
IS
SN

 1
99

6-
08

83
ЛПИ  №

1 ’2014  (99) 
w

w
w

.lesprom
inform

.ru
бе

з 
во

зр
ас

тн
ы

х 
ог

ра
ни

че
ни

й





Содержание Contents
НОВОСТИ/NEWS.....................................................8

В ЦЕНТРЕ ВНИМАНИЯ/IN FOCUS
Экосистемный подход к лесному планированию.......20
Ecosystem Approach to Forest Planning

РАЗВИТИЕ/DEVELOPMENT
«Вологодские лесопромышленники»: 
безостановочное движение вперед.........................26
“Vologodskiye Lesopromyshlenniki” Non-Stop Movement Ahead
 «Харовсклеспром»: кардинальное обновление.......31
 “Kharovsklesprom”: Fundamental Renewal

ПЕРСОНА/PERSON
Антон Завалковский («Инвестлеспром»).................50
Anton Zavalkovsky, InvestLesProm

Регион номера: Хабаровский край
Region in Focus: the Khabarovsk Territory  
Бархатный край......................................................54
Velvet Land
В Хабаровском крае могут  
появиться лесные плантации..................................56
Forest Plantation Can Appear in the Khabarovsk Territory
Взгляд в сторону.....................................................60
Sideward Glance
Крупнейшие предприятия ЛПК................................62
The Major Forestry Complex Enterprises
Глава Хабаровского края Вячеслав Шпорт:  
«Развитие лесопромышленного комплекса  
края невозможно без федеральной поддержки».....64
Vyacheslav Shport, the Head of the Khabarovsk Territory:  
Development of the Territory Forestry Complex Is Impossible 
without the Federal Support.
Администрация Хабаровского края..........................66
Administration of the Khabarovsk Territory
Отраслевые научные, проектные,  
образовательные организации................................66 
Sectoral Scientific, Projecting and Educational Structures
Предприятия ЛПК Хабаровского края......................66
Forest Industry Enterprises of the Khabarovsk Territory

ЛЕСОЗАГОТОВКА/TIMBER-LOGGING
Три стороны одной медали: 
John Deere, Waratah, Outokummun Metalli................70 
Three Sides of One Medal:  
John Deere, Waratah, Outokummun Metalli 

ЛЕСОПИЛЕНИЕ/WOOD-SAWING
Рентабельность лесопиления 
и проблемы развития лесопиления в России............76
Wood-Sawing Profitability and Problems  
of Wood-Sawing  Development in Russia
Повышение эффективности групповой  
механической окорки лесоматериалов. Часть 6........80
Improvement of Lumber Group Mechanical  
Barking Efficiency. Part 6

СУШКА ДРЕВЕСИНЫ 
WOOD-DRYING
Двухэтапные сушильные камеры Jartek Oy..............88
Jartek Oy Two-Stage-Drying Kilns 

ДЕРЕВООБРАБОТКА 
WOODWORKING
Выбираем деревообрабатывающее  
оборудование по производительности.....................90
Choosing Woordworking Equipment by Its Capacity
Встречайте победителя: 
дисковая пила SuperSilent®.....................................94
Meet the Winner: SuperSilent® Circular Saw Blade
Клееные бруски для оконных блоков......................96
Glued Bars for Window Units

ПРОИЗВОДСТВО ПЛИТ
BOARD PRODUCTION
Проектные и инженерные 
решения по обеспечению пожарной 
безопасности предприятий по производству  
древесных плит. Часть 3........................................ 102
Design and Engineering Solutions Ensuring  
Fire Safety at Board Production Enterprises. Part 3

 Пожарная
безопасность 
предприятий 

стр. 102



140

ПеллетЫ: 
Широкий сПектр 
исПользования

Содержание Contents

Учредитель: ООО «ЭКОЛАЙН». Свидетельство ПИ № ФС 77-26385 от 8 декабря 2006 г.
Зарегистрировано Федеральной службой по надзору за соблюдением законодательства в сфере мас-
совых коммуникаций и охране культурного наследия.
материалы, отмеченные знаком , печатаются на правах рекламы. Редакция не несет ответствен-
ности за со дер жа ние рек лам ных объявлений. Все права защищены. Любая пе ре пе чат ка информа-
ционных ма те ри а лов может осуществляться толь ко с пись мен но го разрешения ре дак ции. мнение 
редакции может не совпадать с мнением авторов. 

15 000 экземпляров.
Выходит 9 раз в год.
Издается с 2002 года.
Отпечатано в типографии 
«Премиум-пресс»,
(ООО «Росбалт»)
Санкт-Петербург

© Леспроминформ, 2007

© Lesprominform, 2007

Учредитель: Яровая Светлана Александровна. Свидетельство ПИ № ФС 77-36401 от 28 мая 2009г.
Зарегистрировано Федеральной службой по надзору за соблюдением законодательства в сфере мас-
совых коммуникаций и охране культурного наследия.
Редакция не несет ответственности за со дер жа ние рек лам ных объявлений. Все права защищены. 
Любая пе ре пе чат ка информационных ма те ри а лов может осуществляться толь ко с пись мен но го раз-
решения ре дак ции. мнение редакции может не совпадать с мнением авторов. 

