F – одна из немногих машин, 
которым не страшна эта проблема, 
и многолетний опыт использования 
«десятки» французскими лесозаго-
товителями доказал высокую надеж-
ность гидравлической системы этой 
машины. И это только один из плю-
сов 10F, которые следует взять на 

заметку потенциальному российскому 
покупателю.

О других несомненных досто-
инствах конструкции и отличных 
эксплуатационных характеристиках 
лесного гиганта компании Logset рас-
скажем на примере использования 
этой машины лесозаготовителями 
Канады. 

Надо отметить, что леса этой 
страны по составу насаждений, кли-
матическим условиям территорий, 
на которых они произрастают, про-
филю рельефа и даже составу почв 
во многом сходны с лесами Сибири и 
Дальнего Востока. Сейчас все более 
очевидно, что центр лесозаготовок 
в России смещается из европейской 
части, где осталось мало продуктивных 
лесов, за Уральский хребет. Огромные 
лесные массивы ждут освоения, но 
лесозаготовителей также ждут и слож-
ности таежного рельефа, и труднопро-
ходимые территории, и почти полное 
отсутствие инфраструктуры. И в этих 
условиях канадский опыт эксплуатации 
гигантов 10F особенно ценен для рос-
сийских лесопромышленников. 

Сейчас в Канаде работает около  
30 машин 10F (в основном старой 
модели – «зеленые»), из них три 
машины новые. Очень хорошо заре-
комендовали себя двигатели компа-
нии Sisu, которыми укомплектована 
«десятка», – у некоторых машин нара-
ботка составила более 20 тыс. моточа-
сов! Заокеанские лесорубы также ценят 
10F за то, что эта неприхотливая и 
простая в эксплуатации машина может 
за одну ходку вывезти до 25 т кругляка, 
покрывая при этом значительные рас-
стояния на приличной скорости даже 
на 2-й передаче (по бездорожью – до 
25 км/ч, а по дорожному покрытию 
– и вовсе до 30 км/ч) без перегрева 
мостов. Таким образом, форвардер 
Logset 10F заменяет несколько единиц 
техники!

Эти замечательные качества 
машины уже оценили по достоинству 
и некоторые российские компании – 
«десятка» прекрасно показала себя 
на лесозаготовках в Ленинградской 
области и Республике Коми. Тем, кто 
желает собственными глазами уви-
деть технику Logset в действии, не 
надо оформлять французскую визу 
или покупать билеты на заокеанский 
перелет. Эксклюзивный дилер про-
изводителя лесных машин Logset в 
России – компания «Ферронордик 

машины» может организовать для вас 
поездку в Ленобласть или Коми, где 
прямо на делянках, в полном смысле 
в производственных условиях, есть 
возможность оценить эффективность 
работы форвардера 10F, поговорить со 
специалистами, операторами машин, 
посидеть в кабине лесного гиганта. 
Те из потенциальных покупателей 
«десятки», кто уже побывал на таких 
«демо», говорят об их высокой эффек-
тивности. Ведь в неформальной обста-
новке можно, пообщавшись с колле-
гами, что называется, «без галстуков», 

выяснить нюансы работы машины на 
топливе российского производства, 
расспросить о надежности тех или 
иных узлов, о том, как обстоит дело 
с запасными частями и т. п. 

Неудивительно, что несколько 
российских компаний планируют в 
ближайшее время приобрести эту 
машину.          

Вы заинтересовались? 
Звоните в «Ферронордик машины»: 

8 (812) 327-33-22. Гарантируем,что, 
приобретя форвардер Logset 10F, вы 
попадете в десятку! На
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Все началось в далеком 2002 
году, когда в Шелеховский КЛПХ 
привезли маленький бульдозер John 
Deere 450H и бульдозер среднего 
класса 850C-II. Эти машины были 
куплены до того как John Deere 
официально пришел на российский 

рынок со строительной техникой, и 
стали первым дорожно-строительным 
оборудованием известного амери-
канского производителя в россий-
ском лесном секторе. Бульдозеры-
«первопроходцы» до сих пор 
работают на предприятии.

Вдохновленное производительно-
стью техники John Deere, дочернее 
предприятие Шелеховского комплекс-
ного леспромхоза Хабаровского края 
ООО «Циммермановское» тоже сделало 
ставку на американские машины. Изна-
чально лесосечный фонд осваивали 
подрядные организации. Но спустя 
некоторое время стало ясно, что такой 
подход не только не способствует раз-
витию леспромхоза, но и ведет к серьез-
ным убыткам. Отказавшись от услуг 
подрядчиков, ООО «Циммермановское» 
сначала арендовало, а затем и выкупило 
комплекс, состоящий из харвестера 
John Deere 1270D и форвардера 1110D. 
Полностью оправдав ожидания владель-
цев, комплекс оказался эффективным и 
экономичным, несмотря на особенности 
местного лесосечного фонда и сложные 
природно-климатические условия.

Не секрет, что освоение лесных 
угодий невозможно без развития 
дорожной сети, ведь ее отсутствие 
сильно затрудняет заготовку и транс-
портировку древесины, уход за лесами, 
своевременное принятие мер в слу-
чае возникновения пожаров. Для 
решения этого насущного вопроса в 
2003 году началось обновление парка 
дорожно-строительного оборудования 
– предприятие закупило экскаваторы, 
бульдозеры, самосвалы, укомплекто-
вало нижний склад лесопогрузчиками, 
усовершенствовало сортировочную 
линию. Ремонтно-монтажная мастер-
ская была перестроена и адаптирована 
к новым рабочим условиям.

Позднее для работы на одном из 
своих участков учредители ООО «Цим-
мермановское» приобрели бульдозер 
John Deere 850J. Мощная и высоко-
производительная, но простая в управ-
лении машина, характеризующаяся 
наибольшей глубиной рыхления в 

Проверенное временем партнерство – 
залог общего успеха
ЗАО «Шелеховский комплексный леспромхоз», одно из ведущих предприятий лесозагото-
вительной отрасли Хабаровского края, уже десять лет сотрудничает с компанией John 
Deere. Известный американский производитель поставляет на предприятие как лесные 
машины, так и дорожно-строительное оборудование, используемое для прокладки лес-
ных дорог. Такое тесное взаимодействие – не случайность, а результат многолетней 
совместной работы.

своем классе, отлично справлялась с 
прокладкой просек и разведкой новых 
участков для вырубки в условиях 
лесного ландшафта. Незаменимым 
помощником бульдозер оказался и 
непосредственно при заготовке леса, 
участвуя в подготовке площадок под 
склады, формировании штабелей, 
корчевании пней и зачистке терри-
тории от порубочных остатков. Так 
дорожно-строительная машина нашла 
широкое применение в лесозаготови-
тельной отрасли, оказавшись недо-
стающим звеном в связке «харвестер 
+ форвардер».

После этого технический парк 
неоднократно обновляли: сначала при-
обрели грейдер 872 G, который опти-
мизировал работы по строительству 
лесной дороги, потом, в 2010 году, 
для участка «Харвестерный 2» доку-
пили связку из харвестера 1270Е и 
форвардера 1210Е John Deer, а для 
участка «Тимберджек» – два новых 
комплекса «харвестер+форвардер» 
и три лесовоза.

Немалую роль в выборе партнера 
сыграли качество сервиса John Deere 
и скорость реагирования специальных 
служб компании на поломки обслу-
живаемой ими техники. Шелеховский 
КЛПХ и ООО «Циммермановское» давно 
сотрудничают с местным официальным 
дилером John Deere ЗАО «Дальтим-
бермаш» и смогли по достоинству 
оценить высококвалифицированный 
технический персонал этой компании 
и собственный склад запчастей, кото-
рый позволяет оперативно устранять 
любые поломки. «С компанией “Даль-
тимбермаш” у нас сложились пар-
тнерские отношения, основанные на 
понимании и доверии», – говорит Сер-
гей Коновалов, генеральный директор  
ООО “Циммермановское”. – Такое 
сотрудничество гарантирует, что по 
вине техники длительных простоев в 
работе не будет».

Качество техники, ее надежность, 
низкие эксплуатационные расходы, 
а также сервис высокого уровня 
– именно этими критериями руко-
водствовались Шелеховское КЛПХ и  
ООО «Циммермановское» при выборе 
партнера и поставщика техники. 
Использование лесозаготовительных 
и дорожно-строительных машин John 
Deere позволило повысить эффектив-
ность производства и сделать еще 
один шаг вперед в развитии лесного 
сектора. На
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В обеих компаниях с удовлет-
ворением отмечают: это значи-
тельный шаг вперед. Результат был 
достигнут за довольно короткий 
период – стороны (ОАО «Ладэнсо» –  
дочернее предприятие известного 
финского концерна Stora Enso, а 
ООО «Понссе» входит в структуру 
одного из лидеров мирового маши-
ностроения – компании Ponsse Oyj)  
подписали договор в августе 2010 го- 
да и ровно через два месяца присту-
пили к его реализации. Первый же год 
работы в новом формате показал его 
перспективность, и договор был про-
лонгирован – подчеркну: к взаимной 
выгоде сторон!

«Если коротко пояснить суть новой 
для России формы сотрудничества 
лесозаготовительного предприятия и 

поставщика лесной техники, осущест-
вляющего ее сервис, то она проста: 
наша компания взяла на себя обязан-
ности по полному техническому обслу-
живанию машин – будь то мелкий 
либо профилактический ремонт или 
устранение серьезной поломки, требу-
ющее капитального ремонта, – говорит 
генеральный директор ООО “Понссе” 
Яакко Лаурила. – Таким образом, мы 
освобождаем лесозаготовителей от 
необходимости содержать собствен-
ную ремонтную службу и даем им 
возможность сосредоточиться на своей 
работе – заготовке леса».

«Уже вскоре после того, как мы 
подписали это соглашение, мы ощу-
тили, насколько стало спокойнее и 
свободнее работать, – говорит гене-
ральный директор ОАО “Ладэнсо” 

Николай Сенько. – Теперь мы стара-
емся повышать квалификацию операто-
ров машин, совершенствовать методы 
заготовки. И результат налицо –  
объемы заготовки выросли».

Эволюция  
партнерских отношений

Конечно, успех пришел не сразу и 
не вдруг. «Ладэнсо» и Ponsse – дав-
ние деловые партнеры, накопившие 
большой опыт совместного обслужи-
вания и ремонта лесозаготовительной 
техники Ponsse в 2004–2010 годы. 
В этот период работа строилась по 
привычной для российских лесоза-
готовительных компаний схеме: в 
«Ладэнсо» существовала собствен-
ная сервисная служба, штат которой 
составлял около 40 человек и для 
обеспечения которой требовались 
инструмент, специальное оборудование 
и оснастка, а также средства пере-
движения для доставки ремонтных 
групп к аварийной технике. «Добавьте 
сюда еще расходы на обучение персо-
нала, а также на контроль соблюдения 
нормативов безопасности и качества 
выполнения работ, и получится боль-
шая головная боль и немалая сумма из 
бюджета компании. Но самое главное, 
что существовавшая схема была мало-
эффективной: из-за простоев техники 
по причине поломок мы теряли в объ-
емах заготовки леса», – говорит техни-
ческий руководитель ОАО «Ладэнсо» 
Алексей Маркин. Специалисты компа-
нии «Понссе» привлекались лишь в 
случаях, когда требовался сложный 
капитальный ремонт.

Руководство и технические службы 
компаний-партнеров, признав несостоя- 
тельность такой схемы обслуживания 

ЛАД ЭНСО и PONSSE
Успешный опыт сотрудничества ОАО «Ладэнсо» (г. Питкяранта, Республика Карелия) и 
ООО «Понссе» (Санкт-Петербург) в который раз доказывает правоту русского класси-
ка: если между партнерами есть согласие и доверие, дела у них идут на лад. Подтверж-
дение тому – результаты работы карельских лесозаготовителей, которые существен-
но повысились после подписания договора о переходе на новую для российского ЛПК фор-
му полного сервисного обслуживания техники компанией-производителем. 
По итогам 2011 года средняя производительность лесных машин, которые эксплуати-
руются в «Ладэнсо», увеличилась на 20 %.

и ремонта техники, препятствующей 
достижению высокой производитель-
ности лесных машин Ponsse, догово-
рились о создании сервисного центра 
ООО «Понссе» в г. Питкяранта (Каре-
лия), задачей которого стало обеспече-
ние запасными частями и выполнение 
всех видов ремонта харвестеров и 
форвардеров.

Центр был открыт в конце мая 
2007 года. «Практика работы с сервис-
ным центром в течение трех следую-
щих лет дала положительные резуль-
таты: компания «Ладэнсо» получила 
квалифицированную техническую под-
держку, что способствовало значитель-
ному повышению производительности 
комплексов «харвестер – форвардер».

Через некоторое время возникла 
идея о переходе на полное сервисное 
обслуживание специалистами компа-
нии «Понссе» техники, которая экс-
плуатируется в «Ладэнсо». В августе 
2010 года стороны подписали договор 
полного сервисного обслуживания тех-
ники – первый договор такого рода в 
России. «Предложение нашим деловым 
партнерам перейти на новую для Рос-
сии форму обслуживания лесной тех-
ники было обдуманным решением, –  
подчеркивает Яакко Лаурила. – Мно-
голетний опыт совместной работы с 
“Ладэнсо” убедил нас в надежности и 
стабильности этого партнера, а эволю-
ция наших взаимоотношений показала 
реальные возможности для перспектив 
роста. Дело в том, что мы не изобре-
тали колесо, – практика подписания 
договора о полном сервисном обслу-
живании компанией – производителем 
техники, поставляемой лесозаготови-
тельной компании, довольно широко 
распространена в странах Скандина-
вии и уже давно доказала эффектив-
ность. Но российский рынок пока, увы, 
нестабилен и плохо предсказуем –  

ведение бизнеса в России связано 
со многими рисками. с выбором 
такого партнера, как «Ладэнсо», мы 
не ошиблись, чему я искренне рад. 
Совместными усилиями мы уже доби-
лись хорошего результата выработки, 
и наша компания будет стремиться 
расширять возможности своего сер-
висного центра в Питкяранте, для 
того чтобы закрепить и развить успех.  
К взаимной выгоде наших компаний».

К взаимной выгоде сторон
Представители обеих компаний 

часто произносят эти слова, и не без 
оснований. Так в чем же она, – эта 
выгода сторон – участниц договора?

Плюсы новой формы работы для 
ОАО «Ладэнсо» очевидны: нет необхо-
димости в содержании собственного 
ремонтно-сервисного подразделения 
и площадей для ремонта техники, 
собственной службы снабжения зап-
частями и, соответственно, в складских 
площадях для них; нет заботы о том, 
каким образом доставить детали или 
материалы на лесосеку или к месту 
ремонта машин. Заботу о поддержании 
оптимального технического состояния 
комплексов «харвестер – форвардер» 
полностью взяла на себя компания 
«Понссе». В штате карельской лесо-
заготовительной фирмы сейчас всего 
пять специалистов, которые отвечают 
за соблюдение норм техники безопас-
ности при проведении работ и за обес-
печение координации действий с сер-
висным центром Ponsse. Кроме того, 
у «Ладэнсо» теперь есть возможность 
планирования работы каждой машины 
и долгосрочного и точного планирова-
ния собственных затрат на кубометр 
по каждой единице техники. И еще, 
при необходимости на вышедшей 
из строя лесной машине могут быть 
установлены дорогостоящая деталь 

или агрегат – за счет обслуживающей 
технику компании.

Получив такую серьезную основу 
для развития, «Ладэнсо» сосредото-
чился на совершенствовании тех-
нологии лесозаготовки и вывозки 
сортиментов и на повышении квали-
фикации операторов форвардеров и 
харвестеров. «Работа по новой схеме 
помогает нам успешно решать множе-
ство проблем, мы ведь и так рабо-
таем в непростых условиях – более 
половины площадей арендованных 
лесных угодий занимают леса, отно-
сящиеся к категории защитных, где 
нельзя проводить сплошные рубки, –  
подчеркивает Николай Сенько. – 
Приходится довольно часто менять 
место работы в лесу, и независимо 
от того, где находится техника – в 
Карелии или в Новгородской области, 
мы получаем первоклассное обслу-
живание нашей лесозаготовительной 
техники. В прошлом году нам удалось 
заготовить 643 тыс. м3 древесины. 
Безусловно, выросли экономические 
показатели предприятия, что сказалось 
и на заработной плате сотрудников 
компании, а это дает уверенность в 
том, что квалифицированные кадры 
будут дорожить рабочими местами в 
нашей компании».

Главный фактор, определяющий 
ценность договора для компании 
Ponsse, следующий: машиностроители 
заинтересованы в повышении произ- 
водительности комплексов лесных 
машин за счет улучшения их техни-
ческого состояния, сокращения перио-
дов простоя в ожидании ремонта и в 
наработке как можно большего коли-
чества моточасов за смену, потому что, 
согласно условиям договора, оплата 
их услуг производится исходя из 
количества кубометров древесины, 
заготовленной каждой единицей 

Генеральный директор ОАО «Ладэнсо» Николай Сенько и генеральный 
директор ООО «Понссе» Яакко Лаурила обсуждают возможности 
расширения сотрудничества компаний

Мобильные группы механиков, в распоряжении которых мощные 
«внедорожники», оборудованные мини-мастерскими, всегда 
готовы по первому требованию выехать на лесную делянку
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техники. Логика проста и понятна: 
чем выше производительность машин, 
тем больше отчисления лесозаготови-
телей на счет их деловых партнеров.

Для ведения расчетов создана 
четкая система фиксации результа-
тов работы каждой единицы техники 
с учетом разных факторов: катего-
рии машины, продолжительности ее 
эксплуатации со времени покупки, 
количества поломок, причин их воз-
никновения, сложности выполненного 
ремонта и т. д. В оговоренные конт-
рактом сроки руководство петербург-
ского представительства компании 
Ponsse получает такие сведения от 
лесозаготовителей, в свою очередь 
предоставляя им исчерпывающую 
информацию о проведенных про-
филактических и ремонтных работах 
(сложности, количестве и стоимости 
использованных деталей и т. д.).  
В результате сведения воедино этой 
информации и использования опреде-
ленных коэффициентов и формируется 
доля прибыли каждой стороны.

«Мы с каждым годом совершен-
ствуем эту систему расчетов, – говорит 
заместитель генерального директора 
ООО “Понссе” Сергей Свириденко. –  
К основному договору уже есть шесть 
дополнений, касающихся нюансов 
нашей совместной работы. Это говорит 
о том, что растет доверие партнеров 
друг к другу и мы вместе ищем пути 
повышения эффективности лесозагото-
вок. У нас есть не только стремление 
обеспечить бесперебойную работу 
техники Ponsse в карельских лесах, 
но и все возможности для этого».

Возможности центра 
Ponsse в Питкяранте

Специалисты финского концерна –  
производителя лесной техники создали 
в Питкяранте многофункциональный 
сервисный центр, который способен 
успешно решать множество задач, 
касающихся обеспечения эффективной 
работы лесозаготовительных комплек-
сов. «Среди этих задач обеспечение 
лесных машин расходными материа-
лами и запчастями (маслами, смазками, 
шлангами, пильными шинами и т. д.) 
на местах; при получении информации 
по сотовой связи от операторов –  
hвыезд и выполнение оперативного 
ремонта техники силами сервисных 
групп прямо на лесосеке; доставка 
запасных частей к месту ремонта, 
выполнение ремонта любой сложно-
сти в сервисном центре, где есть все 
оборудование для ремонта техники 
любой сложности, – рассказывает 
начальник сервисного центра Нико-
лай Плохута. – Для персонала у нас 
есть бытовые помещения, оснащенные 
всем необходимым».

«Зачастую помещение для ремонта 
техники пустует, т. к. требуемый 
ремонт наши механики качественно 
выполняют прямо на делянках – для 
этого у них есть все необходимое», – 
говорит Яакко Лаурила.

В справедливости этих слов руко-
водителя ООО «Понссе» сомневаться не 
приходится – в распоряжении мобиль-
ных групп механиков сервисного цен-
тра мощные автомобили-внедорожники, 
грузовые отсеки которых оборудованы 

как мини-мастерские. «Смотрите, здесь 
есть почти все для оказания экстрен-
ной помощи “заболевшей” технике, –  
главный инженер сервисного центра 
Максим Мусинов открывает дверь 
багажника черного “фольксвагена”, 
на борту которого яркая желтая над-
пись “Ponsse”, и демонстрирует набор 
всевозможных инструментов и приспо-
соблений. – Мощности электрогенера-
тора, который также есть в комплекте, 
достаточно для обеспечения работы 
электроинструмента и локального осве-
щения ремонтируемого участка – ведь 
мы готовы к выезду и днем, и ночью». 
Приобретение компанией Ponsse таких 
вездеходов – шаг к развитию центра 
и повышению уровня обслуживания 
лесной техники, ведь часто приходится 
выезжать на делянки, которые нахо-
дятся на большом удалении от базы.

Максим Мусинов тоже отметил повы-
шение квалификации операторов лесных 
машин: «По их вине не происходили 
серьезные поломки; более того, они спо-
собны устранить мелкую неисправность 
без необходимости выезда мобильной 
группы». Способствует взаимопонима-
нию работников «Ладэнсо» и специали-
стов «Понссе» и то, что лесозаготовители 
из Карелии часто посещают завод в 
Финляндии, на котором производятся 
лесные машины, а также выставки, где 
они знакомятся с новинками техники и 
передовыми технологиями.

Передовой опыт
Было в советское время такое 

выражение, которое не потеряло акту-
альности и сегодня. Подводя итоги 
нашего рассказа об опыте сотрудниче-
ства карельских лесозаготовителей из 
«Ладэнсо» и финских производителей 
лесной техники, можно смело сказать: 
российским лесозаготовителям есть 
смысл принять во внимание этот опыт. 
Новая форма работы – по договору 
о полном сервисном обслуживании 
лесозаготовительной техники Ponsse – 
позволяет существенно повысить про-
изводительность комплексов «харве-
стер – форвардер», поддерживать 
техническое состояние машин на 
высоком уровне, обеспечивая боль-
шую наработку моточасов за смену, 
существенно облегчает планирование 
деятельности предприятия, улучшает 
его экономические показатели.

Александр РЕЧИЦКИЙ 
Фото автора

Форвардеры Ponsse позволяют добиваться отличных результатов  
на заготовке леса



100

№ 2 (84) 2012

лесозаготовка

101

№ 2 (84) 2012

Работа в лесу – это всегда 
работа в сложных условиях, произ-
водительность которой напрямую 
зависит от используемого обору-
дования. Лесозаготовителю следует 
тщательно выбирать не только 
тяжелую технику, но и ее ком-
плектующие. Одна из «деталей», 
от которых зависит эффективность 
работы, – правильно подобранная 
модель гусениц для харвестеров и 
форвардеров.

В конце 2011 года шведская ком-
пания Olofsfors совместно с компа-
нией «Техноком» успешно завершила 
испытание новых усиленных гусениц 
модели Eco-Evo, разработанных спе-
циально для самых тяжелых условий 
эксплуатации.

В Скандинавских странах лесо-
заготовители, как правило, исполь-
зуют два вида гусениц, которые при-
меняются в зависимости от сезона. 
Летом – модели с более широкими 
траками, которые обеспечивают про-
ходимость на слабонесущих грунтах. 
Зимой предпочтение отдается более 
узким тракам, сокращающим налипа-
ние снега на гусеницы. Такой подход 
к оснащению техники редко встреча-
ется у отечественных лесозаготовите-
лей по причине высокой стоимости: 
использовать два комплекта гусениц 
для одной машины может себе позво-
лить далеко не каждое предприятие.

Именно поэтому универсаль-
ная модель Eco-Evo подходит для 
работы в российских лесах: ее 
можно использовать во все сезоны 
и в любых условиях. Специальная 
форма трака обеспечивает хорошую 
самоочистку гусениц, что позволяет 
избежать уплотнения снега между 

гусеницей и покрышкой. При длитель-
ной работе в заснеженной местности 
машина подвергается повышенным 
нагрузкам, но благодаря технологии 
самоочистки исчезает риск повреж-
дения трансмиссии.

Самые распространенная проблема 
при работе на делянке – повреждение 
покрышек. Стоимость новой покрышки 
составляет 25–30 % стоимости новой 
гусеницы. Ремонт, а тем более замена 
покрышки влекут дополнительные рас-
ходы, не говоря уже о потерях времени 
при простое машины. Избежать этих 
проблем можно с помощью установки 
боковых упоров модели Olofsfors Eco-
Evo. Боковые упоры новой гусеницы 
изготавливаются методом штамповки, с 
увеличенной площадью. Это позволяет 
защитить основную площадь покрышки 
от повреждений, сохранив ходовые 
качества гусеницы.

Благодаря рациональному исполь-
зованию металла новая модель гусе-
ниц обходится даже дешевле, чем дру-
гая популярная модель от компании 
Olofsfors – Eco-Track. Также нужно 
отметить, что снижение веса гусе-
ницы увеличивает срок службы транс-
миссии.

Как и вся линейка высококаче-
ственных гусениц Olofsfors, модель 
Eco-Evo поступила на рынок в двух 
вариантах: стандартном и усиленном 
исполнении.

Стандартная модель имеет соеди-
нительную систему толщиной 22 мм и 
подходит для легких и средних машин. 
Оптимально использовать такие гусе-
ницы на харвестерах и форвардерах 
грузоподъемностью от 8 до 15 т.

Усиленное исполнение отлича-
ется большим количеством металла 

в соединительной системе, толщина 
которой составляет 26 мм. Эта модель 
подойдет средним и тяжелым машинам 
грузоподъемностью до 20 т.

Крупная складская база в Санкт-
Петербурге и развитая сеть филиалов 
компании «Техноком» позволяют про-
давать и оперативно доставлять ком-
плектующие в любой регион России.

Специалисты считают, что модель 
Eco-Evo может стать оптимальным 
выбором для российских лесозаго-
товителей. Компания «Титан» (Архан-
гельская область), ставшая первым 
покупателем новых комплектующих 
от известного производителя, приоб-
рела сразу десять комплектов гусе-
ниц Eco-Evo для своих машин.

Использование современных 
материалов и технологий и нали-
чие европейского контроля качества 
на производстве позволяют компа-
нии Olofsfors сохранять свои пози-
ции на рынке лесозаготовительной 
и дорожно-строительной техники, 
предлагая покупателям продукцию, 
которая сочетает высокую прочность 
и износоустойчивость и подходит 
для работы в самых тяжелых усло-
виях. Компания «Техноком» готова 
доставить эту продукцию в любой 
регион России.

Плодотворное и взаимовыгодное 
сотрудничество компаний «Техноком» 
и Olofsfors в очередной раз откры-
вает российским лесозаготовителям 
возможность приобрести новую раз-
работку известного европейского 
производителя в своем регионе, с 
сопутствующим техническим обслу-
живанием. Модель Eco-Evo – опти-
мальный выбор для работы в сложных 
природно-климатических условиях, 
позволяющий избежать поломок тех-
ники и уменьшить ее износ. Высокое 
качество и умеренная цена новой 
модели гусениц, безусловно, делают 
ее выгодным приобретением для рос-
сийских лесозаготовителей. 

По вопросам приобретения про-
дукции компании Olofsfors обращай-
тесь по телефону (812) 400-00-20

Гусеницы Eco-Evo  
от компании Olofsfors
Оптимальный выбор для работы в российских лесах
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Приоритет компании – стать ближе 
к своим клиентам, и достичь этой цели 
«Техноком» собирается с помощью 
развитой сети филиалов, которая зани-
мается не только продажей высокока-
чественного европейского оборудова-
ния, но и обслуживанием, диагности-
кой и ремонтом лесозаготовительной 
техники. Более 12 филиалов компании 
по всей стране, от Санкт-Петербурга до 
Хабаровска, в бесперебойном режиме 
работают с российскими лесозагото-
вителями, обеспечивая постоянную 
техническую поддержку своим кли-
ентам. Оценить качество услуг ком-
пании «Техноком» смогли уже более 
15 000 компаний.

Вологодский филиал компании 
«Техноком», ставший в 2010 году 
лучшим в стране дилером Komatsu 
Forest, вводит новые услуги для своих 
клиентов – выездной сервис и ремонт 
для продаваемой техники. Квалифици-
рованные специалисты всегда готовы 
помочь в решении технических проб-
лем, даже если работать им придется 
в самых отдаленных уголках региона.

Компания «Техноком» предлагает 
для дорожно-строительной сферы и 
ЛПК широкий выбор техники от луч-
ших европейских производителей. 
Приобретая оборудование у компании 
«Техноком», вы всегда можете быть 
уверены в его качестве и надежно-
сти. Но европейское качество – это 
не всегда высокие (по российским 
меркам) цены: являясь официальным 
представителем и дилером европей-
ских производителей, «Техноком» 
может выставлять на продажу технику 

прямо с заводов-производителей, не 
заставляя своих клиентов переплачи-
вать. Гарантией качества продукции, 
которую предлагает «Техноком», могут 
служить сами названия известных 
европейских марок.

Шведская компания Olofsfors АВ – 
известный всему миру производитель 
высококачественных гусениц и цепей 
противоскольжения. Компании, рабо-
тающие в сфере дорожного строитель-
ства, смогли по достоинству оценить 
грейдерные ножи этой фирмы, кото-
рые адаптированы для самых суро-
вых условий эксплуатации.

Пильные шины и цепи для харве-
стеров от Iggesund Forest АВ (Шве-
ция) все чаще становятся выбором 
не только крупных лесозаготовите-
лей, но и небольших компаний, кото-
рых привлекает высокое качество этой 
продукции.

Рукава высокого давления и 
компоненты гидравлических систем 
(гидромоторы, насосы, фильтры, гидро-
распределители) от фирмы Parker Han-
nifin известны на всех пяти континен-
тах. Они выполняют множество задач 
и исправно работают даже в самых 
сложных условиях.

Рубительные машины от фирмы 
Bruks АВ (Швеция) занимают прочное 
место на мировом рынке оборудо-
вания по переработке отходов при 
ведении лесозаготовительных работ. 
Возможность подобрать подходящую 
под задачи модель и высокая произ-
водительность моделей являются 
серьезными конкурентными преиму-
ществами Bruks АВ.

Ротаторы от фирмы Indexator АВ 
(Швеция) известны своей надежно-
стью. Качество этой техники, кото-
рое тщательно контролируется произ-
водителем, обеспечивает максималь-
ный срок службы и высокую отдачу 
при любой нагрузке.

Колесные шины и камеры для леса 
фирмы Nokian (Финляндия) пользу-
ются неизменным спросом во всем 
мире благодаря качеству, надежно-
сти и разнообразию модельного ряда. 
Стоит заметить, что компания «Техно-
ком» предлагает лучшие условия по 
приобретению колес Nokian на рос-
сийском рынке.

Главный принцип компании «Тех-
ноком» при выборе производителя – 
это качество. Помимо европейских 
заводов, компания работает и с 
лучшими отечественными произво-
дителями. Поэтому «Техноком» заку-
пает продукцию ЗАО «Подъемные 
машины» – на российском рынке 
это оптимальное решение по соот-
ношению цены и качества.

Два современных завода про-
изводят подъемное оборудование и 
спецтехнику, ориентированную на 
российский рынок. Манипуляторы 
СФ-65C, ОМТЛ-97 давно заслужили 
признание у лесозаготовителей. Есть 
у ЗАО «Подъемные машины» и соб-
ственная сеть сервисных центров, а 
в таких городах, как Котлас, Иркутск 
и Советский (Ханты-Мансийский авто-
номный округ), эти центры работают 
совместно с компанией «Техноком».

В 2012 году «Техноком» не ста-
нет останавливаться на достигнутом, 

Компания «Техноком»:  
в 2012 год с новыми планами
Наступивший 2012 год станет серьезным испытанием для российской экономики. Слож-
ная геополитическая обстановка, локальные конфликты, энергетические кризисы и не-
стабильность фондовых рынков – все эти факторы обещают миру очередной непростой 
год. Проблемы мировой экономики затронут все компании, независимо от сферы деятель-
ности, и лесопромышленный комплекс не станет исключением. В это нестабильное вре-
мя каждая компания, работающая в ЛПК, должна выбрать правильный курс, чтобы не 
только сохранить свои позиции на рынке, но и добиться новых значимых результатов. 
Именно такой курс выбрала компания «Техноком».

поскольку его основная цель – раз-
витие. Компания по-прежнему будет 
искать максимально выгодные усло-
вия для сотрудничества с любым кли-
ентом, будь то крупная компания или 
частный покупатель.

Запланировано расширение спи-
ска услуг компании и развитие малого 
производства в Архангельской обла-
сти и Санкт-Петербурге, продолжится 
развитие сети сервисных центров в 
Вологодской области и Республике 
Коми. А единый фирменный стиль и 
корпоративный подход при обслужи-
вании клиента делают компанию узна-
ваемой в любом регионе.

Постоянно совершенствуя менед-
жмент, расширяя сеть филиалов, 
оптимизируя логистическую систему 
и предлагая только проверенную и 
качественную продукцию, компания 
«Техноком» будет надежным партне-
ром для вашего бизнеса в непро-
стое время экономической неста-
бильности. 

Найдите ближайший филиал 
компании «Техноком»:  
www.tehnocom.netНа
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Недавно компания объявила об 
обновлении линейки лесозаготовитель-
ной техники. Они коснулись гусенич-
ной валочно-пакетирующей машины 
Cat® 541, которая уже доступна рос-
сийским заказчикам, а также колес-
ной валочно-пакетирующей машины 
Cat 553 и трактора Cat 586 для под-
готовки территории, которые будут 
предложены потребителям во второй 
половине 2012 года.

Гусеничная валочно-
пакетирующая машина  
Cat® 541 II

Компания Caterpillar выпустила 
на российский рынок новую модель 
гусеничной валочно-пакетирующей 
машины – Cat® 541 II. Машина вто-
рой серии является логическим раз-
витием предыдущей модели Cat 541, 
отлично зарекомендовавшей себя на 
российском рынке.

В обновленной машине сделан 
ряд изменений, которые позволили 

оптимизировать работу гидравлики, 
повысить экономичность, улучшить 
эргономику рабочего места. Как и в 
предыдущей модели, у новинки, кото-
рая предназначена для проведения 
сплошных рубок высокой интенсив-
ности и сплошных или выборочных 
рубок в условиях труднопроходимой 
местности, полноповоротная задняя 
платформа.

На Cat 541 II установлены новые 
золотники гидравлических клапа-
нов, что позволило стабилизировать 
гидравлический поток. «Оператор 
может одновременно задействовать 
несколько функций, например, переме-
щать машину и манипулировать стре-
лой и рукоятью. При этом гидросистема 
не теряет мощности, – отмечает спе-
циалист по гусеничной лесозаготови-
тельной технике компании Caterpillar 
Киф Хикс. – Также в новой модели мы 
оптимизировали расположение элемен-
тов гидросистемы, и при новом распо-
ложении гидравлических шлангов от 

машины требуется меньше мощности, 
что позволяет экономить топливо».

Кроме того, может быть соз-
дана конфигурация гидросистемы 
для работы с низким или высоким 
потоком, что позволяет использовать 
различное навесное оборудование, 
сохраняя при этом скорость и плав-
ность хода машины, а также возмож-
ность одновременного выполнения 
нескольких операций. «Например, 
при конфигурации с низким пото-
ком излишки масла перераспре-
деляются на другие функции. Это 
несомненный плюс по сравнению с 
валочно-пакетирующими машинами, 
которые работают только при высо-
ком потоке», – поясняет г-н Хикс.

Рабочее место оснащено эргоно-
мичными джойстиками, удобным регу-
лируемым креслом на пневмоподвеске, 
системой кондиционирования воздуха. 
Вся электропроводка изолирована в 
кабель-канале, что повышает герметич-
ность кабины, снижает уровень шума 
и содержание пыли внутри нее. Зна-
чительно улучшен обзор рабочей пло-
щадки с правой стороны от рабочего 
места оператора, в том числе за счет 
незначительного уменьшения размеров 
монитора. «За счет изменений, внесен-
ных в конструкцию кабины, оператор 
совершает меньше движений, чем в 
кабине предыдущей модели, сокращает 
время рабочего цикла и как результат 
повышает производительность», – уточ-
няет специалист компании Caterpillar.

Машина второй серии оснащена 
двигателем Cat® C9 ACERT™, у которого 
отличные показатели по надежности и 
сроку службы при проведении лесо-
заготовительных работ. У гусенич-
ных валочно-пакетирующих машин 
Cat лучшее в своем классе сочетание 
грузоподъемности, момента поворота и 
тягового усилия по отношению к весу 
машины. «В машинах новой серии 

Новая техника – 
новый уровень производительности
В основе философии компании Caterpillar® – постоянное совершенствование техники и 
технологий. Непрерывный мониторинг производительности машин и обратная связь с 
заказчиками позволяют компании улучшать характеристики продукции и выпускать но-
вые модели техники.

мы сохранили грузоподъемность на 
уровне 9,888 кг при полном горизон-
тальном вылете стрелы, что на 15 % 
выше, чем у подобной техники, – отме-
чает г-н Хикс. – Возможность работы 
под большой нагрузкой на полном 
вылете стрелы и мощный крутящий 
момент привода поворота означают, 
что оператору нужно совершать мини-
мум перемещений во время работы, а 
следовательно, повышается произво-
дительность машины».

Среди других достоинств валочно-
пакетирующих машин Cat можно 
назвать меньший, чем у другой тех-
ники такого класса, радиус поворота 
задней части платформы и большой 
просвет. «Небольшой радиус пово-
рота обеспечивает удобство работы 
в густом лесу», – отмечает г-н Хикс. 
– Благодаря высокому дорожному 
просвету машина с легкостью пре-
одолевает высокие пни и крупные 
камни. У гусеничной тележки Cat 541 
II большой прямоугольный профиль 
при неизменной величине просвета. 
Обычно просвет уменьшается от центра 
к гусеницам». Дорожный просвет гусе-
ничных валочно-пакетирующих машин 
составляет 889 мм по всей длине.

Надо отметить еще один несо-
мненный плюс Cat 541 II: на машине 
установлена трехступенчатая коробка 
передач, что является большим преи-
муществом, поскольку полностью отпа-
дает необходимость постоянно пере-
ключаться на пониженную передачу.

Опционально на Cat 541 можно 
заказать пакет галогенового освеще-
ния для повышения производительно-
сти при работе в темное время суток.

Колесная валочно-
пакетирующая машина 
Cat® 553C

Двигатель C6.6 ACERT™ мощностью 
174 л. с. (130 кВт) расположен в задней 
части машины, что обеспечивает наи-
лучшее распределение массы и баланс 
между передней и задней осями. «Такое 
решение гарантирует исключительную 
устойчивость машин серии C даже при 
перемещении крупных хлыстов на кру-
тых склонах или в условиях пересечен-
ной местности», – говорит специалист по 
колесной лесозаготовительной технике 
компании Caterpillar Мэтт Макдоналд.

Конструкция валочно-пакети
рующей машины серии С обеспечивает 
механику удобный доступ к заправоч-
ным емкостям. «Механику не требуется 

залезать на машину и тащить за собой 
шланг, чтобы залить топливо в бак, – 
говорит г-н Макдоналд. – Теперь он 
может сделать это, стоя на земле». 
Гидравлическое масло заливается при 
помощи штатного заправочного элек-
тронасоса и шланга с быстросъемным 
штуцером. Во избежание загрязнения 
гидросистемы масло закачивается в 
бак через систему фильтров.

Опрокидывающаяся кабина и 
откидные стенки капота на шарнирах 
с трех сторон и в днище моторного 
отсека обеспечивают доступ к двига-
телю, гидронасосам и всем ключевым 
узлам, включая топливные, воздуш-
ные и масляные фильтры, приводной 
ремень, соединения гидравлических 
шлангов, водяной насос, компрессор 
кондиционера, генератор, стартер и 
т. д. Шланги и электрические про-
вода спрятаны в каналы, что также 
облегчает обслуживание и повышает 
безопасность машин серии C.

Мощные рамы коробчатого сече-
ния, проверенное на практике дли-
тельной эксплуатации сцепное устрой-
ство, привод насоса, крепления гидро-
цилиндра рулевого механизма, хроми-
рованные пальцы – все эти элементы 
гарантируют продолжительный срок 
эксплуатации машины.

Высокоэффективный гидрора-
спределитель обеспечивает прие-
мистость и плавность выполнения 
нескольких функций одновременно. 

«Гидрораспределитель и гидронасосы 
прошли жесткие стендовые испыта-
ния, имитирующие работу в суровых 
условиях лесозаготовки, – говорит г-н 
Макдоналд. – Испытания подтвердили 
надежность и высокие эксплуатаци-
онные характеристики гидрораспре-
делителя и насосов».

При создании машин серии C 
большое внимание уделялось системе 
охлаждения двигателя и гидравличе-
ской системы и защите узлов и агрега-
тов от порубочных остатков. У машины 
имеется несколько отсеков, из кото-
рых под давлением отводится горячий 
воздух; его потоки препятствуют про-
никновению внутрь порубочных остат-
ков. Система охлаждения поддержи-
вает оптимальную температуру элек-
тронных приборов, датчиков и других 
ключевых узлов.

Высокопроизводительная система 
охлаждения и реверсивный вентилятор 
обеспечивают оптимальный температур-
ный режим и длительный срок эксплуа-
тации двигателя и экономию топлива. 
Вентилятор охлаждения с гидропри-
водом в обычном режиме работает на 
малых оборотах и переходит на повы-
шенные только тогда, когда требуется 
понизить температуру гидросистемы 
или двигателя. В рабочем режиме он 
автоматически разворачивает лопасти 
каждые пять минут, чтобы очистить 
систему охлаждения от порубочных 
остатков.
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Кабина колесной валочно-пакети- 
рующей машины расположена по цен-
тру между осями, что способствует 
плавности хода. Штатное кресло с 
пневмоподвеской, подголовником и 
спинкой, а также новая система конди-
ционирования обеспечивают комфорт 
оператора. Трехсекционное ветровое 
стекло, большие задние окна и люк 
в крыше кабины дают оператору воз-
можность обзора на 360º.

У машин серии C множество новых 
опций, в том числе индивидуальная 
настройка органов управления для 
каждого оператора, режим выбора 
типа рельефа местности для оптими-
зации работы на холмистой или рав-
нинной местности, режим замедления 
хода для повышения функциональ-
ности машины, режим движения по 
дороге, при котором скорость движе-
ния машины значительно возрастает. 
Эти опции вместе с электрогидравли-
ческим механизмом управления обе-
спечивают плавность работы машины 
и высокую производительность.

Пакетирующая головка 
SH-56B

Возросшая мощность колесной 
валочно-пакетирующей машины 
потребовала создать новое навесное 
оборудование, и компания Caterpillar 
разработала валочно-пакетирующую 
головку SH-56B. «SH-56B на сегодня 
одна из самых многофункциональных, 

сбалансированных и высокопроизво-
дительных пакетирующих головок на 
рынке. Она позволяет собирать хлысты 
в плотные пакеты и в то же время 
показывает отличную производитель-
ность при рубках прореживания», – 
объясняет г-н Макдоналд.

Трактор для подготовки 
территории Cat 586C

Трактор для подготовки территории 
Cat представляет собой многофункцио-
нальное базовое шасси, которое может 
использоваться с различным навесным 
оборудованием, таким как мульчеры, 
измельчители пней, культиваторы и т. п. 
Машина предназначена для выполнения 
разнообразных работ по расчистке тер-
ритории, включая строительство полос 
отвода под трубопроводы.

По конструкции Cat 586C во 
многом схожа с колесной валочно-
пакетирующей машиной 553C, но у 
нее больше габариты и более мощные 
гидросистема и система охлаждения, 
созданные специально для работ по 
подготовке территории.

Модель 586C также может снаб-
жаться дополнительными модулями, 
например системой быстросъемов для 
оперативной смены навесного обору-
дования, а также лебедкой мощностью 
9072 кг с управлением из кабины. 

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 федеральном округе 
(Камчатский край, Магаданская обл., 
Чукотский автономный округ и Республика 
Саха) и Сибирском федеральном округе;

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 федераль-
ном округе (кроме Самарской и Сара-
товской обл.);

OOO «Амур Машинери 
энд Сервисес»
www.amurmachinery.ru
тел. +7 (4212) 79-40-55
в Дальневосточном федеральном 
округе (Амурская обл., Еврейская авто-
номная обл., Хабаровский и Примор-
ский 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 Приволж-
ском федеральном округе (Самар-
ская и Саратовская обл.).
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ЛЕСНЫЕ МАШИНЫ. 
КУДА ПОЙТИ УЧИТЬСЯ

Еще в начале 2000-х годов сорти-
ментная технология была во многом 
нова и незнакома отечественной лес-
ной промышленности. Это ограничи-
вало доступ российских компаний к 
современной технике: приобретая 
новые модели харвестеров или фор-
вардеров, покупателям приходилось 
отправлять будущих операторов и 
механиков за границу – учиться экс-
плуатировать и обслуживать слож-
ную спецтехнику. Такое образование 
было и дорогостоящим, и неудобным, 
поскольку проходило в длительном 
отрыве от производства, а кроме того, 
необходимо было решать вопросы 
получения виз и загранпаспортов. 
И наконец, контроль над процессом 
обучения сотрудников со стороны 
работодателей становился практиче-
ски невозможным. 

Полностью осознавая все труд-
ности обучения за рубежом, один 
из ведущих производителей лесо-
заготовительной техники на миро-
вом рынке, компания Komatsu Forest 
(«Комацу Форест») реализует соб-
ственную программу поддержки 
клиентов, включающую не только 
продажу оптимальных для каждого 
покупателя моделей машин, после-
дующий сервис и консультации, но и 
помощь в подготовке специалистов, 

которые будут управлять техникой 
в регионах или обслуживать ее в 
процессе работы.

Любому профессионалу известно, 
что залог успешной работы высоко-
технологичных машин кроется и в их 
правильной эксплуатации. Поставляя 
в Россию технику, поставщик берет на 
себя ответственность за ее дальней-
шее обслуживание, в том числе и за 
обучение специалистов, которые будут 
с ней работать.