15 000 экземпляров.
Выходит 8 раз в год.
Издается с 2002 года.
Отпечатано в типографии 
«Премиум-пресс»,
(ООО «Росбалт»)
Санкт-Петербург

© Леспроминформ, 2014

© Lesprominform, 2014

ДЕРЕВЯННОЕ ДОМОСТРОЕНИЕ
WOODEN hOUSE bUILDINg
ГОСТ 20850-2014, или Грани допустимого ............. 106
GOST 20850-2014 or Brinkmanship
Клееные деревянные конструкции 
в современном строительстве 
(система ЦНИИСК). Часть 4 ................................... 110
Glulam in Modern Construction. Part 4
Решения проблем деревянного
домостроения. Часть 6 ......................................... 116
Problem Solutions in Wooden House Building. Part 6

МЕбЕЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО
FURNITURE MaNUFaCTURE
«Живая» мебель для среднего класса .................. 122
Furniture “Alive” for Meddle Class
метод складывания, или фолдинг ........................ 128
Folding Method
Оборудование Casadei & Busellato: 
всё для производства мебели! .............................. 132
Casadei & Busellato Equipment: 
Everything for Furniture Manufacture

бИОЭНЕРгЕТИкА/bIOENERgy
Первая ласточка «зеленой» 
энергетики на Украине ......................................... 134
The first Portent of “Green” Energy Generation in Ukraine
Пеллеты: широкий спектр использования............. 140
Pellets: the Wide Range of Use
Биотопливная конференция 
собрала полный зал ............................................. 144
Full House at Biofuel Conference
 

ЛЕСНАЯ НАУкА
FOREST SCIENCE
Памяти Александра Васильевича Грачева .............. 146
In Memory of Alexander Vasilievich Grachev
Лесная сертификация и борьба 
с незаконными лесозаготовками .......................... 148
Forest Certification and Struggle Against Illegal Timber-Logging

СОбЫТИЯ
EVENTS
Российский ЛПК: выставки 2013 года ................... 150
Russian Forestry Complex: Exhibition of 2013 
«Woodex/Лестехпродукция 2013»: 
новые горизонты деревообрабатывающей 
промышленности России ..................................... 156
“Woodex -2013”: New Horizons 
for Woodworking Industry of Russia 
«Российский лес – 2013»:
время и место подводить итоги ............................ 170
“Russian Forest – 2013” Time and Place to Reflect on Results 
Все на ZOW в мае 2014! ........................................ 178
Everybody should Visit ZOW in May 2014
WMf 2014: в фокусе – автоматизированные 
производства и новые технологии .......................  180
WMF 2014: Automated Production Facilities 
 and New Technologies in Focus
fMC China 2014 .................................................... 182

ОТРАСЛЕВЫЕ МЕРОПРИЯТИЯ .......................... 184
INDUSTRy EVENTS
РЕкЛАМА В ЖУРНАЛЕ ...................................... 192
aDVERTISEMENT IN ThE ISSUE



Александра 
ТОДУА

менеджер по 
распространению

raspr@LesPromInform.ru

«Леспроминформ»
№ 1 (99) 2014
Специализированный  
информационно-аналитический журнал

ISSN 1996-0883

Генеральный директор
Светлана Яровая

Главный редактор
Максим ПИРУС

Литературный редактор
Александр РЕЧИЦКИЙ 

Выпускающий редактор
Ефим Правдин

Редактор 
Елена ХОДОВА

Корректор
Марина ЗАХАРОВА

Дизайнеры-верстальщики
Анастасия Павлова 
Александр Устенко

Подписка
«Пресса России»: 29486,
а также через альтернативные и 
региональные подписные агентства 
и на сайте  www.LesPromInform.ru

Почтовый адрес:
196084, Россия, Санкт-Петербург, а/я 49
Адрес редакции: 
Санкт-Петербург, Лиговский пр., д. 270Б 
Тел./факс: +7 (812) 640-98-68
E-mail: lesprom@lesprominform.ru

EDITORIAL StAff:

General Director 
Svetlana Yarovaya
director@lespromInform.ru

Editor-in-Chief
Maxim PIRUS
che@lespromInform.ru

Business Development Director
Oleg Prudnikov
develop@lespromInform.ru

International Marketing Director 
Elena ShumeYko
pr@lespromInform.ru

Delivery Department
raspr@lespromInform.ru

P.O.B. No. 49, St. Petersburg,  
196084, Russia
Editorial Office address: 
office 17, build. 270, Ligovsky ave.,  
St. Petersburg, 196084, Russia 
Phone/fax: +7 (812) 640-98-68
E-mail: lesprom@lesprominform.ru

www.LesPromInform.com

Журнал «ЛесПромИнформ» выходит  
при информационной поддержке: 

Министерства промышленности и торговли Россий-
ской Федерации, Министерства сельского хозяй-
ства Российской Федерации, Конфедерации ассоци-
аций и союзов лесной, целлюлозно-бумажной, дере-
вообрабатывающей и мебельной промышленности,  
Ассоциации мебельной и деревообрабатывающей 
промышленности России, Союза лесопромышленни-
ков и лесоэкспортеров России, некоммерческого пар-
тнерства «Союз лесопромышленников Ленинград-
ской области», Конфедерации лесопромышленно-
го комплекса Северо-Запада, Ассоциации предприя-
тий и организаций лесного машиностроения России 
«Рослесмаш», ФГУП «ЦНИИЛХ», ЗАО «ВНИИДРЕВ», 
Санкт-Петербургского Государственного лесотехничес- 
кого университета.

Андрей 
Забелин 
арт-директор

design@LesPromInform.ru

Анастасия 
ПАВЛОВА 

дизайнер
designer2@LesPromInform.ru

Александр 
речицкий

литературный редактор

В. В. Грачев – директор некоммерческого партнерства СРО «Лесной Союз», 
заслуженный работник лесной промышленности, 
В. И. ОНЕГИН – почетный президент Санкт-Петербургского Государственного лесотехнического университета,  
Н. Б. ПИНЯГИНА – директор по взаимодействию с органами государственной власти ОАО «Архангельский ЦБК»,
А. Г. ЧЕРНЫХ – генеральный директор Ассоциации деревянного домостроения

дизайнер Александр устенко, секретарь Юлия Сидорова
корректоры Марина ЗАХАРОВА, Елена ХОДОВА, водитель Андрей Чичерин
администратор сайта Ирина Кригоузова, программист Андрей Кривенко
менеджер Инна Атрощенко, главный бухгалтер Татьяна Николаевна Никитина
менеджер отдела распространения Александр ВЛАСОВ
научно-технический консультант журнала – профессор СПбГЛТУ Анатолий Чубинский

Ольга рябинина
руководитель  
спец. проектов 

or@lesprominform.ru

Светлана 
ЯРОВАЯ 

генеральный директор
director@LesPromInform.ru

 Елена  
ШУМЕЙКО

директор по маркетингу
pr@LesPromInform.ru

Ефим 
Правдин

выпускающий редактор
redaktor@LesPromInform.ru

Олег 
ПРУДНИКОВ 

директор по развитию
develop@LesPromInform.ru

Юлия КАРПЕНКО 
менеджер по работе  

с клиентами
fi@LesPromInform.ru

Максим 
ПИРУС 

главный редактор
che@LesPromInform.ru

Юлия ВАЛАЙНЕ
менеджер по рекламе  

и распространению
raspr@lesprominform.ru

Первый пошел!
Наконец-то новый год вступил в свои права по всем основным календарям народов 

Земли, и мы вернулись к своей работе – подготовили первый выпуск «ЛесПромИнформ», 
параллельно задумываясь о втором, третьем, четвертом… И, значит, пора поделиться с 
вами, дорогие друзья, нашими планами.

Итак, в 2014 году мы поможем нашим читателям разобраться в вопросах выбора и 
эксплуатации современных лесозаготовительных машин, оборудования для производства 
мебели, древесных плит, ДКК; расскажем о передовых предприятиях и интересных людях 
отечественного и мирового ЛПК; об эксплуатационных свойствах различных древесных 
пород, тонкостях сушки, будущем и настоящем биоэнергетики, перспективах малоэтажного 
строительства и многом-многом другом. В материалах наших постоянных рубрик «Регион 
номера», «Развитие», «Новости отрасли», «События» и др. – каждый читатель наверняка 
найдет для себя что-то важное и полезное.

 Обращаем внимание всех, кого интересует возможность подготовки статьи о произ-
водстве в рубрику «Развитие», что один раз статья о заводе готовится нами бесплатно. 
Просто сообщите нам о своей заинтересованности, и если редакция сочтет производство 
подходящим для данной рубрики, мы с удовольствием организуем выезд нашего автора. 

Также в течение года мы традиционно примем участие в наиболее значимых отрас-
левых выставках в РФ и за рубежом, распространим на них свежие выпуски, пополним 
базу подписчиков, подготовим отчетные статьи. 

Вот, кстати, о выставках. Давно стало хорошей традицией для журнала принимать 
самое активное участие в деловых программах выставок ЛПК. Если до 2008 года мы в 
основном участвовали в выставках со стендами, посещая семинары в качестве слуша-
телей, то в последние годы мы регулярно организовываем собственные конференции и 
семинары по самым злободневным вопросам отрасли. Только в минувшем 2013 году были 
проведены конференции: «Инновационные продукты из клееной древесины в строитель-
стве» и «OSB в России: производство, сбыт, потребление», «Топливные гранулы, брикеты и 
щепа: производство, сбыт, потребление», «Современные материалы на основе древесины 
в промышленном и гражданском строительстве» (все конференции прошли в Москве, в 
последних двух ЛПИ выступил соорганизатором); семинары «Эксплуатация и подготовка 
твердосплавных дисковых пил на мебельных предприятиях» (Москва), «Комплексная авто-
матизация мебельного производства» (Екатеринбург; ЛПИ – соорганизатор) и «Твердо-
сплавные дисковые пилы. Практические советы по профессиональной подготовке инстру-
мента» (Екатеринбург, Новосибирск); специализированный «День корпусной мебели на 
UMIDS» (Краснодар), в который вошли мастер-класс по подбору мебельных комплекту-
ющих и два семинара для мебельщиков (по производству мебельных фасадов, а также 
– подбору, эксплуатации и обслуживанию режущего инструмента).