По мнению представителей ком-
пании, сделка купли-продажи совре-
менной высокоэффективной техники 
– это не итог, а только начало сотруд-
ничества покупателя и поставщика. 
Компания оказывает своим клиентам 
всестороннюю поддержку, начиная с 
технического обслуживания и закан-
чивая консультациями по подбору рас-
ходных материалов и оборудованию 
рабочих мест операторов. Но одним 
из важнейших направлений в под-
держке клиентов компания считает 
обучение операторов и механиков, 
которым предстоит работать с тех-
никой Komatsu.

«Вместе с ростом уровня тех-
нологий возрастают и требования, 
предъявляемые к операторам машин. 
Кроме того, ни для кого не секрет, 
что кадровый вопрос особенно остро 

стоит именно в лесной отрасли», – 
комментируют в Komatsu Forest.

Ежегодно в компании Komatsu 
Forest проходят обучение или повы-
шение квалификации около 400 опера-
торов и 50 механиков, не говоря уже 
о регулярных разовых консультациях 
для персонала, которые предоставляют 
специалисты дилерских центров. Такой 
приток «студентов» требует и увеличе-
ния количества «преподавателей». Для 
решения этой задачи Komatsu Forest 
работает по нескольким направлениям.

Развитие сети 
региональных  
центров обучения

Лесная техника Komatsu и Valmet 
работает по всей России – от Северо-
Запада до Дальнего Востока, и для мак-
симального удобства клиентов компания 
развивает региональную сеть образова-
тельных центров. Роль таких центров 
могут выполнять специализированные 
колледжи, университеты или дилерские 
центры. На базе колледжей операторы и 
механики смогут получать специализиро-
ванное образование с предоставлением 
соответствующей категории. Помимо 
обучения работе с лесозаготовительной 
техникой, колледжи будут предоставлять 
образование и по смежным профессиям 
лесной отрасли. Кроме того, колледжи 

призваны обеспечивать клиентов компа-
нии необходимой информацией о новой 
технике с помощью учебных материалов, 
инструкций по эксплуатации и современ-
ных симуляторов лесозаготовительной 
техники.

Число региональных образователь-
ных центров Komatsu постоянно рас-
тет. Открытие еще одного из них – на 
этот раз в городе Сыктывкар – состоя-
лось накануне мартовской выставки 
ЛЕСПРОМ-2012. Центр функциони-
рует на базе дилера Komatsu Forest  
ООО «Лесмашцентр Валмет». Длитель-
ный опыт обслуживания и материально-
техническая база дилера позволят уде-
лить большое внимание подготовке не 
только операторов, но и механиков. 
Помимо работы на симуляторах, здесь 
есть возможность изучить узлы и меха-
низмы в ремонтных мастерских, а также 
поучаствовать в «капитальном ремонте» 
техники в сервисных боксах.

Обучение  
в Санкт-Петербурге

На базе центра лесных машин 
Komatsu в Санкт-Петербурге операторы 

и механики проходят основную под-
готовку и получают свидетельство об 
окончании курсов по эксплуатации 
новой техники. Этот учебный центр 
оборудован симуляторами и пособиями 
для получения базовых теоретических 
знаний и начальных практических навы-
ков. Кроме того, у студентов есть воз-
можность изучить особенности функ-
ционирования и настройки именно тех 
машин, с которыми они в дальнейшем 
должны будут работать. Инструктор 
Владислав Колесников, ответственный 
за подготовку специалистов в этом 
учебном центре, располагает не только 
теоретическими знаниями, но и про-
должительным опытом эксплуатации 
лесных машин, которым он готов поде-
литься со своими «студентами».

Практика  
в полевых условиях

Однако одних только теоретиче-
ских знаний, пусть и подкрепленных 
практикой на симуляторах, недоста-
точно, для того чтобы получить полное 
представление о работе в лесу, равно 
как и об управлении конкретным 

типом лесозаготовительной техники. 
Настройка бортового компьютера, 
инструкции по раскряжевке, скорости 
протяжки, давлению вальцов – все это 
нужно увидеть в реальных условиях, 
в кабине настоящей машины. Поэтому 
один из этапов обучения проходит в 
лесу, в процессе работы, под наблю-
дением квалифицированного помощ-
ника – специалиста компании, который 
поможет оператору адаптироваться к 
новой машине в рабочих условиях. 
Этот специалист (по заявке покупателя 
машин) выезжает на место работы 
будущих операторов после приоб-
ретения и поставки техники Komatsu.

Подготовка технических 
специалистов

Для эффективной работы техники 
необходимо не только грамотное управ-
ление, но и качественное техническое 
обслуживание, поэтому механики, кото-
рые будут обслуживать новую тех-
нику Komatsu, проходят полный курс 
обучения совместно с операторами. 
Затем в течение недели они занимаются 
отдельно, изучая методы диагностики и 
ремонта машин. Помимо полного курса 
обучения с нуля, покупатель всегда 
может повысить квалификацию своих 
механиков с помощью образовательной 
программы Komatsu Forest.

Отдельной частью подготовки спе-
циалистов является повышение квали-
фикации персонала компаний-дилеров. 
Их обучение проходит, как правило, с 
участием иностранных специалистов, 
которые могут ознакомить «студентов» 
с последними моделями техники и осо-
бенностями их обслуживания.

И наконец, важной составляющей 
процесса постоянного накопления 
опыта является возможность техни-
ческого персонала общаться друг с 
другом, обмениваться опытом и обсуж-
дать конкретные вопросы обслужива-
ния. Сегодня в России работает более  
50 механиков, обслуживающих лесную 
технику Komatsu и Valmet, и у каж-
дого из них есть что рассказать как 
новичкам в профессии, так и опытным 
механикам, которые только начинают 
работать с современной лесозаготови-
тельной техникой Komatsu.

Компания Komatsu Forest считает 
специальное образование одним из 
важнейших направлений своей деятель-
ности и ведет активный поиск новых 
возможностей для развития региональ-
ной сети учебных центров.          

Центр лесных машин Komatsu:

198323, Ленинградская обл., Ломоносовский р-н,
Производственная зона «Горелово», квартал 5, Волхонское шоссе, 2А
Телефон +7 (812) 44-999-07
Факс +7 (812) 44-999-08
E-mail: info.ru@komatsuforest.com
www.komatsuforest.ru
Инструктор по обучению:  
Владислав Колесников, vladislav.kolesnikov@komatsuforest.com

Центры обучения Komatsu:
1. ПУ № 14
681000, Россия, Хабаровский край, г. Комсомольск-на-Амуре, ул. Кирова, д. 44
(4217) 54-75-70, (4217) 54-66-02, Виктор Бобин, kms_pu27@mail.ru

2. Марийский государственный технический университет
424000, Россия, Республика Марий Эл, г. Йошкар-Ола, пл. Ленина, д. 3
(8362) 45-53-44, Алексей Шургин, info@marstu.net

3. ООО «Сабинский Полидрев»
422062, Россия, Республика Татарстан, Сабинский район, п. Лесхоз, ул. Кукморская, д. 2
(84362) 44-243, Ринат Кашапов, sab-polidrev@mail.ru

4. ПУ № 2
165430, Россия, Архангельская обл. Красноборский район, с. Красноборск, ул. Красная, д. 31 
(81840) 2-14-45, Александр Панов, pu2@atnet.ru

5. ПУ № 15
167018, Россия, Республика Коми, г. Сыктывкар, ул.Менделеева, д. 2/12
(8212) 66-45-44, 66-46-96, Наталья Герко, pu15ezhva@yandex.ru

6. Сыктывкарский учебный центр на базе ООО «Лесмашцентр Валмет»
67000, Россия, г. Сыктывкар, ул. Первомайская, д. 114
(8212) 21-01-40, 21-00-94, Роман Егоров, info@forestmc.ru
7. ГОУ «Шуйско-Виданская лесотехническая школа»
186130, Россия, Республика Карелия, Пряжинский район, п. Чална, ул. Ленина, д. 20
(81456) 4-54-42, Виктор Евцихевич, lth@vlesprome.ru
8. Устьянский индустриальный техникум
165234, Россия, Архангельская область, Устьянский район, пос. Октябрьский, ул. Свободы, д. 1
(8818) 555-25-19, Александр Тарутин, pu34@atnet.ru
9. Лисинский лесотехнический колледж
187023, Россия, Ленинградская область, Тосненский район, пос. Лисино-Корпус, 
ул. Кравчинского, д. 4 
(81361) 94-375, Александр Сергеев, llklisino@llk.su На
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Совершенствование 
технологии механической 
окорки лесоматериалов 

Анализ существующих методов расчета технологических параметров окорки целесо-
образно сделать дифференцированно, применительно к основным типам окорочных 
станков (фрикционным, режущим и струйным) и характеру механического воздействия 
на кору (групповая и поштучная обработка). 

Отличительная особенность этого 
анализа – определение факторов ста-
тического и динамического воздей-
ствия при разрушении такого сложного 
многослойного материала, как кора, с 
целью установления общих законо-
мерностей формирования в ее мас-
сиве напряженно-деформированного 
состояния на границе с более прочным 
материалом – слоем заболонной древе-
сины. В результате такого исследования 
можно с единых методических позиций 
провести сравнительный анализ сил, 
действующих при обработке древесины, 
и оценить эффективность технологиче-
ских способов механической окорки 
различных пород лесоматериалов.

Расчет параметров роторной 
окорки древесины

Известно, что окорка в роторных 
станках при силовом воздействии 
короснимателя на разрушаемую 
поверхность происходит за счет раз-
личий деформационных способностей 
коры и древесины, что приводит к 
непрерывному образованию новых 
очищенных поверхностей. С точки зре-
ния принципов механики упругопла-
стического деформирования твердого 
тела процесс окорки в роторных стан-
ках характеризуется одновременным 
развитием механизмов сдвига, пере-
резания и скалывания корки, луба и 

камбия с последующим их уплотне-
нием на границе зоны смятия с более 
плотной древесиной.

Рассмотрим модель механиче-
ского взаимодействия короснимателя 
с корой и древесиной (рис. 1) в зоне 
их непосредственного контакта.

При окорке с тупым углом δ > π/2 
основное требование заключается 
в том, что удельная сила прижима 
короснимателя Pс

 не должна вызы-
вать напряжения, которые бы превы-
шали предел прочности древесины на 
сжатие. Таким образом, при расчете 
параметров окорки необходимо учи-
тывать различие прочностных харак-
теристик коры и древесины.

Часть 5. Анализ методов расчета
показателей процесса окорки 

* Продолжение цикла, посвященного окорке бревен. Начало см. в N№ 6–8
за 2011 год и № 1 за 2012 год.

Под действием короснимателя 
возникают следующие силы: F

1
 – сила 

нормального давления и F
2
 – сила 

трения коры по передней грани рабо-
чей кромки короснимателя; F3 – сила 
нормального давления и F4 – сила 
трения на лезвии рабочей кромки; F5 

– 
сила нормального давления и F6 – 
сила трения по задней грани рабочей 
кромки. Тензорное проектирование 
этих сил на оси декартовой системы 
координат ХОУ определяет в глав-
ных осях две главные компоненты 
тензора сил: касательную силу Рх и 
нормальную силу Ру. Приведенной 
или равнодействующей указанных 
главных сил является сила Рр. 

В плоскости, перпендикулярной 
плоскости действия силы Рр, на 
лесоматериал действует еще одна 
сила – осевая Ро. Окончательно в 
зоне контакта «кора – древесина» 
будет действовать результирующая 
окоряющая сила

 
(1)

Вопросу оценки соотношения 
компонент результирующей силы 
Р посвящены многочисленные 
исследования.

Так, при окорке мерзлой дре-
весины ели касательная сила Рх 
достигает 0,7–0,8 силы Р. В летне-
осенний период у березы и осины 
этот показатель составляет 0,45–0,55 
и 0,55–0,65 соответственно.

Величина сил трения F2, F4 и F6 
зависит от влажности сырья: коэф-
фициент трения стали по сухой коре 
составляет 0,22, а при увлажнении –  
0,34.

Обобщая существующие резуль-
таты исследований технологических 
параметров окорки, выделим основ-
ные факторы, влияющие на дости-
жение качественных показателей:

а) геометрические: диаметр лесо-
материала dб, глубина снимаемого 
слоя hс и ширина bк полосы коры, 
снимаемой одним короснимателем, 
толщина коры hк;

б) силовые: окоряющая сила Р 
или удельная сила прижима Pс;

в) прочностные свойства коры, 
включая ее структуру, влажность и 
температуру;

г) технологические параметры 
окорки и конструктивные особен-
ности короснимателя: угол окорки δ, 

радиус рабочей кромки короснима-
теля r, его длина Bк, передний угол γ, 
площадь Δs контакта короснимателя 
с корой, равная 

;
 
число короснимателей nк;

д) скоростные параметры: коли-
чество оборотов ротора в минуту nр 
и скорость его подачи uп.

Рассмотрим подробнее влияние 
указанных факторов на достижение 
качественных показателей окорки.

Диаметр лесоматериала и тол-
щина коры. Известно, что диаметр 
окариваемого бревна dб и толщина 
коры hк влияют на компоненты Рх 

(касательную силу), Ро (осевую силу) 
и, как общий результат, на удельное 
сопротивление окорки. Так, с ростом 
dб мерзлой древесины ели в 2,5 раза (с 
0,2 до 0,5 м) удельное сопротивление 
окорки увеличивается в 1,77 раза.

Соотношения параметров dб и hк 
на уровне комля и середины ствола 
для различных деревьев получены в 
виде уравнений регрессии, удобных 
для практических расчетов.

Ширина полосы bк ограничи-
вается сверху величиной Bк, т. е. 

bк ≤ Bк и оценивается с помощью 
соотношения:  

Удельная сила прижима. Эта 
сила по своей природе статическая, 
и диапазон изменения ее величины 
для хвойной и лиственной древе-
сины составляет 8–20 кН/м в летних 
условиях и 21–40 кН/м – в зимних. 
Известные величины зависимости 
силы Pс от радиуса кромки r = 0,5–2 мм 
и ширины bк 

= 0,01–0,05 м снимаемой 
коры для различных деревьев; на 
рис. 3 указанное влияние для мерз-
лой древесины ели показано в виде 
графика.

Хорошее качество окорки (0,5 % 
оставшейся на бревне коры по весу) 
получено как при минимальной (8–10 
кН/м), так и максимальной (61 кН/м) 
силе, что свидетельствует о том, 
что диапазон управления силовыми 
характеристиками достаточно широк 
и качественные показатели окорки 
могут достигаться в условиях форми-
рования различных полей напряжений. 
Максимальное значение удельной силы    

 можно определить как

X

Y

F1

γ

F2

Po

Py Pp

Px

F6

y

Fc

F3 F4
F5

Pc

3

2

1

4
δ

Рис. 1. Взаимодействие короснимателя в зоне контакта коры и 
древесины: 1 – древесина, 2 – окоренная поверхность, 3 – коросниматель, 
4 – кора

Рис. 2. Зависимость удельной силы прижима от ширины коры и радиуса 
заточки инструмента
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  , (2)

где: εc – средняя величина дефор-
мации сжатия, Ec – модуль упруго-
сти, а ν – коэффициент Пуассона 
лесоматериала.

Коэффициент Пуассона является 
важной характеристикой пластично-
сти и сжимаемости материала и, как 
будет показано ниже, характеристикой 
затухания амплитуды волны сжатия 
и мерой ее связи с амплитудой рас-
тягивающих напряжений. Предвари-
тельные оценки величины   с 
помощью соотношения (2) показывают, 
что параметры реологической модели 
лесоматериала существенно влияют на 
достижение максимальных сжимающих 
усилий.

Оценим абсолютную величину 
максимальной окоряющей силы 

 кН. Эта сила, при-
ложенная к площади контакта Δs в 
предположении, что hс ≈ r, развивает 
начальные напряжения на границе 
«коросниматель – кора», составляет 
10–10,5 МПа и формирует объемное 
напряженно-деформированное состоя-
ние коры.

Начальные нормальные напряже-
ния, распространяясь в виде волны 
сжатия c амплитудой σк, затухают в 
слое hс массива окорки по закону:

 
   ,	           

(3)

где коэффициент затухания n в рам-
ках классической теории упругости 
принимает значения 3, 2 и 1 для 
условий распространения сфериче-
ских, цилиндрических и плоских волн 
соответственно.

Массив коры – упругопластиче-
ский, вязкий, сжимаемый материал 
с высоким насыщением влагой, и на 
основании одних только положений 
теории упругости адекватно описать 
процесс разрушения невозможно.

Установлено, что для упругопла-
стических грунтов с плоским фронтом 
волны напряжений параметр n = 1 – α, 
где α зависит от коэффициента Пуас-
сона ν материала и принимается в 
виде

	    

При этом тангенциальные напря-
жения растяжения σт связаны с 
амплитудой нормальных напряжений 
сжатия σк соотношением: σт = ασк. 
Это особенно важно учесть, поскольку 
наблюдаются существенные раз-
личия в сопротивлении различных 
лесоматериалов, в том числе и коры, 
разрушению механизмами сжатия и 
растяжения.

При этом наряду с трением сухой 
коры о коросниматель в расчетах 

окоряющей силы необходимо учи-
тывать механизм трения сухой коры 
по окоренной поверхности. Так, из 
баланса сил, уравновешенных момен-
том, создаваемым прижимным механиз-
мом передней кромки короснимателя, 
следует формула для определения 
окоряющей силы прижима Fс:

(4)

где: 

  , 

μк – коэффициент трения сухой коры 
о древесину.

Зависимость (4) представим как
 

  (5)

или отношение kf силы прижима к силе 
нормального давления (относительная 
сила прижима) равно

. (6)

На рис. 3 представлен график 
функции двух переменных

, который иллюстри-
рует тот факт, что с ростом угла окорки 
от 110 до 170º (от 1,91 до 2,98 рад.) 
относительная сила прижима возрастает, 
тогда как с ростом коэффициента трения 
с 0,1 до 0,35 – снижается. При существу-
ющих схемах подвеса короснимателей 
у станков типа ОК угол γ составляет 
0,08–0,7 рад., т. е. угол окорки 1,65–2,27 
рад., а коэффициент трения изменяется 
в диапазоне 0,15–0,33. Сила прижима 
составит 0,25–0,35 от силы нормального 
давления. 

Прочность, структура, влаж-
ность и температура лесомате-
риала. По структуре кору следует 
рассматривать как многослойный 
материал, состоящий из пробки, луба 
и камбия. С точки зрения моделей меха-
ники сплошных сред каждый слой и 
кора в целом представляют собой по 
крайней мере трехкомпонентную среду, 
содержащую: 1) твердые (перидерма, 
рыхлая паренхима, каменистые клетки, 
волокна); 2) жидкий (вода, при низких 
температурах – лед); 3) газообразный 
(защемленный воздух) компоненты.  
В зависимости от содержания воды в 
коре, то есть от влажности коры, будем 
различать водонасыщенную (влажную) и 

неводонасыщенную (сухую) кору. Таким 
образом, на процесс отделения коры, 
помимо соотношения деформационных 
и прочностных характеристик, оказы-
вает влияние влажность коры (W,  %) и 
температура (Т, ºC) окружающей среды, 
поскольку у воды и льда разная сжи-
маемость и разный характер проявления 
упругопластических и вязких свойств, 
что существенно влияет на изменение 
прочности адгезионных связей между 
твердыми компонентами коры и забо-
лонного слоя древесины. В частности, 
влажность коры свежесрубленной ели 
на 10 % выше, чем у древесины. Чем 
больше лубяно-камбиальный слой насы-
щен влагой, тем качественнее окорка. 
На рис. 4 на основании статистиче-
ской обработки данных, полученных 
отечественным ученым Михаилом 

Симоновым1 приведен график, отра-
жающий зависимость предела проч-
ности на скалывание коры ели σск ● 105, 
Н/м2, от ее влажности W,  %, которая 
свидетельствует о кратном снижении 
прочностных характеристик снимае-
мого слоя по мере его насыщения вла-
гой. Можно сделать вывод о том, что 
повышение влажности лесоматериала 
уменьшает его способность сопро-
тивляться разрушающей окаривающей 

1 Симонов Михаил Никифорович – заведу-
ющий лабораторией окорки древесины, подго-
товки сырья и режущего инструмента ЦНИИМЭ. 
Много лет занимался теоретическими и экс-
периментальными исследованиями процесса 
окорки лесоматериалов. Основные результаты 
опубликованы в монографии: Симонов М. Н. 
Механизация окорки лесоматериалов. М.: Лес-
ная промышленность, 1984. – 216 с.

силе и тем самым улучшает его техно-
логические характеристики в процессе 
окорки.

Данные о различии прочностных 
характеристик коры и древесины ели 
с понижением температуры отражены 
на рис. 5. Отношение пределов проч-
ности коры и древесины статистически 
стабильно и составляет 0,282.

Деформация коры и древесины 
происходит не только в зоне непосред-
ственного контакта с рабочей кромкой 
короснимателя, но и на определен-
ном удалении от нее, развивая фронт 
уплотнения и сжатия. Этот процесс 
зависит от начальной плотности коры 
и древесины и определяет характер 
развития касательных напряжений.

На рис. 6 представлены графики, 
составленные по данным исследований 
советского ученого Олега Покрышкина2 
коры различных деревьев в широком 
диапазоне изменения плотности ρк = 
310–770 кг/м3, которые демонстрируют 
ее влияние на изменения пределов 
прочности коры на сжатие σсж (1), 
разрыв σр (2), и производную от этих 
прочностных характеристик – предела 
прочности на срез σср (3) по Кулону-
Мора, равного  

 

Анализ данных, представленных 
на рис. 6, свидетельствует о линейной 
связи прочностных характеристик с 
плотностью коры. Этот вывод имеет 
первостепенное значение при рас-
смотрении механизмов формирования 
волн сжатия и разгрузки – как при 
статических, так и в первую очередь 
при динамических нагрузках на кору 
и древесину, поскольку показатели 
плотности ρ и скорости продольной 
волны Cp (а интегрально – их произве-
дение, то есть акустическая жесткость 
материала λ) оказывают существенное 
влияние на разрушение анизотропных 
низкоплотных структур.

Технологические, конструктив-
ные и кинематические параметры 
окорки. В зависимости от использова-
ния сплошной или ступенчатой заточки 

2 Покрышкин Олег Владимирович, сотруд-
ник ЦНИИМЭ в 70-80 годы прошлого века. 
Автор работы Покрышкин О. В. 

Исследование режимов окорки мерзлой 
древесины и параметров резца на роторном 
станке: Автореферат дисс. канд. техн. наук. –  
Химки: ЦНИИМЭ, 1970. – 20 с.	
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Рис. 3. Зависимость относительной силы прижима короснимателя от 
угла окорки и коэффициента трения

Рис. 4. Влияние влажности коры на ее прочность

Рис. 5. Изменение предела прочности на скалывание коры (1)  
и древесины (2) в зависимости от температуры среды
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рабочей кромки короснимателя его 
радиус r изменяется в широком диа-
пазоне: r = 0,15–5 мм. На его значе-
ние влияет температурное состояние 
коры: с понижением температуры 
лубяного слоя ниже –5 °С значение r  
снижают до 0,15–0,8 мм. Передний 
угол короснимателя γ влияет на вели-
чину нормальных и касательных сил, 
действующих в зоне контакта «кора 
– древесина», и диапазон изменения 
этого угла определяет величину силы 
прижима. Задний угол рабочей кромки 
составляет 0,44–0,785 рад. 

Частота вращения ротора влияет 
на величину силы прижима и произ-
водительность окорочного процесса. 
Уменьшение частоты вращения ухуд-
шает качество окорки.

Регулирование частоты вращения 
в оптимальном диапазоне обеспечи-
вает необходимую окружную скорость 

короснимателя и силу его прижима 
при обработке материалов любого 
диаметра и качества.

Качество удаления коры зави-
сит также от степени перекрытия 
режущих инструментов относи-
тельно друг друга и величины подачи 
короснимателя.

Расчет параметров групповой 
окорки древесины в окорочных бара-
банах. Окорка древесины в барабанах 
относится к фрикционному принципу 
работы станка при групповой обра-
ботке древесины.

В основе математического моде-
лирования основных параметров этой 
технологической операции лежит 
связь между качеством окорки и 
временем нахождения лесоматери-
ала во вращающемся барабане. При 
этом необходимо учитывать разви-
тие динамических процессов в коре 
и древесине во время соударений 
бревен.

Количество ударов n в единицу 
времени t и их сила Fб, необходимые 
для полной очистки древесины от 
коры, – это регулируемые техноло-
гические параметры. 

Процесс соударения бревен в 
барабане рассматривается как сто-
хастический, подчиняющийся в общем 
случае схеме Бернулли с постоянной 
вероятностью

  ,		          (7)

где Δs – площадь участка соударе-
ния, S – общая площадь поверхности 
бревна.

При больших n и малых Р про-
цесс рассматривается в рамках модели 
Пуассона. 

Проф. Станиславом Бойковым3 
получена формула для оценки мате-
матического ожидания М(Х) следую-
щего события Х, а именно: сила удара 
Fб

 достаточна для удаления коры на 
глубину hс = hк при однократном воз-
действии в течение времени окорки 
tк 

(t ≤ tк,):

 ,       (8)

где μ – среднее количество ударов, 
получаемых одним участком в еди-
ницу времени, или интенсивность 
соударений.

В том случае, если для полной 
окорки бревна требуется не менее kp 
ударов, то есть при однократном воз-
действии, имеет место условие hс < hк. 
Тогда величина М(Х) определяется в 
виде соответствующего временного 
ряда:
 

 (9)

Волна сжатия (смятия) коры при 
ударном воздействии на нее силы Fуд

 в 
зоне контакта площадью Δs порождает 
напряжения  

 , 
которые трансформируются в анало-
гичную волну сжатия в заболонном 
слое древесины (рис. 7). Причем 
чем больше отличаются акустические 
жесткости коры λк и древесины λд, 
тем больше коэффициент передачи 
напряжений

  
в зоне контакта «кора – древесина», то 
есть напряжения в массиве древесины 
σ

д
 могут существенно превысить проч-

ностные характеристики и вероятность 
ее разрушения возрастает. Таким обра-
зом, возникающие напряжения связаны 
коэффициентом передачи, то есть:  
 

3 Бойков Станислав Петрович, доктор 
технических наук, профессор, виднейший оте-
чественный исследователь процессов меха-
нической окорки, в 1981–1991 годах заведую-
щий кафедрой механизации лесоразработок 
Ленинградской лесотехнической академии  
им. С. М. Кирова.

 
На рис. 8 для исходных данных  

r = 1,5 мм и hк = 2 см представлен гра-
фик, отражающий процесс затухания 
динамических сжимающих и растяги-
вающих напряжений в массиве коры 
по мере удаления очередного слоя, то 
есть роста относительной величины

  от 1 до 13 (ось абсцисс) до 
момента достижения hс = hк.

При этом процесс формирования 
поля напряжений на границе «кора –  
древесина» существенно зависит от 
температуры окружающей среды. 
Так, на рис. 9 для пяти различных 
пород лесоматериалов (ось абсцисс) 

представлен график зависимости 
отношения пределов прочности на 
скалывание коры и древесины (ось 
аппликат) с изменением температуры 
среды (ось ординат).

Как видим, диапазон отношения 
прочностных характеристик доста-
точно широк – от 0,06 до 0,52, при-
чем у березы он максимальный, а у 
лиственницы минимальный.

На основании этих данных, при-
нимая во внимание, что отношение 
величин акустических жесткостей 
сред с нарушенной структурой 
пропорционально отношению проч-
ностных характеристик, представ-
ляется возможным, в частности при 
постоянной температуре Т = –5 °С, 
оценить величину коэффициента βкд 
для представленных пород деревьев 
(рис. 10).

Таким образом, при разработке 
методов расчета параметров бара-
банной окорки наряду с известной 
стохастической моделью соударения 
бревен необходимо учесть вероят-
ностный характер таких показа-
телей, как время окорки, физико-
механические свойства коры и 
древесины, особенности распреде-
ления слоев коры по глубине, что 
обуславливает необходимость при-
менения адекватных математических 
моделей, основанных на принципах 
ситуационного моделирования про-
цессов перехода лесоматериала из 
одного состояния в другое.

Расчет параметров фрезерной 
окорки древесины

Эта технология относится к режу-
щему принципу работы окорочного 
станка при поштучной обработке 
древесины.

Рассмотрим процесс окорки бре-
вен цилиндрической или конической 
фрезой, ось которой перпендикулярна 
оси ротора, а глубина резания зави-
сит от величины выпуска ножей над 
поверхностью фрезы. Принципиаль-
ная схема расчета глубины резания 
приведена на рис. 11, где приняты 
следующие обозначения: А – след 
ножа фрезы в поперечном сечении 
бревна; В – след следующего ножа, 
в момент когда ротор станка повер-
нется на угол φф; точка М – точка 
касания фрезы поверхности бревна 
с момента прохода первого ножа до 
второго; hф

 – величина выпуска ножей 
над поверхностью фрезы, определяю-
щая максимальную толщину стружки;  

Рис. 6. Влияние плотности коры на ее прочность

Рис. 7. Схема динамического 
воздействия на бревно при 
барабанной окорке: 1 – пробка; 
2 – луб; 3 – камбий; 4 – древесина

Рис. 8. Характер затухания напряжений в массиве коры:
1 – сжимающие напряжения; 2 – растягивающие напряжения

Рис. 9. Отношение прочностных характеристик коры и древесины
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hс
 – толщина слоя коры, срезаемого 

фрезой за один проход; Fф 
– сила 

окорки при резании. Величина угла 
φф устанавливается в зависимости от 
кинематических параметров станка – 
угловых скоростей вращения фрезы ωф, 
рад./с и ротора ωр, рад./с – с учетом 
количества ножей nn на одной фрезе:

 

	       (10)

В зависимости от соотношений 
геометрических параметров окорки –  
диаметра бревна dб 

и конструктив-
ных параметров фрезы – величины 
выпуска ножей hф, устанавливаются 
ограничения на величину угла φф, в 
результате чего можно оценить размер 
толщины слоя коры hс.

Так, если

 , 

то h
с
 = h

ф
. Этот случай соответ-

ствует состоянию процесса окорки, 
когда точка М не лежит на следе 
предшествующего ножа. В против-
ном случае величина срезаемого слоя 
определяется по формуле:

Анализ зависимости (11) свиде-
тельствует о том, что при определе-
нии величины hс учитываются только 
конструктивные и кинематические 
особенности режима фрезерования, 
тогда как материал коры, ее структура 
и способность сопротивляться меха-
ническому воздействию резания не 
учитываются. Вместе с тем величина 
hс является одним из основных пара-
метров, определяющих необходимую 
силу Fф для качественной фрезерной 
окорки бревна. Основываясь на мето-
дических подходах Михаила Симонова 
для оценки средней силы окорки, 
определим значение Fф для снятия 
переменного слоя коры на глубину hс:
 

 , Н	
 

где σф – удельное сопротивление 
окорки, Па, которое слабо зависит 
от толщины коры и является свой-
ством ее материала; uп – скорость 
подачи бревна, м/с; νс – скорость 
резания фрезами, м/с, зависящая от 
среднего диаметра фрезы dф в зоне 
контакта площадью Δs с лесомате-
риалом и числа nф оборотов фрезы.
Таким образом, 

 

  
об./мин.

В качестве σф в зависимости от 
технологии фрезерования и типа стан-
ков принимают различные прочност-
ные характеристики на резание. При 
этом необходимо учитывать различие в 
показателях сопротивления материала 
при резании вдоль и поперек волокон. 
В частности, при влажности ели 190 % 
это различие достигает соотношения 
1:7. 

При продольно-фрезерной тех-
нологии максимальное качество око-
ренной поверхности обеспечивается 

в том случае, когда кора срезается в 
направлении, параллельном волокнам 
древесины.

При уменьшении скорости uп 
ширина полосы фрезерования 
сужается, уменьшается площадь 
контакта Δs и производительность 
станка падает. С ростом uп качество 
окорки растет, но до определенного 
предела, поскольку на предельных 
скоростях подачи на поверхности 
бревна появляются микронеровности 
в виде кинематических волн, пара-
метры которых – длина и высота 
– одни из основных критериев каче-
ства продукции. Величина скорости 
продольной подачи должна быть 
одного порядка с величиной ско-
рости νс.

 В соотношении (12) пред-
ставлены характеристики среды не 

только в виде переменной величины 
hс (0 ≤ hс ≤ hк), но и предела прочно-
сти σф, причем этот показатель суще-
ственно отличается как для каждого 
слоя коры, так и при сравнении коры 
как единого целого с древесиной. 
Необходимо учитывать, что величина 
σф для древесины различных пород 
деревьев слабо зависит от темпера-
туры среды и укладывается в диа-
пазон значений 30–35 МПа, тогда как 
для коры этот диапазон существенно 
шире (3,4–11,2 МПа), и для некоторых 
пород температура среды является 
существенным фактором, влияющим 
на качество окорки.

На рис. 12 представлен график 
зависимости величины σф, МПа, 
от температуры среды для коры 
лиственницы.

Определим значение силы Fф по 
достижении hс значения hк , причем для 
предварительных оценок в качестве 
σф примем величину предела проч-
ности лесоматериала на перерезание, 
установленную Михаилом Симоновым, 
которую при расчетах уменьшим в 
6–7 раз. Детальный учет сопротивле-
ния материала при резании вдоль и 
поперек волокон необходим при раз-
работке адекватной математической 
модели фрезерной окорки.

Расчет Fф при постоянных nn = 4; 
dб = 0,4 м и u

n 
/vc = 0,5 и при температуре 

окружающей среды Т = –5 °С можно 
выполнить, используя исходные дан-
ные, приведенные в таблице.

На рис. 13 представлена графи-
ческая зависимость величины силы Fф 
от ширины коры hк, которая с коэффи-
циентом детерминации R2 ≈ 1 свиде-
тельствует о параболическом харак-
тере их связи. Сравнение этой силы 
Fф с силой окорки Pm при роторной 
технологии свидетельствует о воз-
можности создания общего подхода 
к оценке разрушающих напряжений 
в коре.

В этой связи необходимо допол-
нить анализ процесса окорки вве-
дением в математическую модель 
величины напряжений σк = Fф/Δs, 
возникающих в массиве коры при 
фрезеровании. Площадь контакта 
Δs определяется эмпирическим 
путем для конкретных технологи-
ческих условий. При инженерных 
расчетах проф. Бойковым реко-
мендовано использовать еще один 
критерий – величину удельной силы 
окорки Fуд = σфhк, кН/м, обобщаю-
щий показатель сопротивления 
материала при разрушении его на 
полную глубину.

Анализируя методы расчета 
роторной окорки, мы в этой публи-
кации отмечали выше, что для пород 
хвойных и лиственных деревьев в 
летних и зимних условиях наибо-
лее характерный диапазон изме-
нения удельной силы прижима –  
8–40 кН/м. Этот результат коррели-
рует с данными, приведенными на 
рис. 14. То есть в различных механиз-
мах окорки заложены некие единые 
принципы, установление закономер-
ностей которых позволит вырабо-
тать общий методический подход 
для оптимизации технологических 
параметров при заданных критериях 
качества окорки.
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Рис. 10. Величина коэффициента передачи напряжений для древесных 
пород

Рис. 11. Схема для расчета глубины резания при фрезерной окорке:
1 – кора; 2 – древесина; 3 – срезаемый слой; 4 – нож фрезы

Рис. 12. Зависимость предела прочности на перерезание от 
температуры среды для коры лиственницы

Рис. 13. Зависимость силы окорки от ширины коры
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Методы расчета при гидравли-
ческой технологии окорки.

По аналогии с методом гидрав-
лического разрушения угля и слабых 
горных пород в процессе воздей-
ствия струи на кору можно выделить 
три основных этапа: а) образова-
ние первоначальной врубовой щели 
(дополнительной свободной поверх-
ности); б) проникновение струи в 
новые и ранее имевшиеся щели с 
их расширением в процессе ско-
ростной фильтрации; в) скалывание 
отдельных участков коры. Разрушение 
коры вследствие динамического воз-
действия импульсной струи жидко-
сти – дискретный процесс, который 
распадается на элементарные акты, 
а результатом каждого из них счита-
ется определенный «отпечаток» на 
поверхности окариваемого материала. 

При решении упругой прост- 
ранственной задачи об ударе струи о 

плоскость «отпечаток» по форме при-
нимается в виде эллипса. 

Однако кривизна цилиндриче-
ской поверхности бревна будет 
искажать его форму, поэтому в 
качестве параметра «отпечатка» 
при продольно-гидравлической тех-
нологии за величину bo принимают 
меньшую диагональ эллипса, а при 
поперечно-гидравлической – боль-
шую диагональ.

Принципиальная схема расчета 
параметров гидравлической окорки 
приведена на рис. 15.

Эффективность процесса в зна-
чительной степени определяется 
параметрами импульса давления: 
его длительностью tи по основанию, 
частотой пульсации fи с периодом Tи

 

 (причем,  ), скважно-
стью импульсов  

, максимальным дав-
лением Pm, превышающим проч-
ностные характеристики коры с 
периодом tн его достижения с 
момента формирования струи, рас-
стоянием Lи от насадки до поверх-
ности коры и углом наклона αи к 
ней струи воды. Импульс счита-
ется коротким, если отношение 
временных его параметров отли-
чается как минимум на порядок,  
т. е. 

Глубина слоя коры h
с
, на 

которую проникает струя, свя-
зана с параметром Lи отношением 
пропорциональности: 

			        (13)

где ρ – плотность воды.
Принимая во внимание, что 

плотность коры ρк = 310–770 кг/м3, 
т. е. в 1,3–3,2 раза меньше плотности 
воды, глубину слоя разрушения оце-
ним как hс = 1,4–1,8 Lи. Воздействие 
струи формирует последовательность 
«отпечатков», удаленных друг от 
друга на расстояние, равное проме-
жутку между импульсами высокого 
давления. Совокупное воздействие 
импульсов приводит к тому, что, 
накладываясь друг на друга и слива-
ясь, «отпечатки» образуют сплошную 
полосу окорки шириной bo

.
В ходе многофакторного регрес-

сионного анализа результатов, полу-
ченных сотрудниками Марийского 
государственного технического 
университета Юрием Дмитриевым и 
Галиной Кислициной для определе-
ния величины bo:

bo = bf • bw 
• bu 

• bp  
,	  (14),

где приведенные в правой части 
(14) множители представляют собой 
функции влияния факторов:

bf = –0,007 fи + 1,405 – частоты 
пульсации;

bw = W 0,6286 – влажности коры;
bu = e–0,653uп

 – скорости подачи 
бревна под окорку;

bp = –2,16 + 0,465 Pm – 0,002 Pm
2  

– максимального давления.
На рис. 17 представлен график 

влияния максимального давления 
Pm и влажности W коры на ширину 
полосы bo при постоянных fи = 60 Гц 
и скорости подачи uп = 0,75 м/с, а на 
рис. 16 – влияние скорости подачи 

и влажности коры при постоянных 
fи = 60 Гц и Pm = 9 МПа.

Как можно судить по приведен-
ным графикам, в пределах измене-
ния исходных параметров ширина 
полосы bo изменяется в довольно 

больших пределах – от 0,05 до 0,25 м,  
и регрессионные модели, отражая 
состояние конкретного эксперимента, 
не позволяют описать динамические 
процессы окорки в целом. Эта задача 
может быть решена только в рамках 

общих математических моделей раз-
рушения слоя коры на границе с 
древесиной.

Выводы
Основными факторами, влияю-

щими на достижение качественной 
окорки древесины на роторно-
скребковых станках при обработке 
кряжей различного диаметра, явля-
ются: физико-механические и проч-
ностные свойства коры и древесины, 
их влажность и температура окру-
жающей среды.

В качестве основных параметров 
управления процессом качественной 
окорки принимаются:

•	 угловые – в первую очередь угол 
окорки;

•	 силовые – сила прижима ко-
роснимателя и связанная с ней 
удельная сила окорки;

•	 кинематические – скорость по-
дачи кряжа, которая определяет 
коэффициент перекрытия корос-
нимателей относительно друг 
друга.

Результаты анализа методов рас-
чета показателей процесса окорки, 
представленные авторами в этой 
публикации, позволяют, в частно-
сти, решить следующую актуальную 
технологическую задачу: принимая 
во внимание предельно допусти-
мое значение среднеквадратичного 
отклонения влажности, определить 
допустимую величину коэффици-
ента вариации силы прижима и на 
этой основе – ее допустимый диа-
пазон изменения. Обратная задача 
заключается в том, что, принимая во 
внимание диапазон значения силы 
прижима, определяют допустимый 
диапазон изменения влажности 
бревна, что позволяет осуществлять 
предварительную сортировку лесома-
териала по критерию стабилизации 
параметров окорки.

Игорь ГРИГОРЬЕВ, д-р техн. наук, 
проф. кафедры технологии  

лесозаготовительных производств 
СПбГЛТУ,

Антон ГУЛЬКО, аспирант 
кафедры технологии  

лесозаготовительных производств 
СПбГЛТУ 
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Рис. 14. Удельная сила окорки:
1 – сосны, 2 – березы, 3 – ели, 4 – осины, 5 – лиственницы

Рис. 15. Схема гидравлической окорки:
а – параметры процесса: 1– древесина, 2 – кора, 3 – окоренная 
поверхность, 4 – отпечаток, 5 – насадка, 6 – струя, 7 – угол атаки 
струи, 8 – промежуток между отпечатками, б – параметры импульса 
давления

Рис. 16. Влияние скорости подачи и влажности коры при постоянных
fи = 60 Гц и Pm = 9 МПа

Рис. 17. Влияние максимального давления Pm и влажности W коры на 
ширину полосы bo при постоянных fи = 60 Гц и скорости подачи 
uп = 0,75 м/с
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Высококачественные  
линии торцовки от USNR

Последние достижения  
в области оптимизации

За последние три года USNR усо-
вершенствовала свою линию торцовки 
за счет введения ряда выигрышных 
инноваций.

Для участков строжки USNR пред-
лагает автоматизированное сорто-
вое сканирование до поступления 
материала на триммер, которое осу-
ществляется с помощью Lineal High 
Grader (LHG®) и Transverse High Grader 
(THG™). Эти технологии успешно при-
меняются в инсталляциях USNR по 
всему миру.

Датчики серии BioLuma 2900 
отличаются высокой скоростью ска-
нирования при 2500 Гц. Интервалы 
между профилями составляют всего 
8 мм. Модели BioLuma 2900V, LV и 
LVG также предполагают применение 
видеосканирования в лесопилении с 

разрешением 0,5 мм. Датчик BioLuma 
2900LVG+ предназначен для осмотра 
мельчайших деталей с разрешением 
0,25 мм, что требуется для сортового 
сканирования на строжке. Другой 
отличительной характеристикой 
датчиков BioLuma 2900LVG и LVG+ 
является технология GrainMap™ – 
эти датчики измеряют углы наклона 
волокон древесины для точного рас-
познавания, анализа и классификации 
дефектов.

Современные программные сред-
ства USNR MillExpert и Newnes Sawmill 
Suite постоянно совершенствуются, 
чтобы обеспечить пользователей 
необходимыми возможностями, 
такими, к примеру, как контроль над 
короблением при выработке реше-
ний по торцовке, благодаря которому 
пользователи определяют параметры, 
применяющиеся для определения 
кривизны и избыточного прогиба в 

отдельных единицах пиломатериала. 
Другой пример – улучшенные возмож-
ности оценки изгиба, при которых 
система находит решения по торцовке 
нескольких досок, разрешая прохож-
дение поперечных сечений изгиба.

Многоколейная линейка
Многоколейная линейка от USNR 

получила признание на рынке с 
середины 2010 года. Многоколейная 
направляющая линейка допускает 
более крупные промежутки между 
отсеками на повышенных скоростях, 
с меньшим предельным временем по 
сравнению с другими моделями рота-
ционных линеек. Она работает без 
всякого воздуха или гидравлики – все 
приводится в действие с помощью 
электричества.

●	 Предлагается с отступами 30,5 
и 61 см.

На протяжении многих десятилетий USNR предлагает решения по торцовке пиломатериала. 
Сотни систем торцовки от USNR работают по всему миру. Технология торцовки представ-
лена у нас такими торговыми марками, как Newnes, USNR, LSI, Hemco, Coe, Moore, Irvington, 
CSMI, Perceptron, Inovec и Saab.

●	 Дискретность направляющих до-
рожек заслонки ±0,1” (0,254 см).

●	 Скорость до 200 досок в минуту.
●	 Отсутствие тормозных подушек 

пневмоцилиндров, требующих 
тонкой настройки.

●	 Простые средства управления PLC.
●	 Электрическая конструкция ведет 

к сокращению эксплуатационных 
затрат.

●	 Отсутствие «навороченных» тор-
мозов внутри буферов для дви-
жущихся досок.

●	 Легкий доступ ко всем комплекту-
ющим для проведения ремонтно-
технических работ.

●	 Конструкция позволяет устанав-
ливать эту линейку вместо имею-
щихся трехступенчатых моделей.

Триммер Moдели 11
Пильный блок триммера был 

модернизирован для «Триммера 
Модели 11», созданного на базе 
популярного триммера Lineshaft (с 
трансмиссионным валом). 

В этой новой модели применяются 
те же стандартные комплектующие, 
что и в триммере Lineshaft, и она 
легко встраивается в существую-
щие линии. Верхняя часть «Трим-
мера Модели 11» является навес-
ной и имеет шарнирное сочленение 
по всей длине станка, обеспечивая 
чрезвычайно удобный доступ для 
замены пил и проведения ремонтно-
технических работ.

В  чис ле конс т рук т ивных 
особенностей:

●	 Гибкое регулирование положения 
пил (промежутки между пилами 
300 мм) увеличивает точность 
торцовки.

●	 Промежутки между пилами спо-
собствуют укорачиванию переда-
точных транспортеров и уменьше-
нию занимаемого станком места.

●	 Работает на скорости до 240 до-
сок в минуту.

●	Т орцует продукцию толщиной до 
150 мм.

●	 Единичные высокоскоростные 
цилиндры (предлагаются и 
сдвоенные).

●	 Быстрая замена ремней при по-
мощи быстросменных соедини-
тельных муфт и предварительно 
смонтированных запасных ремней.

●	 Легко регулируется под различные 
диаметры пил.

Другие модели триммеров
Имея на своем счету свыше 500 

установленных триммеров, USNR 
обладает необходимым опытом для 
конструирования триммера, отвечаю-
щего самым сложными требованиям 
производства. Стандартный триммер 
Lineshaft обеспечивает торцовку кон-
цов и отпиливание для получения 
точной длины доски. Низкопрофиль-
ный триммер отличается от базовой 
модели наличием дверей, которые 
открываются с помощью механизмов 
с шариковыми винтами и обеспечи-
вают безопасный доступ в отсек для 
замены пил и проведения ремонтно-
технических работ. Триммер Accu-Trim 
предлагается в двух вариантах: либо с 
трансмиссионным валом, либо с инди-
видуальным двигателем. Те деревоо-
бработчики, которые не собираются 
приобретать новый триммер, могут 
воспользоваться многочисленными 
преимуществами модификации имею-
щихся машин, в том числе:

●	 Эксцентриковые средства преоб-
разования позволяют использо-
вать пилы меньшего размера (43 
см); меньшая масса пил может 

значительно повысить скорость 
работы линии.

●	 Быстросменная соединительная 
муфта ускоряет замену ремней.

●	 Высокоскоростные пневмоцилин-
дры Rex Roth позволяют достигать 
линейной скорости более 150 до-
сок в минуту.

Запчасти
USNR предлагает обширный 

ассортимент запчастей, изготовлен-
ных по собственным специфика-
циям производителя оборудования. 
Имея доступ ко всем оригинальным 
чертежам и спецификациям, USNR 
осуществляет поставку запчастей к 
следующим торговым маркам трим-
меров: Newnes, USNR, LSI, Hemco, Coe, 
Moore, Irvington, CSMI, Perceptron, 
Inovec, Saab.

За дополнительной информацией, 
пожалуйста, обращайтесь в пред-
ставительства USNR по телефонам: 
+7-963-266-82-66 в Красноярске; 
+7-917-511-86-79 в Москве; +7-965-
057-47-46 в Санкт-Петербурге, – или 
по электронной почте: info@usnr.ru 
Наш сайт www.usnr.ru На
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Многоколейная линейка от USNR завоевала признание на рынке – почти 40 таких линеек 
было продано после запуска этого продукта в массовое производство 18 месяцев назад.

Новая конструкция триммера под названием «Триммер 
Модели 11» была создана на базе нашего пользовавшегося 
успехом триммера «Lineshaft» (с трансмиссионным валом)



Сушка пиломатериалов – одна из важнейших операций в технологии переработки древе-
сины. Она позволяет улучшить физико-механические, технологические, эксплуатационные 
свойства древесного сырья и таким образом обеспечить изделиям или деталям изделий не-
обходимые кондиции, без которых невозможно достижение высокого качества продукции.
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сушка древесины

Надо отметить, что, к сожалению, 
сегодня не на всех предприятиях дере-
вообрабатывающей отрасли России 
сушке уделяется должное внимание 
и не везде используется современное 
оборудование и прогрессивные тех-
нологии. Не является исключением и 
Краснодарский край. Деревообраба-
тывающая отрасль там представлена 
мелкими, в большинстве своем кустар-
ными производствами, на которых экс-
плуатируются главным образом конвек-
тивные сушильные камеры, по большей 
части самодельные, характеризующися 
очень низким КПД, продолжительным 
циклом сушки и неудовлетворительным 
качеством готового продукта.

В Краснодарском крае, кото-
рый расположен на стыке рав-
нин и гор, преобладает умеренно-
континентальный климат, в горах 
южнее г. Туапсе – субтропический 
климат. Вследствие этого породный 
состав деревьев, произрастающих 
в лесах края, весьма разнообразен.  
В промышленных масштабах там 
заготавливают древесину многих цен-
ных пород, среди которых дуб, бук, 
клен, орех, каштан, самшит, акация, 
гледичия.

В этой публикации мы рассмот-
рим особенности технологии сушки 

некоторых пород, представленных в 
лесопосадках Краснодарского края.

Сушка древесины гледичии

Гледичия (Gleditsia triacanthos) 
получила распространение на Север-
ном Кавказе (на Кубани) в начале 70-х 
годов прошлого века как быстрорасту-
щий вид, который использовался для 
создания полезащитных полос в степ-
ной зоне Краснодарского края. Теперь, 
когда средний возраст насаждений 
более 45 лет, начата программа по 
обновлению и восстановлению поле-
защитных зон. Высота деревьев дости-
гает 15 м, что позволяет при заготовке 
древесины получить из одного ствола 
как минимум два товарных бревна 
длиной 4 м и диаметром от 20 до 50 
см. По оценкам специалистов, запас 
товарной древесины этой породы 
составляет около 300 тыс. м3.

Древесина гледичии ядровой – 
кольцесосудистая, с широкой забо-
лонью розового цвета, которая резко 
отделена от красно-коричневого ядра. 
Сердцевинные лучи в виде узких и 
светлых полосок заметны на ради-
альном и тангенциальном разрезах. 
Текстура красивая, с хорошо разли-
чаемыми на всех срезах годичными 
слоями. По плотности и физико-
механическим свойствам древесина 
гледичии мало отличается от древе-
сины дуба (правда, надо заметить, 
что порода пока не изучена должным 

Сушка древесины 
ценных пород

образом), мало склонна к растрески-
ванию, хорошо поддается полировке. 
Режущим инструментом обрабатыва-
ется трудно, из-за высокой твердости 
требуется использование инструмента, 
изготовленного из твердых сплавов. 
Клеи группы ПВА при использова-
нии для соединения деталей меняют 
окраску на ядовито-желтую, а их 
клеящая способность резко снижа-
ется, что обусловлено присутствием 
в древесине гледичии ядовитых алка-
лоидов (трикантина). Человек, долго 
находящийся в закрытом помещении, 
где хранится свежераспиленная дре-
весина гледичии, испытывает ухудше-
ние самочувствия (сильную головную 
боль). Эта порода сильно усыхающая, 
ее плотность при влажности 12 % в 
среднем 700 кг/м3. Коэффициенты 
усушки (разбухания): радиальный – 
0,24; тангенциальный – 0,32; объем-
ный – 0,59.

Древесина гледичии требует про-
должительной камерной сушки с исполь-
зованием мягких режимов – для доски 
толщиной 32 мм цикл может составлять 
30 суток. Но возможно и кратковремен-
ное повышение температуры в камере 
(сочетание мягкого и высокотемператур-
ного режимов), т. к. эта порода устой-
чива к растрескиванию и короблению. 
Древесину гледичии лучше сушить в 
виде обрезных пиломатериалов – это 
способствует максимальной наполняемо-
сти камеры и повышению выхода каче-
ственных заготовок. Торцы пиломатериа-
лов необходимо обработать составом 
для защиты от растрескивания, хорошие 
результаты дает применение отечествен-
ного препарата «Сенеж Тор». Имеются и 
импортные препараты, например широ-
кая линейка в ассортименте немецкой 
компании Remmers Baustofftechnik 
GmbH. Большое значение имеет укладка 
пиломатериала в штабеля. У штабеля 
должны быть четкие геометрические 
размеры. Используются калиброванные 
прокладки, которые размещаются строго 
одна над другой; причем предпочти-
тельно использовать прокладки, взятые 
из просушенных штабелей.

Рассмотрим нюансы технологии 
сушки штабеля, составленного из дре-
весины гледичии, начальная влажность 
которой около 50 %. Задача: добиться 
конечной влажности 8 %. Толщина 
пиломатериала – 32 мм. На первом 
этапе следует применять мягкий режим 
сушки: температура 60 °С, скорость 
потока сушильного агента – от 0,75 

до 1 м/с (обязательно с реверсом). Это 
самый длительный этап сушки, здесь 
все зависит от начальной влажности 
древесины, которая хотя и редко, но 
может достигать 100 %. На следующем 
этапе при достижении влажности 30 % 
надо увеличить скорость потока до 1,5 
м/с и поднять температуру до 75 °С. 
После того как средняя влажность 
древесины в обрабатываемом шта-
беле достигнет 18–20 %, температуру 
следует повысить до 90 °C. При дости-
жении 12 % влажности проводится 
влагообработка (кондиционирование) 
сушильного пакета в течение 12 ч  
для снятия внутренних напряжений в 
пиломатериалах. Если есть возможность 
использовать в качестве теплоносителя 
перегретый пар, можно досушить пакет 
при температуре 110 °C до влажности 
8 %. На последнем этапе температуру 
надо сбросить до 30 °C и установить 
скорость потока 0,75 м/с. Обычно пакет 
перед выгрузкой из камеры выдержи-
вается в течение двух суток. Система 
приточно-вытяжной вентиляции должна 
работать в автоматическом режиме.  
В случае проведения сушки при высо-
кой температуре экономия времени 
может составить до пяти суток. Каждый 
этап сушки необходимо контролировать 
(с соблюдением техники безопасности) 
при помощи ручного влагомера, чтобы 
своевременно отреагировать на изме-
нение параметров процесса.

Сушка древесины бука
Бук – довольно распространен-

ная порода в регионе, представлен-
ная в основном буком восточным 
(Fagus orientalis). Это рассеянно-
сосудистая безъядровая порода, 
кремовая с желтоватым или крас-
новатым оттенком, который обра-
зуется в зависимости от условий 
произрастания дерева. Текстура 
богатая, с заметными годичными 
слоями и сердцевинными лучами. 
Плотность бука при влажности 
12 % – 680 кг/м3, плотность сухой 
древесины – 650 кг/м3. Влажность 
свежесрубленной древесины дохо-
дит до 80 %; порода сильно усы-
хающая. Средние коэффициенты 
усушки: радиальный – 0,17; танген-
циальный – 0,32; объемный – 0,47. 
Из-за сильного водопоглощения и 
частого поражения буковой дре-
весины грибками, есть ограничения 
по ее использованию для наружной 
отделки, но она всегда ценилась 

мебельщиками за богатую текстуру 
и хорошую обрабатываемость.

Сушка древесины бука имеет отли-
чительные особенности. Если древе-
сина очень быстро теряет влагу, то 
в структуре возникают внутренние 
трещины и остаточные напряжения 
волокон. Известны случаи, когда при 
неправильной заготовке древесины 
бука в лесу (в фазе раскрытия листа) 
спиленное дерево при ударе о землю 
буквально рассыпалось на щепки. 
Поэтому перед сушкой буковую дре-
весину желательно пропарить, выгнать 
из нее как можно больше несвязанной 
влаги и снять напряжения. Пропарку 
следует проводить паром при темпе-
ратуре 105–120 °С. В ходе пропарки 
цвет древесины меняется от розового 
до темно-вишневого, почти черного. 
После пропарки начинается сам про-
цесс сушки, при этом влажность древе-
сины может достигать 120 %. На первом 
этапе устанавливается температура 
75 °С и скорость сушильного агента не 
менее 1,5 м/с, с реверсом. По дости-
жении влажности 40 % (при толщине 
пиломатериала 32 мм это обычно про-
исходит за 7–9 дней) переходят ко 
второму этапу: температуру следует 
снизить до 60 °С и сушить буковые 
пиломатериалы еще в течение десяти 
дней, уменьшив скорость потока до 
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1 м/с. Когда древесина высохнет до 
влажности 15 %, проводится короткая 
(в течение двух часов) влаготепло- 
обработка; температуру в камере сле-
дует понизить до 30 °С. В таких усло-
виях в течение пяти дней происходит 
окончательная сушка и выравнивание 
влажности до 10 %. Через сутки после 
выключения дутьевых вентиляторов 
сушильную камеру разгружают. Про-
должительность сушки пиломатериалов 
из древесины бука толщиной 30–40 мм 
должна быть не более 25 дней.

Сушка древесины ясеня

Эта порода занимает в регионе 
третье место после дуба и бука. 
Широко представлена в составе поле-
защитных полос, встречается также в 
горах. Ясень обыкновенный (Fraxinus 
excelsior) – ядровая кольцесосуди-
стая порода, ее годичные слои хорошо 
видны на всех разрезах. Заболонь 
желтовато-белая, постепенно пере-
ходит в светло-бурое ядро. Текстура 
древесины ярко выраженная, с хорошо 
различимыми годичными слоями, серд-
цевинные лучи почти не заметны. 
Ясень – порода сильно усыхающая, 
коэффициенты усушки: радиальный –  
0,19; тангенциальный – 0,31; объем-
ный – 0,52. Плотность древесины при 
влажности 12 % составляет 663 кг/м3. 

Древесина ясеня плохо пропитывается 
защитными составами.

Технология сушки пиломатериалов 
из ясеня аналогична применяемой для 
древесины дуба. Ясень – идеальная 
порода для получения навыков начи-
нающими технологами – растрескива-
ние пиломатериалов происходит очень 
редко даже при неграмотной сушке. Вот 
несколько советов, которые помогут 
качественно высушить ясень. На первом 
этапе надо поддерживать температуру 
38–40 °С, относительную влажность – 
не ниже 85 %, скорость циркуляции 
воздуха обеспечить не выше 1,5 м/с. На 
следующих этапах можно снизить ско-
рость до 1 м/с и уменьшить влажность 
воздуха. Следует обязательно провести 
влаготеплообработку в течение 6 ч. 
После обработки прогреть камеру до 
95 °С и выключить обогрев. Через три-
четыре дня камеру можно разгружать.

Сушка древесины тополя

Тополь не относится к ценным поро-
дам, но играет большую роль в лесона-
саждениях края. Тополь представлен 
многими видами и является доминирую-
щей породой в полезащитных полосах. 
Запасы древесины тополя составляют 
более 1 млн м3. Из тополя изготавливают 
поддоны, сейчас планируется использо-
вание его древесины в производстве 
плит MDF и OSB. Из древесины тополя 

получается отличный погонаж (вагонка, 
плинтусы). В Средней Азии есть обычай: 
когда в семье рождается мальчик, род-
ственники сажают сорок тополей, и к 
свадьбе ему будет из чего строить дом.

Тополь – ядровая рассеянно-
сосудистая порода с широкой забо-
лонью. Текстура невыразительная, 
желтовато-белого цвета. Относится 
к среднеусыхающим породам. В про-
цессе сушки древесина склонна к 
короблению. Коэффициенты усушки: 
в радиальном направлении – 0,14; в 
тангенциальном – 0,28; объемный – 
0,41. Максимальная влажность дре-
весины тополя 212 %! Плотность при 
влажности 12 % – 450 кг/м3.

Сушится древесина тополя хорошо 
даже при использовании жестких фор-
сированных режимов с температурой 
от 70 °С. Межклеточную влагу отдает 
легко, связанную – не очень охотно, из-за 
чего процесс сушки затягивается. Но 
существуют методы ускорения сушки и 
получения нужных результатов за 7–10 
дней – высушивания пиломатериалов 
до влажности 12–15 %. Прежде всего 
необходима правильная укладка штабеля: 
через каждые 40 см одну над другой 
надо проложить калиброванные про-
кладки. Штабель необходимо стянуть упа-
ковочными лентами с такой силой, чтобы 
они буквально врезались в пиломатериал. 
Далее надо загрузить камеру и на первом 
этапе оставить ее на прогреве до 80 °С на 
двое суток с открытыми заслонками, не 
включая вентиляторы. На втором этапе 
в течение 3–5 суток температуру следует 
снизить до 60 °С, запустить вентиляторы, 
установить скорость потока 1,5 м/с. На 
третьем этапе выполняется кондициони-
рование, после чего температуру следует 
постепенно снизить до 30 °С. Через трое 
суток пиломатериал готов к выгрузке из 
сушильных камер.

Интервалы времени режимов сушки 
могут существенно изменяться в зави-
симости от многих факторов, в том 
числе и конструкции сушильных камер. 
Сушку всегда лучше производить по 
наиболее влажному образцу. И еще, 
предварительная атмосферная сушка 
значительно сокращает продолжитель-
ность сушки в камере. Рекомендован-
ные режимы должны корректироваться 
технологом с учетом условий и требо-
ваний к продукции и стать основой 
для разработки собственных режимов 
сушки на каждом предприятии.

Александр Кедров



№ 2 (84) 2012

128

деревообработка

129

№ 2 (84) 2012

Заделка пороков  
и дефектов в древесине
Пороки древесины – это особенности и недостатки как всего ствола дерева, так и отдель-
ных участков, ухудшающие характеристики древесного сырья и сужающие возможности его 
использования на деревообрабатывающих и мебельных предприятиях. Дефектами обработки 
называются пороки древесины механического происхождения, которые возникают при за-
готовке, транспортировке, пилении и других операциях деревообработки.

Под древесиной в обыденной жизни 
и в технике обычно понимают внутрен-
нюю часть дерева, находящуюся под 
его корой, которая покрывает ствол, 
ветки и сучья.

Есть и более точные определения 
понятия «древесина», такие как: сово-
купность проводящих, механических и 
запасающих тканей, расположенных в 
стволах, ветвях и корнях древесных рас-
тений, между корой и сердцевиной, или 
естественный полимер биологического 
происхождения, состоящий из клеток-
волокон, имеющих трубчатую форму и 
направленных вдоль ствола.

Пороки и дефекты 
древесины

Внутренняя структура древесины 
неоднородна и, помимо волокон, 
содержит множество других элемен-
тов, относимых к порокам и дефектам. 
К тому же во время роста каждое 
дерево с переменным успехом посто-
янно борется с воздействием природ-
ных факторов и природных врагов, 
оставляющих в его теле отметины, что 
отражается на качестве древесины.

Пороки древесины – изменения 
внешнего вида, правильного строе-
ния, целостности тканей древесины и  
т. д. – недостатки ее отдельных зон и 
участков, снижающие качество и огра-
ничивающие возможность использова-
ния. Все пороки подразделяются на 
девять групп: сучки; трещины; пороки 
формы ствола; пороки строения; хими-
ческая окраска; грибные поражения; 
биологические повреждения; инород-
ные включения, коробление и механи-
ческие повреждения. В каждую группу 
входит несколько видов пороков.

Часть из них характерны только 
для круглых лесоматериалов (бревен 
и т. п.), какие-то свойственны лишь 

пилопродукции или шпону. Их пол-
ный перечень приведен в ГОСТ 2140 
и других действующих национальных 
стандартах.

Многие пороки изначально не 
заметны на поверхности древесины 
и вскрываются постоянно по мере 
ее обработки, вплоть до завершаю-
щих операций шлифования готовых 
деталей.

Такие пороки, как гниль или окра-
ска, можно заметить еще в бревне и 
понизить сорт древесины, для того 
чтобы не использовать ее в изделиях, 
где требуется высокое качество. То же 
касается и пиломатериалов: вскрыв-
шиеся на их поверхности и ставшие 
видимыми пороки, такие, например, 
как свиль, трещины, гнилые сучки  
и т. д., можно удалить при раскрое на 
заготовки, а образовавшиеся корот-
кие бруски утилизировать с помощью 
сращивания.

Эта операция, конечно, приводит 
к снижению полезного выхода мате-
риала, но исключает трудозатраты 
на изготовление деталей, которые в 
дальнейшем могут быть отнесены к 
браку из-за наличия недопустимых 
пороков.

Проблема обостряется и при 
вскрытии пороков древесины в обра-
батываемых или уже обработанных 
заготовках. Чтобы такие детали не 
были отнесены к браку, ГОСТ 16371 
«Мебель. Общие технические усло-
вия» и другие стандарты допускают их 
использование при условии заделки 
пороков и дефектов деревянными 
вставками.

То же касается и некоторых дефек-
тов механического происхождения, 
возникших на поверхности загото-
вок в процессе их транспортирова-
ния, сортировки, штабелирования и 
механической обработки.

Требования к заделкам

Сучки размером более 15 мм на 
деталях, предназначенных под обли-
цовывание или непрозрачную отделку, 
могут заделываться вставками или 
пробками, за исключением здоровых 
сросшихся сучков на деталях под 
непрозрачную отделку.

Вставки и пробки для заделок 
должны быть изготовлены из древесины 
той же породы, что и детали, иметь оди-
наковое с ними направление волокон и 
устанавливаться плотно на клею. Цвет 
древесины заделок должен соответ-
ствовать цвету поверхности детали, для 
заделки пороков древесины которой 
они предназначены.

Площадь каждой заделки должна 
быть не более 5 см2 для облицованных 
деталей и 1,5 см2 – для деталей из 
массивной древесины.

В изделии на лицевых поверхно-
стях из древесины или облицованных 
шпоном не допускается более двух 
заделок. На лицевых поверхностях, 
облицованных декоративным облицо-
вочным материалом (пленкой, пласти-
ком и др.), заделки не допускаются. 
В шиповых соединениях и деталях 
сечением менее 20 x 30 мм, несущих 
силовые нагрузки, не допускаются 
пороки древесины, перечисленные в 
табл. 9 приложения 3 к ГОСТ 16371, 
кроме пороков, указанных в пп. 3а (в 
пределах установленной нормы), 3е, 4 
и 5 того же стандарта. Заделка сшив-
ных кромочных и ребровых сучков, 
как правило, не допускается. Размеры 

червоточин, «кармашков» и пробок 
для их заделки в деталях из массив-
ной древесины не должны превышать 
1/3 толщины или ширины детали. На 
поверхностях изделий из массива реко-
мендуется оставлять только сросшиеся 
ребровые сучки, максимальный размер 
которых – 1/5 ширины или толщины 
детали, но не более 10 мм.

Влажность древесины вставок 
может отличаться от влажности дре-
весины основы не больше чем на 1 %.

Вставки следует устанавливать 
плотно, без зазора, а клей должен 
полностью заполнять всю боковую 
поверхность контакта с гнездом.  
В противном случае при последую-
щей отделке изделия произойдет 
проседание лака или эмали в обра-
зовавшуюся щель. Клеевая фуга не 
должна быть темной, особенно если 
поверхность будет подвергаться про-
зрачной отделке.

Важно также, чтобы установлен-
ные вставки были отфрезерованы 
или прошлифованы заподлицо с 
поверхностью.

Используемые вставки
В сложившейся практике столярных 

работ для заделки пороков и дефек-
тов используются вырезанные вручную 
овальные или ромбовидные бруски, 
которые вставляют в выбранные стаме-
ской пазы, соответствующие брускам по 
форме, а также узкие планки, которые 
устанавливают в пазы, пропиленные на 
месте длинных трещин.

В промышленном производстве 
используются (рис. 1): круглые 
пробки, направление древесных 
волокон которых перпендикулярно 
их оси, точеные цилиндрические 
пробки с направлением волокон, 
параллельным оси, и так называе-
мые пробки-«лодочки» разной длины, 
которые могут быть одно-, двух-, 
трехкратными.

Первые (рис. 1а) выпиливаются 
цилиндрической пилой, оснащенной 
выталкивателем, из брусков нужной 
толщины, заранее отфрезерованных 
по обеим пластям. Размеры таких 
пробок не нормируются. Их макси-
мальный диаметр 50 мм, а толщина 
до 30 мм. На практике чаще всего 
используются пробки диаметром 25 
и 35 мм. Недостаток таких вставок 
в том, что трудно подобрать такие, 
которые бы идеально соответство-
вали цвету и текстуре поверхности 
основного материала ремонтируемой 
заготовки; особенно нелегко это сде-
лать при использовании полуавтома-
тических и автоматических станков. 
Кроме того, даже небольшой поворот 
относительно текстуры основы делает 
такие вставки хорошо заметными.

Цилиндрические пробки с направ-
лением волокон, параллельным их 
оси (рис. 1б), изготавливаются на 
токарных станках с автоматической 
подачей предварительно прирезанных 
отторцованных заготовок из сучьев 
необходимого диаметра. При этом на 
обеих сторонах такой вставки снима-
ются фаски толщиной около 1,5 мм.

Каких-либо стандартов размеров 
таких пробок нет. Но есть предприя-
тия, специализирующиеся на их изго-
товлении, у которых уже сложился 
типоряд размеров таких пробок: диа-
метр 10; 15; 20; 25; 30 и 35 мм при 
толщине 8, 10 или 12 мм. Плюс этих 
вставок в том, что после вклеивания в 
приготовленное отверстие они выгля-
дят подобно здоровому сросшемуся 
сучку, что позволяет использовать 
их даже для ремонта клееного щита.

Пробки-«лодочки» (рис. 1в) 
используются для заделки оваль-
ных сучков, смоляных «кармашков» 
и трещин в древесине. 

У таких одинарных пробок 
треугольное сечение, а у много-
кратных – гребенчатое. Лицевая 
сторона пробок–«лодочек» должна 
быть плоской, или в попереч-
ном сечении пробка должна быть 

Рис. 1. Вставки для заделки пороков и 
дефектов:
а – пробки с волокнами древесины, 
перпендикулярными оси; б – пробки с 
волокнами древесины, параллельными оси; 
в – одинарные (однократные) пробки-
«лодочки»; г – гнезда под пробки

Размеры, мм

Ширина Высота Длина

8 13 69

20 11 65

20 17 81

15 13 69

15 20 81

8 11 64

Рис. 2. Размеры пробок-«лодочек»
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треугольной – именно в таком виде 
эти пробки годятся для установки на 
ребро заготовки при ремонте мест с 
механическими повреждениями или 
после удаления ребровых сучков. 
Длина, толщина и ширина пробок-
«лодочек» не стандартизованы и 
разнятся в зависимости от сечения 
(рис. 2). Поставляются также пробки-
«лодочки» увеличенной длины, напри-
мер, 85, 250 и 500 мм, – они исполь-
зуются для заделки длинных трещин.

Пробки всех видов по заказу 
потребителя могут быть изготовлены 
из древесины любых пород (ели, 
пихты, сосны, дуба, бука, граба и 
т. д.).

Высверливание и 
выфрезеровывание 
пороков и дефектов

Сучки и другие пороки древе-
сины, не допускаемые техническими 
условиями на изделия из древесины, 
обычно удаляют высверливанием или 
выфрезеровыванием специальными 
фрезами. 

Операции удаления пороков 
и дефектов выполняются ручным 
электроинструментом и на одно-
шпиндельных или многошпиндельных 
сверлильных станках с ручной или 
механической подачей.

При ремонте брусков сверление 
отверстий под вставки может произво-
диться на универсальных сверлильных 
станках. Однако недостаточный вылет 
станины не позволяет использовать это 
оборудование при ремонте широких 
деталей из клееного щита.

На некоторых деревообрабаты-
вающих предприятиях еще сохрани-
лись специальные станки для заделки 
пороков, которые когда-то выпускались 
отечественной промышленностью. Так, 
конструкция трехшпиндельного станка 
мод. СвЗС для высверливания суч-
ков и заделки отверстий состояла из 
станины, неподвижного стола, трех 
передвижных суппортов с электро-
двигателями и приспособления для 
забивки пробок. Под столом размеща-
лись ящики для пробок трех размеров.

Этот станок и сегодня эксплуати-
руется на небольших производствах. 
Наибольший диаметр сверления –  
50 мм, глубина – до 75 мм. Каждый 
шпиндель, оснащенный сверлом нуж-
ного диаметра, опускается отдельно при 
нажатии на педаль или вручную – с 
помощью рукоятки.

Установив удаляемый порок или 
дефект под нужным сверлом, рабочий 
высверливает его, подбирает пробку и 
намазывает клеем. Затем пробку вруч-
ную вставляют в отверстие и передви-
гают деталь под приспособление для 
забивки пробок. Подобное оборудова-
ние может быть изготовлено на любом 
предприятии силами персонала на базе 
настольных сверлильных станков.

У станка мод. ABMH 66, выпускае-
мого немецкой компанией Ayen, ана-
логичного по назначению и конструк-
ции описанному выше оборудованию, 
только один вертикальный шпиндель. 
Но он оснащен поворотной сверлильной 
головкой, позволяющей высверливать 
отверстия четырех диаметров. Эта 
головка (рис. 3) представляет собой 
сектор, с помощью рукоятки повора-
чиваемый вокруг вертикальной оси. По 
дуге сектора расположены четыре под-
пружиненных вертикальных шпинделя, 
на нижних концах которых закреплены 
сверла, а на верхних имеются втулки с 
коническими осевыми углублениями. 
Пластина поворачивается вручную так, 
что один из этих шпинделей всегда 
фиксируется в соосном положении с 
главным. В главный шпиндель станка 
с таким устройством устанавливается 
коническая вставка, нижний конец 
которой по форме соответствует углуб-
лениям в верхних концах сверлильных 
шпинделей.

Во время работы станка заготовка, 
уложенная на рабочий стол, перемеща-
ется по нему так, что высверливаемый 
порок или дефект оказывается напро-
тив оси вращения главного шпинделя. 

Метка на месте будущего сверления 
указывается лазерным устройством.

Рабочий оценивает необходимый 
диаметр гнезда и поворачивает сек-
тор, устанавливая нужный сверлиль-
ный шпиндель напротив оси вращения 
главного, который опускается, и его 
коническая вставка входит в отверстие 
шпинделя со сверлом, который также 
начинает вращаться. При их даль-
нейшем совместном движении вниз 
происходит сверление. Затем главный 
шпиндель поднимается вверх и рас-
цепляется со сверлильным шпинделем, 
который также поднимается под воз-
действием пружины, после чего весь 
процесс повторяется.

Достоинство такого станка в 
использовании небольшого количества 
электродвигателей при большом коли-
честве сверл разных диаметров. Кроме 
того, использование на рабочем столе 
всего одной точки (места) для свер-
ления уменьшает общую длину пере-
мещений детали и упрощает работу 
станочника.

Для выборки гнезд под пробки-
«лодочки» компанией Ayen произ-
водится станок мод. ABMH 66-F. Его 
суппорт оснащен двигателем с верти-
кальной осью вращения, на выходном 
валу которого установлена угловая 
передача, заканчивающаяся горизон-
тальным шпинделем для установки 
фрезы. Профиль фрез выбирается в 
соответствии с профилем применяемых 
пробок-«лодочек».

Во время работы станка дефект-
ное место заготовки подводится под 
фрезу, после чего суппорт опускается 
и выфрезеровывается гнездо, в которое 
затем вручную устанавливается пробка, 
соответствующая его форме. Точность 
расположения гнезда относительно 
порока или дефекта обеспечивается 
за счет линии, которая высвечивается 
на поверхности заготовки лазерным 
устройством.

Компанией Ayen, сегодня едва ли 
не единственным в мире произво-
дителем оборудования для заделки 
пороков и дефектов древесины, выпу-
скаются также станки для выфрезеро-
вывания гнезд под пробки-«лодочки», 
в которых используются суппорты 
с фрезами с горизонтальной осью 
вращения. Установка фрез разного 
диаметра с различными профилями 
позволяет выбирать гнезда под одно- 
и многократные пробки-«лодочки» 
всех размеров.

Для того чтобы выбирать отверстия 
под круглые вставки и гнезд под пробки-
«лодочки» при одной установке детали, 
компанией Ayen разработаны станки 
в которых над одним рабочим столом 
установлены два суппорта: вертикальный 
сверлильный и фрезерный (мод. Alomat 
AL 200 и мод. Alomat AL 310A-HGF).

Станки-полуавтоматы
При массовом производстве 

изделий наиболее эффективны 
станки-полуавтоматы. Выпускавшийся 
нашей промышленностью станок для 
высверливания и заделки сучков СвСА  
(рис. 4) предназначен для высверли-
вания сучков в брусках, досках или 
заготовках с одновременной заделкой 
высверленных отверстий деревянными 
пробками. Пробки изготавливаются на 
том же станке одновременно с заделкой 
сучков.

Станок состоит из массивной 
станины, на нижнем конце которой 
установлена колонна, несущая подъ-
емный рабочий стол станка. На верх-
нем хоботе станины над столом рас-
положен суппорт с двумя рабочими 
шпинделями. Один шпиндель служит 

для высверливания сучков, а второй – 
для заготовки пробок и забивки их в 
высверленные отверстия. 

Деталь, которую укладывают на 
стол таким образом, что место, где нахо-
дится сучок или другой порок, подлежа-
щий удалению, подводится под первый 
сверлильный шпиндель и закрепляется. 
Ножной педалью рабочий включает 
механизм привода автомата, на изделие 
опускается первый шпиндель и высвер-
ливает сучок. Через сопло вентилятора 
стружки сдуваются с изделия и отса-
сываются приемником, присоединяемым 
к эксгаустерной сети. Затем суппорт 
автоматически передвигается и в про-
сверленное отверстие впрыскивается 
клей. Когда против этого отверстия 
встает второй суппорт, из деревянной 
планки, подаваемой особым механиз-
мом, высверливается пробка, которая 
запрессовывается в отверстие. Полу-
автомат СвСА позволял высверливать 
и заделывать отверстия диаметром до  
25 мм и глубиной от 4 до 20 мм. Однако 
главный недостаток такого станка – 
невозможность использования пробок 
с направлением древесных волокон, 
параллельным оси. Поэтому компанией 
Ayen были разработаны станки для 

высверливания глухих отверстий под 
пробки и установки пробок на клею; 
конструкцией станка предусмотрена 
подача по одной готовых вставок из 
магазина.

Сергей ЖУКОВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»

Рис. 3. Станок мод. ABMH 66 с поворотной 
сверлильной головкой

Рис. 4. Станок для высверливания и 
заделки сучков СвСА:
1 – рабочий стол,; 2 – суппорт с двумя 
рабочими шпинделями; 3 – станина;  
4 – маховичок для установки стола по 
высоте
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Коротко расскажем об этих 
новинках.

Dogma
Этот новый угловой обрабатываю-

щий центр разработан инженерами 
компании SCM для повышения эффек-
тивности производства деревянных 

окон и дверей. «Умная» автоматика, 
управляемая ЧПУ, позволяет осуще-
ствить формирование шипов на детали 
за один цикл: пневмомеханический 
захват фиксирует заготовку по центру 
в зоне обработки, и режущий инстру-
мент выполняет шипование детали 
поочередно с обоих концов детали. 

Причем функция интерполирования 
по оси, которой оснащен станок, 
позволяет получать как прямой, так 
и наклонный шип. Компактный (в 
одном станке объединены функции 
нескольких) и скоростной ОЦ Dogma 
обеспечивает экономию производ-
ственной площади и дает возможность 
заметно ускорить процесс изготовле-
ния деталей.

Шипорезная часть станка стан-
дартной комплектации оснащается 
торцовочным пильным и фрезерным 
шипорезным агрегатами, которые 
позволяют обрабатывать заготовки 
длиной от 220 до 2800 мм (а с 
дополнительным оснащением и до 
3800 мм). Еще один плюс: на станок 
может быть установлен запатентован-
ный фрезерно-сверлильный агрегат 
Optima 1, на котором выполняются: 
вертикальное фрезерование, верти-
кальное и горизонтальное сверление 
по осям X и Y. Это дает возможность 
производить окна и двери с уже под-
готовленными пазами под ручку и 
замок, пазами под петли, подрезанным 

SCM Group: 
только лучшее оборудование!
Один из признанных мировых лидеров в области конструирования и производства высоко-
эффективного оборудования для предприятий ЛПК и разработки современных технологий 
деревообработки – концерн SCM Group на выставке «Woodex/Лестехпродукция-2011» в 
Москве представил вниманию специалистов отрасли новые обрабатывающие центры 
Dogma и Uniflex HP. Эти станки, вызвавшие большой интерес у посетителей, станут 
частью экспозиции SCM Group и на выставке UMIDS 2012, которая пройдет с 28 по  
31 марта в Краснодаре.

На
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штапиком и подготовленными местами 
под установку фурнитуры типа Aria 4 
и Aria 12.

Зона профилирования ОЦ Dogma 
оснащается двумя высокоточными 
шпинделями длиной 320 мм и диа-
метром 50 мм и запатентованным агре-
гатом Duo, который может работать 
в двух положениях – для отрезания 
штапика и для выборки фурнитурного 
паза. Также есть возможность оснаще-
ния станка дополнительным нижним 
фрезерным агрегатом для изготовле-
ния паза под установку нащельника 
на раму окна.

ОЦ Dogma – это пример оборудо-
вания, обеспечивающего гибкость про-
изводства и высокое качество поверх-
ности изделия, которые достигаются 
при использовании быстросъемных 
шпинделей с системой крепления HSK 

85S как на шипорезной, так и на про-
филирующей части станка.

На станке можно использовать 
шпиндели длиной до 320 мм, инстру-
мент диаметром 370 мм – в зоне фор-
мирования шипа – и 240 мм – в зоне 
профилирования.

Важно подчеркнуть: благодаря 
особому установленному на станке 
пневматическому устройству замена 
инструмента осуществляется просто, 
быстро и безопасно..

Uniflex HP
Новый Uniflex HP – один из луч-

ших в своем классе обрабатывающих 
центров, созданный для решения раз-
личных задач по сверлению, фрезеро-
ванию и пилению. В этом уникальном 
оборудовании сочетаются эффек-
тивность сверлильно-присадочного 

станка и гибкость обрабатывающего 
центра, что наряду с высокими экс-
плуатационными показателями гаран-
тирует отличное качество выполнения 
работ и высокую производительность.

Сверлильно-фрезерный обраба-
тывающий центр Uniflex HP оснащен 
запатентованной сверлильной систе-
мой, что обеспечивает ему произ-
водительность, которая в два раза 
выше производительности аналогич-
ного оборудования, представленного 
сегодня на рынке. 

Такие возможности гарантируют 
новому ОЦ два независимых сдвоен-
ных сверлильных агрегата, располо-
женных вверху и внизу рабочей зоны 
станка. Это конструкторское решение 
позволяет одновременно обрабаты-

вать две панели, что и обеспечивает 
повышение производительности в 
два раза. 

В «арсенале» станка 96 неза-
висимых вертикальных сверлильных 
шпинделей, 36 независимых горизон-
тальных сверлильных шпинделей. 

Кроме того, Uniflex HP можно 
дополнительно оснастить пильным 
и фрезерным агрегатами, а также 
сверлильными блоками для петель. 
Корпус каждого сверлильного агре-
гата изготовлен из цельного алюми-
ниевого блока.

В сочетании со шпинделями из 
закаленной стали и интегрирован-
ными керамическими подшипниками 
агрегаты обеспечивают высокую точ-
ность сверления (±0,1 мм) при ско-
рости вращения 8000 об./мин всех 
независимых шпинделей.
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Меньше износа,  
больше производительности  
FABA предлагает новое оборудование повышенной точности 

В последние годы конкуренция 
в деревообрабатывающей и мебель-
ной промышленности становится все 
острее, а потенциальные покупа-
тели – требовательнее. Компаниям, 
работающим на этом рынке, прихо-
дится постоянно совершенствовать 
свои производственные технологии. 
Для того чтобы идти в ногу с про-
грессом и сохранять конкуренто-
способность, каждое предприятие 
должно располагать современной, 
эффективной техникой, позволяю-
щей обеспечивать высокое каче-
ство производимой продукции и 
минимизировать расходы. FABA 
предлагает оборудование, которое 
позволит вам достичь обеих целей 
– автоматизированные обрабаты-
вающие станки FABA и специальные 
высокотехнологичные инструменты 
HSS, HM и DP минимизируют затраты 
при обработке древесины, повышая 
выход готового продукта, а также 
отличаются от множества аналогич-
ных моделей высокой точностью и 
износостойкостью. Добиться таких 
результатов компания смогла с помо-
щью использования современных 

научных разработок, легших в 
основу новой техники FABA. Выпу-
скаемые компанией FABA гидро-
системы крепления инструментов 
позволяют повысить качество гото-
вого продукта и уменьшить износ 
деревообрабатывающей техники. 
Набор инструментов с гидросисте-
мой крепления устанавливается на 
вале и закрепляется при помощи 
механически подаваемого масла. 
Благодаря этому при обработке 
возникает минимальное радиаль-
ное биение, а точность обработки 

возрастает в несколько раз, устра-
няя потребность в дополнительном 
шлифовании. Все режущие кромки 
инструмента равномерно стираются, 
поэтому его износостойкость уве-
личивается примерно на 40 %. Осо-
бое внимание в этой модели уде-
лено балансировке: инструменты с 
гидрокреплением лучше и точнее 
сбалансированы, что позволяет при-
менить одновременно большее коли-
чество зубьев, а значит – обеспечить 
более высокие скорости подач, что 
в конечном итоге приводит к повы-
шению производительности. 

Улучшенная балансировка инст-
румента, в свою очередь, уменьшает 
износ подшипников вала. FABA выпу-
скает такие гидросистемы для фрез 
HSS, HM и DP, а также для фрезерных 
головок со сменными ножами. 

Недавно компания подготовила к 
выпуску еще одну новинку – систему 
креплений Power Lock с превос-
ходными рабочими параметрами 
и высокой точностью обработки 
древесины. 

FABA S. A. 
09-130 Польша, г. Бабошево, 
ул. Пшемыслова, д. 1 
Тел. +48 23 66 21 711, 
Факс +48 23 66 21 701 
e-mail: faba@faba.pl  
www.faba.pl На
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Отделка во многом определяет 
внешний вид продукции и выбор 
потребителя, а отделочные матери-
алы призваны обеспечить изделию 
не только привлекательность, но и 
защиту от воздействия разного рода 
факторов  – механических поврежде-
ний, перепадов температуры и влажно-
сти и т. п. Все защитно-декоративные 
покрытия (ЗДП) можно условно под-
разделить на три группы: твердые 

облицовочно-отделочные, жидкие 
лакокрасочные и порошковые. Пред-
приятия промышленности выпускают 
также и комбинированные ЗДП, в кото-
рые вместе с облицовочными входят 
лакокрасочные материалы (ЛКМ).

К группе твердых облицовочно-
отделочных материалов относятся 
строганый или лущеный шпон, 
пластики, полимерные и бумажно-
смоляные пленки. В качестве основы 
жидких лакокрасочных материалов 
могут использоваться природные или 
синтетические пленкообразователи. 
Материалы каждой группы могут 
быть органорастворимыми и водо-
разбавляемыми. Водоразбавляемые 
подразделяются на водорастворимые 
и вододисперсионные.

Лакокрасочные материалы – мно-
гокомпонентные системы. Основная 
часть всех ЛКМ – это природные 
или синтетические пленкообразо-
ватели, то есть вещества, которые 
после нанесения на поверхность 
древесины тонким слоем способны 
образовывать при определенных 
условиях тонкую и прочную пленку, 
обеспечивающую хорошее сцепление 
с поверхностью детали или изделия. 
Компонентами отделочных материалов 
также являются растворители плен-
кообразователей, пластификаторы, 
красящие вещества, наполнители и в 
некоторых случаях вещества, которые 
необходимы для ускорения процессов 
отверждения.

ЛКМ классифицируют по химиче-
скому и эксплуатационному призна-
кам, строению покрытий, оптическим 

свойствам и агрегатному состоянию. 
В основу химической классификации 
положена природа пленкообразующего 
вещества, из которого изготовлено 
покрытие. В этой публикации мы не 
будем рассказывать об основах фор-
мирования ЗДП для древесины и дре-
весных материалов и рассматривать их 
структуру и строение, нас интересует 
применение в практике предприятий 
того или иного вида ЛКМ, используе-
мых в технологиях отделки.

По эксплуатационному признаку 
или назначению покрытия подраз-
деляются на атмосферостойкие, 
химически стойкие, термо-, морозо-, 
водостойкие и др. По строению ЛКП 
подразделяют на одно- и многослой-
ные. Для многослойных покрытий 
приняты следующие названия слоев: 
первый (контактирующий с подлож-
кой) – грунтовочный, или грунт, сле-
дующие слои – промежуточные, а 
верхний – покровный. Несмотря на 
тенденцию к сокращению количе-
ства слоев, многослойные покрытия 
сохраняют свое значение. Однако при 
формировании прозрачных декора-
тивных покрытий функции промежу-
точных слоев все больше выполняют 
шпатлевочные материалы или специ-
ально создаваемые для этих целей 
грунт-лаки.

По оптическим или декоративным 
свойствам покрытия подразделяются 
на прозрачные и непрозрачные. Проз
рачные чаще всего используют для 
обработки древесины и древесных 
материалов красивой текстуры и 
цвета. Для формирования прозрачных 

Отделка древесины  
и древесных материалов 
Лаки для мебельного производства

Начинаем новый цикл публикаций, посвященных защитно-декоративным покрытиям для 
древесины и древесных материалов.Мы расскажем о видах и свойствах покрытий, мето-
дах их нанесения и отверждения, современном оборудовании для всех видов отделочных 
работ в производстве изделий из древесины, а также методах испытаний отделочных 
материалов и покрытий.

покрытий применяются бесцветные 
нитроцеллюлозные, полиэфирные, 
полиуретановые лаки или пленки.

Непрозрачные покрытия полностью 
скрывают цвет и текстуру древесины 
и древесных материалов. Этот вид 
ЗДП используется для обработки 
древесины хвойных или малоценных 
лиственных пород. Их также приме-
няют для изделий, к которым предъ-
являются повышенные эксплуатацион-
ные требования (например, кухонной 
мебели). Для нанесения непрозрачных 
покрытий используют непрозрачные 
материалы, к которым относятся 
краски, эмали, порошки и пленки на 
основе пропитанных бумаг.

В зависимости от показателей 
внешнего вида ЛКП подразделяются 
на две подгруппы: с открытыми 
порами (A) и закрытыми порами (Б). 
Различить лакокрасочные покрытия 
по степени блеска или матовости 
позволяет простая классификация: 
высокоглянцевые (ВГ), глянцевые (Г), 
полуглянцевые (ПГ), полуматовые 
(ПМ) и матовые (М).

Для лакокрасочных покрытий уста-
новлены две категории: в первой не 
допускаются дефекты поверхности, во 
второй возможны отдельные дефекты 
поверхности в виде единичных штри-
хов, рисок, проколов, пузырей и т. д.

Лакокрасочные покрытия в зави-
симости от вида основного плен-
кообразователя, подразделяются на 
семь групп: полиэфирная (ПЭ), полиу-
ретановая (УР), меламиновая (МЛ), 
полиакриловая (АК), карбамидная 
(МЧ), нитроцеллюлозная (НЦ), пен-
тафталевая (ПФ).