Не менее масштабные планы у нас и в наступившем году. Так, 3 апреля на выставке 
UMIDS (Краснодар) «ЛесПромИнформ» организует специализированный семинар для про-
изводителей мебели «Эксплуатация и обслуживание концевых и насадных фрез для обра-
ботки древесины и древесных материалов». Приглашенные на это мероприятие эксперты 
расскажут о видах фрез для обработки древесины и древесных материалов, особенно-
стях применения концевых и насадных фрез, требованиях к фрезам для работы по тех-
нологии нестинга, правилах их подбора, обслуживания и ремонта. Производители дере-
вообрабатывающего оборудования дадут свои рекомендации по подбору и эксплуатации 
фрез. Участники семинара смогут задать всем докладчикам интересующие их вопросы и 
пообщаться с экспертами в личной беседе.

В рамках Лесопромышленного форума Сибири, проходящего в дни выставки «Экспо
древ» (9–12 сентября, Красноярск) мы совместно с ИАА «Инфобио» проведем конферен-
цию по биотопливу. А на выставке «Лесдревмаш» (20–23 октября, Москва) предложим 
вашему вниманию конференцию «Модернизация плитных производств».

Также в процессе обсуждения находятся темы предстоящих семинаров для участни-
ков и гостей выставок Lesprom-Ural Professional и «Экспомебель-Урал» (23–26 сентября, 
Екатеринбург), Woodex-Siberia и «Сибмебель» (8–11 октября, Новосибирск) и «Российский 
лес» (декабрь, Вологда). Ваши пожелания и предложения приветствуются! Если вам есть 
что сказать по наиболее актуальным проблемам ЛПК или вы хотите послушать доклады 
по темам, которые представляются для вас особенно значимыми, пишите или звоните в 
редакцию. Посещение наших мероприятий в рамках региональных выставок – бесплатное. 

До скорой встречи!

«ЛесПромИнформ»
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александр Поздняков 
назнаЧен директором 
Филиала ГруППЫ 
«илим» в братске

17 февраля 2014 года замести-
телем генерального директора оао 
«Группа “Илим”» – директором фили-
ала в г. Братске (Иркутская обл.) 
был назначен александр Поздняков. 

в зону ответственности алексан-
дра Позднякова как члена управлен-
ческой команды первого уровня вхо-
дит управление комбинатом в Брат-
ске, лесным филиалом в Братском 
районе, а также вывод на плановую 
производительность новой хвойной 
целлюлозной линии в Братске.

«Приоритетом александра ана-
тольевича на этой позиции является 
достижение запланированных про-
изводственных и финансовых пока-
зателей в наших филиалах в Брат-
ске, а также целей в области про-
мышленной безопасности и эколо-
гии», – сказал генеральный дирек-
тор группы «Илим» Франц Маркс.

александр Поздняков окончил 
ленинградский технологический 
институт целлюлозно-бумажной про-
мышленности, Санкт-Петербургский 
государственный технический уни-
верситет растительных полимеров и 
академию народного хозяйства при 
Правительстве рФ. 

работал старшим мастером 
картонно-бумажного цеха астра-
ханского производственного объ-
единения. возглавлял картонно-
бумажный цех, цех гофротары, 
производственно-диспетчерский 
отдел. в 1999 году стал заместите-
лем генерального директора по про-
изводству оао «Котласский ЦБК». 
С 2003 года он – главный управ-
ляющий директор оао «Котласский 
ЦБК». С июля 2007 года – дирек-
тор филиала оао «Группа “Илим”» в 
г. Коряжме. С октября 2007 года – 
заместитель генерального директора 
Группы «Илим», управляющий дирек-
тор бизнес-единицы «Илим Запад».

Отдел корпоративных коммуникаций 
группы «Илим»

«тайГа-транзит» 
уже не в Приоритете

арбитражные суды трех инстан-
ций поддержали позицию департа-
мента лесного комплекса вологодской 
области об исключении инвестицион-
ного проекта ооо «тайга-транзит» из 
перечня приоритетных инвестиционных 
проектов в области освоения лесов в 
связи с нарушением срока его реали-
зации. ооо «тайга-транзит» нарушило 
срок реализации инвестиционного про-
екта более чем на год, что является 
основанием для расторжения договора 
аренды лесного участка. департамент 
в феврале 2013 года вынес предписа-
ние компании об устранении выявлен-
ных нарушений в установленный срок, 
однако это предписание выполнено не 
было – «тайга-транзит» с июля 2012 
года не приступила к строительству 
лесоперерабатывающего предприятия.