В зависимости от агрегат-
ного состояния ЛКМ защитно-
декоративные покрытия могут быть 
сформированы на основе жидких 
ЛКМ, порошков или пленочных мате-
риалов. Производители ЛКМ сегодня 
все в больших объемах выпускают 
водоэмульсионные и порошковые 
материалы, а также составы, которые 
не содержат летучих компонентов и 
наносятся в виде расплавов, – так 
называемые стопроцентные лаки и 
краски. В мебельном производстве 
значительно возросла доля исполь-
зования воднодисперсионных ЛКМ. 
Это экологически чистые материалы, 
обеспечивающие безопасность про-
изводства. Стоимость таких мате-
риалов невысока, а покрытия по 

физико-механическим и эксплуа-
тационным свойствам не уступают 
органорастворимым продуктам.

Лаки
Жидкие лаки – это растворы плен-

кообразователей в органических рас-
творителях или воде. Ассортимент 
выпускаемых лаков для отделки 
древесины весьма разнообразен.  
В мебельном производстве в основ-
ном используют нитроцеллюлозные 
(нитролаки), полиэфирные, полиуре-
тановые, алкидно-карбамидные, акри-
ловые лаки.

Нитролаки характеризуются низ-
ким содержанием нелетучих веществ 
(24…33 %). Достоинств у нитролаков 
довольно много. Эти продукты удобны 
и просты в применении. Они быстро 
высыхают и образуют покрытия с 
высокими декоративными и физико-
механическими характеристиками. Лаки 
предназначены для отделки мебели 
и других изделий, эксплуатируемых 
внутри помещений. Отечественными 
компаниями – производителями ЛКМ 
разработаны нитролаки, содержащие 
матирующую добавку, используемые 
для получения матовых покрытий и 
нитролаки, предназначенные для имита-
ционной отделки древесно-стружечных 
и древесно-волокнистых плит.

Достоинства полиуретановых 
лаков – малый расход, отсутствие 
необходимости шлифования и поли-
рования обработанной поверхности 
для получения высококачествен-
ной отделки. Для таких покрытий 
характерны высокая степень бле-
ска, абразиво-, атмосферо-, водо- и 
влагостойкость. 

Для обеспечения высококаче-
ственной тонкослойной прозрачной 
матовой отделки щитовых деталей 
мебели с открытыми порами и изделий 
решетчатой конструкции успешно при-
меняются двухкомпонентные алкидно-
карбамидные лаки. Эти недорогие 
лаки также отличаются небольшим 
расходом. После нанесения алкидно-
карбамидных лаков поверхность не 
нуждается в облагораживании – это 
еще один плюс, позволяющий обеспе-
чить высокий экономический эффект 
производства.

Акриловые лаки идеальны для 
отделки кухонной мебели, осо-
бенно светлых тонов, на поверх-
ности которой изменение оттенка 

цвета с течением времени становится 
довольно заметным. Эти лаки характе-
ризуются высокой физико-химической 
стойкостью к царапинам, воздействию 
воды, кофе, алкоголя и почти не жел-
теют с течением времени.

Полиэфирные лаки
На российском рынке полиэ-

фирные лаки российского или ино-
странного производства можно 
приобрести у компаний Technocolor, 
«Лак-Премьер», «ЛИГА», «ТимберАЛ», 
«БалтПромКомплект», ««Индустриаль-
ные краски», «Торговый Дом ”Евро-
Хим-1”», «И.Т.И.», «АРТ-Индустрия», 
«Фаэтон», Tanzor-M, «ТЕНДЕНТ», «ЛКМ 
СервисПлюс», «Сомэк», «Торгово-
промышленная компания ’’ИНФРА-
ХИМ’’», «Производственное объедине-
ние ’’Краски для Всех’’», «Фибролит», 
«ЧЕЛАК», ФКП «Комбинат ”Камен-
ский”», «ВитаХим» и др.

Плюсы полиэфирных лаков: 
большой сухой остаток, прекрасная 
наполняющая способность, высокие 
твердость и физико-химическая устой-
чивость. Такие лаки при высыхании 
образуют твердую пленку большой 
толщины, стойкую к воздействию раз-
ных реагентов и воды. На поверхность 
изделий полиэфирные лаки обычно 
наносят методом пневматического 
распыления или налива (с использо-
ванием лаконаливной машины).

Полиэфирные лаки подразде-
ляются на парафиносодержащие 
и беспарафиновые (горячего или 
холодного отверждения). Парафино-
содержащие лаки отличаются высоким 
содержанием пленкообразователей 
(93–97 %), что предопределяет их 
высокую эффективность. Такие лаки 
применяют для получения покрытий 
с зеркальным блеском или матовых 
покрытий для лицевых, фасадных 
поверхностей дорогой мебели. Пара-
финосодержащие лаки можно нано-
сить толстыми слоями, так как их 
усадка мала, а отверждение проис-
ходит быстрее и надежнее в толстых 
слоях, чем в тонких, поэтому покры-
тие толщиной 300–400 мкм можно 
получить за одно-два нанесения. 
Грунтование и порозаполнение под-
ложки редко применяют при отделке 
парафиносодержащими лаками.

Главный недостаток лаков, 
содержащих парафин, – невысо-
кая адгезия к древесине. Эти лаки 
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характеризуются низкой вязкостью 
и высокой текучестью. У растворов 
этих лаков короткий период жизне-
способности (около 30 мин). Из-за 
высокой текучести парафиносодер-
жащие лаки применяют в основном 
для отделки горизонтальных щитовых 
поверхностей. При нанесении на вер-
тикальные поверхности в них вводят 
специальные добавки.

Если при подготовке поверхности 
древесины под отделку не предпо-
лагается окраска водными раство-
рами красителей, допускается обра-
ботка такими лаками шероховатой 
поверхности, так как лак не вызывает 
заметного разбухания поверхностного 
слоя древесины. По этой же причине 
из технологического процесса можно 
исключить операцию удаления дре-
весного ворса.

Парафиносодержащие лаки рас-
считаны на сушку при комнатной 
температуре. Полученные полиэфир-
ные покрытия обладают высокой 
стойкостью к истиранию, поэтому 
при отделке может быть приме-
нено пигментное крашение древе-
сины без опасения, что в процессе 

эксплуатации покрытие сотрется 
до подложки вместе с окрашенным 
слоем.

Беспарафиновые лаки содержат 
около 70 % пленкообразователей. Период 
жизнеспособности рабочих растворов 
этих лаков составляет не менее 20 ч. 
Покрытия на основе беспарафиновых 
лаков, в отличие от покрытий на основе 
парафиносодержащих лаков, характери-
зуются более высокими эластичностью и 
адгезией к различным подложкам. Бес-
парафиновые полиэфирные лаки просты 
в применении. Часто они используются 
в сочетании «полиэфирный грунт плюс 
полиуретановый лак или эмаль».

Отечественные производители ЛКМ 
производят множество марок полиэ-
фирных лаков. Например, лаки марок 
ПЭ-246, ПЭ-265, ПЭ-2136 подойдут 
для формирования высокоглянцевых 
покрытий на щитовых деталях мебели, 
облицованных натуральным, синтети-
ческим шпоном или материалами на 
основе пропитанных бумаг. Выпускают 
также лак ПЭ-2136У ультрафиолето-
вого отверждения, который обеспечи-
вает формирование высокоглянцевых 
покрытий на щитовых деталях мебели, 

облицованных натуральным, синте-
тическим шпоном или материалами 
на основе пропитанных бумаг. Лак 
ПЭ-2311 предназначен для получения 
матовых покрытий с готовым эффек-
том на щитовых деталях мебели, обли-
цованных натуральным шпоном или 
материалами на основе пропитанных 
бумаг, а лак марки ПЭ-2315 – для полу-
чения глянцевых покрытий аналогич-
ного эффекта. Для отделки изделий 
из древесины, эксплуатируемых внутри 
помещений, с последующей полиров-
кой, а также для окраски музыкальных 
инструментов востребован высоко-
глянцевый лак марки ПЭ-232. Лак 
ПЭ-251 предназначен для получения 
прозрачных глянцевых покрытий. Он 
применяется в основном для высоко-
качественной отделки стульев, кресел 
и других изделий из массивной дре-
весины. Производители выпускают 
марки ПЭ-251А и ПЭ-251 Б.

Об особенностях работы с полиэ-
фирными лаками производства ряда 
компаний читайте в следующей 
публикации.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

Надежность, долговечность, качество
Именно такие характеристики ценят 

покупатели мебели, а также предприя-
тия – потребители клееных деревянных 
конструкций и древесных материалов, 
использующихся в строительстве зданий. 
Именно таких характеристик стремятся 
добиться производители древесно-
стружечных и древесно-волокнистых 
плит, деталей мебели, погонажных изде-
лий, клееного бруса и т. д. Обеспечить 
все эти требования можно только при 
использовании в технологических про-
цессах высококачественных клеевых 
материалов. Ростовское ООО «КлибТех-
ник» предлагает на российском рынке 
промышленные клеи для производства 
мебели и деревообработки одного из 
мировых лидеров в этой сфере – кон-
церна Henkel. В ассортименте компании 
«КлибТехник» клеи для широкого при-
менения. Они незаменимы, например, 
при изготовлении корпусной и мягкой 
мебели, кухонной мебели (с повы-
шенными влаго- и термостойкостью) 
и мебели из массивной древесины. 
Клеевые материалы компании Henkel, 

официальным дистрибьютером которой 
является «КлибТехник», нужны для про-
изводства мебельных комплектующих 
– профиля MDF, столешниц, фасадов, 
кашированных панелей. Использование 
этих клеев при изготовлении строитель-
ных деревянных конструкций, «сэндвич»-
панелей, а также в технологических про-
цессах сращивания древесины разных 
пород (клееный брус для домостроения), 
в производстве паркетной доски является 
гарантией высокого качества изделий.

«КлибТехник» предлагает широ-
кий выбор полиуретановых дисперсий 
(область применения: изготовление фаса-
дов MDF, облицованных пленками ПВХ; 
монтажное склеивание; приклеивание 
камня) и дисперсии ПВА (каширование 
по пласти пластиками, шпоном, плен-
ками на основе бумаги; изготовление 
столярного щита и мебели из массива), 
клеев-расплавов на основе ПУР и ЭВА 
в гранулах (кромкооблицовывание 
мебельных деталей, окутывание про-
филированных поверхностей) и патро-
нах (для использования в проходных 

кромкооблицовочных станках Holzher), а 
также порошок (облицовывание шпоном 
и производство фанеры).

Сотрудничество со всемирно извест-
ным концерном Henkel позволяет ростов-
ской компании предлагать заказчикам 
большой выбор современных клеевых 
продуктов, ассортимент которых регу-
лярно пополняется. В высоком качестве 
и отличных технических характеристи-
ках поставляемых продуктов нет сомне-
ний, все они снабжены необходимыми 
сертификатами.

Специалисты компании ООО «Клиб-
Техник» готовы предоставить заинтересо-
ванным лицам всю необходимую инфор-
мацию по клеевым системам торговой 
марки Henkel, а также оказать помощь 
в их применении.

ООО «КлибТехник», официальный 
дистрибьютер компании Henkel
г. Ростов-на-Дону
Тел.: +7 (928) 135-59-57, 
+7 (928) 160-82-41
E-mail: klebtechnik@rambler.ru На
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Блеск – характеристика свойства поверхности, отражающей свет. Блеск 
обусловлен зеркальным отражением света от поверхности, большей частью 
происходящим одновременно с рассеянным (диффузным) отражением. 

Глаз человека воспринимает зеркальное отражение на фоне диффузного, 
и количественная оценка блеска определяется соотношением показателей 
интенсивности зеркально и диффузно отраженного света.
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Почему блестит 
лакированная древесина
Основная цель нанесения защитно-декоративных покрытий на древесину, древесные мате-
риалы и изделия из них – получение пленок, обеспечивающих защиту пиломатериалов и из-
делий от воздействия внешней среды, а также улучшение декоративных свойств подложек.

Если защитные свойства покрытий 
обеспечиваются при помощи специаль-
ных средств и материалов, то декора-
тивные характеристики изделия, под 
которыми понимают текстуру, цвет, 
прозрачность, фактуру, блеск или 
матовость, достигаются в результате 
сложного комплекса технологиче-
ских операций, результаты которых 
в основном определяются свойствами 
древесных подложек и лакокрасочных 
материалов.

В этой публикации мы коснемся 
одного их перечисленных свойств, 
а именно – блеска лакированной 
древесины.

Способность человеческого глаза 
воспринимать направленное отраже-
ние светового потока в виде белых 
бликов обусловлена величиной и 
характером неравномерности под-
ложек независимо от того, из какого 
они материала (металла, пластмассы, 
древесины и др.) и какого цвета.

По степени отражения различают 
глянцевые и матовые поверхности. 
Глянцевые поверхности отражают зна-
чительную часть падающего на них 
светового потока. 

Матовые поверхности с одно-
родными неровностями рассеивают 
отраженный световой поток не 

направленно, а диффузно, т. е. равно-
мерно во все стороны (рис. 1).

Поверхность древесины до отделки 
лаками обладает незначительным бле-
ском, зависящим от цвета и анатоми-
ческого строения древесины. У дре-
весины кольцепоровых пород (дуба, 
ясеня) и некоторых рассеянно-поровых 
(бука) блеск слабее, чем у древесины 
светлых пород (березы, липы, осины и 
др.). Для оценки блеска древесины в 
качестве критерия принят блеск ради-
альной поверхности осины (чистота 
р,  %, – от 36 до 55), у всех остальных 
пород блеск слабее.

Блеск древесины усиливается с 
уменьшением длины световой волны 
и чистоты цвета. Шелковистый блеск 
присущ древесине бархатного дерева, 
заметным блеском отличается древе-
сина сатинового дерева и махагони 
(красного дерева).

Если на продольных разрезах дре-
весины есть участки с небольшими 
анатомическими неровностями, то 
при их освещении появляются белые 
блики, отсветы. Они объясняются спо-
собностью сердцевинных лучей зер-
кально отражать свет и характерны 
для таких пород, как клен, платан, 
бук, ильм, дуб и др.

Блеск древесины зависит также 
и от характера освещения, состоя-
ния поверхности и других факторов, 
к которым прежде всего относят: 
сложное физико-химическое строе-
ние древесины, породу, положение 
поверхности среза, наличие пороков, 
различие свойств ранней и поздней 
древесины. В связи с этим невозможно 
объективно оценить истинные свой-
ства блеска древесины, что можно 
объяснить следующим образом.

Текстура древесины – это поверх-
ностный рисунок, образованный в 
результате перерезания анатомиче-
ских элементов дерева в процессе 
механической обработки, причем чем 

сложнее строение древесины, тем 
богаче и красивее текстура. Рисунок 
текстуры, отражающий анатомическое 
строение древесины, не лежит в одной 
плоскости, он объемный. Неровность и 
шероховатость поверхности древесины 
объясняются наличием в ее структуре 
сосудов, капилляров, сердцевинных 
лучей, а также результатами воздей-
ствия на нее в ходе механической 
обработки. Таким поверхностям при-
суще только диффузное отражение, 
но оно носит двоякий характер. Дело 
в том, что основной компонент дре-
весины – целлюлоза – и другие ком-
поненты (например, находящийся в 
порах древесины воздух) могут давать 
и зеркальное отражение. Однако 
поскольку лучи света отражаются от 
хаотически расположенных неров-
ностей поверхности дерева каждый 
в свою сторону, свет рассеивается,  
т. е. отражение получается диффуз-
ным, но по своей природе остается 
таким же, как и отражение от гладкой 
зеркальной поверхности.

Поэтому, кроме окрашенного (в 
физике его называют селективным) 
диффузного отражения, шероховатая 
поверхность древесины дает еще и 
неселективное отражение, т. к. ее 
неровности посылают во все стороны 
белые блики. Поскольку эти неров-
ности расположены так часто, что 
глаз не способен отделить их друг 
от друга, белые блики тоже сливаются 
в восприятии в белый фон, который 
мешает рассмотреть истинный цвет и 
рисунок поверхности, и она кажется 
белесой, а рисунок завуалированным. 
Для улучшения декоративных свойств 
древесины без изменения текстуры 
применяются разные методы: зачистка 
поверхности, удаление древесного 
ворса, крашение, термомеханическая 
обработка подложек, применение 
порозаполняющих составов (в том 
числе грунтовки порен-бейц, окрашен-
ных порозаполнителей), напрессовка 
прозрачных пленок, лакирование.

Лакирование применяется в обяза-
тельном порядке в каждом из перечис-
ленных методов, т. к. лаковая пленка 

позволяет одновременно решить две 
задачи: защитить поверхность и при-
дать изделию декоративность. Для 
этого на поверхность древесины 
можно нанести любой прозрачный 
и гладкий материал (даже воду, но 
после ее испарения исчезнет и эффект 
декоративности).

Таким образом, если на поверх-
ность древесины нанести прозрач-
ный слой лака, то он заполнит все 
впадины и неровности и сделает ее 
более гладкой. В результате хаотичное 
зеркальное отражение от поверхности 
древесины уменьшится, а диффузное 
изменится незначительно. Свет отра-
жается преимущественно от границы 
между лаком и воздухом, в меньшей 
степени – от границы между лаком 
и покрытой им поверхностью. Объяс-
нить это явление можно на основании 
закона О. Френеля, согласно которому 
от границы двух тел отражается тем 
больше света, чем больше отноше-
ние показателей преломления этих 
тел (больший показатель делят на 
меньший). Показатель преломления 
воздуха близок к единице, а в случае 
лака он обычно больше. Показатель 
преломления лаков, используемых для 
отделки древесины, равен 1,530–1,566, 
показатель преломления древесины 
– 1,52–1,55. Поэтому при покрытии 

поверхности древесины лаком, т. е. 
при замене воздуха лаком, отношение 
показателей преломления на границе 
лака и древесины приближается к еди-
нице, а количество отраженного света 
уменьшается. Свет будет отражаться 
преимущественно от поверхности 
лака – гладкого, ровного материала. 
Поскольку лак дает зеркальное отра-
жение, древесина под ним восприни-
мается блестящей, при этом оттенок 
древесины становится темнее, чем 
был до покрытия лаком, а текстура 
проявляется отчетливее (рис. 2).

Для пористой древесины харак-
терно еще одно явление. Заполняя 
поры, лак уменьшает отражение света 
не только при входе в каждую клетку 
подложки, но и при выходе света из 
клетки. Поэтому свет глубже проникает 
внутрь тела древесины и может выйти 
из него, лишь пройдя много таких пор. 
Если поры окрашены, т. е. поглощают 
световые лучи одного цвета больше, 
чем другого, то отраженный свет 
будет сильно отличаться по составу 
от падающего.

Цвет покрытой лаком поверх-
ности древесины становится более 
насыщенным. Знания физических основ 
явлений, сопутствующих технологиче-
ским процессам отделки, могут помочь 
технологам предприятий, на которых 
формируют декоративные покрытия с 
высоким глянцевым эффектом, орга-
низовать технологические процессы 
подготовки поверхности древесины. 

Владимир ОНЕГИН, 
 д-р техн. наук, профессор,  

заслуженный деятель науки РФ
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Клеи Jowapur®: 
новейшие технологии склеивания 
деревянных конструкций

В промышленности технология 
склеивания древесины используется 
уже более ста лет. Клееный брус 
массово применяется в деревянном 
домостроении. Для получения балок 
необходимой длины доски склеива-
ются встык по длине (так называемое 
гребенчатое соединение), а потом, 
в зависимости от необходимых для 
строительства параметров, склеива-
ются по пласти в несколько слоев.

Существенное влияние на про-
изводительность процесса произ-
водства конструкционного бруса, 

оказывает время прессования, 
которое необходимо после склеи-
вания для того, чтобы склеенные 
поверхности приобрели необхо-
димую прочность соединения. 
Применение новых, реагирующих 
под воздействием влаги полиуре-
тановых преполимеров, позволяет 
существенно сократить время прес-
сования, без сокращения открытого 
времени работы клея. Гребенчатое 
соединение на основе полиурета-
нового преполимера марки Jowapur 
686.20 успешно прошло испытания 

на соответствие ЕN14080 (Европей-
ский стандарт прочности клеевых 
соединений для несущего клееного 
деревянного бруса) в лаборатории 
университета Штутгарт, при этом 
открытое время составляет 20 минут, 
а минимальное время прессования 
для этого соединения составляет 
всего 15 минут, что по сравнению с 
обычными однокомпонентным ПУР-
клеями обеспечивает рост произво-
дительности в 2–3 раза!

Своеобразным памятником надеж-
ности полиуретановых клеев нового 
поколения можно назвать культурный 
центр Помпиду в Метце, построенный 
в форме шатра гигантского цирка. 
Переплетающиеся клееные балки 
образуют сеть из шестигранных ячеек 
и покрывают три галереи центра. Для 
того чтобы добиться такого эффекта, 
15 тысяч соединительных и несущих 
балок, сходящихся на пике централь-
ной колонны, были склеены одно-
компонентным полиуретановым клеем 
марки Jowapur®.

Компания Jowat и ее официальный 
представитель в России ООО «Йоват» – 
представляют пять типов клеевых 
материалов, которые применяются в 
различных технических условиях в 
соответствии с конкретными требо-
ваниями процесса деревообработки. 

При этом компания Jowat решила 
отойти от стандартного – универсаль-
ного – подхода к производству клее-
вых продуктов. Вместо этого компа-
ния предлагает отдельные клеевые 
системы в группе сертифицирован-
ных однокомпонентных полиурета-
новых преполимеров. Эти системы 

INFO Сертифицированные 1К-ПУР-клеи

Jowapur 686.20 -
наполнен  
волокнами-

Jowapur 680.20 -
не наполнен  
волокнами-

Jowapur 686.30 -
наполнен  
волокнами-

Jowapur 686.60 -
наполнен  
волокнами-

Jowapur 686.19 - 
наполнен  
волокнами-

Области применения: 
разработан и серти-
фицирован для склеи-
вания на «мини-шип» 
в несущих деталях из 
древесины, преимуще-
ственно при использо-
вании бесконтактной 
системы нанесения

Области применения: 
разработан и сертифици-
рован для склеивания на 
«мини-шип» в несущих 
деталях из древесины, 
особенно при исполь-
зовании бесконтактной 
системы нанесения «гре-
бенкой»

Области применения: 
разработан и серти-
фицирован для про-
изводства клееных 
несущих конструкций, 
применим как для 
склеивания на «мини-
шип», так и для про-
дольного склеивания

Области применения: 
Разработан и серти-
фицирован для про-
изводства клееных 
несущих конструкций, 
применим как для 
склеивания на «мини-
шип», так и для про-
дольного склеивания

Области применения: Раз-
работан и сертифицирован 
для производства клееных 
несущих конструкций, при-
меним, когда необходимо 
быстрое время отверждения 
под действием температуры, 
особенно для ТВЧ-прессов. 
Для склеивания на «мини-
шип» и продольного склеи-
вания

Время открытой  
выдержки: 10 мин

Время открытой  
выдержки: 20 мин

Время открытой 
выдержки: 15 мин

Время открытой 
выдержки: 45 мин

Время открытой 
выдержки: 15 мин

Минимальное время 
отверждения: 30 мин

Минимальное время 
отверждения: 15 мин

Минимальное время 
отверждения: 45 мин

Минимальное время 
отверждения: 135 мин

Минимальное время отвер-
ждения: 7 мин

Примечание: содер-
жащиеся в Jowapur 
686.20 волокна обе-
спечивают дополни-
тельное сцепление 
и предотвращают 
сдвиг по клеевому шву 
во время производ-
ственного процесса и 
отверждения

Примечание: отсут-
ствие волокнистого 
наполнителя в Jowapur 
680.20, специально раз-
работанном для способа 
нанесения «гребенкой», 
не приводит к сдвигу кле-
евого шва. Это первый 
1-К-ПУР-клей, у которого 
время отверждения мень-
ше времени открытой 
выдержки

Примечание: корот-
кий период пере-
работки позволяет 
применять Jowapur 
686.30 на динамич-
ном производстве с 
небольшим временем 
прессования. До де-
сяти прессований за 
смену

Примечание: дли-
тельный период пере-
работки позволяет 
применять Jowapur 
686.60 для производ-
ства больших партий 
или длинномерных 
конструкций. До 
трех прессований за 
смену

Примечание: в основном, 
прессование с нагреванием 
пресса, при использовании 
клеев группы Jowapur не 
требуется, так как доволь-
но быстрое отверждение 
происходит при комнат-
ной температуре. Но при 
использовании, например, 
ТВЧ-прессов и применении 
Jowapur 686.19 отвержде-
ние происходит в течение 
нескольких минут На

 п
ра
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х 

ре
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ы

предназначены для различных сегмен-
тов производства деревянных клееных 
конструкций.

У клеев марки Jowapur® есть 
ряд достоинств по сравнению с ана-
логами, предлагаемыми на рынке.  
К числу таких достоинств можно отне-
сти низкое вспенивание, благодаря 

которому не происходит склеивание 
штабелированных или лежащих рядом 
готовых ламелей, уменьшается уровень 
загрязнения оборудования.

 Кроме того, понижается вибра-
ция строгального станка, что приво-
дит к значительному повышению каче-
ства обработки ламелей. Благодаря 

разработанной «Йоват» технологии 
добавления аддитивов для стабилиза-
ции клеевого состава в процессе обра-
ботки древесины не образуются комки 
на клеенаносящей дюзе, а волокна 
древесины не разделяются даже при 
длительном складировании под воз-
действием высокой температуры.

Деревообработка и мебельная промышленность часто представляются консервативными 
отраслями производства, в которых редко применяются передовые технологии. Считает-
ся, что производство пользуется проверенной временем техникой, совершенствуя детали,  
но не меняя основ работы. Однако за последние несколько лет в этих отраслях были свои 
«революции». Одной из них стало появление новых клеевых материалов, которые позволяют 
повысить прочность и надежность конструкций из клееного бруса.

Культурный центр Помпиду в Метце
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Завод «Талион Терра» в Торжке 
начал выпуск высокопрочного шпо-
нового LVL-бруса под торговой мар-
кой Ultralam в не самый удачный для 
бизнеса период – весной 2009 года. 
Мировой финансовый кризис, конечно, 
внес некоторые коррективы в работу 
предприятия, но не помешал актив-
ному развитию производства. Руко-
водство завода констатирует: спрос 
на LVL-брус постоянно растет, причем 
как за рубежом, так и в России, хотя 
изначально на отечественный рынок 
здесь почти не рассчитывали.

«Талион Терра» стал вторым в Рос-
сии заводом по выпуску LVL-бруса 
(первый – «ЛВЛ-Югра» в Ханты-
Мансийском автономном округе) и 
крупнейшим предприятием этого 
профиля в Европе. Сегодня его про-
изводительность 150 тыс. м3 LVL-бруса 
в год с перспективой увеличения (при 
оптимизации работы существующего 
оборудования) до 250 тыс.

На заводе работает единственный в 
мире 60-метровый пресс Dieffenbacher 

(Германия) для непрерывного производ-
ства этого конструкционного материала, 
получаемого путем склеивания листов 
лущеного шпона хвойных пород. По 
сути, длина выпускаемого здесь бруса 
не ограничена и зависит только от 
потребностей заказчиков и возможно-
сти транспортировки. Это существенное 
преимущество LVL-бруса перед материа-
лами из массивной древесины, которые 
обычно изготавливают длиной до 6 м.

«Технология производства LVL – 
один из наиболее рациональных спо-
собов переработки древесины, позво-
ляющий экономить лесные ресурсы 
России», – отмечают на заводе. При 
изготовлении обычной балки исполь-
зуется около 40 % массы бревна, а 
при изготовлении балки LVL – 90 %. 
Остальные 10 % используют для произ-
водства пеллет. Черные отходы (кора) 
идут на отопление в котельную завода.

На «Талион Терра» Ultralam изго-
тавливают в виде плит и брусьев 
длиной от 2500 до 20 500 мм (с гра-
дацией 500 мм), шириной от 40 до 

1250 мм и толщиной от 24 до 100 мм. 
Используемое сырье (ель и сосна) – 
как покупное, так и из собственных 
лесозаготовок. В аренде у предпри-
ятия находится 200 тыс. м2 лесосеки 
в Тверской области. Лесные угодья 
сертифицированы по системе FSC.

«Предприятий с таким полным 
циклом, как у нас, нет даже в Аме-
рике, где LVL-брус активно использу-
ется. Там есть производства, которые 
отдельно заготавливают древесину, 
отдельно делают шпон, отдельно про-
изводят плиту. Поэтому мы гордимся 
своим уникальным заводом», – под-
черкивает директор «Талион Терра» 
Николай Рулев.

Если в США и на части Европы 
существует довольно развитый рынок 
сбыта LVL-бруса, то в России этот мате-
риал все еще считается новинкой. 
Однако и отечественные строители 
понемногу начинают оценивать его 
достоинства.

Один из главных плюсов – высо-
кие прочностные характеристики. 

Ultralam: 

крепче дерева, 

надежней металла

Два года работы  
завода «Талион Терра»  

в городе Торжке (Тверская обл.)  
продемонстрировали востребованность  

на рынках России и мира LVL-бруса  
(от англ. LVL – Laminated Veneer Lumber).

В то же время география сбыта оказалась  
значительно шире, чем предполагалось вначале.

Благодаря использованию мощного 
пресса для склейки слоев шпона струк-
тура древесных волокон получается 
уплотненной, а фенолформальдегид-
ная смола обеспечивает сверхпрочный 
клеевой шов на молекулярном уровне. 
На заводе приводят такой пример: для 
создания десятиметрового пролета зда-
ния понадобится балка из LVL-бруса, 
которая в полтора раза тоньше балки 
из обычного клееного бруса.

«LVL-брус представляет собой 
полностью однородный материал с 
неизменными физико-механическими 
характеристиками по всему объему, 
– говорит генеральный директор ООО 
«Талион Трейдинг» (официального 
торгового представителя завода на 
территории РФ) Тимур Акчурин. – Все 
пороки древесины в этом продукте 
глубокой переработки нивелированы, а 
природные свойства (такие как, напри-
мер, легкость и удобство обработки) 
в характеристиках бруса многократно 
увеличены. По модулю упругости LVL-
брус превосходит обычную древесину 
на 30–40 %, по прочности – в 2–2,5 
раза. Он не меняет характеристик на 
протяжении всего срока эксплуата-
ции, не деформируется при изменении 

температуры и влажности окружающей 
среды, не растрескивается, не подвер-
жен гниению, обладает минимальными 
показателями естественной усушки. 
Кроме того, он почти не впитывает 
влагу, благодаря чему собственный 
вес изготовленной балки остается 
неизменным даже во влажной среде».

Важный фактор – высокая огне-
стойкость бруса. Используемая в 
производстве фенолформальдегид-
ная смола не подвергается окис-
лению и не способствует горению.  
А высокая плотность и отсутствие тре-
щин не позволяют огню распростра-
няться в глубь материала. В соответ-
ствии с результатами неоднократных 
испытаний при температуре 300 °С на 
поверхности балки LVL-брус сохраняет 
свои характеристики в течение 30– 
60 мин. И при этом держит форму, а 
не деформируется, как металл.

Одним из примеров, доказывающих 
надежность изделий из LVL-бруса, стал 
недавний случай в Петербурге, где в 
одном из зданий сгорела мансарда, 
несущие конструкции которой были 
изготовлены из LVL-бруса. Материал 
безукоризненно выдержал высокую 
температуру, так что из горящего 

здания успели эвакуировать людей 
и вынести все имущество. Более того, 
когда пожар потушили, на пепелище 
остались возвышаться несущие кон-
струкции, уцелевшие в огне. Разуме-
ется, восстанавливать мансарду хозя-
ева решили снова с использованием 
LVL-бруса.

«Конструкции, изготовленные 
из инженерной древесины Ultralam, 
позволяют значительно повысить тех-
нологические и эксплуатационные 
характеристики знаний и сооруже-
ний благодаря высокой прочности, 
стабильности геометрических разме-
ров и гарантированным техническим 
показателям, – гласит заключение 
Санкт-Петербургского государствен-
ного архитектурно-строительного уни-
верситета. – Использование Ultralam 
позволяет изготавливать конструкции 
для строительства сооружений с про-
летами 36 м и более. Конструкции из 
клееного дерева легче, чем металличе-
ские, что значительно снижает затраты 
на фундаменты и аренду строитель-
ной техники и, соответственно, в целом 
стоимость строительства зданий».

На заводе «Талион Терра» произ-
водится три типа LVL-бруса, у каждого 
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из которых определенная область 
применения.

•	 Ultralam R. У всех слоев этого 
типа бруса волокна направлены 
параллельно. Его рекомендуется 
использовать преимущественно в 
несущих конструкциях, где основ-
ная нагрузка будет прикладывать-
ся вдоль балки.

•	 Ultralam X. У отдельных слоев 
шпона волокна взаимно пер-
пендикулярны (поперечно укла-
дывается около 20 % от общего 
количества листов шпона). Такой 
брус применяется в несущих и 
ограждающих конструкциях. Он 
также отличается повышенными 

характеристиками по удержанию 
крепежа.

•	 Ultralam I (XI). Волокна слоев 
шпона в брусе этого типа мо-
гут быть как параллельны, так 
и взаимно перпендикулярны. По 
прочности этот брус несколько 
уступает первым двум видам и 
обычно используется в мебель-
ной промышленности, например 
при изготовлении обвязок окон 
и дверей.

«Главная сфера применения 
LVL-бруса – основа каркаса здания, 
несущие конструкции для больших 
нагрузок и больших пролетов. В этом 

отношении наша продукция составляет 
достойную конкуренцию традицион-
ным металлическим и железобетон-
ным конструкциям как по техническим 
характеристикам, так и по цене», – 
говорит Тимур Акчурин.

В качестве примера, доказывающего 
преимущества использования LVL-бруса 
вместо стальной двутавровой балки, на 
заводе приводят практику строительства 
одного из спортивных залов в Германии. 
В проекте этого здания были преду-
смотрены перекрытия с расстоянием 
между опорами более 6 м и нагрузками 
500 кг/м2. Изначально предполагалось 
использовать для возведения всех про-
гонов несущего каркаса первого этажа 

Производство Ultralam на заводе 
«Талион Терра» ведется по технологии 
непрерывного прессования с микро-
волновым предподогревом, которая 
способствует повышенному проникно-
вению смолы в структуру древесины 
и образованию нового, однородного 
высокопрочного материала. Другим 
достоинством этой технологии явля-
ется возможность производства бруса 
любой длины.

На территории завода имеется 
биржа сырья, которая позволяет еди-
новременно складировать до 40 тыс. м3 

леса. Поступающее на завод сырье 
сортируется по породам, качеству и 
размерам на полуавтоматической линии 
Hekotek (Эстония).

С биржи сырья бревна подаются на 
окорку, гидротермическую обработку и 
распиловку. Эти операции выполняются 
на линии Vitech Engineering, Inc (США).

Гидротермической обработке хвой-
ное сырье подвергается в бассейне 
проходного типа в течение 24–36 ч 
при температуре воды 50–80 °С. После 
прогрева древесина становится мяг-
кой, гибкой и удобной для лущения.

Далее бревна выгружаются на цеп-
ной транспортер, который поштучно 
передает их на слешер – маятниковую 
циркулярную пилу с тремя пильными 
блоками. На слешере бревна торцуют 
и распиливают на чураки длиной  
2,65 м, которые затем поступают на 
линию лущения шпона.

Лущение чураков и рубка шпона 
толщиной 3,2 мм выполняется на 
высокопроизводительной линии COE 
Manufacturing (США). Скорость луще-
ния достигает 18 чураков в минуту. 
Механизм опорных роликов позво-
ляет лущить чураки до очень тонких 
«карандашей» – диаметром всего  
90 мм. При подаче в станок чурак про-
ходит лазерное сканирование. Полу-
ченная информация обрабатывается 
компьютером и передается на шпин-
дельные зажимы, которые устанавли-
вают чурак в оптимальном положении, 
обеспечивающем максимальный выход 
шпона при минимальной оцилин-
дровке. Остающиеся «карандаши» и 
шпон-рванина отводятся по конвейеру 
и после измельчения используются как 
сырье для пеллет.

Лента шпона от лущильного станка 
по ускорительному конвейеру пода-
ется к ножницам. С помощью камеры 
и компьютера на этой ленте опреде-
ляются дефекты и момент начала ее 

Технологический процесс
раскроя на форматные листы задан-
ного размера. Сканер позволяет выя-
вить дефекты еще на стадии рубки 
шпона, и в листах, подаваемых на 
сушку, эти дефекты удаляют. Кроме 
того, система управления считывает 
содержание влаги в шпоне и сорти-
рует материал по влажности. 

Сушка выполнятся в шестиэтажной 
сопловой роликовой сушильной уста-
новке с обогревом термомаслом (про-
изводитель – компания Grenzebach, 
Германия). Температура воздуха в 
горячих секциях достигает 192 °С. 
Содержание влаги на выходе не пре-
вышает 5 %.

После сушки листы шпона направ-
ляются на сортировочный конвейер, 
где подразделяются на четыре сорта 
по плотности. Плотность определяется 
при помощи ультразвука на оборудо-
вании Metriguard (США).

Форматные листы шпона пода-
ются на линию усования, неформат-
ные и дефектные – на линию вырубки 
дефектов и ребросклеивания. На 
линии ребросклеивания Hashimoto 
Denki CO (Япония) из неформатных 
листов собираются полноформатные, 
которые также подаются на линию 
усования (усовочная пила скашивает 
кромки длиной 3 см с каждого конца 
шпоновой пластины под углом 45°).

При производстве LVL использу-
ется фенолформальдегидный клей 
повышенной водостойкости и низ-
кого класса эмиссии. Клей наносится 
методом налива с помощью щелевой 
завесы, расположенной поперек линии. 
Покрытые клеем листы шпона пере-
даются конвейером к узлу формиро-
вания пакетов.

На заводе «Талион Терра» уста-
новлена самая высокоскоростная на 
сегодня в мире двухуровневая станция 
набора пакетов Corvallis Tool Company 
(США). Скорость операции – 54 листа 
в минуту, но при необходимости может 
быть доведена до 81 листа в минуту.

Пакеты собираются на автома-
тизированной линии для бруса I и  
II типов по разным схемам. При сборке 
пакетов I типа во всех слоях шпона 
волокна направлены параллельно. При 
сборке пакетов II типа слои шпона с 
параллельным направлением волокон 
чередуются в заданной последователь-
ности со слоями шпона с поперечным 
расположением волокон.

Набираемый непрерывный пакет 
(листы шпона укладываются со сме-
щением 150 мм) подается в пресс 
Dieffenbacher (Германия). Этот пресс 
с микроволновым предподогревом 
является самым длинным прес-
сом непрерывного действия в мире  

(60 м). Непрерывный пакет шпона 
транспортируется по ленточному кон-
вейеру через металлодетектор, пре-
дотвращающий случайное попадание 
металла в микроволновую установку. 
В прессе непрерывного действия пакет 
шпона уплотняется с постоянной ско-
ростью в зонах, различающихся по 
давлению и температуре, до заданной 
толщины. Процесс прессования про-
исходит при температуре до 185 °С.

При выходе из пресса гото-
вая плита проходит через детектор 
пузырей и датчик толщины, поступает 
на участок обрезки кромок, а затем 
распиливается диагональной пилой 
на отрезки заданной длины. После 
выдержки в течение как минимум 24 ч 
плиты распиливаются вдоль на много-
пильном станке в соответствии с тре-
бованиями заказчика.

Готовая продукция отгружается со 
склада готовой продукции, располо-
женного на территории завода «Талион 
Терра» и оборудованного мостовыми 
кранами грузоподъемностью 15 т и 
автопогрузчиками. Доставка про-
дукции заказчику осуществляется 
в основном автомобильным транс-
портом и контейнерами (автомобиль-
ным, железнодорожным и морским 
транспортом) с объемом загрузки до 
38–40 м3.

стальной профиль, но затем выбор был 
сделан в пользу Ultralam размером 
4 × 75 × 600 мм. В результате 14 м3 LVL-
бруса заменили 9 т стали, что привело 
к значительному снижению стоимости 
этого этапа строительства.

Но несущие конструкции – не един-
ственная область применения LVL-бруса. 
Он успешно используется в строитель-
стве сооружений транспортной инфра-
структуры (мостов, причалов, понтонов), 
в малоэтажном каркасном домострое-
нии, при создании малых архитектур-
ных форм (веранд, беседок, детских 
площадок), в стропильных системах, 
перекрытиях, элементах отделки фасада, 
в производстве мебели, лестниц, дверей 

и окон, разнообразных столярных изде-
лий и даже при изготовлении клюшек 
и бейсбольных бит.

Одно из перспективных направле-
ний использования LVL-бруса – рекон-
струкция старых зданий. Основная 
сложность при этом зачастую свя-
зана с работой в условиях плотной 
городской застройки, не позволяющих 
эксплуатировать тяжелую строитель-
ную технику. Легкий и удобный брус 
здесь очень кстати. Его применение 
в пространственных конструкциях 
дает возможность значительно раз-
грузить фундамент путем равно-
мерного распределения нагрузки от 
покрытия по контуру здания. Наряду 

с использованием в плоскостных 
несущих конструкциях этот материал 
прекрасно подходит для создания 
объемных систем: сетчатых сводов, 
куполов, тонкостенных и ребристых 
сводов-оболочек.

Но самым перспективным направ-
лением остается применение LVL-бруса 
в малоэтажном строительстве. Исполь-
зование этого материала позволяет 
существенно усовершенствовать и 
ускорить технологию строительства, 
ведь при довольно большом запасе 
прочности конструкции из LVL-бруса 
не требуют устройства усиленного 
фундамента и удобны при монтаже: 
их можно перемещать и поднимать 

Технологический процесс



Говорят деловые партнеры 
компании «Талион Терра»

Генеральный директор ООО «ПКФ 
“Деревянные конструкции”» 
Сергей Бардашов:

«Семь лет назад, когда мы начи-
нали работать с LVL-брусом, было 
довольно сложно найти для него 
широкое применение. И заказчики, 
и пожарные с недоверием относи-
лись к использованию этого древес-
ного материала в опорных конструк-
циях, тем более для больших проле-
тов. Но, после того как рекоменда-
ции по использованию бруса были 
прописаны в стандарте СТО, ситуа-
ция заметно изменилась.

Сравнивая LVL с обычной дре-
весиной, можно выделить его 

преимущество в возможности реали-
зации объемных архитектурных реше-
ний. В сравнении с металлом брус 
выигрывает по энергоэффективно-
сти и практичности, отличается боль-
шим пределом огнестойкости. В слу-
чае пожара LVL-брус гарантированно 
выдержит атаку огня в течение почти 
40 минут, в отличие от металла, кото-
рый минут через пятнадцать начи-
нает деформироваться и терять несу-
щие способности. Этот несомненный 
плюс материала, в частности, был 
отмечен заказчиком при реконструк-
ции Военно-медицинской академии 
в Петербурге. Выбирая материал для 
несущих конструкций, заказчик оста-
новился на Ultralam: по цене он равен 
металлу, а по надежности его пре-
восходит.

Интересный опыт мы получили 
в прошлом году при строительстве 
петербургского жилого комплекса 
”Славянка”, реализовать который 
надо было в крайне сжатые сроки. 
Первоначально подрядчик планиро-
вал делать кровельные конструкции 
из доски (речь идет о 320 тыс. м2 
кровли). Мы же предложили вари-
ант с использованием LVL-бруса. 
В результате стоимость кровли не 
увеличилась, а вот время на работу 
удалось сократить примерно вдвое. 
Более того, появилась возможность 
сделать мансардные этажи. Кон-
струкции из доски занимали все 
пространство под крышей, а исполь-
зование LVL-бруса позволило раз-
грузить его и создать свободную 
зону».

прямая речь

Генеральный директор ООО «Реконс 
Эко» Олег Балашов:

«Хочу отметить такую важную 
характеристику LVL-бруса, как устой-
чивость к влажности. Этот и другие его 
плюсы позволяют нам активно приме-
нять материал в частном строительстве, 
а именно при возведении межэтажных 
перекрытий и стропильных систем.

Около 70 % домов в России стро-
ятся с плоскими кровлями, без скатов, 
в таких конструкциях LVL-брус успешно 
конкурирует с металлом. Очень инте-
ресный вариант – комбинирование 
LVL-бруса с металлом.

Говоря об огнестойкости, отмечу: 
есть два способа защиты деревянных 
конструкций. Это химический способ 
(покрытие огнезащитными красками) и 
защита благодаря увеличенному сечению 

конструкции. Принимая во внимание, что 
коэффициент обугливания cоставляет 0,7 
мм в минуту, и исходя из этого значе-
ния увеличивая сечение бруса, можно 
добиться повышения огнестойкости 
без применения огнезащитных средств. 
Именно к такому варианту обычно при-
бегают частные заказчики».

Генеральный директор ООО «Дви-
жущая сила» Владислав Проничев:

«Одно из наиболее перспективных 
направлений использования LVL-бруса 
– каркасное домостроение. Мы недавно 
начали работать с этим материалом, но 
уже успели увидеть его достоинства.

Несмотря на то что LVL-брус 
довольно дорог, его использование в 
целом удешевляет конструкции. В част-
ном домостроении это очень важно. 

Опыт показывает, что при строительстве 
дома площадью 200–250 м2 можно сэко-
номить до полумиллиона рублей только 
на перекрытиях. Немалые выгоды сулят 
и другие изменения конструкции. Отка-
завшись, например, от железобетонных 
перекрытий в пользу легкого LVL-бруса, 
можно и внутренние стены заменить 
более тонкими, чем предусмотренные 
традиционной технологией.

Я уверен, будущее за каркасным 
домостроением. Эти дома отвечают всем 
нормативам и позволяют достичь нема-
лой экономии при строительстве. Дом 
площадью около 200 м2 с перекрытиями 
из LVL-бруса и стенами из керамического 
поризованного блока при правильном 
подходе обойдется на 2–2,5 млн руб. 
дешевле традиционного дома из кирпича 
такой же площади».

прямая речь
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на верхние этажи без применения 
специальной техники. Как следствие, 
возведение зданий с использованием 
этого материала требует значительно 
меньших затрат времени и финан-
сов, чем строительство из кирпича 
и бетона.

Конструктивные и монтажные 
свойства LVL-бруса обеспечили ему 
широкое распространение 
в странах Северной Аме-
рики и Западной Европы. 
Отработанная технология 
каркасного домостроения 
с использованием этого 
материала позволяет стро-
ить энергоэффективные 
дома любой архитектурной 
формы и любого размера 
в самый короткий срок.

Именно на амери-
канский рынок и дела-
лась ставка при запуске 
производства в Торжке. 
Предполагалось, что почти 
вся продукция «Талион Терра» будет 
экспортироваться в США. Однако гео-
графию сбыта пришлось пересмотреть.

«Мы начали выпуск Ultralam в раз-
гар кризиса, в результате которого 

рынок LVL-бруса в Америке упал 
больше чем на 50 %. А так как аме-
риканцы и сами производят довольно 
много бруса, пришлось перенести 
акцент на европейский рынок, – рас-
сказывает ведущий менеджер отдела 
внешнеэкономической деятельности 
компании Роман Чечулин. – Но евро-
пейский рынок оказался не таким 

емким, как мы ожидали. Вдобавок 
нам довелось столкнуться с серьезной 
конкуренцией со стороны финской 
компании Finforest. Ввиду того что это 
компания с большим государственным 

участием, ей удалось добиться введе-
ния импортных пошлин на наш груз. 
В середине прошлого года пошлина 
составила 10 %, с сертификатом про-
исхождения – 6 %. До этого был ноль. 
Но мы все равно не отказались от пла-
нов продажи на европейском рынке.  
В Германии у нас есть сильный партнер 
– компания, которая недавно открыла 

линию по производству кон-
струкционных материалов. 
Мы хорошо вписались в 
линейку этой продукции: 
немецкий партнер, который 
является нашим дистрибью-
тором на территории Евро-
союза, использует Ultralam 
для производства двутав-
ровых балок. Мы продол-
жаем бороться за то, чтобы 
ввозить груз в Европу бес-
пошлинно. Но поскольку 
емкость европейского рынка 
LVL-бруса не превышает  
150 тыс. м3 в год (именно 

такова сегодня годовая производитель-
ность ”Талион Терра”), мы развиваем 
и другие направления – рынки Ази-
атского и Тихоокеанского регионов и 
Ближнего Востока (ОАЭ, Саудовской 

Аравии, Бахрейна, Катара). В мае 
прошлого года мы сделали первые 
поставки на Ближний Восток: начали 
с пяти контейнеров в месяц и бук-
вально за полгода вышли на уровень 
40 контейнеров в месяц – это около 
1,5 тыс. м3. Параллельно развивается 
сотрудничество с Австралией и Новой 
Зеландией. Их удаленность от России 
вовсе не помеха для наших взаимо-
отношений. Дело в том, что контей-
нерные поставки обходятся намного 
дешевле, чем автомобильные, которыми 
мы пользуемся, работая с европей-
скими странами. Доставка в Австралию 
одного контейнера с материалом обхо-
дится примерно в $3500, в крупнейший 
порт Ближнего Востока Джебель Али 
– в $2200, на Тайвань – всего в $1800 
долларов, а стоимость доставки одной 
фуры в Великобританию – 2800 евро».

«Талион Терра» не отказывается от 
намерения работать и на американском 
рынке. По словам Романа Чечулина, во 
время кризиса около 40 % тамошних 
производителей клееного бруса были 
вынуждены закрыть заводы. Так что сей-
час, когда улучшается строительная конъ-
юнктура и растет спрос на LVL-брус, есть 
смысл возобновлять поставки – чтобы к 

тому времени, как американский рынок 
каркасного домостроения окончательно 
восстановится, уже уверенно занимать 
на нем свою нишу.

Между тем спрос на LVL-брус 
растет и в России. Для руководства 
компании «Талион Терра» это стало 
приятной неожиданностью, ведь 
изначально отечественный рынок не 
рассматривался как поле для сбыта 
продукции.

«Сейчас продажи внутри страны 
составляют 20 % всего сбыта, причем 
цена на LVL-брус на российском рынке 
не ниже, а то и выше, чем на товар, 
который идет на экспорт, – отмечает 
Роман Чечулин. – Заказов много, они 
расписаны на два месяца вперед. Так 
что российский рынок для нас пред-
ставляется довольно перспективным».

Евгения ЧАБАК
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Зачем переходить  
на европейские стандарты
Малоэтажное домостроение – одно из наиболее перспективных направлений строительно-
го рынка. Деревянные дома занимают 40 % в общем объеме строящихся индивидуальных  
домов в нашей стране. Безусловно, одна из главных задач в процессе любого строительства – 
обеспечение надежности и безопасности возводимого здания. В деревянном домостроении, 
например, очень важна оценка прочности конструкционных пиломатериалов.

Интенсивное применение новых 
подходов к использованию тради-
ционных материалов в деревянном 
домостроении ведет как к снижению 
себестоимости строительства, так и 
к усовершенствованию производства 
используемых материалов. Импуль-
сом для ускорения этих процессов 
служит внедрение промышленных 
методов, которое возможно только 
на базе современных технологий и 
оборудования, методов организации 
производства.

Внедрение новых технологий в 
производство материалов и их усо-
вершенствованные характеристики 
определяют конструктивные решения 
в деревянном домостроении.

Конструкционные пиломатериалы  
– один из самых распространенных 
видов материалов в строительстве. 
Их используют как самостоятель-
ный материал и в качестве сырья 
для производства клееных дере-
вянных конструкций, предназна-
ченных для возведения зданий и 
сооружений. Применение импортного 

оборудования для лесопиления авто-
матически расширяет возможности 
внедрения новых конструктивных 
решений с использованием пилома-
териалов в строительстве. 

В европейских стандартах их экс-
плуатационные характеристики оце-
нивают по прочностным показателям, 
отличающимся по ряду параметров 
от норм, действующих в Российской 
Федерации.

Необходимо отметить, что в 
европейской и российской клас-
сификации древесины по классам 
прочности существует множество 
групп (см. табл. 1 и 2), что позво-
ляет с большой точностью подбирать 
сечение пиломатериалов и достигать 
определенной экономии, не исполь-
зуя без необходимости пиломате-
риалы с избыточными прочностными 
характеристиками.

Сегодня строительные детали, 
конструкции, пиломатериалы, исполь-
зуемые при возведении деревянных 
домов, классифицируются по прочно-
сти на основе российских стандартов. 

В связи с этим при проведении стро-
ительных работ может возникнуть 
вероятность несоответствия сечений 
пиломатериалов в конструкциях и 
действующих на них нагрузок с тем 
или иным европейским нормативом. 
Указанная несогласованность может 
привести как к снижению экономи-
ческой эффективности производ-
ства, так и к следующим негативным 
результатам:

●	 для российских предприятий 
закрываются выходы на рынки 
европейских стран, на которых у 
продукции российских произво-
дителей имелись бы существен-
ные стоимостные и логистические 
преимущества;

●	 закрываются выходы на рынки 
стран ближнего зарубежья, ори-
ентирующиеся на европейские 
стандарты, в частности на рынок 
Республики Беларусь;

●	 возникают затруднения для ди-
версификации производства;

●	 возникают риски воздействия 
на предприятия органов Рос- 
стройнадзора;

●	 возникают ограничения по про-
никновению на специфические 
рынки, локальные рынки, обу-
словленные необходимостью 
приведения своей продукции 
в соответствие требованиям  
и параметрам европейских стан- 
дартов.

Указанные факторы свидетель-
ствуют о необходимости взаимной 
увязки действующих европейских и 
российских нормативов и стандар-
тов в сфере изделий из древесины, 
использующихся в строительстве, 
классифицирующихся по прочност-
ным характеристикам.

Как переходить  
на новые стандарты

В расчетах деревянных кон-
струкций по предельным состоя-
ниям на основании требований СП 
64 13330 2011, а также Еврокода 5 
используются нормативные и рас-
четные характеристики древесины. 
Однако у процедуры определения 
нормативных и расчетных харак-
теристик древесины в указанных 
документах имеются свои отличия.  
К основным отличиям европейских 
норм от российских можно отнести:

●	 классификацию древесины по 
классам прочности;

●	 методы сортировки древесины;
●	 классы условий эксплуатации;
●	 значения частных коэффициентов 

безопасности как по материалу, 
так и по нагрузкам;

●	 классификацию нагрузок по про-
должительности их действия.

Поэтому прямое использование 
характеристик древесины из европей-
ских стандартов без сравнительных 
испытаний, а также сопоставление 
результатов испытаний, получаемых 

по различным методикам, в расче-
тах деревянных конструкций недо-
пустимо. Приведенные выше несоот-
ветствия создают предпосылки для 
проведения комплекса мероприя-
тий, соответствующих следующим 
требованиям.

Цель: в течение 2012 года раз-
работать комплекс стандартов на 
конструкционные пиломатериалы для 
деревянного домостроения:

1. Деревянные конструкции. 
Общие требования.

2. Деревянные конструкции. Кон-
струкционные пиломатериалы для 
производства клееной древесины.

3. Деревянные конструкции. Кон-
струкционные пиломатериалы пиле-
ные для каркасных домов.

4. Деревянные конструкции. Кон-
струкционные пиломатериалы стро-
ганые для наружной и внутренней 
отделки зданий.

Задачи:
●	 разработка методологии опреде-

ления сопоставимости сортов и 
классов прочности; согласование 
методов и методики испытания;

●	 разработка классификации со-
ответствия сортов древесины и 

классов прочности;
●	 увязка методов сортировки;
●	 согласование классификации 

нагрузок.

Главное при этом – учесть требо-
вания потребителей, заинтересованных 
во внедрении стандартов и норм, дей-
ствующих для максимально широких 
рынков; в минимизации затрат при 
переходе от одних стандартов и норм 
к другим с учетом прохождения про-
цедур согласования в государственных 
органах; заинтересованных в защите 
собственных производств и продви-
жении отечественной продукции на 
новые внешние рынки.

Например, на новые стандарты 
могут перейти потребители строитель-
ных материалов из древесины. Для 
этого они вынуждены будут внедрить 
у себя механизмы стандартизации по 
европейским нормативам прочности, 
выполнить определенный объем орга-
низационных мероприятий, приобрести 
и установить дополнительное обо-
рудование и пройти необходимую 
сертификацию. Все перечисленное 
повлечет за собой значительное 
удорожание продукции предприятий 

Таблица 1. Классификация конструкционной цельной и клееной древесины в соответствии с требованиями 
европейских стандартов (EN 338 и EN 1194). Классы прочности – нормативные значения

Тополь и древесина хвойных пород Древесина лиственных пород

С14 С16 С18 С20 С22 С24 С27 С30 С35 С40 С45 С50 D30 D35 D40 D50 D60 D70

Показатели прочности (Н/мм2)

Изгиб f
m,k

14 16 18 20 22 24 27 30 35 40 45 50 30 35 40 50 60 70

Растяжение вдоль волокон ft,0,k 8 10 11 12 13 14 16 18 21 24 27 30 18 21 24 30 36 42

Растяжение поперек волокон ft,90,k 0,4 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,7 0,9

Сжатие вдоль волокон fc,0,k 16 17 18 19 20 21 22 23 25 26 27 29 23 25 26 29 32 34

Сжатие поперек волокон fc,90,k 2,0 2,2 2,2 2,3 2,4 2,5 2,6 2,7 2,8 2,9 3,1 3,2 8,0 8,4 8,8 9,7 10,5 13,5

Сдвиг fv,k 1,7 1,8 2,0 2,2 2,4 2,5 2,8 3,0 3,4 3,8 3,8 3,8 3,0 3,4 3,8 4,6 5,3 6,0

Показатели жесткости (кН/мм2)

Среднее значение модуля упруго-
сти вдоль волокон E0,mean 7 8 9 9,5 10 11 11 12 13 14 15 16 10 10 11 14 17 20

5 %-ная квантиль модуля упруго-
сти вдоль волокон E0,0,5 4,7 5,4 6,0 6,4 6,7 7,4 8,0 8,0 8,7 9,4 10,0 10,7 8,0 8,7 9,4 11,8 14,3 16,8

Среднее значение модуля упруго-
сти поперек волокон E90,mean 0,23 0,27 0,30 0,32 0,33 0,37 0,38 0,40 0,43 0,47 0,50 0,53 0,64 0,69 0,75 0,93 1,13 1,33

Среднее значение 
модуля сдвига Gmean 0,44 0,50 0,56 0,59 0,63 0,69 0,72 0,75 0,81 0,88 0,94 1,00 0,60 0,65 0,70 0,88 1,06 1,25

Плотность (кг/м3)

Плотность ρk 290 310 320 330 340 350 370 380 400 420 440 460 530 560 590 650 700 900

Среднее значение плотности ρmean 350 370 380 390 410 420 450 460 480 500 520 550 640 670 700 780 840 1080

Примечания: а) указанные выше значения прочности на растяжение, сжатие и сдвиг, 5 %-ная квантиль модуля упругости, среднее значение модуля 
упругости поперек волокон и среднее значение модуля сдвига рассчитаны с применением формул (3.1 – 3.11) 1.2.3. Значения прочности при изгибе. 
b) показатели, указанные в таблице, распространяются на древесину с влагосодержанием при температуре 20 °С и относительной влажности 
воздуха 65 %.
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деревянного домостроения, в том 
числе за счет проблем реализации 
и утилизации изделий из древесины, 
невостребованных после оценки по 
новым стандартам.

Внедрение процесса сортировки 
продукции по новым стандартам непо-
средственно на лесопильном произ-
водстве экономически оправданно и 
эффективно. В этом случае необходим 
поиск взаимоприемлемых решений, 
позволяющих соблюсти интересы про-
изводителя, по возможности миними-
зировав затраты на внедрение новых 
стандартов при полном соблюдении 
требований международных или 
региональных систем стандартизации.

Ожидаемые результаты 
внедрения комплекса 
стандартов

Для производителей пиломате-
риалов: повышение рентабельности 
производства (повышение объемного, 
качественного, спецификационного 
выходов); возможность работать на 

перспективу, на склад торговых сетей.
Для строительных компаний, 

использующих пиломатериалы в 
качестве сырья: экономия средств; 
повышение качества производства; 
обеспечение надежности выполнения 
контракта. Для конечного покупателя 

деревянных домов: снижение цены 
квадратного метра жилья; гарантия 
качества конструкций и долговечности 
строения.

Екатерина ФУРМАН,  
Ассоциация деревянного домостроения

Таблица 2. Расчетные показатели сопротивления древесины сосны, ели и лиственницы европейской 
влажностью 12 % для основного сочетания нагрузок в сооружениях нормального уровня ответственности 
при сроке эксплуатации до 50 лет

Напряженное состояние и характеристика элементов

Расчетное сопротивление, МПа,  
для сортов (классов) древесины

Обозначение 1/К26 2/К24 3/К16

1. Изгиб, сжатие и смятие вдоль волокон:

а) элементы прямоугольного сечения (за исключением указанных в пунктах «б», и «в») 
высотой до 50 см. При высоте сечения более 50 см, см. п. 5.2 R, и R, с R, см 14 13 8,5

б) элементы прямоугольного сечения шириной свыше 11 до 13 см при высоте сечения 
свыше 11 до 50 см R, и R, с R, см 15 14 10

в) элементы прямоугольного сечения шириной свыше 13 см при высоте сечения свыше 
13 до 50 см R, и R, с R, см 16 15 11

г) элементы из круглых лесоматериалов без врезок в расчетном сечении R, и R, с R, см – 16 10

2. Растяжение вдоль волокон:

а) элементы из цельной древесины Rр 10 7 –

б) клееные элементы Rр 12 9 –

3. Сжатие и смятие по всей площади поперек волокон Rс90 
, Rсм90 1,8 1,8 1,8

4. Смятие поперек волокон местное:

а) в опорных частях конструкций, лобовых врубках и узловых примыканиях элементов Rсм90 3 3 3

б) под шайбами при углах смятия от 90 до 60° Rсм90 4 4 4

5. Скалывание вдоль волокон:

а) при изгибе элементов из цельной древесины Rск 1,8 1,6 1,6

б) при изгибе клееных элементов Rск 1,6 1,5 1,5

в) в лобовых врубках для максимального напряжения Rск 2,4 2,1 2,1

г) местное в клеевых соединениях для максимального напряжения Rск 2,1 2,1 2,1

6. Скалывание поперек волокон:

а) в соединениях элементов из цельной древесины Rск90 1 0,8 0,6

б) в соединениях клееных элементов Rск90 0,7 0,7 0,6

7. Растяжение поперек волокон из клееной древесины Rр90 0,15 0,1 0,08
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Weinmann предлагает  
новые решения 
в области оборудования для быстровозводимых 
каркасно-панельных домов

Центр раскроя балок 
WBS 140 – возможность 
работать гибко на 
высоком уровне

Новый центр для раскроя балок/
деталей строительных конструкций – 
WBS 140 используется при изготовле-
нии стропильных ферм на металли-
ческих зубчатых пластинах, деталей 
стропильной системы и комплектных 
строительных конструкций из дерева. 
Станок будет интересен прежде всего 
тем заказчикам, которым более чем 
производительность важны гибкие 
возможности станка в плане обрабо-
ток. Благодаря интеграции в станок 
магазина смены инструмента на 8 мест 
и 5-осевой техники обеспечивается 
универсальность обработок различных 
заготовок. Два NC-грейфера с «мяг-
кой» системой позиционирования и 
высокоточными направляющими позво-
ляют обрабатывать детали с высокой 
точностью. Наряду с этим существует 

возможность оптимизации раскроя для 
достижения коэффициента исполь-
зования до 98 %, а также интерпо-
лирующая штриховая и текстовая 
маркировка. Станок сконструирован 
в соответствии с самыми современ-
ными концепциями безопасности и 
гарантирует полную защиту опера-
тора. Таким образом, новый центр 
обработки балок фирмы Weinmann 
мод. WBS 140 позволяет осуществлять 
универсальные виды работ на самом 
высоком уровне.

Комбинированная 
система для изготовления 
стеновых панелей WEK 100

Система WEK 100 для автоматиче-
ского изготовления панелей стен и 
фронтонов расширяет производствен-
ную программу фирмы WEINMANN. 
Компактная комбинация мультифунк-
ционального моста и каркасной стан-
ции не намного превышает размеры 

рабочего стола и, объединяя в себе 
высокую производительности и малую 
потребность в площади, прекрасно 
подходит для малых и средних про-
изводств в области деревянного 
каркасно-панельного домостроения. 
Автоматическое изготовление стено-
вых и фронтонных панелей произ-
водится на одном рабочем участке 
одним оператором, что выгодно с 
точки зрения затрат и требует зна-
чительно меньше места по сравне-
нию с двумя отдельными производ-
ственными участками. Предприятия 
с небольшим объемом производства 
могут производить все необходимые 
рабочие операции по изготовлению 
панелей с помощью системы WEK 
100. У крупных предприятий дан-
ная система может использоваться 
в качестве идеального дополнения к 
производственной линии, в которую 
входят стол для раскладки дета-
лей каркаса, поворотный стол типа 
«бабочка» и многофункциональный 
мост. Стол системы WEK 100 состоит 
из двух рольгангов. После укладки 
нижнего и верхнего пояса каркаса 
на рольганги, обрабатывающий мост 
с ЧПУ, оснащенный системой упоров 
и гвоздезабивными агрегатами, пере-
мещается к первой стойке и пози-
ционирует систему упоров. После 
укладки стойки станок фиксирует ее 
между верхним и нижним поясом и 
прибивает гвоздями. Таким образом 
происходит сборка каркаса. После 
того как каркас готов, на него уклады-
вается плитный материал обшивки и 
скобозабивными агрегатами, установ-
ленными на обрабатывающем мосту, 
автоматически прибивается скобами 
к каркасу. Возможна укладка до  
10 слоев с одной стороны и толщина 
панелей до 350 мм. Высота пане-
лей может быть до 3,80 м, длина в 

зависимости от исполнения станка 
– 6, 8, 10 или 12 м.

Центр раскроя балок  
WBS 120 с фрезой

Новая фрезерная система, создан-
ная для центра WBS 120, представляет 
собой эффективную дополнительную 
опцию для заказчиков, которым время 
от времени необходимо обрабатывать 
узлы соединения деревянных деталей с 
помощью фрезерования или сверления. 
Опциональная дополнительная фреза 
в пильном агрегате значительно рас-
ширяет возможности обработки. Центр 
раскроя балок имеет большую ширину 
обработки. На станке можно выполнять 
такие виды обработки, как фрезерование 
шипа, отверстия под шип, и обрабатывать 
двутавровые балки. С новой системой 
возможна также обработка с помощью 
5-осевой техники, которая позволяет 
производить комплексные и технически 
сложные рабочие операции, такие как 
фрезерование угловых стропильных эле-
ментов. Тем самым центр WBS 120 стано-
вится еще более универсальным и имеет 
отличное сочетание цены и качества.

Центр для обработки 
панелей из массива 
древесины серии WMP 200

Станки с ЧПУ модельного ряда 
WMP 200 с применением программы 
woodWOP, разработанной концерном 
HOMAG Group, предназначены для 
обработки плоских элементов из 
массива древесины. Преимущества 
очевидны: с одной стороны ста-
нок функционирует без привязки к 
системе CAD, а с другой – возможен 
автоматический перенос данных из 
отраслевых программ благодаря про-
граммному обеспечению wupWORKS. 
Модельный ряд WMP 200 имеет иде-
альные предпосылки для обработки 
сложных форм в больших габаритах. 
Элемент позиционируется в рабочей 
зоне станка и замеряется, затем станок 
перемещается над элементом и про-
изводит его обработку. Высокоточная 
система направляющих High-Load со 
специальным зубчатым ременным 
приводом гарантирует необходимую 
стабильность. Высокий срок службы 
инструментов в сочетании с неиз-
менной точностью обработки стали 
реальностью. Станки серии WMP 200 
имеют мощную станину, благодаря 

которой обеспечивается стабильность 
при различных обработках. При этом 
заготовки могут обрабатываться с пяти 
сторон. При максимальной ширине 
элемента 4 м и любом пути переме-
щения по длине можно с легкостью 
обрабатывать как панели из массива, 
так и детали большепролетных ферм 
из клееной древесины.

С помощью наклоняемого пильного 
агрегата Flex 35 базовая модель серии 
WMP 200 позволяет достигать глубины 
пропила до 35 см. Центр WMP 220 
благодаря наличию 5-осевого главного 
шпинделя и магазина инструмента на 
18 мест позволяет выполнять раз-
личные виды обработки. Уникальная 
модель данной серии – WMP 240 в 
дополнение к вышеуказанным пре-
имуществам значительно сокращает 
время обработки благодаря комби-
нации пильного агрегата с 5-осевым 
основным шпинделем.

Монтажный стол 
WTZ 110/10 LE

Монтажный стол WTZ 110/10 LE 
используется для ручного изготовле-
ния каркаса с точным соблюдением 
углов и размеров. Стол имеет прочную 
стабильную конструкцию и позволяет 
производить панели стен, крыш, пере-
крытий, фронтонов, а также специ-
альные элементы. Начав с монтажного 
стола, можно расширить производство 
до производственной линии, в состав 
которой войдут дополнительные столы 

и мультифункциональный обрабаты-
вающий мост.

Обработка древесины: 
экономия без потери 
качества

Древесина в качестве строймате-
риала для домов означает: большое 
количество материала и не менее 
высокие требования. Тем важнее ста-
новится вопрос экономичного исполь-
зования ресурсов. Выполнению этих 
задач способствует технология ecoPlus, 
применяемая фирмой Weinmann в 
станках. Один из примеров тому – 
«умная» система управления аспира-
цией в комбинированной системе изго-
товления стеновых панелей, благодаря 
которой возможна экономия в размере 
90 % (это соответствует экономии 8380 
кВт и потенциалу экономии СО2

 в раз-
мере 5,9 т CO

2
).

Обработка древесины на высо-
ком уровне – с относительно низкими 
энергозатратами.

115172, Москва,
ул. Малые Каменщики,
д. 16, стр. 1
Тел. (495) 661 08 61
Факс (495) 661 07 61
info@homag-russland.com
www.homaggus.ru На
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А если эту вязку необходимо 
выполнить так, чтобы не было видно 
поверхностей торцов соединяемых 
деталей, то обязательно используются 
соединения с прирезкой их концов 
под углом к продольной оси – со ско-
сом, называемые также соединени-
ями на ус.

Волосные фуги
Операция формирования такого 

скоса на профессиональном жаргоне 
столяров называется заусовкой.

Она широко применяется при 
изготовлении деталей оконных рам, 
коробок дверных блоков, а также в 
изделиях мебели – в обвязке две-
рей рамочно-филенчатой конструк-
ции, в соединениях карнизов, подзо-
ров, цоколей, багетных рамок и т. д.

Заусовка используется также в 
обкладках крышек столов, серван-
тов, тумб и буфетов, где не допуска-
ется выход торцевого среза на кромку 
детали.

Соединения деталей из профиль-
ного погонажа на основе древесных 
материалов (ДСП, MDF), облицованных 
пленками, не допускают ремонта или 
доработки, например, путем шпатлева-
ния стыка, поэтому требуется высокая 

точность обработки, достичь кото-
рой при ручной запиловке просто 
невозможно.

Опытный плотник или столяр 
хорошо знает, насколько трудно 
добиться точности при выполнении 
соединения «на ус». Особенно в рам-
ках, и особенно в многоугольных. 
Здесь на качество всех соединений 
одновременно влияют как углы скоса 
на всех торцах соединяемых деталей, 
так и их длина.

Фуги таких соединений должны 
быть волосными, около них не допу-
скаются сколы. Это условие диктует 
необходимость использовать для тор-
цевания брусковых заготовок станки, 
конструкция и оснащение которых 
обеспечивают угловую настройку пил 
с точностью до 0,01° и точность обра-
ботки заготовки по длине с отклоне-
нием не более 0,02 мм. Причем эти 
настройки должны сохраняться в тече-
ние длительного периода.

Станки, предназначенные для 
обработки торцов брусковых дета-
лей под разными углами к их про-
дольной оси, могут называться усо-
резными, заусовочными, а в про-
сторечии часто называются «усо-
резками».

Настольные усорезные 
устройства

Устройства и станки для одно- и 
двухстороннего торцевания бруско-
вых заготовок под углом, отличным 
от прямого, в советской классифика-
ции деревообрабатывающего оборудо-
вания часто назывались усорезными.

У простейших из них – настоль-
ных устройств – была и простейшая 
конструкция: на основании с верти-
кальной поворотной осью закреплен 
суппорт – электродвигатель с уста-
новленной на его валу круглой пилой. 
Двигатель может качаться вокруг гори-
зонтальной оси на подпружиненном 
рычаге. При пилении он опускается 
вручную, при помощи специальной 
рукоятки. На основании такого устрой-
ства жестко закреплена линейка для 
базирования обрабатываемой детали. 
Суппорт с пилой может поворачиваться 
на основании вокруг вертикальной оси 
на 45о вправо или влево относительно 
линейки. В некоторых более слож-
ных устройствах предусмотрен также 
наклон пилы к горизонтальной оси. 
Для настройки на необходимый угол 
поворота пилы основание снабжено 
линейкой с градусными делениями, 
а суппорт – соответствующей меткой 
или нониусной шкалой. В подобных 
устройствах угол поворота суппорта 
обычно фиксируется ручным винтовым 
стопором. Настольные станки пред-
назначены для обработки деталей 
малого сечения, небольшой массы и 
размеров и, как правило, не комплек-
туются зажимами или прижимами для 
базирования и фиксации обрабаты-
ваемой детали. Для использования 
станков и устройств подобного типа 
они могут снабжаться легкими рас-
кладными опорами (станинами). Основ-
ные достоинства этого оборудования 
– простота конструкции и невысокая 
стоимость (от $50). Основные недо-
статки – низкая точность обработки 
из-за низкой жесткости конструкции, 

Станки заусовочные
В технологии изготовления столярных и мебельных изделий просто невозможно обойтись 
без угловых вязок – соединения брусковых деталей под углом друг к другу. Они могут 
быть шиповыми, шкантовыми или шпоночными, различающимися по сложности, прочно-
сти и внешнему виду.

далеко недостаточная длина бази-
рующей линейки и небольшой раз-
мер основания, служащего рабочим 
столом, что не позволяет установить на 
нем продольные базирующие упоры, 
определяющие длину готовой детали. 
Необходимость постоянной перена-
стройки (поворота пилы) на правую и 
левую деталь также снижает точность 
обработки и производительность.

Поэтому на деревообрабатываю-
щих предприятиях часто на жестком 
металлическом столе, на определен-
ном расстоянии друг от друга закре-
пляют сразу два таких устройства, 
настроенных на обработку симметрич-
ных торцов заготовок справа и слева, 
а между ними располагают откидные 
упоры для базирования заготовок в 
продольном направлении. Причем для 
увеличения точности обработки они 
жестко закрепляются в определен-
ном один раз заданном положении, 
т. е. не перенастраиваются на дру-
гой угол обработки.

Резка, а не пиление
Для обработки деталей из массив-

ной древесины и древесных материа-
лов (ДСП, MDF) с небольшим попереч-
ным сечением созданы станки, осна-
щенные угловым ножом, совершающим 
рез по вертикали. Принцип обработки 
прост: деталь базируется на рабочем 
столе по продольной линейке и боко-
вому упору. Нож в виде двух пластин 
со скошенными лезвиями, закреплен-
ными на ползуне под углом 90о вплот-
ную друг к другу, перемещаясь вер-
тикально, обрезает торец детали под 
углом 45о или разрезает цельную заго-
товку на две с одновременно заусо-
ванными торцами. При том же положе-
нии ножа за счет поворота линейки в 
горизонтальной плоскости может изме-
няться угол скоса, формируемого на 
торце бруска. Привод рабочего пере-
мещения ножа осуществляется при 
нажатии педали, а в более сложных 
моделях станков – с помощью пнев-
моцилиндра.

Эти станки широко применяются 
в производстве рамок для картин, а 
также для обрезки под углом деко-
ративных раскладок и штапиков для 
оконных и дверных блоков. Досто-
инство станков такого типа – более 
высокая точность реза, чем у настоль-
ных устройств с пилами, а также воз-
можность использования боковых 
продольных упоров для базирования 

заготовок, размещаемых вне станка, 
на консольных боковых линейках, 
что обеспечивает получение детали 
нужной длины без предварительной 
разметки.

Один из плюсов таких станков: при 
использовании специального ножа, 
состоящего из трех частей, можно 
вырезать в боковых кромках деталей 
декоративные решетки, а в горбыль-
ках оконных и дверных переплетов – 
профиль под крестовое соединение. 
Недостаток оборудования – ограниче-
ние по усилию резания, не позволяю-
щее обрабатывать многие детали из 
ДСП, пластмасс или MDF, особенно с 
довольно большого поперечного сече-
ния. На таких станках невозможно 
прорезать профили, у которых нет 
плоской опорной поверхности. Кроме 
того, на подобном оборудовании нет 
возможности заусовывать детали на 
угол, отличный от 90о. Стоимость таких 
станков невысока – $7–18 тыс.

Станки двухпильные 
односуппортные

Станки, построенные по принципу 
тех, о которых мы только что расска-
зали, но оснащенные вместо ножа 
двумя круглыми пилами, расположен-
ными в одном суппорте, более произ-
водительны, чем оснащенные ножами.

На станине таких станков уста-
новлен рабочий стол с продольной 
линейкой, на которой крепятся упоры, 
перемещаемые по всей длине линейки. 
Над столом, в зоне обработки, распо-
ложены два пневмоприжима для заго-
товок. В задней части станины име-
ются вертикальные направляющие, по 
которым с помощью пневмоцилиндра 
сверху вниз совершает рабочий ход 
суппорт с пилами.

Пилы устанавливаются прямо на 
валах электродвигателей. Оси враще-
ния пил в суппорте расположены гори-
зонтально и под прямым углом друг 
к другу. При этом каждая ось всегда 
находится под углом 45° к линейке 
на рабочем столе. У линейки и стола 
имеются вырезы для прохода пил.

При работе станка заготовка 
укладывается на стол, базируется по 
линейке и откинутому упору и зажи-
мается пневмоприжимами. После этого 
включается привод перемещения суп-
порта, пилами которого из заготовки 
вырезается трапециевидный элемент, в 
результате чего заготовка разделяется 
на две части, у каждой из которых 

торец скошен под углом 45°. Для обра-
ботки другого торца под таким же 
углом заготовка вручную продвигается 
вдоль линейки по рабочему столу и 
упирается в откинутый упор, положе-
ние которого соответствует требуемой 
длине готовой детали. Для достижения 
высокой точности длины детали рабо-
чая поверхность этого упора скошена 
под углом 45° в сторону линейки, что 
обеспечивает его плотный контакт с 
уже обработанным торцом заготовки.

Станки этого типа позволяют зау-
совывать как уложенные на стол 
детали, так и поставленные верти-
кально на ребро, параллельно плоско-
сти линейки, что необходимо, напри-
мер, при формировании угловых сое-
динений деталей карнизов и подзо-
ров и цоколей мебели, которые про-
сто невозможно обработать иным спо-
собом. В некоторых моделях таких 
станков предусмотрена возможность 
изменения угла между осями пиль-
ных полотен, что позволяет одновре-
менно заусовывать две детали, угол 
скоса на торце которых должен отли-
чаться от 45°.

Какое оборудование предлагает 
ваша компания для зарезания на ус 
деталей из профильного погонажа, 
используемых в рамках для декори-
рования дверей корпусной мебели и 
при соединении деталей карнизов?

Начальник сектора мебельного обо-
рудования «Ками–Мебель» 
Сергей Федоров:

«Мы предлагаем для соединения 
под углом 45о станок для одновремен-
ного запиливания детали под углом и 
фрезерования пазов под пластиковые 
вставки WM1-200R, станок для одновре-
менного запиливания детали под углом 
и сверления отверстий под шканты 
V-SUZ 250, а также комплект, в состав 
которого входят усорезная пила JS-14 
и сборочный пресс на металлических 
скобах JS-30».

Специалист ООО «Фаэтон» 
Игорь Панов:

«Наша компания в течение  
15 лет поставляет на российский 
рынок оборудование итальянской 
фирмы OMGA, а также станки фирм 
Essepiggi и Balestrieri».

Комментарии специалистов
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В двухпильных односуппортных 
станках точность обработки во мно-
гом зависит от качества продольных 
упоров и настройки их положения. 
Даже небольшое отклонение упоров 
от правильного положения вкупе 
с неточностью базирования может 
привести к несовпадению разме-
ров заусованных деталей при соеди-
нении. Вот почему у этих упоров 
(особенно откидных) должна быть 
высокая жесткость, а их настройку 
следует выполнять по линейкам, 
оснащенным цифровыми или нони-
усными шкалами. При этом перена-
стройку упоров желательно делать 
как можно реже, используя для каж-
дого заданного размера обработки 
отдельный упор.

Цена подобных станков в зави-
симости от конструкции, фирмы-
изготовителя и оснащения – $10–
25 тыс. В основном они используются 
на небольших предприятиях для точ-
ной обработки деталей карнизов, под-
зоров, рам зеркал и т. п. Для более 
мощных производств, например пред-
приятий, изготавливающих фасады на 
основе профильного погонажа из плит 
ДСП или MDF, облицованных плен-
ками или натуральным шпоном, такие 
станки не подойдут ввиду невысокой 
производительности (в том числе и 
из-за потерь рабочего времени на 
перестановку оператором продольных 
упоров).

Станки усорезные 
двухсторонние

Для предприятий высокой произ-
водительности многие европейские и 
азиатские фирмы выпускают двухсто-
ронние усорезные станки со сходной 

конструктивной схемой. На сварной 
станине расположены два наклоняе-
мых пильных суппорта. Левый суп-
порт обычно неподвижен, а правый 
может перемещаться по направляю-
щим станины для настройки на раз-
мер обработки. У каждого суппорта 
свой рабочий стол с направляющей 
линейкой для укладки и базиро-
вания обрабатываемых заготовок. 
Поверхность этих столов и линеек 
расположена строго в одной пло-
скости. Между этими двумя столами 
обязательно устанавливается допол-
нительный промежуточный стол – 
для поддержания середины длинных 
тонких заготовок, предотвращающий 
их провисание. У некоторых моделей 
станков предусмотрена возможность 
поворота пильных суппортов вокруг 
вертикальной оси. Эта опция необ-
ходима для торцевания профилей 
сложного сечения, у которых нет 
выраженной базовой поверхности, 
например, для карнизов. В недорогих 
станках при настройке на размер 
суппорт (обычно правый) перемещают 
вдоль станины вручную – посред-
ством маховика, так же вручную, при 
помощи рукояток опускают и пилы 
для выполнения реза. Положение 
суппорта контролируется по линейке 
с нониусом. Более сложные совре-
менные модели таких станков осна-
щаются системами электронной инди-
кации положения суппортов или даже 
системами автоматической настройки 
и перемещения, когда необходимый 
размер устанавливается оператором 
при помощи пульта управления стан-
ком. На полную перенастройку таких 
станков на другой размер затрачи-
вается не более 10 с.

Дополнительные агрегаты

Соединение торцов заусованных 
деталей с торцами других деталей 
сегодня чаще всего выполняется на 
вставной круглый шип (шкант), оваль-
ную шпонку типа lamello или шпонку-
«бантик» фирмы Hoffmann (Германия). 
Надо принять во внимание, что свер-
ление отверстий и выборка пазов для 
шипов или шкантов на станках некото-
рых моделей могут привести к потере 
точности при соединении деталей. Поэ-
тому некоторые модели двухсторонних 
усорезных станков могут оснащаться 
устройствами для сверления отверстий 
и выборки пазов под эти соединения 
за одну установку с заусовыванием, 
без перебазирования заготовки, что 
существенно повышает точность и 
качество соединения деталей.

Пильные суппорты двухсторонних 
усорезных станков некоторых моде-
лей дополнительно оснащаются под-
резными агрегатами, использование 
которых снижает риск образования 
сколов и бахромы на ребрах у торцов 
заготовок.

А на станинах станков, исполь-
зуемых как основное оборудование 
(например, при изготовлении дверец 
мебели с обвязом из профильного 
погонажа), могут размещаться суп-
порты для сверления присадочных 
отверстий.

Наиболее сложные и самые доро-
гие усорезные станки с автоматиче-
ской настройкой на размер обработки, 
с дополнительными сверлильными 
агрегатами могут оснащаться пита-
телями для автоматической загрузки 
длинномерных погонажных заготовок 
и укладчиками для формирования стоп 
обработанных деталей.

Однако по причине высокой про-
изводительности и весьма высокой 
стоимости (более $200 тыс.) такое 
оборудование не нашло широкого при-
менения. Его эксплуатируют только 
на предприятиях, выпускающих про-
дукцию на основе стопроцентного 
заказа в больших объемах, или в 
компаниях – изготовителях фасад-
ных дверей рамочной конструкции 
на основе погонажного профиля со 
стандартизованными размерами, сбыт 
которых гарантирован.

Андрей МОРОЗОВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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Это выгодно и производителям 
корпусной мебели, позволило им 
почти полностью отказаться от таких 
многодельных и затратных операций, 
как подготовка облицовок из нату-
рального и синтетического шпона и 
облицовывание пластей заготовок из 
древесно-стружечных плит. Кроме 
того, из технологических процессов 
изготовления мебели были исключены 
операции удаления свесов облицовки 
и форматной обрезки – при чистовом 
раскрое облицованных плит они про-
сто не нужны. Но самое главное, что 
появилась возможность полностью 
отказаться от отделки мебели, а это 
привело к значительному снижению ее 
себестоимости при сохранении уровня 
розничных цен на рынке.

Поэтому на использование лами-
нированных плит перешли не только 
малые предприятия, но и крупные. 
Тому есть еще одна причина: произ-
водители плит вынуждены отбирать 
для ламинирования продукцию выс-
шего качества, оставляя потребителям 

необлицованных плит изделия низкого 
сорта. Эти плиты по ряду показате-
лей (расслоение, разнотолщинность) 
не подходят для облицовывания с 
последующей отделкой, поскольку 
их использование на практике часто 
приводит к появлению неустранимого 
брака.

Все сказанное выше свидетель-
ствует о том, что ламинированные 
плиты, облицованные термореактив-
ными смоляными пленками с листовым 
наполнителем из текстурных бумаг, 
еще очень долго будут составлять 
основу для производства отечествен-
ной корпусной мебели.

Детали  
с непрямолинейными 
кромками

Круглопильные станки всех видов 
предназначены для выполнения только 
прямых резов, поэтому у заготовок, 
которые получают после раскроя пол-
ноформатных плит, могут быть только 
прямолинейные кромки.

Но в конструкциях современной 
мебели множество непрямоугольных 
деталей с непрямолинейными кром-
ками: волнообразные в продольном 
направлении и закругленные сверху 
стенки стеллажей, вкладные полки 
угловых тумб и угловых навесных 
полок в форме сектора в мебели 
для кухни, закругленные и овальные 
крышки тумб и столов и т. д. Выпи-
ливать такие детали электролобзиком 
в условиях современного промышлен-
ного производства нецелесообразно.

Довольно высокое качество обра-
ботки таких деталей небольших раз-
меров достигается при помощи выре-
зания концевой фрезой по копиру с 
использованием вертикального фре-
зерного станка с верхним располо-
жением шпинделя. Этим же способом 
выполняется выборка проемов различ-
ной формы в дверях и столешницах.

На небольших предприятиях также 
часто используется черновое выпили-
вание заготовок на ленточно-пильном 
станке с последующей обработкой 
по наружному контуру на фрезерном 
вертикальном станке с нижним рас-
положением шпинделя.

Но изготовление копиров оправ-
данно только при довольно большой 
серийности изделий.

Кроме того, надо принять во вни-
мание, что у изготавливаемых столов 
непрямоугольной формы длина крышек 
может превышать 3 м. У копиров таких 
больших размеров значительный вес, 
и их ручная подача в станок сопря-
жена с риском возникновения брака: 
неравномерность продвижения, оста-
новки и перекосы копира приводят к 
появлению неровностей кромки детали 
или сколов облицовки на ее ребрах. 
Поэтому все станки для обработки 
деталей большого размера должны 

Особенности оборудования для производства 
мебели на малых предприятиях

Часть 2
Ассортимент любого производства диктуется рынком, монополисты не в счет.  
В частности, в выпуске древесно-стружечных плит производители ориентируются на 
потребности отечественных мебельщиков. Это объясняет тот факт, что современные 
российские плитные предприятия изготавливают облицованные ДСП и почти отказались 
от производства необлицованных плит.

оснащаться дополнительными под-
держивающими столами.

Для выпиливания из плит чер-
новых заготовок непрямоугольной 
формы целесообразно использо-
вать ленточно-пильный станок мод. 
Set 2000 итальянской компании MD 
Dario. Это малогабаритный станок, в 
котором лента обращается по трем 
шкивам небольшого диаметра, уста-
навливают на двухзвенном рычаге с 
тремя шарнирами, обеспечивающем 
его свободное перемещение в двух 
координатах и поворот вокруг вер-
тикальной оси. Одним концом рычаг 
через шарнир присоединен к стойке 
рабочего стола, на который уклады-
ваются цельная щитовая заготовка 
или несколько заготовок (по пери-
метру стола). Поверх заготовок укла-
дываются копиры, которые вместе с 
заготовками фиксируются прижимами.  
В зоне ленточной пилы имеются 
упоры, контактирующие с боковой 
поверхностью копиров. При работе 
станка оператор продвигает станок 
вдоль заготовок, обеспечивая постоян-
ный контакт этих упоров с копирами, 
в результате чего выпиливаются заго-
товки заданной формы. Станок может 
фиксироваться в заданном положении, 
и тогда за счет поворота стола можно 
выпиливать круглые детали.

При обработке ламинированных 
плит невозможно гарантировать высо-
кое качество обработки кромок –  
требуется их дополнительное фрезе-
рование. Поэтому для изготовления 
деталей с непрямолинейными кром-
ками и выборки сквозных проемов 
в заготовках больше всего подходят 
обрабатывающие центры, в которых 
используются вертикальные концевые 
фрезы.

Облицовывание кромок
Для облицовывания кромок 

используются тонкие (0,4–1 мм) и 
утолщенные (до 3 мм) кромочные 
пластики. Тонкие пластики изготав-
ливаются преимущественно на основе 
термореактивных меламиновых смол 
(многослойные) и термопластичных 
смол (однослойные) с листовыми 
бумажными наполнителями, а утол-
щенные – на основе пластиков с 
порошковым наполнителем.

Следует отметить, что в соот-
ветствии с техническими характери-
стиками всех выпускаемых сегодня 
кромкооблицовочных станков 

предусмотрено использование кро-
мочных пластиков толщиной от 0,4 мм.  
Более тонкий синтетический шпон, 
предназначенный для облицовыва-
ния пластей, применять нежелательно, 
поскольку при этом невозможно обе-
спечить высокое качество облицо-
ванных кромок. В первую очередь 
из-за появления неровностей на их 
поверхности в результате проступания 
структуры плиты и из-за имеющихся у 
них острых ребер (по причине невоз-
можности снятия на них фасок), что 
неминуемо привело бы к вскрытию 
материала плиты.

Утолщенные кромочные пластики 
стали применяться с начала 1990-х 
как раз из-за появления европейских 
стандартов безопасности, предписы-
вающих необходимость формирования 
на ребрах кромок деталей детской 
и офисной мебели фасок размером 
не менее 2 мм, которые невозможно 
получить при использовании тонких 
пластиков.

В начале периода становления 
российских малых мебельных пред-
приятий многие из них использовали 
для изготовления продукции кромоч-
ный пластик с уже нанесенным на обо-
ротную сторону слоем клея-расплава, 
а для его наклеивания на детали – 
тяжелый электроутюг. Свесы удаля-
лись ножом, а фаски формировались 
напильником. В последующие годы у 
мелких отечественных производите-
лей стали популярны устройства мод. 
AG52F Set испанской компании Virutex. 
Они оснащены феном для разогрева 
клея и обеспечивают наклеивание 
кромочного пластика путем его нака-
тывания роликом на прямолинейные 
и изогнутые кромки заготовок. Эти 
устройства комплектовались ручными 
устройствами для снятия свесов по 
длине и толщине детали.