департаментом было принято 
решение о направлении в Минпромторг 
заявления об исключении инвестици-
онного проекта общества «Строитель-
ство лесоперерабатывающего предпри-
ятия в великоустюгском муниципаль-
ном районе вологодской области» из 
перечня приоритетных. Кроме того, 
на основании статьи 450 ГК рФ и п. 
26 договора аренды лесного участка, 
заключенного между компанией и 
департаментом, указанный договор 
расторгнут в одностороннем порядке. 
ооо «тайга-транзит», которое не согла-
силось с этим, обратилось в суд. реше-
нием арбитражного суда вологодской 
области предприятию в удовлетворе-
нии исковых требований было отка-
зано. Четырнадцатый арбитражный 
апелляционный суд оставил это реше-
ние без изменения. 4 февраля 2014 

года Федеральный арбитражный суд 
Северо-Западного округа названные 
выше судебные акты оставил без изме-
нения, а кассационную жалобу компа-
нии – без удовлетворения.

на территории области органи-
зован системный контроль хода реа-
лизации инвестиционных проектов в 
области освоения лесов и использо-
ваниялесных ресурсов. в качестве 
крайних мер воздействия на недо-
бросовестных лесопользователей 
департамент применяет расторже-
ние договоров аренды лесных участ-
ков. в частности, расторгнут дого-
вор аренды лесного участка с ооо 
«Сямжа-лес-Пром», не исполнившим 
обязательств по реализации инвести-
ционного проекта «расширение про-
изводства пиломатериалов, погонаж-
ных изделий и клееного бруса».

Заместитель губернатора области 
николай Гуслинский сказал: «Случай 
с ооо “тайга-транзит” не единствен-
ный. департамент лесного комплекса 
занимает принципиальную позицию в 
отношении соблюдения законных тре-
бований к реализации приоритетных 
инвестиционных проектов в области 
освоения лесов. 

Правительство региона, безу-
словно, заинтересовано в интенсив-
ном развитии лесопромышленного ком-
плекса, однако предприятия должны 
соблюдать требования законодатель-
ства и осуществлять свою деятель-
ность в соответствии с правилами 
лесопользования и обязательствами 
в рамках плановой реализации при-
оритетных проектов в области осво-
ения лесов».

Пресс-служба Департамента лесного 
комплекса Вологодской области

«ЭГГер древПродукт» 
Построит завод По 
Производству дсП

власти Смоленской области ока-
жут поддержку инвестиционной дея-
тельности ооо «Эггер древпродукт 
Гагарин» в виде льгот по налогу на 
прибыль и налогу на имущество в 
размере 114,8 млн руб. такое решение 
было принято на заседании комис-
сии по инвестиционной политике при 
администрации Смоленской области.

ооо «Эггер древпродукт Гага-
рин» с 2013 года реализует в Гага-
ринском районе инвестиционный 
проект «организация производства 
облицованной дСП (Кт 4)». в рам-
ках реализации проекта осуществля-
ются строительство новых производ-
ственных площадей, закупка и мон-
таж оборудования. 

общая стоимость проекта более 
1 млрд руб. Благодаря вводу пред-
приятия в эксплуатацию будут 
созданы 25 новых рабочих мест.

Lesprom Network

«русГран-кострома» 
Построит два 
лесоПерерабатЫваЮЩиХ 
ПредПриятия

ооо «русГран-Кострома» соз-
даст на территории Костромской 
области два лесоперерабатываю-
щих предприятия: по производству 
пеллет  производственной мощно-
стью 140 тыс. т в год и по выпуску 
пиломатериалов мощностью 40,486 
тыс. м3 в год. общий объем инве-
стиций составит 1,65 млрд руб. Срок 
окупаемости проекта – 67 месяцев.

для реализации инвестпроекта 
в 2014 году инвестору будут предо-
ставлены в аренду лесные участки 
в Галичском, Чухломском, нейском, 
Судиславском, островском, Мака-
рьевском, Парфеньевском, антро-
повском и Кадыйском лесничествах. 
При этом в течение срока окупае-
мости проекта для инвестора будет 
установлен режим налоговых льгот 
в части аренды лесных участков с 
применением коэффициента 0,5, или 
50% платы за единицу площади лес-
ного участка, находящегося в феде-
ральной собственности.

Площадки для реализации 
инвестпроекта уже определены. 
Планируется, что предприятия будут 
построены в Галичском и остров-
ском районах.

 распоряжение администрации 
Костромской области в течение 
десяти дней будет направлено для 
подписания в Министерство про-
мышленности и торговли рФ.

Lesprom Network
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Готовятся новЫе 
Правила в области 
оХранЫ труда

Минтруд россии в 2014 году начи-
нает разработку правил по охране 
труда в наиболее травмоопасных 
отраслях, поскольку действующие 
нормы не отвечают современным 
условиям и требованиям законода-
тельства. лесозаготовительное дере-
вообрабатывающее производство и 
лесохозяйственные работы на чет-
вертом месте в списке из семи наи-
более травмоопасных отраслей (за 
11 месяцев 2013 года при выполне-
нии трудовых обязанностей погибли 
73 человека). 

лидируют в этом печальном рей-
тинге строительство, сельское хозяй-
ство и автотранспорт (543, 278 и 80 
жертв соответственно).

По словам первого замминистра 
труда и соцразвития россии Сергея 
вельмяйкина, действующие правила 
охраны труда по этим отраслям про-
мышленности не проходили проце-
дуру госрегистрации, не имеют ста-
туса нормативного правового акта и 
требуют обязательного пересмотра. 
новые требования будут гармони-
зированы с общепризнанными прин-
ципами и нормами международного 
права, в соответствии с положени-
ями программы сотрудничества рФ и 
Международной организацией труда 
на 2013–2016 годы.

С 1 января 2014 года вступил в 
силу новый федеральный закон о 
специальной оценке условий труда, 
в котором урегулированы основы 
проведения специальных процедур 
выявления на рабочих местах факто-
ров производственной среды и тру-
дового процесса. в россии впервые 
на уровне закона унифицирована и 
определена четкая процедура про-
ведения такой оценки в целях раз-
деления рабочих мест на четыре 
класса в зависимости от фактиче-
ского наличия или отсутствия пре-
вышений гигиенических нормативов. 
одновременно с вступлением в силу 
нового федерального закона в тру-
довой кодекс российской Федерации 
внесены изменения, определяющие 
порядок предоставления минималь-
ных гарантий в зависимости от под-
класса условий труда.

federalinform.ru

UPM-KYMMENE ПрекраЩает 
закуПки балансов 
в странаХ балтии

в связи со снижением спроса на 
балансовую древесину в Скандинавии, 
латвию и рынок стран Балтии поки-
дает один из крупнейших региональ-
ных потребителей балансовой древе-
сины – финский концерн UPM-Kymmene. 
«Филиал UPM был одним из крупней-
ших закупщиков балансовой древе-
сины и целлюлозной щепы. в какой-то 
момент ситуация была такова, что при-
мерно 20% произведенной латвийскими 
дерево обработчиками щепы экспорти-
ровались через UPM», – сказала дирек-
тор филиала UPM дайга вейса. в 2013 
году компания поменяла стратегию, в 
литве и латвии хозяйственная деятель-
ность была прекращена, во второй поло-
вине года фактически экспортировались 
только ранее накопленные запасы. лесов-
ладельцы и другие участники отрасли 
неприятно удивлены решением финского 
концерна. теперь лидером по объему экс-
порта латвийской балансовой древесины 
станет Metsa Forest Latvia, дочерняя ком-
пания финского концерна Metsa.

Lesprom Network

инвестором Цбк 
в кондоПоГе станет банк 
«санкт-ПетербурГ»

Глава республики Карелия алек-
сандр Худилайнен назвал инвестора 
Кондопожского ЦБК – это Банк «Санкт-
Петербург». Инвестору придется решить 
проблему с долгами оао «Кондопога».

«детали подписанного стратеги-
ческого соглашения с инвестором по 
понятным причинам назвать не могу. 
Главное – мы cохраним комбинат. Это 
пять тысяч рабочих мест, новое обору-
дование, новые технологии, это уверен-
ность в будущем», – сказал александр 
Худилайнен.

ранее в СМИ сообщалось, что Кон-
допожский ЦБК подписал соглашение 
со стратегическим инвестором. однако 
на комбинате отказывались раскрыть 
название компании-инвестора и детали 
соглашения. в 2013 году оао «Кондо-
пога» попало под процедуру наблюде-
ния. в конце февраля – начале марта 
2014 года должен был решиться вопрос 
о возможном банкротстве предприятия.

Пресс-служба правительства 
Республики Карелия

WOLF SYSTEM Построит 
завод По Производству 
домокомПлектов 
из древесинЫ в омской 
области

Компания Wolf System (Германия) 
весной 2014 года начнет строитель-
ство завода по производству конструк-
ций из древесины для быстровозводи-
мых домов в омской области (дер. Круч 
азовского немецкого национального 
муниципального района). ввод в эксплу-
атацию завода ооо «вольф Хаус Сибирь» 
намечен на конец 2014-го – начало  
2015 года. Производственная мощность 
предприятия составит 100 тыс. м2 жилья 
в год. Соглашение о сотрудничестве 
между региональным правительством 
и компанией Wolf System было подпи-
сано летом 2013 года.    

технология выпуска комплектов 
жилых домов, созданная в фирме Wolf 
System, относится к каркасно-модульной 
технологии строительства. отдельные 
элементы дома производятся на конвей-
ере, а дом собирается из конструкций 
на месте в течение нескольких дней.