Сегодня малые предприятия ис- 
пользуют более совершенные устрой-
ства, в конструкцию которых вхо-
дят обогреваемый бачок для клея-
расплава с механизмом его подачи к 
клеенаносящему ролику, вращающиеся 
синхронно от одного электродвигателя 
клеенаносящий ролик, обрезиненные 
валики для подачи кромочного матери-
ала и ролик для прижима этого мате-
риала к кромке заготовки. Скорость их 
вращения регулируется бесступенчато 
в диапазоне 0–4 м/мин. На корпусе 
устройства имеется опорный столик –  
для контакта с пластью заготовки –  

и нож для отрезания рулонного кро-
мочного пластика.

При облицовывании деталей 
больших габаритов опорный столик 
помещают на пласть заготовки, закре-
пленной на рабочем столе с помощью 
вакуумных захватов, и устройство под-
водится к кромке заготовки так, чтобы 
ролик прижимал кромочный материал 
к заготовке с необходимым усилием. 
Затем устройство проводится вдоль 
облицовываемого участка кромки, на 
оборотную сторону разматывающегося 
из рулона пластика наносится клей 
и облицовочный материал соединя-
ется с кромкой. В конце операции 
лента пластика обрезается ножом. 
Для облицовывания кромок небольших 
легких заготовок устройство крепится 
к какой-либо опоре, иногда устанав-
ливается на специальную подставку, а 
затем заготовки вручную проводятся 
по его столу.

Сегодня такие устройства выпу-
скают довольно много европейских 
компаний: Felder (мод. ForKa 200), 
Bijlard Kantenknirps (SK65), Kurchner 
(Goliath), Bernardo (EBM 50), Holzmann 
(KAM 40 ProfI), Virutex (PEB 150) и др. 
Стоимость этого оборудования – от 1,5 
до 2,5 тыс. евро.
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Донстан СК 60-1 Украина П/К 45 50 М, ABS, шпон 0,4–3 До 10 0,8 3 1,6 800×640×970 105 100
Z-group R15 (R17) Украина 2003 П/К 55 М, ПВХ, ABS, шпон 3–7 4 2 920×750×1000 125 115

Casadei ALA 5 R Италия 2008 П/К 80 М, ПВХ, шпон До 10 Режущий 
блок 1,5 785x990 210

Griggio S.p.a. GB 60/10 Италия П/К 60 300 М, ПВХ, ABS, массив 0,3–3 4; 8 Т 1,1 1+1 2,2 1100×800×1100 220 185
SCM Olimpic M80 Италия 2006 П/К 80 50 М, ПВХ, ABS До 10 1,1 2 4 1000×740×1100 225 260
Woodtec WT91M Тайвань П/К 45 Рулоны 0,4–3 10 2 4 1,78 2000×950×1150 250 133

Lange B 560 Германия 2005 К 50 30 М, ПВХ, ABS,  
шпон, дер. рейка 0,4–3 До 10 1 3 2 1200×700×875 260 238

Felder Forka 300 Австрия 2009 П/К 50 30 М, ПВХ, шпон До 10 1 4 3 1000×700×875 260 240

Maggi 3/50 Италия П 50 90 М, ABS, шпон 0,4–3 6 Т, СнСв 2 1+2 2,4 2050×760×1200 280 
(330)

Filato FL91B Китай П/К 45 15 Рулон 0,4–3 0–8 2 4 1,78 2000×950×1150 300 155
Станковита Караман 2.3.3 Россия 2010 П/К 60 100 М, ПВХ, шпон 3,3–6 1 2,4 1000×1100×1200 310 275
Italmac Margo T Китай 2006 П/К 40 М, ПВХ, ABS, шпон 0,34–3 До 10 1,6 1+3 3 1600×965×1150 320

Станок Особенности
Донстан СК 60-1 Не требует подключения компрессора
Griggio GB 60/10 Нижнее расположение ванны для клея, несколько режимов управления гильотиной

Italmac Margo T Подвижный рабочий стол, панель управления с переключателем скоростей подачи 
и электронным счетчиком, позволяющим точно обрубать кромку в размер

Сокращения:
П – прямолинейная 
К – криволинейная
М – меламин 
Т – торцовочный
СнСв – снятие свесов

Особенности некоторых станков

Кромкооблицовочные станки различных производителей

Характеристики ручных устройств для облицовывания кромок
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Felder ForKa 200  
(Австрия) 0,4–3,0 10–45 н/д н/д 3,5 До 160 0,27 15 Нет н/д 8

Griggio GB/M Compact 
(Италия) 0,4–3,0 н/д До 60 н/д 1–4 (бес-

ступенчато) 120–220 0,3 н/д До 120 °С н/д 8,4

Bernardo EBM 50  
(Австрия) 0,3–3,0 н/д 10–40 н/д 4 140–170 н/д н/д Нет 230 В / 50 Гц 9

Goliath De Luxe Vario  
(Германия) 0,5–3,0 окт. 45 10–45 25

0,5–4,0 
(бесступен-

чато)
120–160 0,33 н/д н/д 230 В / 50 Гц 7,9

Holzmann KAM 40 Profi 
(Австрия) 0.36–2,0 н/д 10–40 25 4 120–220 н/д 6 Нет 230 В / 50 Гц н/д

VirutexPEB 250  
(Германия) 0,4–3,0 10–62 10–62 50

2, 4, 5, 6 
(регулируе-

мая)
120–200 0,23 5–10 До 220 °С 220 В / 50–60 Гц 9,2

Adamik Manual Speed 62 XL 
(Чехия) 0,4–3,0 12– 62 12–62 н/д 0,5–3,5 120–200 0,45 н/д н/д 230 В / 50–60 Гц 8,9

Kanten Knirps KSD0045/65 
(Германия) До 3,0 45–65 До 65 н/д 4 140–200 0,4 8–10 н/д 230 В / 50 Гц 10

Karmei Machinery KM600D 
(Taiwan) 0,3–3,0 10–60 10–60 20 2–6 (бес-

ступенчато) До 200 0,6 5–7 Есть н/д 10

Wegoma Porta Master 
PM2000TS (Германия) 0,4–3,0 12–45 12–45 н/д 0–4 (бес-

ступенчато) 130–200 0,15 7–9 н/д 230 В /  
50–60 Гц 8,2

Примечание. Виды кромочного материала для всех указанных устройств – кромочные пластики на основе термореактивных смол, термопластичные 
кромочные пластики (АБС, ПВХ, ПП и т. п.), натуральный шпон. 
Информация получена из открытых источников
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Такой способ обработки кромок 
в середине 1990-х годов был раз-
работан немецкой компанией IMA, 
использовавшей в своем станке мод. 
HKA стандартный узел нанесения клея 
и подачи кромочного пластика. Для 
перемещения узла использовалась 
кран-балка. В дальнейшем чертежи 
этого оборудования были переданы 
компании Brandt, которая, несколько 
усовершенствовав конструкцию, произ-
водит его под маркой KTD 820 Optimat. 
Названные устройства обеспечивают 
высочайшее качество приклеивания 
толстых кромочных пластиков на 
кромки шириной до 42 мм и исполь-
зуются для облицовывания закругле-
ний рабочих плит кухонной мебели и 
крышек столов большого размера с 
непрямолинейными кромками.

Для удаления свесов кромочного 
материала по толщине заготовок и 
формирования закруглений и фасок на 
ребрах в комплекте с такими устрой-
ствами поставляются ручные электро-
фрезеры специальной конструкции, 
которые оснащаются инструментом 
необходимого профиля.

Станки с ручной подачей
Облицовывание кромок щитовых 

заготовок с использованием ручных 
устройств – процесс низкой произ-
водительности. Использование такого 
оборудования оправданно только на 
очень небольших производствах.

Впервые станок с ручной подачей 
для облицовывания кромок заготовок 
полосовыми кромочными материалами 
с использованием клея-расплава был 
создан итальянской компанией Fravol в 
1963 году. Изначально он задумывался 
как универсальный – для облицовы-
вания прямолинейных и непрямоли-
нейных кромок щитовых деталей, но 
стал прототипом многочисленного 
оборудования, используемого преи-
мущественно для обработки деталей 
непрямоугольной формы.

Современные станки подобного 
типа не претерпели кардинальных 
изменений и производятся немецкими 
компаниями Brandt, Hebrock, Lange, 
Ostermann и другими, итальянскими 
Biesse, Fravol, Hirzt, Steton и другими, 
а также множеством азиатских пред-
приятий и несколькими российскими.

На сварной станине станков такого 
типа установлен рабочий стол с наклад-
ками, приподнимающими нижнюю 
пласть заготовки над поверхностью 

стола, позволяющий исключить риск 
появления царапин на пласти и создать 
зазор, для того чтобы заготовка не опи-
ралась на край только что наклеенного 
кромочного материала.

На рабочем столе установлен 
клеевой бачок с системой разогрева 
и поддержания заданной темпера-
туры клея и клеенаносящим роликом. 
Бачок может быть установлен и ниже 
поверхности стола – это увеличивает 
рабочую площадь стола и дает воз-
можность облицовывать внутреннюю 
кромку проемов в заготовках. Но такое 
техническое решение подачи клея 
(снизу вверх) затрудняет поступление 
клея к наносящему ролику и очистку 
устройства.

Механизм прижима кромочного 
материала к заготовке состоит из 
приводного ролика для его продви-
жения и прижатия к кромке, а также 
одного или нескольких дополни-
тельных неприводных вертикальных 
роликов. Вместе со станком может 
поставляться и другой комплект этих 
роликов – с углубленной проточкой 
в средней части, с помощью которых 
можно облицовывать кромки со слегка 
закругленным сечением.

Механизм подачи кромочного 
материала в таком станке может 
быть рассчитан на облицовывание 
полосовым кромочным материалом 
или рулонным. Во втором случае на 
выносной консоли станины устанав-
ливается вращающаяся тарелка для 
рулона кромочного материала. Тарелка 
может также быть и невращающейся, 
но тогда в ее радиальных пазах раз-
мещаются несколько неприводных 
роликов, исключающих повреждение 
кромочного пластика о поверхность 
тарелки при размотке рулона.

Механизм подачи рулонного 
кромочного пластика снабжается 
ножом для его отрубания, который 
срабатывает по сигналу конечного 
выключателя, сообщающего, что обли-
цовывание кромки завершено. Важно 
учитывать, на какое наибольшее сече-
ние (ширину и толщину) пластика 
рассчитано усилие этого ножа. Такие 
станки могут быть снабжены счетчи-
ками длины облицовочного материала, 
автоматически подающими сигнал 
на включение отрубного ножа при 
облицовывании заготовки по всему 
периметру встык.

В комплектацию станков могут вхо-
дить фены для разогрева утолщенных 

кромочных пластиков, предназначен-
ные для снижения их жесткости и 
предотвращения отрыва от кромки 
до застывания клея.

При выборе подобных станков 
следует тщательно оценивать все 
опции, предлагаемые изготовителем. 
Например, покупатели часто отказы-
ваются от устройства, автоматически 
переводящего систему нагрева клея 
в пониженный температурный режим 
по истечении заданного промежутка 
времени, а напрасно – оно позволяет 
исключить перегрев и деструкцию 
клея при длительных остановках 
станка.

Не рационально приобретать 
станок, на рабочем столе которого 
установлено устройство для фрезеро-
вания свесов кромочного материала по 
толщине заготовки. Часто параметры 
этого стола не позволяют обеспечить 
надежное размещение на нем заго-
товок, а фрезеровочное устройство 
уменьшает и без того небольшую 
рабочую площадь.

Для тех, кто планирует облицо-
вывать на таком станке все детали, 
в том числе и с прямолинейными 
кромками, интерес могут представить 
те модели некоторых изготовителей, 
которые оснащаются и съемной про-
дольной направляющей линейкой, и 
съемным механизмом подачи (продви-
жения) заготовок. Если принять, что 
общая длина облицовываемых кромок 
трехстворчатого шкафа с антресолью 
составляет около 60 м, то, с учетом 
всех потерь времени, при скорости 
подачи 4 м/мин на таком оборудова-
нии можно изготовить не менее двух 
десятков шкафов в смену.

Конечно, из-за необходимости 
удаления свесов вручную с приме-
нением электроинструмента даже при 
использовании специальных станков 
для выполнения этих операций тру-
доемкость изделия будет довольно 
высокой.

Понятно, что использование для 
облицовывания прямолинейных кро-
мок станков с конвейерной подачей 
эффективнее технологий с ручным 
трудом.

О станках с конвейерной пода-
чей и пойдет речь в следующей 
публикации.

Андрей МОРОЗОВ, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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Ни для кого не секрет, что 
основообразующими в структуре 
современного мебельного рынка 
являются производства корпусной, 
мягкой и кухонной мебели. Это 
обусловлено дешевизной сырья, 
простотой технологий и высокой 
скоростью полного производствен-
ного цикла и, соответственно, 
невысокой стоимостью продук-
ции. Подобное сочетание простоты 
производства и стоимости делает 
эти сегменты рынка высококонку-
рентными, а ассортимент мебели 
бесконечно разнообразным.

Менее распространенными, но не 
менее значимыми являются произ-
водства, использующие массив дре-
весины. Основная масса предприятий, 
работающих с массивом древесины, 
занимаются производством дверей и 
окон, на втором месте производители  
спален и кухонь. И самая малочис-
ленная группа мебельщиков – это 
производители стульев. 

Малое количество предприятий, 
производящих стулья из массива, обу-
словлено несколькими факторами:

1.	Твердые породы древесины, ис-
пользуемые для производства сту-
льев, растут только на юге нашей 
страны или за рубежом, в резуль-
тате чего высок процент импорта;

2.	Применяемые технологии требуют 
специальных знаний и опыта;

3.	Необходимы серьезные капиталов-
ложения для приобретения специ-
ального оборудования и немалые 
производственные площади.

Цикл производства стульев начи-
нается с сушки древесины (если эта 
операция требуется). Далее следует 
предварительная распиловка, «чисто-
вое» фрезерование поверхности, 
затем, если необходимо, гнутье, после 
– шлифование, операции шип-паз, 
сборка, покраска и упаковка. 

Таким образом, для создания 
данного производства необходимы: 
сушильная камера, ленточная пила, 

торцовочная пила, четырехсторонний 
продольно-фрезерный станок, линей-
ный копировально-фрезерный станок 
(профилер), шипорезный и пазоваль-
ный станки, продольно-шлифовальный 
и орбитально-шлифовальный станки, 
ваймы для сборки стульев и покра-
сочные кабины. Однако участки шли-
фования и сборки можно заменить на 
первых порах ручным трудом, все опе-
рации четырехстороннего продольно-
фрезерного станка можно выполнять на 
«профилере». В итоге самыми необхо-
димыми станками остаются шипорезный, 
пазовальный и линейный копировально-
фрезерный станок. Эти станки имеют 
механические регулировки, они просты 
в обращении, но их перенастройка тре-
бует достаточного количества времени и 
место, которое занимают данные станки, 
остается существенным.

Альтернативой такому количеству 
простых одно-двух операционных 
станков является, в первую очередь, 
пятиосевые обрабатывающие центры, 
однако использование этих станков 
на все виды операций существенно 
снижает производительность и увели-
чивает износ некоторых дорогостоя-
щих частей, поэтому пятиосевые обра-
батывающие центры используются, 
как правило, только для изготовления 
сложных элементов, да и достаточно 
высокая стоимость 5-тиосников делает 
их менее доступными чем набор из 
нескольких простых станков.

Итальянская компания GREDA, идя 
на встречу производителям мебели, 
нашла более доступное по стоимости 
решение данной проблемы, создав ста-
нок, который включает в себя набор 
агрегатов, позволяющих осуществлять 
сразу пять основных операций: тор-
цовку, профилирование, шипорезные 
работы, пазование и шлифование: этот 
станок называется Poker, чье название 
было выбрано не случайно, так как в 
карточной игре Покер игрокам разда-
ется именно по пять карт. Станок имеет 
числовое программное управление, то 
есть является полноценным трехосным 
обрабатывающим центром. Состоит он 

из двух рабочих зон, на каждой из кото-
рых можно работать как раздельно, так 
и объединить их в одну (при работе с 
длинными заготовками). Есть возмож-
ность переходить от одной операции 
к другой, устанавливая рабочую про-
грамму без механической регулировки. 
Преимущество этой системы состоит в 
высокой скорости замены обработок и 
гибкости в эксплуатации. Каждая рабо-
чая зона снабжена поворотным столом, 
регулирующим устройством и зажимной 
колодкой для блокировки заготовок. 

Рабочая голова центра включает 
в себя: 

1. Два универсальных фрезерных 
узла, предназначенных для свер-
ления, пазования, профилирова-
ния и шипорезных работ. 

2. Один мощный узел для профи-
лирования. 

3. Пильный узел для торцевания за-
готовок.

 4. Шлифовальный узел.
Станок Poker универсален, он 

подойдет как для маленьких и сред-
них предприятий, так и для крупных. 
Занимая относительно небольшую пло-
щадь, станок позволяет делать все 
виды работ, что является неоспоримым 
преимуществом для небольших произ-
водств. На крупном производстве его 
хорошо использовать для отдельного 
вида заготовок, например передних 
ножек, что позволит значительно уве-
личить объем выпускаемой продукции. 

Компания «МДМ-ТЕХНО» в Рос-
сии уже более 3-х лет продает станки 
Poker от GREDA.

Постоянный клиент компании 
«МДМ-ТЕХНО» – производитель ООО 
«Мебель МАЙ» в лице Генерального 
директора Олега Владимировича Гар-
цилова о станке Poker:

Олег Владимирович, вначале рас-
скажите немного о вашей компа-
нии: чем вы занимаетесь, как давно 
работаете и какую продукцию 
выпускаете?

– Работаем уже 13 лет. Раньше 
занимались всем, но сейчас 

производители 
стульев выбирают 
оборудование Greda

специализируемся на производстве 
столов и стульев из массива бука. 
На производстве сейчас работает 100 
человек. 

К какой ценовой категории отно-
сится выпускаемая вами продукция? 
Кто ваши основные покупатели?

– Наша продукция относится к 
ценовой категории выше среднего. 
Если брать по 5-бальной шкале, то 
это твердая четверка. Наши клиенты 
в основном – это представители сред-
него класса Юга России.

На данный момент как Вы 
оцениваете размер Вашего произ-
водства?

– Производство сейчас пока 
немного ниже среднего размера, но 
стремимся к полноценному статусу 
среднего.

Какие требования вы в пер-
вую очередь предъявляете к своей 
продукции?

– Качество!

Какими видами оборудования 
оснащено ваше производство?

– На нашем производстве есть 
фуговальные, рейсмусные, фрезерные, 
шлифовальные станки и станки с ЧПУ. 

Как давно вы являетесь клиен-
том компании «МДМ-ТЕХНО»?

– Около двух лет с момента при-
обретения 3-осного обрабатывающего 
центра с ЧПУ Poker от GREDA. А до 
этого мы на протяжении 13 лет активно 
сотрудничали по фурнитуре и комплек-
тующим с компанией «МДМ-Комплект».

Давайте поговорим подробнее 
об этом центре Poker от GREDA, 
что подтолкнуло вас совершить 
данную покупку?

– Хотелось производить более 
качественную продукцию. До его появ-
ления у нас не было специализирован-
ного оборудования для производства 
стульев. Сейчас на нем мы делаем и 
пазы, и профиль, и шипы, и передние 
ножки – одним словом изготавливаем 
полностью стул.

Довольны ли вы качеством 
самого оборудования?

– Да, безусловно доволен. И 
качеством самого станка, и качеством 
обслуживания как со стороны про-
изводителя, итальянской компании 
GREDA, так и со стороны «МДМ-ТЕХНО».

Какие проблемы производства 
помогло решить приобретение дан-
ного оборудования и что думаете 
о качестве обработки материала?

– С появлением станка Poker нам 
удалось увеличить производительность 
почти на 30  %! А возвраты по каче-
ству продукции сократились более 
чем на 50 %!

Как давно Вы обновляли Ваше 
производство с помощью Вашего 
партнера – компании «МДМ-ТЕХНО»?

– В данный момент мы ожидаем 
поставки продольно-фрезерного 
станка CFL 6 от того же производи-
теля, итальянской компании GREDA.

Собираетесь ли вы продолжать 
расширение производства, и какие 
собираетесь предпринять для этого 
шаги?

– Да, собираемся. Уже на следу-
ющий год мы планируем приобрете-
ние 5-осного обрабатывающего цен-
тра с ЧПУ GREDA.

Какие рекомендации вы могли 
бы дать начинающим производите-
лям стульев? На что, на ваш взгляд, 
стоит обратить внимание в первую 
очередь?

– Всем начинающим производите-
лям стульев рекомендую приобрести 
3-осный обрабатывающий центр с 
ЧПУ Poker! 

В завершение хотелось бы отметить, 
что «стулевой» бизнес в нашей стране 
является очень перспективным направ-
лением, так как пока здесь нет большой 
конкуренции. Ведь, несмотря на боль-
шие капиталовложения, использование 
специальных технических ресурсов, 
знаний и умений, производство краси-
вой и оригинальной мебели из массива 
может стать интересным и прибыльным 
делом для вашего предприятия! На
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Переработка и использование 
древесной коры
На складах сырья крупных деревообрабатывающих комбинатов, где почти все сырье под-
лежит окорке, всегда образуются большие запасы коры и производственникам приходит-
ся решать, что делать с этими отходами. На каждом предприятии идут по своему пути, 
выбор которого зависит от множества факторов, и один из главных – экономический.

Рис. 1. Принципиальные схемы работы 
роторных корорубок: а – КРС-68, б – КР-6

а)

б)

Но прежде чем рассмотреть вари-
анты решения проблемы, коротко рас-
скажем, что представляет собой кора.

Кора дерева выполняет защитную 
функцию: предохраняет древесину от 
механических повреждений, проник-
новения грибков и насекомых, воз-
действия резких изменений темпера-
туры, испарения влаги.

Между корой и древесиной нахо-
дится камбиальный слой – это пер-
вичная ткань, из которой образуется 
новое годовое кольцо и за счет кото-
рой прирастает кора. У коры два слоя: 
снаружи – корка, внутри – луб, обес-
печивающий движение органических 
питательных веществ в стволе.

Доля коры у разных деревьев нео-
динакова и составляет примерно от 6 
до 25 % объема ствола. Замечено, что 
кора дерева тем толще, чем тяжелее 
условия произрастания. По характеру 
поверхности кора может быть гладкой, 
бороздчатой, чешуйчатой, волокнистой 
и бородавчатой. Химический состав 
коры мало отличается от химического 
состава древесины, но содержание 
минеральных веществ в коре выше 
(около 4 %). В коре содержится значи-
тельно меньше целлюлозы, но присут-
ствуют водорастворимые экстрактивные 
вещества (до 30 % в хвойных породах). 
В березовой корке (бересте) содер-
жится до 40 % суберина – пробкового 
вещества с низкими водо- и газопро-
ницаемостью и теплопроводностью.

Перейдем к рассмотрению вариан-
тов решения проблемы отходов коры 
в порядке возрастания прибавочной 
стоимости продукции, изготавливаемой 
из окоренной древесины.

Вывоз в отвалы
Это вариант для производств, у 

которых нет возможности перерабаты-
вать отходы и которые поэтому вынуж-
дены избавляться от коры, чтобы не 
захламлять территорию предприятия 
(т. н. обременительные отходы). Кору 
можно вывозить самосвалами на тер-
ритории, требующие осушения, исполь-
зовать для подсыпки грунтовых дорог 
и т. п. Кору охотно покупают дачники, 
например, для выравнивания участка.

Переработка на удобрение
В этом случае используют кору, 

измельченную в корорубках (рис. 1) 
и молотковых мельницах.

Двухвухроторная корорубка (типа 
КРС-68) с расположением роторов 
один над другим (рис. 1а) относится 
к оборудованию, представляющему 
собой две однороторные корорубки, 
размещенные в одном корпусе. Кора 
после измельчения ротором первой 
ступени попадает в ротор второй сту-
пени, где измельчается в более мелкую 
фракцию при помощи ножей меньшей 
ширины, чем у ножей ротора первой 
ступени, и большего количества ножей 
на диске, чем в первой корорубке.

Из отечественных конструкций 
корорубок наиболее удачна модель 
КР-6, разработанная вологодским ГКТБ 
(рис. 1б). В ней кора измельчается 
ножами, жестко закрепленными на 
роторах, вращающихся навстречу друг 
другу с разной скоростью. На одном 
роторе ножей в 3–4 раза больше, чем 
на другом.

При доизмельчении коры в молот-
ковых мельницах можно получить 
мелкодисперсный материал, который 

находит широкое применение в раз-
ных технологиях.

Измельченную кору складируют 
на асфальтированных или бетониро-
ванных площадках в кучах высотой 
5–10 м с углом естественного откоса 
30–40°, пересыпая ее добавками, 
содержащими азот и фосфор. В коре 
немало органических соединений.  
В период хранения в коре происходят 
биохимические процессы, температура 
внутри кучи повышается до 55–60 °С.  
Содержащийся в коре лигнин при 
определенных условиях со временем 
превращается в гумус. Кора богата 
различными питательными веществами 
и разлагается быстрее опилок, за 
счет высокой пористости она быстро 
накапливает и хорошо удерживает 
влагу. В результате химических реак-
ций образуется компост, который по 
эффективности может конкурировать с 
другими удобрениями. Опытом исполь-
зования коры для приготовления удо-
брений располагают в объединении 
«Кировмебель», Красноярском ЛПК, 
на Костромском фанкомбинате.

Использование в качестве 
топлива

Кора – это низкосортное топливо 
с высоким содержанием влаги, золы и 
низкими сыпучими свойствами. Перед 
сжиганием требуется ее специальная 
подготовка, включающая измельчение 
и обезвоживание (подсушку).

Влажность коры, полученной в 
результате окорки древесины, посту-
пившей сплавом, мерзлой, которая 
оттаивала перед окоркой в бассейнах, 
а также подвергавшейся паровому 
обогреву при барабанной окорке, –  
выше критической. Перед поступле-
нием такой коры в топки на сжигание 
необходимо снизить ее относительную 
влажность до 50–60 %. Это дости-
гается посредством механического 
отжима влаги из коры с помощью 

короотжимных прессов либо подсу-
шиванием коры при помощи отходя-
щих газов котельных, вентиляционных 
выбросов и других низкопотенциаль-
ных вторичных тепловых энергетиче-
ских ресурсов. Однако надо помнить: 
образующаяся при отжиме жидкость 
является токсичным веществом, кото-
рое не должно попадать в открытые 
водоемы. Устройство же специальных 
водоемов или очистных сооружений 
часто делает операцию короотжима 
экономически невыгодной.

Поэтому существуют способы сни-
жения влажности коры без образова-
ния сточных вод. Один из них – под-
сушка коры высокой влажности перед 
сжиганием. Критическим значением 
в этом случае является влажность 
свыше 60 %, а предварительная сушка 
за счет сжигания части подсушенной 
коры целесообразна только в том слу-
чае, если первоначальная влажность 
коры не превышает 75 %. Для коры 
любой влажности сушка перед сжи-
ганием теплотехнически обоснованна, 
если процесс осуществляется за счет 
вторичных тепловых ресурсов (тепла 
дымовых газов котельных и электро-
станций, воздуха, выбрасываемого при 
вентиляции помещений, и т. п.).

Примерная технологическая схема 
подготовки к сжиганию отходов око-
рочных цехов показана на рис. 2.

Кора высокой влажности из око-
рочного цеха проходит в магнитный 
сепаратор, где из нее извлекаются 
металлические частицы, и поступает в 
корорубку, где измельчается и направ-
ляется в бункерное устройство для 
накопления и буферного хранения. 
Из бункерного устройства кора транс-
портируется в сушильную установку, 
в которой высушивается посредством 
тепла дымовых газов, подаваемых в 
сушилку из борова котельной вен-
тилятором, либо продуктов сгорания 
определенной доли подсушенной 
коры, сжигаемой в резервной топке. 
Подсушенная кора из сушилки под-
хватывается сушильным агентом, заса-
сываемым вентилятором, и подается 
в циклон, где отделяется от газов и 
поступает в бункерное устройство 
сухой коры. Отработанные газы очи-
щаются от пыли в циклоне и выбра-
сываются в атмосферу через дымо-
вую трубу. Из бункера сухая кора 
направляется для сжигания в топки 
котельной и частично в резервную 
топку, обеспечивающую приготовление 

теплоносителя для сушки, если дымо-
вые газы в этих целях по каким-либо 
причинам не могут быть использованы.

Главным оборудованием в цехе 
подготовки коры к сжиганию является 
сушилка. Здесь могут применяться 
сушилки тех же конструкций, что и в   
цехах изготовления стружечных плит 
для сушки стружки: сушильные бара-
баны или пневматические сушилки со 
спиральной трубой. Начальная тем-
пература теплоносителя может быть 
очень высокой. Известен опыт исполь-
зования топочных газов с температу-
рой 900 °С (Крестецкий леспромхоз).

Отходы окорки, как и мягкие отходы 
деревообработки (опилки), используются 
и для получения топливных брикетов  
(ТУ 13–7–785–84). Линия брикетирова-
ния включает в себя барабанную коро-
рубку для первичного измельчения коры, 
центробежную дробилку для вторич-
ного измельчения, барабанную сушилку 
со спиральной приставкой и топкой, 
в которой сжигают кору, шнековый 
делитель для нормированной подачи 
сухой измельченной коры и брикети-
рующий пресс для получения готовой 
продукции. Готовые брикеты размером 
160 × 68 × 20–30 мм проталкиваются в 
бункер-накопитель для отгрузки потре-
бителю. Плотность брикетов составляет 
1000–1100 кг/м3, предел прочности при 

изгибе – 1,5 МПа, теплота сгорания 
16–17 Дж/кг – не ниже теплоты сго-
рания топливных брикетов из опилок.

Использование в плитном 
производстве

Кора может использоваться во 
внутреннем слое трех- и пятислойных 
стружечных плит. Исследования ЦНИИ 
фанеры показали, что трехслойные 
плиты при любом содержании коры 
во внутреннем слое в 1,2–1,5 раза 
прочнее однослойных. Внутренний 
слой на 40–50 % может состоять из 
измельченной березовой коры. Более 
низкие результаты дает использование 
осиновой коры – приходится увеличи-
вать содержание связующего во вну-
треннем слое с 9–9,5 до 10,5–11 % (от 
массы абсолютно сухой древесины).

Использование коры, отбирае-
мой непосредственно от окорочных 
станков, не получило промышленного 
применения из-за сложностей техно-
логии. По данным ЦНИИМОД, наиболее 
целесообразно перерабатывать такие 
отходы путем однократного измельче-
ния в специальных корорубках, мель-
ницах или дробилках. Как показали 
исследования, продукт, полученный 
при переработке коры хвойных пород, 
вполне пригоден для использования 
в плитном производстве.

1 – склад коры, 2 – магнитный сепаратор, 3 – корорубка, 4 – бункер 
измельченной сырой коры, 5 – вентилятор, 6 – циклон для отделения 
газов от коры, 7 – циклон для очистки газов от пыли, 8 – бункер сухой 
коры, 9 – топка котельной, 10 – дымовая труба, 11 – вентилятор,  
12 – сушилка для коры, 13 – резервная топка

Рис. 2. Технологическая схема 
подготовки для сжигания коры 
высокой влажности:
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Кора как объект 
химической переработки

Древесная кора является источ-
ником многих ценных экстрактивных 
веществ, из которых получают био-
логически активные, дубильные, кра-
сящие и прочие ценные продукты. 
Из коры хвойных, в частности пихты 
белокорой, можно получать эфирное 
(пихтовое) масло, используемое в аро-
матерапии и медицинской практике.

Естественно, каждое деревообра-
батывающее предприятие должно 
стремиться к комплексному исполь-
зованию древесного сырья. Здесь 
можно рекомендовать схему комплекс-
ной переработки коры хвойных дере-
вьев (ели, сосны, кедра) с получением 
удобрений, сорбционных материалов и 
химических продуктов (рис. 3).

Основная доля (до 90 %) измель-
ченной коры направляется на ком-
постирование. Часть коры подвер-
гается последовательной экстракции 
с получением дубильного экстракта 
и пектина. Твердый остаток коры 
после экстракции является пористым 
углеродным материалом с высокой 
сорбирующей способностью. Это его 
свойство используется для внесения 
азото- и фосфорсодержащих добавок, 
необходимых для производства каче-
ственных удобрений.

Еще одним эффективным способом 
переработки коры является пиролиз, 
т. е. нагрев без доступа воздуха, в 
результате которого получается уголь-
сырец, который можно активировать,  
т. е. увеличить количество пор в мате-
риале. Активацию выполняют термо-
химическим способом или перегре-
тым паром. В результате получается 
материал с огромным количеством пор, 
т. е. с большой площадью активной 

поверхности (1000–2000 м2 на 1 г) 
и высокой сорбционной (впитываю-
щей) способностью. Активные угли 
применяют в самых разных областях 
промышленности, в основном в филь-
трах для очистки различных жидко-
стей и сточных вод, для сбора разли-
вов нефти и т. п.

Древесные угли изготавливают 
обычно из древесины березы, однако 
исследования, проведенные в СибГТУ 
(г. Красноярск) и других институтах, 
показали, что древесная кора тоже 
может быть сырьем для производства 
этого материала. Например, исследо-
ватели выяснили, что выход актив-
ных углей из пихтовой коры сплав-
ной древесины составляет 32–33 % от 
массы коры (оптимальная температура 
пиролиза 750 °С). Опыты, проведен-
ные на Енисейском ЛПК, показали, что 
активные угли, полученные из коры, 
успешно очищают сточные воды от 
метанола, формальдегида, фенола и 
других химических загрязнителей.

Это же касается и активных углей 
из коры сибирской лиственницы и 
пихты. В ходе комплексной перера-
ботки хвойной коры можно получать 
пихтовое масло, хвойный бальзам, 
дубители, красители и углеродные 
сорбенты (активный уголь). Из коры 
осины производят витаминные и 
кормовые добавки и удобрения. Из 
березовой коры получают бетулин 
(кристаллическое вещество из бересты 
для лечения ожогов и травм), субери-
новые вещества (пробковые вещества 
для залечивания ран), полифенолы 
(антиоксиданты) и сорбенты.

Береста (наружная часть коры 
березы) занимает особое место среди 
древесных материалов. Она использо-
валась издревле и используется сейчас 
без всякой переработки, в натуральном 

виде, для изготовления туесов, кор-
зин, емкостей для пищевых продуктов. 
Береста – отличное топливо, не тре-
бующее сушки перед сжиганием. Из 
березовой и осиновой коры получают 
фармакопейную смолу и деготь.

Некоторые предприятия, выпускаю-
щие фанеру, занимаются заготовкой 
коры и поставляют ее как полуфа-
брикат на специализированные пред-
приятия в соответствии с ТУ 13–707–83 
на бересту. Большой опыт химической 
переработки бересты был накоплен в 
ПО «Киевдревпром» (Украина), где име-
лась установка по производству дегтя 
мощностью до 5 т. Выход дегтя состав-
ляет 25 % от массы сухой бересты.

Деготь – темная густая жидкость, 
содержащая бензол, ксилол, крезол, 
толуол, фенол  и другие вещества. 
Деготь применяют в медицине (мазь 
Вишневского) и косметике (дегтярное 
мыло). После перегонки из дегтя полу-
чают креозот, широко используемый 
для пропитки шпал и других деревян-
ных деталей, контактирующих с землей.

Луб, содержание которого в бере-
зовой коре 60–80 % ее массы, может 
перерабатываться в муку, пригодную 
в качестве наполнителя синтетических 
клеев взамен дефицитной древесной 
муки. Процесс изготовления такой 
муки включает сушку луба до влаж-
ности 4–8 % и размол на мельнице до 
однородной мелкой фракции, близкой 
к фракции древесной муки № 140 по 
ГОСТ 16361–80.

Выбор оптимального варианта 
переработки коры зависит от многих 
факторов: породы древесины, способа 
доставки сырья (водного или сухо-
путного), объемов получаемой коры, 
доступности энергоресурсов, наличия 
потребителей продукции из коры и 
т. д. В любом случае переработка 
коры должна носить комплексный 
характер. Кора из обременительного 
вторсырья должна стать экономически 
выгодным ресурсом. Для большинства 
древесных материалов (пиломатери-
алов, фанеры, плит) доля сырья в 
себестоимости продукции составляет 
около 50 %. Кора же – бесплатное 
сырье, деньги за которое предприятие 
уже заплатило при покупке круглых 
лесоматериалов. 

Владимир ВОЛЫНСКИЙ

В публикации использованы материалы 
сайтов msd.com.ua и sbras.nsc.ruРис. 3. Схема комплексной переработки коры хвойных деревьев
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Щепа – ввиду невысокой цены – 
неплохая альтернатива пеллетам и 
брикетам. Использование щепы и 
опилок в качестве топлива позволяет 
решить проблему утилизации отхо-
дов деревообработки. А современ-
ные технологии и высокий уровень 
автоматизации котлов обеспечивают 
качественное, экологически чистое 
сжигание этих древесных отходов.

Перевозка щепы на большие 
расстояния экономически нецеле-
сообразна – щепа теряет привлека-
тельность как топливо и проигрывает 
другим видам топлива, например пел-
летам, – за счет небольшого объем-
ного веса по сравнению с древесными 
брикетами и в результате из-за более 
высоких транспортных издержек.

В связи с этим в ФРГ, Австрии и 
других европейских странах бытовые 
котлы, так же как и в коммунальных 
и индустриальных котельных уста-
навливают только в строениях, рас-
положенных вблизи гарантированных 
источников сырья. Существуют всевоз-
можные государственные и муници-
пальные программы, направленные на 
субсидирование предприятий, которые 
занимаются так называемым ланд-
шафтным уходом, т. е. санитарной 
вырубкой деревьев и кустарников в 
парках, национальных заповедниках, 
вдоль автобанов и железнодорожных 
путей, очисткой завалов в лесах после 
ураганов. Топливная щепа, которую 
получают из этого сырья, за счет госу-
дарственных дотаций характеризуется 

низкой ценой и потому используется 
не только в бытовых целях, но даже 
на региональных ТЭС.

Еще один довольно перспектив-
ный путь получения топливной щепы 
– это увеличение площадей плантаций 
быстрорастущих растений, таких как 
мискантус, салекс, тополь и др. К 2020 
году в Германии планируется засадить 
этими растениями полмиллиона гек-
таров. Чтобы понять масштабы этой 
программы, сравните: сегодня пло-
щадь таких плантаций всего около  
3 тыс. га. О своем участии в программе 
заявили и энергетические концерны, 
к примеру RWE.

Для получения щепы высокого 
качества в соответствии с новыми 
европейскими нормами классифика-
ции на предприятии – изготовителе 
этого вида топлива необходимо сорти-
ровать поступающее сырье. Один из 
главных параметров щепы – влаж-
ность. Например, щепу влажностью 
до 30 % можно хранить на складе 
без риска биологического разложе-
ния и потери энергетической ценно-
сти. Поскольку влажность свежес-
рубленной древесины колеблется 
от 50 до 60 %, перед измельчением 
сырье необходимо высушить до 30 %. 
От влажности очень сильно зависит 
теплота сгорания (теплотворная спо-
собность) щепы.

Бытовые котлы, работающие на 
щепе, ни в чем не уступают пеллетным 
котлам. В Германии из общего коли-
чества установленных бытовых кот-
лов мощностью до 50 кВт работающих 
на твердом биотопливе (по данным 
на сентябрь 2011 г. – 227,5 тыс. ед.), 
пока лишь 2,4 % составляют котлы, в 
которых в качестве топлива использу-
ется щепа. Но это число будет расти, 
т. к. в ФРГ стоимость одного киловатта 
тепловой энергии, выработанной при 
использовании пеллет, на 30 % ниже 

Щепа как топливо  
для бытовых котлов
Бытовые котлы (диапазон мощности 15–50 кВт), работающие на щепе, сейчас на пике 
популярности на европейском рынке котельного оборудования. Их используют как в част-
ных домах, так и в фермерских хозяйствах и на дачах; в основном вблизи лесозаготови-
тельных и деревообрабатывающих предприятий.

HERZ Firematic / Biomatic
90-1000 кВт

Классификация щепы в Европе по новым (EN 14961) и старым (ÖNorm M 7133) стандартам

EN 14961
Параметры фракций щепы

ÖNorm M 7133Основная фракция  
(>75 % от общей массы), мм

Фракция менее 3,15 мм,  
 % от общей массы

P16A 3,15 ≤ Р ≤ 16 12 G30

P16B 3,15 ≤ Р ≤ 16 12 G30

P45A 8 ≤ Р ≤ 45 8 G50

P45B 8 ≤ Р ≤ 45 8 G50

Влажность в пункте доставки потребителю,  %

M10, M15, M20 <20 W20

M25, M30 От 20 до 30 W30

M35, M40 От 30 до 40 W35, W40

Зольность,  %

A0.5, A0.7, A1.0 <0,5; 0,7 и 1,0 соответственно A1 (<1 %)

A1.5, A2.0, A3.0, A5.0 <1,5; 2,0; 3,0 и 5,0 соответственно A2 (1–5 %)

стоимости одного киловатта тепла, 
выработанного на печном топливе и 
природном газе, а стоимость одного 
киловатта, полученного при сжигании 
щепы, на 30 % ниже «пеллетного».

К щепе пока не предъявляются 
такие жесткие требования по сертифи-
кации, как к пеллетам. Щепа постав-
ляется потребителям либо насыпью (в 
самосвале или щеповозе), либо упа-
кованной в биг-бэги. Уже протести-
рованы отгрузки специальным авто-
транспортом с пневматической выгруз-
кой шлангом в топливный склад (ана-
логично давно действующей и отра-
ботанной логистике на пеллетном 
рынке). Котлы оснащены современной 
электроникой, позволяющей управлять 
оборудованием на расстоянии через 
Интернет и изменять режим работы в 
зависимости от параметров поступа-
ющей в котел щепы.

В Европе в 65 % бытовых котлов, 
работающих на щепе, используется 
слоевая топка с простой колосниковой 
решеткой, в 25 % – с переталкиваю-
щей колосниковой решеткой и нижней 
подачей топлива. В остальных 10 % 
котлов применяются:

•	 топки с опрокидывающимися, кача-
ющимися и вибрирующими колос-
никовыми решетками, благодаря 
которым происходит разрыхление 
горящего слоя и за счет этого бо-
лее полное сгорание топлива в 
слое; в котлах с такими топками 
можно сжигать топливо с высокой 
зольностью и низкой температурой 
размягчения золы (начала шла-
кообразования), например солому, 
мискантус, древесную кору, щепу 
с различными примесями в виде 
коры, листьев и т. п.;

•	 вихревые слоевые топки с регули-
руемым поддувом воздуха и пода-
чей топлива; котлы с такими топка-
ми весьма нетребовательны к ка-
честву топлива, что позволяет им 
эффективно работать на опилках, 
травянисто-древесных отходах и 
топливе влажностью до 80 % без 
предварительной сушки.

Бытовой котел со слоевой топкой, 
работающий на щепе, функционирует 
следующим образом. В камеру сго-
рания щепа подается шнеками из 
бункера и в зависимости от потреб-
ности дозируется контроллером 
автоматики котла в соответствии с 
заданным режимом работы и темпе-
ратурой воды в системах отопления 
и горячего водоснабжения. Розжиг 
котла при пуске выполняется в авто-
матическом режиме. Тепло, выделяю-
щееся в камере сгорания, посредством 
водяного теплообменника нагревает 
теплоноситель (воду).

Если температура воды на выходе 
из котла стала на определенное число 
градусов ниже установленного значе-
ния, по сигналу терморегулятора на 
несколько секунд включается элек-
тродвигатель шнека и порция топлива 
подается в горелочное устройство, в 
котором постоянно поддерживается 
тлеющий заряд. Дутьевой вентилятор 
подает воздух в горелочное устрой-
ство, и после сгорания порции топлива 
температура воды в котле повыша-
ется. Как только она достигает верх-
него предела, вентилятор автомати-
чески отключается.

Нагретый теплоноситель подается 
в бойлер и далее в систему отопле-
ния помещений и систему горячего 

водоснабжения. В летнее время в 
зависимости от необходимости котел 
либо полностью останавливают, либо 
переводят в летний режим, при кото-
ром система отопления отключается, 
так что котел работает лишь на подо-
грев воды для бытовых и хозяйствен-
ных целей. На котлах устанавливается 
контроллер автоматики, который сле-
дит за поддержанием заданной тем-
пературы внутри топки, контролирует 
температуру воды в бойлере, оста-
навливает котел в случае перегрева, 
выполняет сервисные функции (кон-
тролирует наличие топлива в бун-
кере), обеспечивает работу котла в 
разных режимах.

Такое котловое оборудование 
работает почти бесшумно, не тре-
бует специальных условий для раз-
мещения и может быть установлено в 
подвальных помещениях или на пер-
вом этаже здания.

Для обеспечения бесперебойной 
работы в котлах, где сжигаются щепа 
и опилки, имеется бункер (топливный 
склад), дополнительно оснащенный 
ворошителем с отдельным приводом. 
Емкость накопителя может варьиро-
ваться в зависимости от необходи-
мой продолжительности бесперебой-
ной работы котла при одной загрузке. 
Продолжительность работы котла при 
одной загрузке топлива может состав-
лять сутки и более – в зависимости 
от потребности.

На многих моделях котлов уста-
навливаются системы пожаробезо-
пасности для защиты от проник-
новения огня по шнеку на топлив-
ную горелку котла. Вот как работает, 
например, двухступенчатая система 
защиты: при повышении температуры 
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топливоподающего кожуха до установ-
ленного предела специальный термо-
стат отключает дутьевой вентилятор 
и подачу топлива. А при достижении 
критической температуры специаль-
ная система заливает водой подаю-
щий шнек и горелочное устройство.

Несмотря на сыпучесть, щепа, в 
отличие от пеллет, часто «зависает» в 
устройстве подачи топлива, и топливо 
перестает поступать в топку. Поэтому 
топливный бункер необходимо осна-
щать ворошителем, хотя это и ведет 
к усложнению и удорожанию уста-
новки. Для того чтобы щепа могла 
использоваться в оборудовании с 
автоматической подачей, она должна 
соответствовать определенным стан-
дартам. Больше всего для таких котлов 
подходит древесная щепа размером 
5–50 мм. Топливные склады, как пра-
вило, оборудуют подвижным полом  
(т. н. «живое дно»), , а для подачи 
щепы с топливного склада в котел 
используется шнек.

Нельзя не упомянуть газогенера-
торные (или пиролизные) котлы. В них 
используется принцип пиролизного 
горения. Неоспоримые достоинства 
таких котлов – высокие КПД и эколо-
гичность. Хотя в качестве топлива для 
газогенераторных котлов применяют в 
основном сухие дрова (влажностью до 
20 %), в некоторых моделях используют 
и другие виды твердого биотоплива, 
в том числе сухую щепу.

Технологии газификации древе-
сины известны давно и широко при-
меняются в промышленных установ-
ках. В них топливо не разгорается 

пламенем, а лишь тлеет и процесс 
горения регулируется посредством 
изменения количества подаваемого 
воздуха. В газогенераторном котле 
в слой тлеющего топлива вентиля-
тором подается первичный воздух.  
В результате образуется горючий гене-
раторный газ, состоящий в основном 
из СО. Газ проходит через форсунку, 
где смешивается с вторичным возду-
хом. Газовоздушная смесь воспламеня-
ется в камере сгорания, соприкасаясь 
с катализатором, при этом сгорают и 
тяжелые соединения, и частицы сажи. 
В отличие от традиционных твердо-
топливных котлов, газогенераторные 
вырабатывают дымовые газы, кото-
рые почти не содержат токсичных и 
иных примесей. Если выбрано хорошее 
топливо, а также правильно рассчитан 
расход первичного и вторичного воз-
духа, генераторный газ горит пламенем 
почти белого цвета. При повышении 
влажности твердого топлива пони-
жается теплотворная способность 
газа, образуется больше сажи и кон-
денсата, снижается эффективность 
работы котла.

В России автоматизированных 
бытовых котлов, работающих на щепе, 
пока серийно не производят. Но как 
только на рынке будет спрос на такое 
оборудование, несомненно, основные 
российские производители в массо-
вом порядке включат в свои линейки 
и автоматизированные бытовые котлы 
на щепе мощностью от 15 кВт. Пер-
вые ласточки уже есть.

Новосибирское научно-произ-
водственное экологическое объеди- 

нение (ООО НПЭО) «Нероаэра» пред-
лагает бытовые котлы мощностью от 10 
кВт (бытовая серия «Эра»), характери-
зующиеся очень низкими требованиями 
к качеству топлива, что позволяет им 
эффективно работать на многих видах 
топлива, в том числе опилках и щепе 
высокой влажности, без его предва-
рительной сушки. Котлы снабжены 
вихревой топочной камерой с регу-
лируемым поддувом воздуха и бунке-
ром автоматической подачи топлива. 
Розжиг котлов автоматический. Котлы 
оснащаются контроллером автоматики 
для работы в разных режимах, для 
слежения за наличием топлива и т. п.

В РФ в отопительный сезон 2011–
2012 гг. древесные топливные гранулы 
(пеллеты) на внутреннем розничном 
рынке предлагались по цене от 4 до 
7 тыс. руб. за тонну, а в Подмосковье, 
например, спрос превышал предло-
жение. Если учесть, что для полу-
чения топливной щепы в небольших 
объемах, например, для обеспечения 
поселковой котельной или бытовых 
котлов, нет необходимости устанав-
ливать дорогостоящее оборудование, 
как для производства тех же пеллет 
или брикетов, а вполне достаточно 
мобильной дробилки, которая работает 
от вала отбора мощности трактора и т. 
п., то использование щепы в частном 
секторе (коттеджи, дачи) в недале-
ком будущем станет реальностью и 
в России.

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ, 
компания Eko Holz  

und Pellethandel GmbH, Германия

Примеры бытовых котлов производства ФРГ и Австрии

Производитель Марка котла Мощность, 
кВт

КПД. 
 %

Размеры, см 
(В/Д/Ш)

Содержание  
СО, мг/м3 Вид топлива

A. P. Bioenergietechnik GmbH (Германия) Ökotherm-Comp. 30–100 89–91 150/99/220 136 Щепа, пеллеты

Biokompakt Heiztechnik GmbH (Германия) ECO 50 13–48 94,4 148/70/110 12 Щепа, пеллеты

Eta Heiztechnik GmbH AWK-10 6,5–15 87,5 137/60/96 107 Щепа, пеллеты

Evotherm Heiztechnik Vertriebs GmbH HS25 Eco от 8 до 30 93,9 116/65/102 24 Щепа G30–G50 (W35)

Ferro Waermetechnik GmbH Lauffen (Германия) FRB 15 4-14,9 >90 137/54/85 <250 Щепа P16-45, M30

Heizomat GmbH HSK-RA 15 до 14,5 90,5 144/80/74 16 Щепа, пеллеты

Hargassner GesmbH WTH 25 от 7 до 25 90,2 138/59/88 49 Щепа, пеллеты

HDG Bavaria GmbH HDG Compakt 25 7,7–26 93,2 167/143/68 62 Щепа, пеллеты

Herz Energietechnik GmbH Firematic 20 7,3–25 92 149/130/96 102 Щепа, пеллеты

KWB Kraft&Waerme aus Biomasse GmbH Multifire USV15 от 5 до 15 91,3 156/200/71 73 Щепа G30, W30, P16

Lindner & Sommerauer Biomasse-Heizanlagen SL-25T/2R 7,5–25 91 134/63/91 91 Щепа

Nolting Holzfeuerungstechnik GmbH LCS-RU 45/60 42–65 >90 176/83/191 <250 Щепа P16

Rennergy Systems AG WTH 31 от 8 до 31 90,3 138/59/89 81 Щепа

Solarfocus GmbH Therminator II-40 11,4–40 93,2 67/140/130 43 Щепа

Greentech Energiesysteme GmbH (Christof Group) Vario Power 25 от 8 до 30 93,9 116/65/102 24 Щепа G30–G50 (W35)
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Новая энергосберегающая 
технология производства пеллет
Производственная группа «Диффенбахер» – известная на международном рынке группа ком-
паний, которая производит и поставляет под ключ комплексные линии для деревоперера-
батывающей и пеллетной промышленности. Все ключевые компоненты производственного 
процесса разрабатываются и изготавливаются компаниями из производственной группы.

B. Maier Zerkleinerungstechnik 
GmbH отвечает внутри группы за про-
изводство древесной стружки, опи-
раясь в своей работе на многолет-
ний опыт в деревообработке и пел-
летировании.

Возможность использования широ-
кой сырьевой базы и энергоэкономич-
ный производственный процесс – два 
важнейших аспекта успешной работы 
производителя пеллет. По запросу 
производственно-инжиниринговой 
компании «ЛесИнТех», занимающейся 
проектированием и строительством 
заводов и линий по пеллетированию, 
фирма «Майер» совместно с «ЛесИн-
Техом» разработала и провела испы-
тания новой технологии: двухступен-
чатого процесса изготовления стружки 
для пеллетирования. Эта технология 
позволяет в два этапа получать при-
годную для пеллетирования стружку 
уже по сырому материалу.

На первом этапе специально раз-
работанная барабанная рубительная 
машина «Майер», тип HRL, производит 
из определенного сортимента круглой 

древесины микрощепу с однородной 
длиной рубки 4–5 мм.

На втором этапе микрощепа пере-
рабатывается стружечным станком 
«Майер» High-Speed MRZ-HS со скоро-
стью резки более 100 м/с в плоскую 
тонкую стружку. При этом затраты 
энергии в расчете на тонну по абсо-
лютно сухому материалу составляют 
всего 12–20 кВт.

Полученная по сырому материалу 
стружка имеет оптимальную грануло-
метрию для последующего пеллети-
рования. Как показывают проведен-
ные испытания, качество произведен-
ных из этой стружки пеллет полно-
стью отвечает европейским стандар-
там «И 1». Полученные пеллеты при-
годны для сжигания в промышленных 
энергоустановках.

В зависимости от типа сырья такая 
технология изготовления стружки 
позволяет отказаться от дополнитель-
ного измельчения молотковой мельни-
цей по сухому материалу. За счет этого 
сокращаются затраты как на энерго-
потребление, так и на дополнительное 

оборудование и его эксплуатацию.
На следующем этапе обработки 

пеллет используется новая разработка 
– пресс-гранулятор фирмы «Диффен-
бахер». Принцип работы пресса осно-
ван на применении вращающейся пло-
ской матрицы с роликами, каждый 
из которых регулируется отдельно. 
Модульная конструкция позволяет уве-
личить производительность одного 
пресса до 25 т пеллет в час, сокра-
тив расходы энергии и износ обо-
рудования.

Координация и оптимизация всех 
стадий процесса разработки и изго-
товления техники в группе компаний 
«Диффенбахер» позволяет обеспечить 
высокую эффективность выпускаемых 
ею производственных линий. Сочета-
ние новейших технических разработок 
и надежности и качества оборудова-
ния, произведенного ГК «Диффенба-
хер» под ключ, служит залогом эконо-
мического успеха ее клиентов.

Елена Шёнфельд
Tel. +49-521-44711441
schoenfeld@maier-online.com

Новый харвестер для ранних рубок ухода

К середине 2012 года белорусский производитель специальной техники для 
разных отраслей экономики – ОАО «Амкодор» намерен наладить серийное произ- 
водство харвестеров для проведения ранних рубок ухода за лесом (прорежи-
вания): машин серии 2531.

Первые образцы лесозаготовительной техники под брендом «Амкодор» соз-
даны пять лет назад. В концепцию модельного ряда закладывалась простота 
конструкции, позволяющая оператору самостоятельно проводить обслуживание 
и ремонт. В продуктовой линейке лесной техники ОАО «Амкодор» лесопогруз-
чик, харвестер, форвардер, трелевочный тягач, измельчитель.

РИА «Мотор»

Финны будут производить нефть из древесины…
Финская энергетическая компания 

Fortum планирует построить первый 
завод по производству пиролитической 
нефти в г. Йоенсуу. Завод будет произ-
водить топливо из древесины. Биотоп-
ливо частично заменит мазут, который 
используется для производства тепла. 
Стоимость проекта – 30 млн евро, доля 
Fortum составит 20 млн евро. Министер-
ство труда и экономического развития 
Финляндии вложит в строительство  
8 млн евро.

Ранее пиролитическую нефть полу-
чали в разных исследовательских учреждениях в небольших объемах, в про-
мышленных объемах производство будет осуществляться впервые. Завод будет 
производить ежегодно около 50 тыс. т биотоплива, которого должно хватить 
на обогрев 10 тыс. частных домов.

Бионефть будет использоваться для обогрева жилья в основном на юге 
Финляндии, где много домов с центральным отоплением, которые обслужи-
вает компания Fortum.

Fortum планирует развивать производство биотоплива в сотрудничестве 
с компаниями Metso, UPM и VTT. Основная цель проекта – замена дорогого и 
загрязняющего природную среду мазута экологически чистым топливом.

Рабочие места на заводе по производству бионефти получат около 70 чело-
век. Строительство завода начнется весной 2012 года, и, по расчетам, новое 
предприятие приступит к работе уже осенью 2013 года.

ИА Nord-news

…а американцы – биотопливо на древесном сахаре

Компания Virdia планирует построить в США, в штате Миссисипи, первый в 
стране коммерческий завод по производству биотоплива из древесины. Пра-
вительство согласилось предоставить компании на эти цели ссуду $75 млн и 
налоговые льготы на $155 млн. Точное место для строительства завода пока 
не выбрано, но планируется, что он должен приступить к выпуску продукции 
в 2014 году. Завод будет производить из древесного сырья углеводы (сахар), 
которые будут перерабатываться на биотопливо или использоваться в качестве 
сырья для кормов и химической промышленности. Завод будет перерабатывать 
350 тыс. т древесины в год и производить 150 тыс. т сахара. Первоначально 
завод будет использовать в качестве сырья только древесину, но в будущем 
возможна переработка и некоторых травянистых растений. В дальнейшем 
планируется построить еще несколько подобных предприятий и довести их 
производительность до 500 тыс. т сахара в год.

Лесной форум Гринпис России
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ИСТОРИЯ РАЗВИТИЯ 
ТРАНСПОРТНЫХ 
ГАЗОГЕНЕРАТОРОВ

Предлагаем вашему вниманию очередную статью из серии, посвященной лучшим 
конструкциям газогенераторных установок транспортного типа.

Часть 5

Такие установки позволяют полу-
чать из древесины, торфа, сельскохо-
зяйственных остатков и другой био-
массы горючий газ, который может 
быть использован как топливо для 
двигателей внутреннего сгорания на 
транспорте. Пик развития этой тех-
нологии пришелся на середину про-
шлого столетия. Ниже представлен 
обзор наиболее удачных разработок, 
созданных в нашей стране.

Газогенераторные установки, 
получившие широкое распростра-
нение в Европе, в царской России 
внедрялись сравнительно медленно. 
Немногочисленные установки с ручным 
обслуживанием были маломощными и 
малоэффективными. Применялись они 
главным образом для нужд металлур-
гии и стекольной промышленности. Их 

общее количество к началу 1917 года 
составляло около 500 ед.

Не лучше обстояло дело и с газо-
выми двигателями. Первые такие 
двигатели небольшой мощности (до 
30 л. с.), использовавшие в качестве 
топлива доменный газ, начали рабо-
тать в металлургическом производстве 
России в 1899 году. Незадолго до Пер-
вой мировой войны на Харьковском 
паровозостроительном заводе удалось 
выпустить две машины мощностью 
320 л. с. Однако с началом войны их 
производство было прекращено.

К началу Первой мировой войны 
в Российской империи эксплуатиро-
вались газогенераторные двигатели 
общей мощностью примерно 95 мВт. 
Большинство из них были импортными 
(закупались, в основном, в Германии 

и Англии), их суммарная мощность 
составляла около 87 МВт. Общая мощ-
ность двигателей, построенных на 
отечественных заводах (Харьковском 
паровозостроительном, Коломенском 
машиностроительном, Люберецком и 
др.) достигала всего 8 МВт. 

Но и это производство газогенера-
торных установок было совершенно пре-
кращено к 1925–1926 годами. Импорт-
ное оборудование было дефицитным, и 
потребители выбирали менее выгодные 
в эксплуатации нефтяные двигатели, 
произведенные в своей стране.

Первые разработки отечествен-
ного автомобильного газогенератора 
следует отнести к 1915 году. 

Тогда на автомобиль «Руссо-Балт 
С24-40» был установлен первый 
газогенератор для энергоснабжения 
прожекторов. Однако дальнейшего 
развития эта модель не получила. В 
сентябре 1915 года Русско-Балтийский 
вагонный завод был эвакуирован из 
Риги. А через два года, в 1917 году, 
в стране началась революция.

Первую советскую газогенера-
торную установку, работавшую на 
древесном угле, в 1921 году создал 
ленинградский профессор В. С. Нау-
мов, построивший установку «У-1» 
с прямым процессом газификации и 
испытавший ее на грузовом автомо-
биле «Фиат-15-тер». В усовершенство-
ванном виде эта установка известна 
под маркой «У-5» (рис. 1).

Следующим этапом в развитии 
отечественных газогенераторных 
установок стала разработка инженера  
С. И. Декаленкова «Пионер Д-8»  
(рис. 2) и «Пионер Д-6 а». 

Эти конструкции, хотя и потеряли 
сегодня техническую актуальность, 
но свидетельствуют о независимом 
развитии советских автотранспортных 
газогенераторных технологий от зару-
бежных разработок, и опровергают 
мнение о том, что якобы большин-
ство конструкций газогенераторных 
установок советского периода были 
заимствованы за рубежом. 

В период 1927–1933 годов, работу 
над газогенераторами на древесном 
угле проводил В. П. Карпов в ВАММ 
(Военной академии механизации и 
моторизации Красной Армии). Им 
была разработана газогенераторная 
установка «Я-5» (рис. 3). Н. А. Михай-
ловский (1935 году) в ЦНИИМЭ (Цен-
тральном научно-исследовательском 
институте механизации и энергетики 
лесной промышленности) и В. М. Воло-
дин в Ленинградском индустриальном 
институте (1935–1936) также вели раз-
работки в этом направлении. Позже 
при НАТИ, ВИСХОМе и других институ-
тах были организованы специальные 
отделы, обеспечившие дальнейшее 
развитие советских газогенераторных 
установок.

В 1931 году был объявлен все-
союзный конкурс на тракторную 
газогенераторную установку. Побе-
дителем был признан газогенератор 
«Пионер Д-7» конструкции инженера 
С. И. Декаленкова, он впоследствии 
серийно устанавливался на гусеничных 
тракторах «Коммунар 50» и ЧТЗ 60 
«Сталинец».

Активная разработка автомобиль-
ных газогенераторов началась в 1935 
году по инициативе Правительства 
СССР. На смену простейшим уста-
новкам на древесном угле пришли 
более сложные, в которых в качестве 
топлива использовалась древесная 
щепа размером 40 х 40 х 50 мм. Спе-
циально подготовленное древесное 
топливо было однороднее по струк-
туре, но и предъявляло более жесткие 
требования к конструкции газогенера-
тора. Основной причиной, по которой 
многие конструкторы сосредоточили 
свое внимание на древесных газоге-
нераторах, была дешевизна и обще-
доступность топливной древесины.  
В этом направлении начали вести раз-
работки: трест «Лесосудомашстрой» 
и ЦНИИМЭ (генераторы «Пионер»  
С. И. Декаленкова, 1933–1935), «Газо-
генераторстрой» (А.А. Введенский, 

1934–1935), НАТИ (И. С. Мезин,  
А. И. Пельтцер, С. Л. Косов, 1935–1936), 
ГАЗ (Н. Т. Юдушкин, 1936–1939), ЗИС 
(А. И. Скерджиев, 1936–1939), Лесо-
техническая академия имени Кирова 
в Ленинграде (профессор Е. В. Фро-
лов, 1935) и др. Одновременно велись 
опыты по использованию антрацита, 
торфа и даже соломенных брикетов 
для получения генераторного газа.

Инженеры столкнулись с пробле-
мой создания долговечной и эффек-
тивной камеры сгорания. Делались 
попытки конструирования камеры 
сгорания из керамики, алитированной 
стали (стали, покрытой слоем алюми-
ния), кремнистого чугуна, жаропрочной 
хромоникелевой стали. Применение 
хромоникелевой стали давало наи-
лучшие результаты. Однако никель в 
ту пору был в дефиците и, главным 

образом, импортировался. Изготов-
ление камеры сгорания из других 
упомянутых материалов не обеспе-
чивало требуемой долговечности – она 
быстро прогорала.

Еще одной проблемой стал вес 
газогенераторных установок. Они 
получались громоздкими и тяжелыми. 
Их масса колебалась от 400 до 600 
кг. В результате, газогенераторная 
модификация, скажем, грузовика ЗИС-5 
теряла полтонны грузоподъемности. 
И это на фоне того, что мощность 
двигателя также падала при переходе 
с бензина или дизеля на генератор-
ный газ.

Чтобы скомпоновать газогенера-
торную систему на легковом авто-
мобиле, конструкторам требовалось 
проявить немало инженерной изо-
щренности. И здесь надо отдать 

Рис. 1. Схема газогенераторной установки «У-5»
системы проф. Наумова

Рис. 2. Схема газогенераторной установки «Пионер Д-8»  
С. И. Декаленкова

Рис. 3. Схема газогенераторной установки конструкции В. П. Карпова
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должное А. И. Пельтцеру, который 
сконструировал опытные модифика-
ции грузовиков ГАЗ-А и ГАЗ-М1 с 
очень компактной и рациональной 
компоновкой газогенераторных уста-
новок. На ГАЗ-А в 1935 году была 
смонтирована установка «НАТИ-
Автодор-3», а на ГАЗ-М1 в 1938 году 
– разновидность установки НАТИ-Г12. 
В сентябре 1938 г А. И. Пельтцер, 
А. Н. Понизовкин и Н. Д. Титов без 
остановок проехали на газогенера-
торном автомобиле ГАЗ-М1-Г 5000 км. 
Средняя скорость пробега составила 

60,96 км/ч. Этот результат стал миро-
вым рекордом скорости пробега 
на 5000 км для газогенераторных 
автомобилей.

Как было сказано, при переходе 
с бензина на газ мощность двигателя 
внутреннего сгорания падает. Для 
компенсации такой потери прихо-
дится увеличивать степень сжатия 
двигателя. 

Так, на ГАЗ-М1-Г конструкции  
А. И. Пельтцера, она была увели-
чена с 4,6 до 6,4. Несмотря на эти 
меры, мощность двигателя достигала 

только 37 л. с., а максимальная ско-
рость автомобиля – 87 км/ч. Расход 
древесных чурок составлял 32 кг 
на 100 км пути. Масса ГАЗ-М1-Г в 
снаряженном состоянии равнялась 
1600 кг против 1370 кг у серийного 
бензинового ГАЗ-M1.

Газогенераторные установки раз-
личных конструкций испытывались 
преимущественно на грузовиках: 
ГАЗ-АА, (газогенераторная уста-
новка «Автодор-2» конструкции  
И. С. Мезина, рис. 4), ЗИС-5 (газогене-
раторная установка В-4 конструкции 
инженера А. А. Веденского, рис. 5),  
а также на 5-тонных грузовых авто-
мобилях ЯГ-4. Серийно на ЯГ-4 ста-
вились коробка передач и двигатель 
от ЗИС-5, грузоподъемность которых 
была 3 т. 

Из-за потери мощности газоге-
нераторная модификация двигателя 
ЗИС-5 оказалась малопригодной для 
такой тяжелой машины, как ЯГ-4. 
Из-за веса машины конструкторы 
вскоре прекратили работы над газо-
генераторной модификацией грузо-
вика ЯГ-4, сосредоточив внимание 
на других, более легких моделях 
грузовиков.

Производственной базой для 
выпуска газогенераторных установок 
был выбран харьковский завод «Свет 
шахтера». В конце 1935 года на этом 
заводе приступили к изготовлению 
партии из 500 комплектов системы 
«Пионер Д-8» конструкции С. И. Дека- 
ленкова для грузовиков ЗИС-5. Но 
уже в 1936 году их выпуск был пре-
кращен. Параллельно на заводе «Свет 
шахтера» изготавливалась опытная 
партия из 76 газогенераторов В-5 
конструкции А. А. Веденского для 
установки на грузовики ГАЗ-АА.

Что касается НАТИ (Научного 
автотракторного института), то после-
довательная работа над моделями 
НАТИ-10 для ЗИС-5 и НАТИ-11 для 
ГАЗ-АА (обе – дальнейшее развитие 
конструкции «НАТИ Автодор-2» И. С. 
Мезина) позволила коллективу инсти-
тута накопить значительный опыт 
и разработать такие конструкции 
установок, которые уже были при-
годны для серийного производства. 
Одной из них в 1936 году стала уста-
новка «НАТИ-Г14», разработанная под 
руководством С. Л. Косова. В том 
же году на заводе «Свет шахтера» 
началось ее серийное производство 

и последующий монтаж на грузовики 
модели ГАЗ-АА.

В дальнейшем ГАЗ, опираясь на 
опыт эксплуатации газогенераторов 
В-5, НАТИ-11 и НАТИ-Г14 на грузови-
ках ГАЗ-АА, создал собственную газо-
генераторную установку и гибридный 
грузовик ГАЗ-42, который мог ездить 
как на генераторном газе, так и на 
бензине. Серийный выпуск ГАЗ-42 
продолжался с 1939 по 1946 год. 
Всего свет увидели 33 840 машин 
этой модели.

Газогенераторная установка авто-
мобиля ГАЗ-42 (рис. 6) имела массу 
415 кг. Из-за этого грузоподъемность 
машины снизилась с 1500 до 1200 кг. 
Несмотря на повышенную с 4,6 до 
6,2 степень сжатия и другие меры, 
мощность двигателя не превышала 
30 л. с., а наибольшая скорость сни-
зилась до 50 км/ч. Чтобы компенси-
ровать резкое ухудшение тяговых 
показателей, передаточное число 
главной передачи на ГАЗ-42 приш- 
лось увеличить с 6,6 до 7,5. Розжиг 
газогенератора занимал 10–14 мин, 
расход древесных чурок составлял 
примерно 53 кг на 100 км пути,  
а запас хода – 60–70 км.

На ЗИС-е под руководством  
А. И. Скерджиева и А. И. Пельтцера 
был сконструирован газогенератор-
ный ЗИС-13 на длиннобазном шасси 
ЗИС-11. В отличие от ГАЗ-42, у кото-
рого камера сгорания изготавлива-
лась из дешевой малоуглеродистой 
алитированной стали, у газогене-
ратора на ЗИС-13 камера сгорания 
была выполнена из более долговеч-
ной хромоникелевой жароупорной 
стали. Грузовики ЗИС-13 выпускались 
с середины 1936 года до середины 
1938 года. Степень сжатия двигателя 
ЗИС-13 была повышена до 7,0. Для 
зажигания служило магнето. Однако 
мощность двигателя не превышала 
48 л. с., а наибольшая скорость –  
45 км/ч. Машина получилась тяжелой 
– 3850 кг, а ее грузоподъемность 
составляла всего 2,5 т. Расход дре-
весных чурок достигал 80–85 кг на 
100 км пути, а запас хода – 90 км. 
Розжиг газогенератора занимал 7–9 
мин. В общей сложности за два года 
из ворот завода вышло около 900 
грузовиков ЗИС-13.

На смену им в конце 1938 года 
пришли машины ЗИС-21. Грузовики 
этой модели были оснащены более 

Рис. 4. Схема газогенераторной установки «Автодор-2»
конструкции И. С. Мезина

Рис. 5. Схема газогенераторной установки В-4 конструкции инженера 
А. А. Веденского, работающая на дровах по обращенной схеме процесса 
газификации

Рис. 6. Схема газогенераторной установки ГАЗ-42:  
1 – газогенератор, 2 – грубый фильтр-очиститель, 3 – скруббер, 
4 – вентилятор розжига, 5 – смеситель, 6 – всасывающий коллектор

Рис. 7. Схема газогенераторной установки Г-69 газогенераторного 
автомобиля ЗИС-21

Рис. 8. Газогенераторный автомобиль Урал ЗИС-21А
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простой и надежной газогенератор-
ной установкой Г-69 (рис. 7) весом 
440 кг с газогенератором обращен-
ного типа. Для ЗИС-21 конструкторы 
использовали базовое шасси ЗИС-5.  
Хотя грузоподъемность газогене-
раторной модификации машины 
осталась неизменной (2500 кг), ее 
снаряженная масса уменьшилась до 

3700 кг. Двигатель развивал мощ-
ность 45 л. с., а автомобиль – ско-
рость 45 км/ч.

Эта модель оказалась наиболее 
удачной среди газогенераторных 
машин и в модернизированном 
варианте («Урал ЗИС-21 А») выпу-
скалась Уральским автомобильным 
заводом с 1946-го по 1952 год 

(рис. 8). Помимо грузовых машин, 
в предвоенный период были испы-
таны газогенераторные модификации 
городского автобуса (НИИГТ-П) и 
даже армейского полугусеничного 
вездехода ГАЗ-60. Для военных 
газогенераторная силовая установка 
оказалась неприемлемой по причине 
того, что скромный 50-сильный дви-
гатель вездехода, еще больше терял 
в мощности (мощность падала до 
37 л. с.), а дымящий газогенератор 
демаскировал машину на местности.

На Харьковском тракторном 
заводе в 1936 году начался выпуск 
тракторов СХТЗ с газогенераторной 
установкой Г58У. Установка имела 
две модификации. Первая Г58У-01А 
оснащалась газогенератором, раз-
работанным для газификации дре-
весного топлива. 

Газогенератор для второй моди-
фикации Г58У-01 был универсаль-
ным и, помимо древесных чурок, мог 
также работать на буром угле или 
торфе. 

При работе на торфе или буром 
угле в камере сгорания образуется 
шлак. Поэтому газогенератор уста-
новки Г58У-01 оснащался подвижной 
колосниковой решеткой, с помощью 
которой образующийся шлак можно 
было удалять из камеры сгорания. 
Кроме этого, камера сгорания модели 
Г58У-01 имела отличительную форму, 
спроектированную таким образом, 
чтобы шлак по мере образования 
опускался на дно, к колосниковой 
решетке.

С 1938 году Харьковский трак-
торный завод начал выпуск газоге-
нераторных тракторов ХТЗ-Т2Г с газо-
генераторной установкой НАТИ-Г19  
(рис. 9). Установка состояла из газо-
генератора 1, двух последовательно 
соединенных центробежных очисти-
телей 2, охладителя 3 и фильтра 4. 
Трактор ХТЗ-Т2Г выпускался вплоть 
до 1941 года.

В тот же период Челябинский 
тракторный завод наладил выпуск 
газогенераторных тракторов марки 
ЧТЗ СГ-65. Газогенераторная уста-
новка этих тракторов состояла из 
газогенератора, двух последова-
тельно соединенных центробежных 
очистителей, четырех пластинчатых 
очистителей и фильтра газа. Система 
очистки генераторного газа ЧТЗ 
СГ-65 отличалась от системы очистки 

трактора ХТЗ-Т2Г тем, что ее вторая 
ступень не имела охладителя газа. 
Охладитель инженеры вынесли и 
установили перед водяным радиа-
тором двигателя.

Газогенератор челябинского трак-
тора ЧТЗ СГ-65 обращенного процесса 
газификации (рис. 10), работал на 
сухих древесных чурках или щепе 
абсолютной влажности до 22 %. Он 
имел большую емкость по сравне-
нию с газогенератором на тракторах 
ХТЗ-Т2Г. Отличалась также подача 
воздуха в воздушный пояс камеры 
газификации газогенератора. Воздух 
поступал через два диаметрально 
расположенных патрубка, а не через 
один.

Газогенератор НАТИ-Г19 трактора 
ХТЗ-Т2Г также был обращенного про-
цесса газификации, но построен так, 
что вырабатываемый генераторный 
газ обогревал бункер с топливом. 
Такое решение позитивно сказы-
валось на стабильности процесса 
генерации газа. Газогенератор ХТЗ 
Т2Г был рассчитан на расход газа 
85 нм3/ч с теплотворностью 1200 
ккал/нм3.

Согласно схеме газогенератора 
НАТИ-Г19 (рис. 11) в корпус 1 газо-
генератора вставлен бункер 2 с при-
варенной к нему камерой газификации 
3. Камера стальная литая, с перифе-
рийным дутьем. Воздушное дутье осу-
ществляется через воздушную коробку 
4 с обратным клапаном 5. Коробка 

соединена футоркой 6 с воздушным 
поясом камеры газификации. 

Через десять равномерно распо-
ложенных в поясе фурм 7 диамет-
ром 10 мм воздух поступает внутрь 
камеры. Под камерой газификации 
находится неподвижная трехсекци-
онная колосниковая решетка, лежа-
щая на опорном кольце 9 с приварен-
ными к нему стойками 10. Зольник с 
люком 8 отделен решеткой в корпусе 
газогенератора. Через люк удаляют 
отходы угля, золу и производят про-
чистку золотника. Газ из камеры под-
нимается вверх вокруг бункера, про-
ходя затем по каналу, образованному 
стенками корпуса и бункера и отра-
жателем 11. Из газогенератора газ 
выходит через патрубок 12, привер-
нутый болтами к фланцу корпуса.

В 1949 году на базе газогене-
раторной установки для трактора 
ХТЗ-Т2Г был разработан первый в 
мире трелевочный трактор КТ-12 с 
газогенераторной установкой обра-
щенного типа газификации, также 
работающей на дровах. Конструкция 
установки (рис. 12) отличается от 
уже рассмотренных, наличием специ-
ального двухсекционного фильтра 4.

Газогенератором для трактора 
КТ-12 стал модернизированный 
вариант газогенератора НАТИ-Г19. 
Он отличался от исходного увели-
чением диаметра горловины со 110 
до 150 мм, применением резьбового 
люка зольника (вместо откидного), 

а также увеличением диаметра на 
21 мм и сваркой с бункером верх-
него днища, на котором расположены 
детали загрузочного люка.

Для облегчения вынимания бун-
кера в этих газогенераторах внутри 
к стенкам бункера приваривали по 
два крюка.

Были также разработаны газо-
генераторные модели тракторов и 
автомобилей, для которых топливом 
служил каменный уголь. 

Эти модели получили небольшое 
распространение, главным образом в 
тех местах, где велась добыча камен-
ного угля. Для таких моделей НАТИ 
разработал газогенераторные уста-
новки «Г21» и «Г23», которые уста-
навливались в частности на гру-
зовики ГАЗ-43 и ЗИС-31. Эти уста-
новки оказались проще и легче тех, 
что работали на дровяном топливе. 
Масса НАТИ-Г21 составляла 250 кг, а 
НАТИ-Г23 – 310 кг. Они расходовали 
в полтора раза меньше топлива, и 
розжиг газогенератора происходил 
быстрее (за 3–4 мин). 

Однако чистку газогенератора в 
этих установках, а также очистителя-
охладителя приходилось делать 
через каждые 250 км пробега, в 
то время как у древесно-чурочных 
газогенераторов – через каждые 
1000 км.

Александр САМЫЛИН, 
Михаил ЯШИН

Рис. 9. Схема газогенераторной установки НАТИ–Г1: 
1 – газогенератор, 2 – фильтр грубой очистки, 3 – охладитель,  
4 – фильтр тонкой очистки.

Рис. 10. Схема газогенератора 
трактора ЧТЗ СГ–65:  
1 – корпус газогенератора,  
2 – загрузочный люк, 3 – бункер,  
4 – камера газификации,  
5 – фурмы, 6 – футорка,  
7 – колосниковая решетка,  
8 – опора решетка,  
9 – зольниковый люк,  
10 – крючок для выемки бункера,  
11 – газоотражательное кольцо,  
12 – воздушный клапан

Рис. 11. Схема газогенератора 
трактора ХТЗ-Т2Г:  
1 – корпус газогенератора, 2 – 
бункер, 3 – камера газификации,  
4 – воздушная коробка,  
5 – обратный клапан,  
6 – футорка, 7 – фурма, 8 – люк 
зольника, 9 – опорное кольцо 
колосниковой решетки,  
10 – стойки, 11 – отражатель,  
12 – патрубок, 13 – крюк,  
14 – монтажный уголок

Рис. 12. Схема газогенераторной установки газогенераторного трактора КТ-12: 
1 – газогенератор, 2 – центробежные очистители, 3 – охладитель, 4 – фильтр, 5 – вентилятор розжига,  
6 – смеситель, 7 – воздушный фильтр
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В этом году на выставке 
Technodomus будет представлен 
широкий выбор инструментов и обо-
рудования для деревообрабатываю-
щей промышленности. В течение пяти 
дней, с 20 по 24 апреля, известные 
игроки рынка и представители моло-
дых компаний будут делиться опытом 
и демонстрировать свои достижения 
в сфере обработки древесины, зна-
комиться с новыми предложениями 
производителей и поставщиков, заклю-
чать деловые соглашения. В рамках 
выставки будут проводиться открытые 
уроки в мастерских и конференции, на 
которых посетители смогут получить 
новые знания или совершенствовать 
свои навыки.

Результаты первой же выставки 
Technodomus, которая прошла в 2009 
году, внушали оптимизм: 19 тыс. 
посетителей и 140 участников, раз-
местивших экспозиции на 25 тыс. м2. 
Тогда 24 % посетителей представляли 

79 стран мира. В 2010 году число 
участников выставки удвоилось, а 
выставочные площади увеличилась до 
42 тыс. м2 По словам экспертов, успех 
выставки превзошел все ожидания. 
Согласно данным Института стати-
стики выставок ISF, Technodomus-2010 
приняла 30 865 посетителей, приехав-
ших из 91 страны, среди которых 
были страны Европы, Америки и Азии. 
В ней приняли участие около 300 
экспонентов. Было проведено 500 
деловых встреч с торговыми аген-
тами из Болгарии, Египта, России, 
Македонии, Сербии, Испании, Велико-
британии, Германии и проведено 18 
мероприятий, в том числе конферен-
ции и семинары.

Участники выставки, которые 
решили и в 2012 году посетить 
Римини, рассказывают о ее досто-
инствах, подтолкнувших их к при-
нятию такого решения, упоминая 
в числе прочего, что эта выставка 

«не для заказчиков, а для произво-
дителей». Удостоился лестных слов 
и выставочный центр Rimini Fiera, 
который проводит в год около 40 
международных и итальянских выста-
вок в разных отраслях. По словам 
участников, любой экспонент может 
сократить свои расходы на участие 
в выставочных мероприятиях на 
30–50 % по сравнению с расходами 
на организацию экспозиции на выста-
вочных площадях более известных 
компаний. При этом экспозиционные 
площади центра могут вместить самую 
посещаемую европейскую выставку.

В новой выставке примут участие 
итальянские деревообрабатывающие 
компании, в том числе ее основатели 
Biesse, SCM и Cefla Finishing, а также 
зарубежные представители отрасли. 
Свое присутствие уже подтвердили и 
российские компании, которые наме-
рены принять участие в выставке в 
качестве экспонентов.

Technodomus-2012:  
выставка набирает обороты

Международная выставка технологий деревообработки для мебельных производств и 
строительной промышленности Technodomus, молодой и амбициозный проект крупных 
производителей деревообрабатывающего оборудования Италии, выходит на регулярную 
основу. В апреле 2012 года двери выставочного центра Rimini Fiera снова откроются для 
компаний, работающих в деревообрабатывающей отрасли, производителей, импортеров, 
дилеров и торговых посредников.

По словам руководителя Rimini 
Fiera Лоренцо Каджони, «Technodomus –  
это отлично проделанная работа. На 
будущее мы ставим себе высокие цели –  
работать, искать, взаимодействовать и 
добиваться того, чтобы Technodomus 
стала главным торгово-ярмарочным 
событием в Италии, посвященным 
достижениям в деревообрабатываю-
щей промышленности».

На выставке будут представлены 
следующие тематические разделы:

Мебельная промышленность
•	 оборудование, принадлежности и 

инструмент для производства ме-
бели, металлическая фурнитура, 
полуфабрикаты и принадлежно-
сти для производства панелей;

•	 компоненты для мебельной про-
мышленности и их поставка;

•	 машины для обработки поверх-
ностей и сопутствующие изделия.

Производство дверных 
и оконных блоков
•	 машины и инструмент для произ-

водства дверных и оконных блоков 
из древесины, алюминия и ПВХ;

•	 металлическая фурнитура, дере-
вянные полуфабрикаты и принад-
лежности для обработки массив-
ной древесины;

•	 машины, принадлежности и 
средства для отделки массивной 
древесины.

Деревообработка
•	 машины, принадлежности и ин-

струмент для первичной обработ-
ки древесины;

•	 машины, принадлежности и инстру-
мент для строительной древесины;

•	 компоненты из древесины для 
строительства.

Несерийное производство/
ремесленные мастерские
•	 оборудование с традиционными 

технологиями;
•	 оборудование для столярного 

дела.

Принять участие в выставке при-
глашены производители мебели, двер-
ных и оконных блоков, специализиро-
ванные мастерские, столярные цеха, 
строительные предприятия, предприя-
тия, выполняющие плотничные работы, 
проектировщики, архитекторы и инже-
неры, работающие с использованием 
дерева, дистрибьюторы и импортеры 
оборудования, предприятия, торгую-
щие древесиной.

И наконец, еще одна приятная 
особенность выставки Technodomus, 
не имеющая непосредственного 
отношения к деревообрабатываю-
щей отрасли, – это место ее про-
ведения. Римини называют самым 
гостеприимным городом Италии, и не 
зря: здесь 1500 гостиниц и 16 тыс. 
вилл и апартаментов. Адриатическое 
побережье (от Милано-Мариттима до 
Пезаро) имеет самую протяженную 
в Европе пляжно-береговую линию, 
длина которой примерно 54 км, из 
которых непосредственно на Римини 
приходится около 15 км. Но Римини 
хорош не только пляжным отды-
хом: это город с древней историей, 
в нем памятники древнеримской 
эпохи соседствуют со средневеко-
выми зданиями. К тому же именно 

здесь родился знаменитый режиссер 
Федерико Феллини. Туристические 
путеводители рекомендуют прогу-
ляться по узким улочкам Римини, 
рыбацким кварталам, заглянуть в 
кафе, в которых когда-то проводил 
время Феллини. Его имя носит и 
международный аэропорт, благодаря 
которому участники и посетители 
выставки смогут быстро добраться 
до Римини. Географическое поло-
жение города дает возможность 
увидеть красоты Италии – отсюда 
удобно совершать однодневные тури-
стические поездки в Рим и Венецию. 
Впрочем, архитектурные шедевры 
Италии можно увидеть и в самом 
Римини – в тематическом парке 
«Италия в миниатюре» (Italia in 
miniatura). Парк занимает 85 тыс. м2, 
на которых представлено более 270 
итальянских памятников искусства, 
выполненных в масштабе от 1:25 до 
1:50; каждая миниатюра до мель-
чайших подробностей скопирована 
с оригинала вручную.

Эксперты ожидают, что выставка 
Technodomus 2012 года расширит 
возможности компаний по запуску 
новых продуктов и заключению новых 
деловых соглашений. Это касается и 
России: в рамках выставки предпо-
лагается проведение двусторонних 
встреч-переговоров российских и ита-
льянских компаний. Всего в мероприя-
тии должны будут принять участие 
около 50 профильных компаний из 
разных регионов России.

Мария ГРИЦЕНКО
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В конференции приняли участие 
более 100 человек, представлявших 
компании из России, Латвии, Франции, 
Германии и Финляндии: производители 
плит OSB, поставщики оборудования и 
клеев, строители, деревообработчики 
и лесопильщики, сотрудники инве-
стиционных компаний, банков, пред-
ставители торговых сетей. Основное 
внимание участники уделили аспек-
там организации производства OSB, а 
также анализу российского и мирового 
рынков данного вида плит.

OSB – это материал, получаемый 
прессованием плоской древесной 
стружки с использованием синтети-
ческих смол в качестве связующего. 
Конструктивная особенность плит 
OSB, отличающая их от древесно-
стружечных плит, заключается в четкой 
ориентации стружки в каждом слое. 
OSB обладает высокой прочностью и 
биостойкостью, что позволяет с успехом 
заменить этим материалом фанеру в 
самых разных отраслях, в т. ч. в дере-
вянном домостроении, производстве 
опалубки при работах с монолитом, 
устройстве оградительных конструк-
ций, а также в производстве мебели. 
Правда, в России плиты OSB пока не 

производятся, а весь потребляемый 
объем плит импортируется, поэтому 
стоимость материала довольно высока 
и сравнима со стоимостью фанеры. Это 
обстоятельство сильно мешает новому 
для России материалу приобрести ту 
популярность, которой он пользуется 
в Северной Америке и Европе.

Совершенно логично встает вопрос 
о необходимости создания в нашей 
стране производств OSB. С одной сто-
роны, рынок сбыта есть, и он растет 
внушительными темпами, а потенциал 
его роста огромен. По данным кон-
сультационной фирмы «ПИК», с 2002 
по 2008 год объем потребления плит 
OSB на российском рынке вырос в  
40 раз – с 8 до 311 тыс. м3. Темпы роста 
рынка составляли около 85 % в год.  
В 2009 году рынок сократился почти 
на 40 %, но уже в 2010 году отыграл 
свои позиции и спрос на плиты достиг  
298 тыс. м3. По предварительным дан-
ным, в 2011 году спрос на плиты OSB 
должен приблизиться к 400 тыс. м3, и в 
дальнейшем рост объемов потребления 
этого материала продолжится.

По объему потребления этого пер-
спективного материала Россия пока 
существенно отстает от многих стран 

мира (см. рис. 2). Российский рынок 
важен западному производителю 
не столько из-за текущих объемов 
потребления (их способен покрыть 
один крупный завод OSB), сколько 
ввиду потенциала роста. По данным 
финской консалтинговой компании 
Indufor, представившей на конферен-
ции доклад о глобальном рынке OSB, 
объем мирового рынка плиты сегодня 
составляет около 17 млн м3. Крупней-
шим потребителем этого материала 
является Северная Америка (78 %). 
Второе место занимают страны Европы 
(18 %). На Россию и другие регионы 
приходится около 4 % мирового рынка 
OSB. Перспективы глобального разви-
тия рынка эксперты Indufor связывают 
с предполагаемым ростом североаме-
риканского сегмента, однако запуска 
новых мощностей по производству 
OSB здесь не ожидается. Европей-
ский рынок этого материала будет 
развиваться несколько медленнее; 
введение новых мощностей характерно 
скорее для Восточной Европы, а не 
для Западной.

Технология производства плит OSB 
позволяет использовать в качестве 
сырья маловостребованные сорта дре-
весины, в т. ч. осину, а также тон-
комерную древесину. Учитывая, что 
завод по производству OSB при объеме 
выпуска 500 тыс. м3 способен потреб-
лять до 1 млн м3 древесного сырья 
в год, появление таких производств 
в России в значительной степени 
решило бы проблему использования 
низколиквидной древесины. В этом 
смысле заинтересованной стороной 
выступает государство, т. е., помимо 
экономических предпосылок, есть еще 
и политические, что немаловажно.

Однако парадокс в том, что, 
хотя российский рынок OSB и счи-
тают лакомым кусочком почти все 

Рынку OSB в России быть!
30 ноября в рамках выставки «Woodex/Лестехпродукция-2011» в Москве, в МВЦ «Крокус 
Экспо», состоялась конференция «Перспективы развития рынка OSB в России: спрос и 
предложение». Организаторами конференции выступили редакция журнала «ЛесПром-
Информ» и консультационная фирма «ПИК» при поддержке MVK в составе группы 
компаний  ITE. Спонсор – компания Siempelkamp.

западные лесопромышленные корпо-
рации, дальше заявлений о намере-
нии построить в России такой завод 
дело пока не идет. Причины подобной 
неторопливости становятся понятны, 
если попытаться представить размер 
инвестиций: завод мощностью до  
500 тыс. м3 в год обойдется в 200 
млн евро. Иностранные корпорации 
не готовы к таким рискам в России, 
предпочитая продавать в страну плиту, 
произведенную предприятиями за 
рубежом.