Соб. инф.

GS GROUP Построит в Псковской области ПеллетнЫй 
завод и лесоПитомник

Холдинг GS Group в рамках инвестиционного проекта «дедовичи» (лесоза-
вод «Судома») построит в Псковской области завод по производству пеллет 
(древесных топливных гранул) мощностью 90 тыс. т в год и лесной питомник 
для выращивания саженцев с закрытой корневой системой. 

до конца 2014 года планируется построить пеллетное производство и 
запустить лесозавод «Судома», из отходов которого будут производиться дре-
весные гранулы, которые будут отправляться на экспорт в страны Европы.

ввод лесопитомника в эксплуатацию намечен на апрель 2014 года. Про-
изводительность питомника составит 2 млн шт. саженцев в год с возможным 
увеличением. Стоимость проекта строительства лесопитомника – 75 млн руб.  

Часть саженцев будет использована для работ по лесовосстановлению 
в рамках деятельности лесозаготовительного подразделения GS Group ооо 
«длК», остальные поступят в продажу. в питомнике также будут выращивать 
саженцы декоративных кустарников в количестве 55–60 тыс. шт. в год.

Холдинг GS Group в дедовичах (Псковская область) строит лесозавод 
«Судома». общая стоимость проекта – 1,228 млрд руб. на лесозаводе будет 
налажено производство импрегнированной термообработанной доски и стро-
ганых пиломатериалов общим объемом 61,5 тыс. м3 в год.

GS Group

сибирские уЧенЫе расШиФруЮт днк 
ХвойнЫХ деревьев

Ученые Сибирского федерального университета взялись за расшифровку 
геномов лиственницы и сосны. Согласно предварительным исследованиям, 
днК этих деревьев могут оказаться длиннее днК человека в 12 раз. 

расшифровав гены хвойных деревьев, ученые смогут создавать новые 
породы, устойчивые и к вредителям, и к засухам. Кроме того, знания гено-
мов хвойных помогут в борьбе с «черными» лесорубами. начальник отдела 
генетики и селекции Центра защиты леса Красноярского края Елена Шил-
кина говорит: «допустим, вы задержали грузовик, который везет древесину. 
водитель говорит вам, что он отобрал ее в таком-то квартале, в таком-то 
выделе. Сейчас выяснить – правда это или неправда, очень трудно. а если 
использовать генетический метод, истину можно выявить с огромной сте-
пенью достоверности». на исследования выделили 110 млн руб. Большая 
часть денег уйдет на покупку техники для лаборатории и дорогостоящие 
реактивы. Последовательность днК определяет генетический анализа-
тор. Его разовый запуск обходится в 2 млн руб. Чтобы расшифровать днК 
лиственницы, нужно четыре запуска. Первые результаты ученые обещают 
в течение ближайших трех лет.

НТВ

«смарт-Форест» открЫл д/о Производство 
в еврейской ао

ооо «Смарт-Форест» (с. аур, Смидовичский р-н Еврейской ао) начало 
производство пиломатериалов. деревообрабатывающее предприятие входит 
в группу компаний «Смарт». оно создано в 2013 году на производственной 
площадке бывшего аурского шпалопропиточного завода. 

основной продукцией завода «Смарт-Форест» должны стать шпон и 
фанера, сейчас идет оснащение производства соответствующим оборудо-
ванием. Пока налажено только производство досок и бруса. на предпри-
ятии модернизирована котельная, она может работать на различных видах 
твердого топлива. в планах руководства предприятия – организовать про-
изводство пеллет. на заводе работают 80 человек. После выхода на запла-
нированные мощности предприятия штат увеличится до 150 человек.

Advis.ru
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ГруППа PALFINGER 
ПокуПает ХолдинГ 
«ПодЪемнЫе маШинЫ»

Группа Palfinger 19 декабря 2013 
года подписала договор, который при 
условии одобрения сделки государ-
ственными органами регулирует при-
обретение 60% доли участия в хол-
динговой компании «Подъемные 
машины» компанией «Палфингер СнГ 
ГмбХ» и 20% доли участия компа-
нией «Штайндль Форсттехник ГмбХ». 
Это событие станет важнейшим эта-
пом интеграции «Подъемных машин» 
в международный концерн Palfinger. 
По соглашению сторон сумма сделки 
не разглашается. Сделка будет закрыта 
после согласования в государствен-
ных органах.

«Подъёмные машины» – крупней-
ший российский производитель кранов-
манипуляторов для лесной промыш-
ленности и переработки вторсырья. в 
состав холдинговой компании «Подъ-
ёмные машины» входят производи-
тели кранов-манипуляторов «велмаш» 
и Соломбальский машиностроительный 
завод, которые выпускают и продают 
широкий спектр кранов-манипуляторов. 
Компания также активно работает в 
сегменте манипуляторных погрузчи-
ков и стационарных кранов, систем 
сменных кузовов и спецтехники. Ком-
пания «Подъемные машины» распола-
гает обширной дилерской сетью (около 
90 дилеров), сетью сервисных центров 
и региональных офисов. «Подъемные 
машины» дополнят рыночную пози-
цию Palfinger Epsilon. Palfinger видит 
также определенный потенциал для 
сбыта продукции холдинга «Подъем-
ные машины» в Индии и Китае. обо-
рот компании «Подъемные машины» в 
настоящее время составляет более 50 
млн евро, в ней работает 1400 сотруд-
ников.