На российский рынок поставля-
ются плиты европейских, североаме-
риканских и азиатских производите-
лей. Наибольшая доля принадлежит 
европейским компаниям, и решающую 
роль здесь играют страны Восточной 

Европы. Около 80 % рынка контроли-
руется тремя зарубежными корпора-
циями: Kronospan, Glunz, Kronopol. 
Почти половину рынка занимает про-
дукция латвийского завода Bolderaja 
Ltd. (входит в состав корпорации 
Kronospan).

Плиты OSB на российский рынок 
поставляют около 160 организаций, 
большая часть которых выступает в 
качестве торговых посредников между 
зарубежными производителями и рос-
сийскими потребителями. Есть также 
категория импортеров, которые ввозят 
плиты OSB для собственных нужд. 
Основные регионы потребления – СЗФО 
(преимущественно Санкт-Петербург), 
ЦФО (Москва, Московская область) и 
ПФО (Нижегородская область).

Около 85 % российского рынка при-
ходится на плиты толщиной 9–12 мм, 
самый распространенный формат 
– 1250 × 2500 мм. Наиболее распро-
страненный тип плит, поставляемых 
европейскими производителями, – 
OSB-3 (95 % рынка). Почти весь объем 
импорта представлен необработанными 
плитами; доля шлифованных и облицо-
ванных плит не превышает 12 %.

Потребительский спрос на плиты 
OSB носит сезонный характер. Около 
70 % объема поставляемого материала 
потребляется в период с июля по 
ноябрь. Это обусловлено особенно-
стями работы основного потребителя 
плиты OSB в нашей стране – пред-
приятий каркасно-панельного деревян-
ного домостроения. По большей части 

Строительство
Мебельная 

промышленность Прочее
Малоэтажное деревянное домостроение Строительная индустрия

•	 несущие стены, перегородки и па-
нели перекрытий

•	 ограждающие элементы стен и пере-
городок (наружная и внутренняя 
обшивка) 

•	 несущие тавровые балки перекрытий 
и другие силовые элементы строи-
тельных конструкций 

•	 обшивка и обрешетка кровли и де-
тали стропильной системы 

•	 черновые и мозаичные полы 
•	 декоративная облицовка стен и 

потолков

•	 длиннопролетные балки 
•	 несущие колонны 
•	 многоразовая опалубка 
•	 устройство полов 
•	 детали интерьера

•	 несущие и элементы высоко-
нагруженных каркасов мягкой 
мебели, стульев 

•	 нагруженные и длиннопролет-
ные полки 

•	 корпуса мебельных изделий 
•	 встроенная мебель, двери и 

дверные полотна 
•	 выставочная мебель (стен-

ды, прилавки и подсобные 
помещения)

•	 ящики и коробки, поддоны 
(палеты)

•	 складские полки и стеллажи 
•	 упаковка оборудования и 

других изделий, многоразо-
вая и долговечная упаковка 

•	 стенки и днища контейнеров 
•	 кузова и перегородки на 

транспорте 
•	 временные сооружения

Сферы применения плит OSB
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Рис 2. Потребление OSB по странам мира, м3/1000 чел.

Рис. 1. Динамика потребления плит OSB в России в 2002–2010 годах, тыс. м3

Источник: Консультационная фирма «ПИК» Источник: ФАО ООН, 2011 год
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плиты OSB используются в строитель-
стве при возведении наружных стен, 
устройстве внутренних стеновых пере-
городок и при кровельных работах. 
Около 80 % объема поставляемого в 
страну материала идет на жилищное 
строительство, значительно меньшая 
часть – на строительство и ремонт 
торговых, произ-водственных и офис-
ных помещений. Кроме того, плита 
используется для производства опа-
лубки, устройства полов, изготовления 
подоконников, стеллажей, филенчатых 
дверей.

Поскольку существенный объем 
импортируемых плит OSB использу-
ется в деревянном домостроении, 
важным фактором развития спроса 
на этот материал на внутреннем 
рынке выступает реализуемый 
государством национальный проект 
«Доступное и комфортное жилье –  
гражданам России», составной 
частью которого является программа 
развития малоэтажного деревянного 
домостроения.

Опытом использования OSB в 
производстве домов из SIP-панелей 
(структурно изолированных панелей) 
поделился президент Международ-
ной ассоциации каркасно-панельного 
домостроения «Экопан» Сергей Цыга-
менко. По его словам, производители 
SIP-панелей, входящие в ассоциацию, 
испробовали самые разные виды плит-
ных материалов, включая минералосо-
держащие, и в итоге сочли плиты OSB 
оптимальным выбором по соотноше-
нию «цена – качество – удобство» в 
использовании и монтаже.

В целом из выступлений на 

конференции можно сделать следую-
щий вывод: российский потребитель 
уже довольно хорошо знаком с таким 
материалом, как плита OSB, и готов 
все шире использовать его в самых 
разных отраслях. Главным фактором, 
тормозящим развитие российского 
рынка OSB, является слишком высо-
кая цена продукта, значительную 
долю в которой составляют импорт-
ные пошлины, затраты на транспорти-
ровку, наценки посредников. Основные 
ожидания потребителя связаны с тем, 
что появление в России заводов OSB 
повлечет за собой снижение рыночной 
стоимости этого материала.

Суммарный объем проектных ини-
циатив по созданию в РФ производств 
OSB составляет свыше 10 млн  м3 
плит в год. Однако, по оценкам экспер-
тов, реальные проекты, запуск которых 
произойдет в ближайшие 2–3 года,  
можно пересчитать по пальцам. Среди 
них ДОК «Калевала» (г. Петрозаводск; 
проектная мощность 300 тыс. м3), 
«Кроношпан» (г. Егорьевск; 250–300 
тыс. м3) и ООО «ОРИС» (г. Чайковский; 
250 тыс. м3). С их представителями 
участники конференции имели воз-
можность пообщаться. Директор 
ДОК «Калевала» Валерий Пучков 
рассказал, как идет строительство 
завода. Инвестором проекта высту-
пила петербургская строительная 
компания «Компакт». В начале дека-
бря прошлого года строительство 
корпусов завода было завершено, а 
сейчас полным ходом идет монтаж 
оборудования, основным поставщи-
ком которого выступила компания 
Siempelkamp. Ожидается, что летом 

этого года предприятие сможет отра-
портовать о запуске производства.

Начальник отдела импортных заку-
пок ООО «ОРИС» Елена Кузичкина под-
няла вопрос, который в обозримом 
будущем, с появлением нескольких 
новых производств в России, может 
стать весьма актуальным для всех 
участников отечественного рынка OSB.  
В условиях, когда суммарная проектная 
мощность лишь нескольких заводов 
окажется сравнимой с масштабами 
всего отечественного рынка этого 
плитного материала, весьма велика 
опасность обрушить этот рынок. Каж-
дому вновь создаваемому предприятию 
необходимо заранее продумать тор-
говую политику и систему сбыта, не 
полагаясь на спонтанное определение 
географии и стратегии продаж своей 
продукции. Логичная и прозрачная 
дилерская сеть с понятным механиз-
мом ценообразования и налаженной 
структурой сбыта в регионах, а также 
создание эффективных каналов комму-
никации с рынком позволят избежать 
хаоса на этом рынке.

Итоги конференции можно коротко 
сформулировать так: процесс пошел и 
набирает обороты. Будем надеяться, 
что уже в нынешнем году авторы этого 
отчета смогут подержать в руках плиту 
OSB отечественного производства, 
которая по качеству не будет уступать 
аналогичной продукции европейских 
компаний.

Александр КЛИШКО,  
Консультационная фирма «ПИК», 

Олег ПРУДНИКОВ,  
журнал «ЛесПромИнформ»

Открыл конференцию руководитель 
Рослесхоза Виктор Масляков, отметив-
ший, что российское правительство 
ставит перед собой цель улучшить 
деловой климат страны, а достиже-
ние этой цели невозможно без раз-
вития лесной отрасли. В 2011 году 
предприятия и организации лесопро-
мышленного комплекса перечислили в 
федеральный бюджет 16,5 млрд руб., 
в бюджеты субъектов РФ – 5,3 млрд 
руб. Отметив, что прошло пять лет со 
дня принятия нового Лесного кодекса 
Российской Федерации, г-н Масляков 
подчеркнул, что в контексте этого 
документа управление лесами должно 
переходить на уровень субъектов РФ. 
Основные задачи Национальной лесной 
политики, обсуждаемой сегодня в Рос-
сии, – это сохранение государственной 
собственности на леса, развитие малого 
бизнеса и внедрение новых технологий 
на предприятиях ЛПК. Лесная политика 
должна опираться на лесных ферме-
ров и предпринимателей, лесничих и 
неравнодушие граждан, а также на 
активность субъектов Федерации в 
управлении лесами.

Заместитель руководителя Феде-
рального агентства лесного хозяйства 
Анатолий Булдаков в своем докладе 
обозначил следующие приоритеты 
стратегии развития лесного комплекса 
РФ на период до 2020 года:

•	 государственные гарантии защиты 
прав собственности арендаторов 
лесных участков и организаций 
ЛПК, в том числе относящихся к 
среднему и малому бизнесу (созда-
ние региональных программ под-
держки лесного бизнеса, специ-
альных фондов и инвестиционных 
комиссий по поддержке лесного 
предпринимательства (фермерства) 
и др.);

•	 государственная поддержка и ре-
гулирование на рынках сырья и 
потребительских рынках лесопро-
дукции с проведением антидем-
пинговой политики (формирование 
расширенного рынка продукции, 
изделий и товаров народного по-
требления из древесины и про-
дуктов леса с высоким уровнем 
экологической чистоты);

•	 содействие конкуренции на рынках 
лесных услуг и лесопродукции, в 
том числе формирующей спрос на 
инновации;

•	 формирование общественных ин-
ститутов контроля государственных 
органов в лесной сфере (проведе-
ние предварительных общественных 
слушаний по принимаемым государ-
ством управленческим решениям).

При модернизации ЛПК страны, как 
отметил г-н Булдаков, «важно сохранить 
не только экономический, но и экологи-
ческий статус российских лесов». Сре-
дообразующие функции лесов – водо- и 
землеохрана, сохранение биологического 
разнообразия, накопление углерода – 
имеют огромное значение для развития 
рекреационных возможностей лесов. 
Освоение новых территорий с целью 
рекреационного использования – новый 
тренд российской лесной политики.

Профессор НИИ леса Финляндии 
(Finnish Forest Research Institute) Тимо 
Карьялайнен рассказал о совместной 
работе в рамках финско-российской 
рабочей группы по устойчивому лесополь-
зованию над научно-исследовательскими 
и опытно-конструкторскими работами 
(НИОКР) в области биоэнергетики. 
Активное сотрудничество в этой обла-
сти включает регулярные семинары, 
рабочие встречи, заседания групп экс-
пертов, результатом которых станут шаги, 

направленные на стимулирование раз-
вития биоэнергетики наших стран.

Руководитель Департамента лесного 
хозяйства по СЗФО Андрей Карпилович 
представил доклад «Доходность лес-
ного сектора и анализ эффективности 
исполнения переданных полномочий 
в области лесных отношений субъ-
ектами СЗФО в 2011 году». На пле-
нарном заседании также выступили: 
статс-секретарь Федерального агентства 
лесного хозяйства Виктор Панфилов, 
академик НАН Республики Казахстан 
Сабит Байзаков, начальник Управления 
лесопользования и воспроизводства 
лесов ФАЛХ Александр Мариев, заме-
ститель директора Института леса НАН 
Белоруссии Владимир Усеня и другие.

Прошли круглые столы, посвящен-
ные самым острым проблемам лесной 
отрасли: экономике и управлению 
инновационным развитием лесного 
хозяйства в России, лесной политике 
России, проблемам интенсификации 
лесопользования и контроля в сфере 
оборота круглых лесоматериалов, а 
также инновациям и передовым тех-
нологиям в лесном комплексе.

Интерес вызвало сообщение Юрия 
Герасимова (Институт леса Финляндии) 
о научных исследованиях и бизнес-
возможностях в сфере лесозаготовок и 
лесной логистики в России. В частности, 
он подчеркнул, что если российские 
лесозаготовители будут использовать 
в своей работе опыт скандинавских 
коллег, то стоимость заготовки и транс-
портировки кубометра древесины можно 
снизить на 2,5 евро, а потери от брака –  
на 0,8 евро на м3.

По информации  
Научно-исследовательского института 

лесного хозяйства (СПбНИИЛХ) 
подготовила Марина СКЛЯРЕНКО

Лесное хозяйство: 
инновации и технологии
В феврале в Санкт-Петербурге состоялась II Международная научно-практическая кон-
ференция «Инновации и технологии в лесном хозяйстве», организованная Федеральным 
агентством лесного хозяйства (Рослесхоз) и Научно-исследовательским институтом 
лесного хозяйства (СПбНИИЛХ). В ней приняли участие представители лесных организа-
ций из России, Финляндии, Казахстана, Белоруссии и других стран.
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Экопоселения  
в России

Последние несколько 
лет стали серьезным 
испытанием для экономики России. 
Итог – выросшая безработица, 
неподъемные кредиты на покупку жилья. 
Собственное жилье для многих россиян сегодня заоблачная мечта. Впрочем, на карте 
страны остались еще оазисы, которые все эти проблемы обошли стороной. Это экопо-
селения, жители которых сами обеспечивают себя всем необходимым – жильем, работой, 
продуктами. Как повлиял кризис на развитие экопоселений в России и ближнем зарубежье?

В 2009 году в России насчитыва-
лось около 70 экопоселений. В начале 
2010 года в нашей стране существо-
вало уже около 80 таких сообществ1. В 
Белоруссии, Молдавии, Латвии, Казах-
стане движение не так развито, подоб-
ных поселений не более пяти в каж-
дой из перечисленных стран.

«Количество экопоселений за 
последние два года выросло. Однако 
их наполненность низка, – говорит эко-
социолог, консультант FSC Иван Кулясов. 
– Такую же картину я наблюдал в стра-
нах Евросоюза и США – там большин-
ство экопоселений заполнены только в 
гостевые дни или во время проведения 

1 По данным сайта «Круг экопоселений»

– угасание интереса горожан и самих 
поселенцев, отток жителей из них. 
Жить в экопоселениях желающих нет, 
а все заброшенные клочки земли рас-
пахали и засеяли картошкой», – рас-
сказывает основатель «Смогилевки».

Рассуждения о невозможности 
получить земельные участки для эко-
поселений подтверждают жители посе-
ления «Ковчег» (Калужская область). 
«Земля пустует и зарастает лесом, 
причем на огромных, невообразимых 

будет ли  

новая 
волна?

семинаров, конференций и фестива-
лей. Большую часть года территорией 
и инфраструктурой управляет немно-
гочисленная “дирекция” из основате-
лей поселения и несколько временно 
проживающих там волонтеров. По мне-
нию самих экопоселенцев, в России не 
осталось “свободной” земли. Поэтому я 
предполагаю, что для второй волны рос-
сийских экопоселений наступает “пре-
дел роста”. Движение за родовые поме-
стья как часть движения за создание 
экопоселений не стало массовым, сель-
ские территории продолжают пустеть».

С этими выводами согласен осно-
ватель и житель экопоселения «Смоги-
левка» (Белоруссия) Андрей Перцев. 
Когда Андрей основал «Смогилевку», 
он считал, что будет много желающих 
жить в ней. Но круглый год в ней, увы, 
живет он один. «Что касается “анаста-
сиевских”2 поселений? то общий тренд 

2 Движение поклонников эзотерических книг Владимира Мегре «Звенящие кедры России», в 
которых рассказывается о необыкновенной женщине Анастасии, обладающей особым даром

площадях. Это видят все, кто путеше-
ствовал по средней полосе России. 
Однако получить ее ни под какое дело 
невозможно, пусть даже оно трижды 
полезное и приоритетное для страны 
и правительства. 

И в то же время маленькие 
кусочки этих необъятных земель-
ных площадей продаются по совер-
шенно астрономическим ценам», – 
отмечает в одной из своих публика-
ций на официальном сайте поселения 
Федор Лазутин (поселение «Ковчег»).

Поселенцы «Нево-Эковиля» (Нов-
городская область) так говорят о 
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проблеме малочисленности поселе-
ний: «В психологическом плане людям 
мешает то, что красивая идея привле-
кает немалое количество “тусовщиков” 
или  же людей, плохо соизмеряющих 
свои силы и представления о жизни 
в таких поселениях с объективной 
реальностью».

Житель одного из крупных экопо-
селений «Гришино» (Ленинградская 
область) Валерий Капустин отмечает, 
что процесс развития таких поселе-
ний идет, но не так быстро, как хоте-
лось бы их создателям: «Экопоселе-
ния не приобрели массовой популяр-
ности, это до сих пор довольно мало-
численное движение».

Немногим более оптимистичные 
оценки процессу создания экопоселе-
ний дают те, кто еще только планирует 
их основать или работает в смежных 
сферах, например, развивает идеи 
green development – строительства 
энергоэффективных зданий из эко-
логически чистых материалов. Они 
считают, что нет худа без добра: эко-
номический кризис дал толчок росту 
количества таких поселений.

«Я считаю, что кризис подтолкнул 
часть людей к проживанию в экологи-
ческих поселениях, к экостроительству. 
Стоимость жилья с каждым годом рас-
тет, и многие понимают, что единствен-
ная возможность обзавестись домом –  
это построить его самостоятельно 
или на заказ, но из недорогих мате-
риалов», – говорит архитектор Сергей 
Ерофеев («Архитектурная мастерская 
Сергея Ерофеева»). О новой зарождаю-
щейся волне экопоселенцев говорит и 

основательница петербургского клуба 
«Белый лотос» дизайнер Светлана Лал. 
«Россия всегда идет по своему, осо-
бому, пути. Это касается в том числе 
и развития экопоселений. Я попала в 
экодвижение в начале 1990-х годов. 
Сейчас вместе с единомышленниками 
я на этапе создания инициативной 
группы для основания собственного 
поселения. Первая волна была в 90-е 
годы прошлого столетия, в постпере-
строечное время. У меня тогда было 
желание вообще уехать из России, 
– говорит Светлана. – Чуть позже в 
экодвижении пошла другая волна, 
когда люди стали понимать, что города 
и мегаполисы не дают им возможно-
сти для развития. Множество людей 
просто перебрались жить в деревню. 
Ушли из городской среды, пытаясь 
что-то поменять в своем миропонима-
нии. Многие молодые люди считают, 
что в городах нет чистого воздуха, 
натуральных продуктов, пригодной 
для употребления воды. Они просто 
боятся за будущее поколение, многие 
даже не хотят рожать детей в усло-
виях современного мегаполиса. Так что 
большая часть новой волны будущих 
экопоселенцев – молодые семьи».

Вот что говорит о разных типах 
экопоселенцев экосоциолог Иван 
Кулясов: «Первая группа – оседлые 
экопоселенцы. У них имеются дома 
и хозяйство, они зимуют, принимают 
решения о правилах жизни в посе-
лениях и о приеме новых жителей, 
управляют территорией экопоселения 
и окружающих его природных угодий. 
Эти люди заинтересованы в устойчивом 

природопользовании, в том числе в 
устойчивом комплексном многоцелевом 
лесопользовании. Негативно относятся 
к сплошным рубкам, потому что это 
лишает их и их детей леса. Незасе-
ленные участки в экопоселениях могут 
быть ресурсом для их потомков. Во 
всем основательны и успешны. В каж-
дом экопоселении уже сформировалось 
ядро из таких людей».

Еще одна категория поселенцев –  
так называемые мобильные; им нра-
вится не столько статус хозяина своей 
земли, сколько общение и коллектив. 
«Такие люди с трудом отстраивают 
жилье на своих участках, редко им 
пользуются. Экопоселение им нужно 
для идентичности с единомышленни-
ками и общения с ними, – добавляет 
эксперт. – Они всегда готовы прийти на 
помощь оседлым экопоселенцам. Питая 
надежду, что экопоселение больше 
будет нужно их детям, они занимаются 
воспитанием подрастающего поколе-
ния, привлекая их к труду на земле 
экопоселений и участвуя в праздни-
ках, которые проходят там». Третья 
категория экопоселенцев – временно 
проживающие как гости (волонтеры/
добровольцы) или семинаристы/экоту-
ристы (получающие за плату услуги от 
экопоселенцев). «Среди них все больше 
иностранцев, участников глобальных 
сетей энвайронменталистов, антигло-
балистов, анархистов и участников 
множества различных идеологических 
и религиозных течений», – отмечает 
г-н Кулясов.

Последние две категории как раз 
и составляют самую многочисленную 
часть экопоселенцев и серьезно вли-
яют на устойчивость поселения.

«Проблемы неустойчивости экопо-
селений в основном возникают из-за 
того, что у людей мало знаний о том, 
как жить на земле, – считает Светлана 
Лал. – На самом деле существует боль-
шой пласт знаний о том, как правильно 
и наиболее эффективно строить 
жилье, возделывать землю. Сегодня 
можно осуществлять земледелие без 
больших энергетических затрат, при-
мер этому – всемирно известная пер-
макультура Зеппа Хольцера».

Итак, как отмечают собеседники, 
одна из основных проблем движе-
ния экопоселенцев – это нестабиль-
ность экологических поселений. Как 
правило, на начальном этапе жить 
там хотят все единомышленники, до 
постройки дома доходит у немногих, 
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а зимовать и жить постоянно в посе-
лениях остаются единицы.

Проблемы устойчивости
Нестабильность возникает по раз-

ным причинам – из-за конфликтных 
ситуаций внутри поселения вслед-
ствие разногласий с соседями, юриди-
ческих проблем, когда годами не уда-
ется перевести земли из одной кате-
гории в другую. И из-за экологиче-
ских проблем – незаконных вырубок 
леса, лесных пожаров, которые порой 
вплотную подходят к экопоселению и 
ставят под угрозу их существование.

Лес – действительно основной 
фактор устойчивого развития любого 
экопоселения. Сегодня лес перешел 
в разряд движимого имущества и 
перестал рассматриваться как единая 
экосистема. Проблему эффективной 
борьбы с лесными пожарами и про-
филактики вот уже который год не 
могут решить ни МЧС, ни различные 
профильные комитеты и ведомства.

Инициативные экопоселенцы берут 
решение этой проблемы на местах в 
свои руки. При тушении масштабных 
лесных пожаров важны в первую оче-
редь обеспеченность средствами для 
борьбы с огнем, а также умение экопо-
селенцев правильно действовать при 
пожаре. Есть и примеры такой успеш-
ной организации. В поселении «Ков-
чег» изначально была создана пожар-
ная дружина, члены которой прошли 
многодневные тренинги WWF по туше-
нию лесных пожаров. А в 2008 году 
им удалось остановить незаконные 
вырубки леса близи своего поселения. 
Они на собственном опыте убедились, 
что одна беда тащит за собой другую.

Жители «Ковчега» рассказывают о 
том, как им довелось тушить в Калуж-
ской области крупный лесной пожар 
летом 2010 года. Причиной возникно-
вения крупного лесного пожара (10–12 
га), который повредил лес и молодую 
поросль вблизи экопоселения, стали 
нарушения, допущенные еще в 2004 
году при проведении рубок.

«Слабым местом оказалась 
вырубка, – уверены жители “Ков-
чега”. – Во-первых, на месте рубок 
было оставлено очень много куч с 
сучьями (т. е. не проведена нормаль-
ная чистка территории). Во-вторых, 
довольно много деревьев были пова-
лены или засохли на краю вырубки. 
Дело в том, что вырубка меняет влаж-
ностный режим в лесу, на границе с 

остальным лесом. Кроме того, многие 
деревья в гуще леса во время роста 
тянутся вверх, поэтому у них не такая 
сильная корневая система, как у дере-
вьев, стоящих на опушке. В итоге в 
течение 4–5 лет после проведения 
сплошной рубки в 20-метровой полосе 
на границе вырубки деревья массово 
либо высыхают, либо валятся от ветра 
и высыхают. Вот именно такой уча-
сток леса с высохшими деревьями и 
загорелся. И уже от вырубки огонь 
пошел в лес».

Притом что экопоселенцы и 
жители соседних деревень фактиче-
ски своими силами спасли лес от мас-
штабного пожара, ни помощи, ни под-
держки от лесничества они не полу-
чили. Причина проста – ведь лесникам 
необходимо выполнять план по борьбе 
с пожарами, отчитываться перед вла-
стями о самостоятельно проведенной 
работе, а активность местного насе-
ления портит всю статистику.

Не секрет, что почти любое эко-
поселение в той или иной степени 
сталкивается с проблемами обедне-
ния и эрозии почв, сплошных и неза-
конных рубок леса, лесных пожаров. 
И все же, несмотря на существую-
щие трудности, экопоселения разви-
ваются. Их будущее эксперты видят 
в формировании крупных сетевых и 
общественных организаций – в таких 
сообществах легче отстаивать свои 
права, принимать решения, касающи-
еся лесопользования, защиты терри-
торий от пожаров, придавать юриди-
ческий статус поселениям.

Будущее за экотуризмом?
В своих исследованиях экосоцио-

лог Иван Кулясов говорит о двух новых 
направлениях российского движения 
экопоселений. Эксперт отмечает, что 
отечественные экопоселения форми-
руют общественные и сетевые орга-
низации, включаясь в международные 
сети экопоселений, которые наконец 
получили признание ООН. Есть и еще 
один путь – развитие экотуризма в 

России. «Началась реализация между-
народного проекта “Экопоселения для 
устойчивого развития сельских терри-
торий (2010–2012)”, поддержанного 
Балтийской региональной программой 
Евросоюза “Продвижение инноваций 
в Балтийском регионе” и Шведским 
международным агентством сотрудни-
чества и развития (SIDA). Участники 
проекта – научные институты и сети 
экопоселений Литвы, Латвии, Фин-
ляндии, Швеции, Германии, Польши и 
России, – рассказывает Иван Кулясов. 
– Цель проекта – выявить и обобщить 
лучшие практики экопоселений в обла-
сти экотехнологий (экостроительство, 
сельское хозяйство, рециклинг, альтэ-
нергетика), создания и функциони-
рования сообщества». Экосоциолог 
также отмечает, что среди основных 
задач проекта – описание выявленных 
практик по единой методике для всех 
стран-участников и создание между-
народного справочника по лучшим 
практикам в экопоселениях. Привлечь 
внимание широкой общественности и 
политических деятелей к движению и 
достижениям экопоселений в эколо-
гизации образа жизни; представить 
экопоселения как одну из моделей 
устойчивого развития сельских терри-
торий. В результате, кроме создания 
справочника, должен быть разработан 
туристический маршрут по экопосе-
лениям и экообъектам Балтийского 
региона.

Чужой среди своих
Отношение к экопоселениям пока 

неоднозначное. Соотечественникам 
не хватает информации об экологи-
ческом строительстве, энергоэффек-
тивности, об организации жизни на 
собственной земле. Представления 
о том, как человек воздействует на 
живую природу и экологию, у среднего 
россиянина формируются только по 
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рекламным кампаниям мировых брен-
дов и ограничиваются сведениями, 
почерпнутыми из роликов о дезодо-
рантах, разрушающих озоновый слой, 
и полиэтиленовых пакетах, которые 
не разлагаются в почве десятиле-
тиями. Понятие о «жизни на земле» 
и общение с нею ограничиваются в 
лучшем случае собиранием грибов 
и выращиванием картошки на шести 
сотках. Увы, у большей части населения 
сложилось стойкое убеждение, что все 
без исключения поселения – секты. 
Отчасти винить в таком положении дел 
можно и самих поселенцев. Информа-
ции о быте поселенцев крайне мало, 
и далеко не каждое поселение готово 
ее предоставлять.

Жители «Нево-Эковиля» отмечают, 
что им приходится бороться с уже 
сложившимся общественным мнением 
об экопоселениях – объяснять, что 

«наше поселение, это не секта, не 
“тусовка” и не колхоз».

«Экопоселение – это альтернатива 
жизни в мегаполисе, и потому обре-
чена, как и любая альтернатива, до 
поры до времени быть под подозре-
нием в бунте против существующего 
порядка, – резюмирует экосоциолог 
Иван Кулясов. – Даже европейским 
странам потребовалось около 50 
лет, чтобы понять идею экологиза-
ции. Однако в Европе идеи заботы 
об экологии не приняли форму эко-
поселений – зеленые муниципали-
теты остаются исключениями. Эти 
идеи приняли форму так называемых 
“зеленых рынков” услуг, товаров и 
продуктов»

Действительно, в западных стра-
нах идея создания зеленой эконо-
мики – отраслей, которые формируют 
и увеличивают природный капитал 

земли или уменьшают экологические 
угрозы и риски, – сегодня находится 
в зоне пристального внимания.

А собственно экологические посе-
ления во всем мире остаются лишь 
альтернативой городскому быту и 
клубом по интересам, но никак не 
основой для становления зеленой 
экономики. 

В России движение экологических 
поселений слишком малочисленно, 
для того чтобы влиять на восста-
новление сельского хозяйства, воз-
рождение заброшенных деревень. А 
массового переселения молодежи в 
экопоселения, на которое надеются 
те, кто сегодня планирует создание 
поселков, скорее всего, так и не 
случится.

Оксана КУРОЧКИНА 
Фото: Михаил ДОМОЖИЛОВ

Домик из соломы
Жители экопоселков осваивают 

новый строительный материал – 
солому. Если раньше она могла слу-
жить лишь покрытием для крыши, то 
сегодня есть технологии строитель-
ства полноценных домов из соломы.

Наиболее экологичными матери-
алами для создания дома считаются 
натуральные материалы – древесина, 
солома, камень, керамический кирпич. 
Правда, зачастую шумиха вокруг вреда 
или пользы тех или иных строймате-
риалов – просто результат «черного» 
пиара. По мнению основателя посе-
ления «Смогилевка» Андрея Перцева, 
«экоматериалы – это все современные 
материалы, соответствующие гигиени-
ческим нормам; все споры об эколо-
гичном или неэкологичном их статусе 
в большинстве своем результат тор-
говых войн – достаточно вспомнить 
кампанию о вреде шифера».

Все перечисленные выше традици-
онные материалы довольно дороги. За 
исключением соломы. Дома из соломы 
строят в Европе, Америке и Азии. В 
России этот материал только-только 
«приживается».

«Домов из соломы в России 
немного, не более десяти. В США, 
Европе – несколько тысяч. При этом 
такие дома позиционируются на рынке 
не столько как дешевое жилье, а как 
полезное для проживания человека, 

– отмечает архитектор Сергей Еро-
феев. Сергей строит свой первый 
такой дом и планирует в дальней-
шем развивать эту идею не только в 
экопоселениях, но и во вполне обыч-
ных бытовых постройках на загород-
ных участках.

«Строения из соломы могут быть 
востребованы самыми разными кате-
гориями покупателей, ведь такие дома 
быстро строятся, недороги и креа-
тивны», – считает Ерофеев.

«Несмотря на то что идеи экоде-
велопмента развиваются уже более 20 
лет, люди отдают предпочтение про-
веренным технологиям, традицион-
ным материалам, которые ассоцииру-
ются у них с долговечностью, надеж-
ностью, безопасностью: древесине и 
кирпичу, – говорит арт-директор сту-
дии ART Studio Design & Construction 
Антон Варзин. – А поскольку домов из 
соломы и глины, простоявших в усло-
виях российского климата 50–60 лет, 
пока просто нет, оценивать перспек-
тивы соломы как строительного мате-
риала рано».

Специальной обработки для 
постройки дома материал не требует. 
Солому собирают после уборки зер-
новых, сушат. Фундамент дома легкий, 
конструкция стен и перекрытий может 
быть разной. Вот одна из идей кон-
струкции соломенного дома, которую 

предложила компания «ОмДом» для 
Северо-Западного региона.

Пространство модуля, изготовлен-
ного из досок определенного размера, 
заполняется прессованной соломой. 

В качестве наполнителя могут 
использоваться торф и льняные 
маты. Конструкция оштукатуривается 
цементно-известковым раствором тол-
щиной 25 мм с обеих сторон. Неболь-
шой вес стен позволяет в качестве 
фундамента использовать монолитную 
железобетонную плиту. Ограждающие 
конструкции наружных стен – анало-
гичные модули, они оштукатуриваются 
цементно-известковым раствором по 
металлической сетке и окрашиваются 
фасадной краской. Конструкция кровли 
состоит из таких же блоков, которые 
обшиваются влагостойкими плитами 
OSB. Внутренние перегородки – из 
деревянного бруса «в шип». Перекры-
тия – деревянные балки.

Как утверждают эксперты, в экс-
плуатации такой дом ничем не отлича-
ется от деревянного. Если конструкции 
хорошо защищены от влаги, деформа-
ции, протечек, то соломенный домик 
может простоять не менее 60–80 лет.
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Мероприятия ЛПК в 2012 году
Дата Название выставки Город Организатор / Место проведения Контакты

27–29 марта 3-ая международная конференция 
«Лесной комплекс России» Москва Институт Адама Смита

+44 20 7017 7442 
amelie@adamsmithconferences.com 
www.adamsmithconferences.com 

27–30 марта Drema 2012 Познань, 
Польша

Международные Познанские  
ярмарки

+48 (61) 869-20-00, 866-58-27 
info@mtp.pl,  
www.drema.pl

28–30 марта АлтайСтрой-2012 Горно-
Алтайск

ИД «Степана и Федора» / Нацио-
нальный театр Горно-Алтайска

+7 (3852) 66-71-89, +7 (913) 252-83-30  
stroitel@altaystroy.ru  
www.altaystroy.ru 

28–31 марта UMIDS. Мебель. Деревообработка Краснодар
ВЦ «КраснодарЭКСПО» в составе 
группы ITE / ВЦ «Кубань ЭКСПО-
ЦЕНТР»

+7 (861) 210-98-93, 279-34-19  
mebel@krasnodarexpo.ru  
www.umids.ru

3–5 апреля Мебель – Интерьер 2012. 
УралЛесДревМаш Екатеринбург

ВЦ «ИнЭкспо» / 
Международный выставочный 
центр «ЕкатеринбургЭкспо»

+7 (343) 3-100-330, +7 (343) 355-51-95  
postovalova@uv66.ru, cherepanova@uv66.ru 
vystavka@uv2000.ru, www.uv66.ru

3–5 апреля Woodshow (Dubai International Wood 
& Wood Machinery Show)

Дубай, 
Объединен-
ные Арабские 
Эмираты

Dubai International Convention 
and Exhibition Centre/ Strategic 
Marketing & Exhibitions

Тел. +971 4 28 29 299, ф. +971 4 28 28 767  
info@dubaiwoodshow.com,  
sales@dubaiwoodshow.com,  
www.dubaiwoodshow.com 

3–6 апреля Лесдревпром Кемерово КВК «Экспо-Сибирь» /  
СРК «Байканур»

+7 (3842) 36-68-83,58-11-66  
info@exposib.ru, www.exposib.ru 

2–5 и 10–13 
апреля

18-я Строительная и интерьерная 
выставка MosBuild Москва ITE / ЦВК «Экспоцентр»

+7 (495) 935-73-50  
mosbuild@ite-expo.ru,  
www.mosbuild.com

9–13 апреля «Деревянное Домостроение / 
Holzhaus» Москва MVK, в составе группы компаний 

ITE / ВВЦ

+7 (495) 935-81-00, 935-81-01  
Glebova@mvk.ru,  
www.holzhaus.ru

11–13  
апреля

Лес и деревообработка. 5-й Между-
народный Лесной Форум Архангельск «Поморская ярмарка» / Дворец 

спорта профсоюзов

+7 (8182) 20-10-31, 21-46-16  
info@pomfair.ru,  
www.pomfair.ru

12–15 апреля Мебель&Интерьер. Деревообработка Сочи ТПП Сочи / ВК «Сочи-Экспо» 
+7 (8622) 620-524, 647-555, 648-700  
expo@sochi-expo.ru, srojkova@sochiexpo.ru 
www.sochi-expo.ru 

18–21 апреля Мебель. Деревообработка Челябинск ВЦ «Мегаполис»
+7 (351) 231-37-41, 215-88-77   
vystavky@gmail.com,  
www.pvo74.ru 

19–21 апреля Весенний Биотопливный Конгресс 
2012

Санкт-
Петербург

Биотопливный портал Wood-Pellets 
/ ГК Парк Инн «Пулковская»

+7 (812) 600 55 78,  
info@wood-pellets.com 
www.wood-pellets.com

19–22 апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2012 Хабаровск

ОАО «Хабаровская международная 
ярмарка», ВО «РЕСТЭК®»/ Легкоат-
летический манеж стадиона  
им. В. И. Ленина

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  
tekhnodrev@restec.ru, www.restec.ru/tekhnodrev/    
+7 (4212) 56-61-29, 56-47-36  
forest@khabexpo.ru, www.KhabExpo.ru

20–24  
апреля Technodomus 2012 Римини,  

Италия Rimini Fiera
+39 0541 744 111, ф. +39 0541 744 255  
technodomus@riminifiera.it,  
www.technodomus.it

24–27  
апреля

EEM/Евроэкспомебель 2012. 
Интеркомплект 2012 Москва MVK, в составе группы компаний 

ITE / ВВЦ

+7 (495) 935-81-00, 935-81-01  
Antonova@mvk.ru,  
www.eem.ru, www.interkomplekt.ru

26 апреля

Конференция  
Производство корпусной мебели 
в РФ: будущее за Китаем? Методы 
повышения конкурентоспособности 
российких мебельных  
производств

Москва

Журнал «ЛесПромИнформ»,  
Консультационная фирма «ПИК», 
при поддержке MVK в составе груп-
пы компаний ITE / ВВЦ

(812) 640-98-68
Олег Прудников (программа конференции  
и заявки на участие)
+7-921-750-08-00, develop@lesprominform.ru
Ольга Рябинина (организация и заявки  
на участие)
+7-921-300-20-89, or@lesprominform.ru 
 
ww.lesprominform.ru

24–27 апреля ЛесТех. Деревообработка Уфа КИЦ «Лигас» / ГДК
+7 (347) 253-77-00, 253-77-11   
ligas@ufanet.ru,  
www.ligas-ufa.ru

8–12 мая Xylexpo 2012 Милан,  
Италия Fiera Milano Rho

(+39) 02-89210200, (+39) 02-8259009  
info@xylexpo.com,  
www.xylexpo.it

15–19 мая Московский Международный  
Мебельный салон Москва МВЦ Крокус Экспо, Media Globe / 

МВЦ Крокус Экспо

(495) 961 22 62,  
dagor@mediaglobe.ru  
inga@mediglobe.ru, www.mmms-expo.ru

16–18 мая Югорский промышленный Форум Ханты-
Мансийск

ОАО ОВЦ «Югорские контракты» / 
КВЦ «Югра-Экспо»

+7 (3467) 359-598, 363-111,  
expo_expo@mail.ru   
www.yugcont.ru/exhibitions/w/97/ 

22–25 мая Мебель. Деревообработка 2012 Ижевск Выставочный центр «Удмуртия»/ 
ФОЦ «Здоровье»

+7 (3412) 73-35-85, 73-36-24,  
office@vcudmurtia.ru  
www.vcudmurtia.ru/events/derevo/ 

Дата Название выставки Город Организатор / Место проведения Контакты

23–25 мая Лесдревтех 2012 Минск,  
Беларусь НВЦ «Белэкспо»

+375-17 334-01-31, 334-24-13  
forest@belexpo.by,  
www.belexpo.by

23–25 мая Леспром-Урал. Деревянный дом. Де-
ревообработка. Дерево в интерьере Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал»/  

КОСК «Россия»

+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59,  
mvkural@r66.ru  
www.ural.mvk.ru, www.lesprom-ural.mvk.ru

29 мая –  
2 июня

СТТ/ Строительная техника и техно-
логии Москва Media Globe/ МВЦ «Крокус Экспо»

+7 (495) 961-22-62, 961-22-67,  
info@mediaglobe.ru, сtt@mediaglobe.ru,  
www.mediaglobe.ru/ctt_exhibition/

5–8 июня ЭКВАТэк 2012 Москва МВЦ «Крокус Экспо» / СИБИКО  
Интернэшнл

+7 (495) 225-59-86, 782-10-13  
Waste-tech@sibico.com, info@sibico.com  
bw-show@sibico.com, www.ecwatech.ru

6–8 июня Деревообработка. Интермебель-2012 Казань ВЦ «Казанская ярмарка»
+7 (843) 570-51-11, 570-51-07  
kazanexpo@telebit.ru,  
www.expokazan.ru

13–16 июня Лес и деревообработка 2012 Алматы,  
Казахстан «Атакент-Экспо» / ВЦ «Атакент»

+7 (727) 258-25-35, 275-13-57,  
atakent-expo@mail.ru, manager1@atakentexpo.kz, 
gulmira@exibitions.kz 

6–9 сентября Альтернативная энергетика Москва Минсельхоз России, ОАО «ГАО ВВЦ» 
/ ВВЦ

+7 (495) 748-37-70,  
husainova@apkvvc.ru,  
www.apkvvc.ru, www.alt-energy.ru

11–14  
сентября Деревообработка-2012 Минск,  

Беларусь
ЗАО «Минскэкспо» / Футбольный 
манеж

+375-17 226-91-93, 226-91-92,  
derevo@minskexpo.com derevo@telecom.by,  
www.minskexpo.com

11–14  
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, 320-80-90  
tdv@restec.ru, woodsales1@restec.ru, www.restec.ru

22–24  
сентября Евроэкспомебель-Урал Екатеринбург ЗАО «МВК», ООО «МВК Урал»/  

Выставочный комплекс ЦМТЕ

+7 (343) 371-24-76 , 371-57-59  
mvkural@r66.ru,  
www.ural.mvk.ru

25–28  
сентября

Примус: деревообрабатывающая 
промышленность. Примус: мебель-
ная промышленность

Киев,  
Украина Primus Exhibitions Group/МВЦ

+38 (067) 236 4923, ls@primus.kiev.ua  
www.theprimus.com/ru/primus-
woodprocessing-2012 

2–4 октября XIV Петербургский Международный 
лесной форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  

wood@restec.ru, www.spiff.ru

2–4 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, 320-80-90  
tdv@restec.ru, woodsales1@restec.ru,  
www.restec.ru

2–5 октбяря Сибмебель. Деревообработка Новосибирск ITE Сибирская ярмарка /  
ВЦ «Новосибирск Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36,  
Kuruskanova@sibfair.ru  
www.sibfurniture.sibfair.ru 

3–5 октября Мебель&Интерьер. Деревообработка Воронеж ВЦ «ВЕТА» /Спорткомплекс «Энер-
гия»

+7 (473)2774836  
mach@veta.ru, mebel@veta.ru, www.veta.ru  

9–12 октября
Сиблесопользование.  
Деревообработка.  
Деревянное домостроение

Иркутск ОАО «СибЭкспоЦентр»
+ 7 (3952) 35-30-33, 35-43-47  
sibexpo@mail.ru,  
www.sibexpo.ru

16–19  
октября Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка»/ +7 (3452) 48-53-33, 41-55-72  

fair@bk.ru, www.expo72.ru

17–20  
октября SICAM 2012 Порденоне, 

Италия Выставочный центр Парденоне
+39 02 86995712 
info@exposicam.it,  
www.exposicam.it

22–26  
октября Лесдревмаш 2012 Москва ЗАО «Экспоцентр»/ Экспоцентр на 

Красной Пресне

+ 7(499) 795-27-24, 609-41-68   
les@expocentr.ru,  
www.lesdrevmash-expo.ru

октябрь 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

30 октября –  
2 ноября PAP-FOR Санкт-

Петербург Reed Exhibitions / МВЦ «Ленэкспо» +7 (495) 937 6861  
anna.troshina@reedexpo.ru, www.pap-for.ru

31 октября –  
3 ноября Деревянное домостроение / Holzhaus Москва MVK, в составе группы компаний 

ITE / ВВЦ
+7 (495) 935-81-00, 935-81-01  
Glebova@mvk.ru, www.holzhaus.ru

19–23 ноября ZOW 2012 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 

Ноябрь
17-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная промыш-
ленность России и СНГ»

Вена,  
Австрия

Институт Адама Смита / Гостиница 
«Мариотт» 

+44 (20) 7017 7339/ 7444  
Lyudmyla@adamsmithconferences.com  
www.adamsmithconferences.com 

5–7 декабря Российский лес 2012 Вологда
Департамент лесного комплекса  
Вологодской области, ВК «Русский 
Дом»/ ВК «Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65  
rusdom@vologda.ru, www.russkidom.ru

Мероприятия ЛПК в 2012 году
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Место размещения рекламного макета 
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Обложка 
Cover

Первая обложка Face cover 1 215 × 245 354 400 8860

Вторая обложка 
(разворот) The 2nd cover + A4 2 430 × 285 324 000 8100
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Возможность массового охвата выставок
Газета издается редакцией журнала «ЛесПромИнформ» совместно с организаторами выставки.
Статус – официальное издание выставки.
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Размер, полоса Размер, 
мм

«UMIDS. Мебель. 
Деревообработка»

(Краснодар)

«Технодрев Сибирь»
(Красноярск)

«Лесдревмаш 2012»
(Москва)

«Российский лес 
2012»

(Вологда)
28–31 марта 11–14 сентября 22–26 октября декабрь

5 000 экз. 5 000 экз. 10 000 экз. 5 000 экз.

Стоимость, 
руб.

Стоимость, 
евро

Стоимость, 
руб.

Стоимость, 
евро

Стоимость, 
руб.

Стоимость, 
евро

Стоимость, 
руб.

Стоимость, 
евро

Первая обложка – 1/2 А3 127 × 330 90 000 2570 90 000 2570 110 000 3140 90 000 2570
Последняя обложка – А3 302 × 430 95 000 2715 95 000 2715 120 400 3440 95 000 2715

Внутренний 
блок

А3 302 × 430 54 000 1540 54 000 1540 84 000 2400 54 000 1540

1/2
Горизонтальный 262 × 187

35 000 1000 35 000 1000 54 000 1540 35 000 1000
Вертикальный 128 × 379

1/4
Горизонтальный 262 × 91

25 000 700 25 000 700 34 000 970 25 000 700
Вертикальный 128 × 187
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