Palfinger – один из лидеров в обла-
сти производства подъемного обо-
рудования, используемого на грузо-
виках, судах и морских платформах. 
оборот компании в 2012 году соста-
вил 935 млн евро, число сотрудников 
– около 6200 человек. Головной офис 
концерна находится в г. Зальцбург 
(австрия), производственные и мон-
тажные центры расположены в Европе, 
азии, Северной и Южной америке. У 
Palfinger 4500 дилерских и сервис-
ных центров в более чем 130 странах. 

Palfi nger

ГенетиЧеское картирование лесов вПервЫе в россии 
Проведут в воронежской области

в отдел лесной генетики Центра защиты леса воронежской области 
поступил генетический анализатор ABI Prism 310 Genetic Analyzer. в ФБУ 
«рослесозащита» сообщили, что это новое оборудование даст возможность 
провести генетическое картирование лесов. 

Генетический анализатор, в частности, позволяет автоматически считы-
вать последовательности оснований с точностью более 98,5%. весь про-
цесс определения количества и размера фрагментов днК автоматизирован. 
«в результате воздействия ряда факторов постепенно ухудшается генофонд 
лесных популяций, – пояснили в рослесозащите. – в мозаичных лесах соз-
даются преграды для обмена генами, что постепенно приводит к потере 
биологической устойчивости структуры популяции и к потере генетического 
разнообразия. Исходя из этого, на первом этапе работы, направленной на 
сохранение лесов, необходимо проводить мониторинг состояния лесных 
генетических ресурсов, внедрять инновационные методы и технологии в 
лесное хозяйство, совершенствовать методики молекулярно-генетического 
анализа днК». Сотрудники филиала уже прошли обучение со специалистами 
компании Applied Biosystems и готовы приступить к работе на новом обо-
рудовании. лаборатория лесной генетики при Центре защиты леса воро-
нежской области была создана в июле 2013 года при содействии и финан-
совой поддержке рослесхоза.

Российские лесные вести

арХанГельский Цбк ПрекраЩает вЫПуск двП
архангельский ЦБК закрывает цех по производству двП в связи с некон-

курентоспособностью продукции. Цех, который начал работать на предпри-
ятии 55 лет назад, в последнее время приносил комбинату только убытки.

Полное закрытие цеха ожидается 1 апреля, до этой даты руководство 
комбината будет использовать все возможности для трудоустройства работ-
ников этого производства. в период вынужденного простоя вплоть до закры-
тия цеха каждый работник цеха двП будет получать 2/3 заработной платы.

News29.ru

в белГородской области вЫПускаЮт ПеллетЫ 
из дубовой древесинЫ

Компания «Медесан» начала производство пеллет из древесины дуба в 
Грайворонском районе Белгородской области. объем производства состав-
ляет 50 т в неделю. 

дубовые пеллеты планируется экспортировать в Швейцарию, Францию, 
Чехию, Польшу и Германию. образцы гранул прошли исследования в Харь-
ковском институте топлива и энергетики, и их результаты очень заинтере-
совали европейских партнеров компании «Медесан».  

www.bel.ru

RUSFOREST наЧала Производство Пеллет 
в арХанГельске

Компания RusForest приступила к производству пеллет на площадке 
предприятия «лдК-3» в архангельске на оборудовании компании Hekotek.

общий объем инвестиций в проект – около 12 млн евро. 70% этой 
суммы предоставили российские банки. Запланированная мощность пред-
приятия – 100 тыс. т пеллет в год.

Lesprom Network

SODRA создала 
нетоксиЧнЫе ПреПаратЫ 
для заЩитЫ саженЦев

Шведская компания Sodra плани-
рует открыть новое предприятие по 
производству нетоксичных веществ 
для защиты саженцев от соснового 
долгоносика. Предприятие будет рас-
полагаться в г. Фалькенберг, его мощ-
ности позволят ежегодно обрабаты-
вать до 12 млн саженцев.

Специалисты Sodra на протяже-
нии нескольких лет разрабатывали 
препараты для нетоксичной защиты 
растений. результаты тестирования, 
проведенные весной 2013 года, удо-
влетворили и разработчиков, и экс-
пертов шведского университета сель-
ского хозяйства.

в двух питомниках компании 
Sodra ежегодно выращивают около 
35 млн саженцев, которые приобре-
тают владельцы частных лесных уго-
дий, в основном на юге Швеции. Про-
дажи саженцев оцениваются в 110 млн 
шведских крон ($17,2 млн).

Lesprom Network

в усть-куте заПустят биотоПливнуЮ котельнуЮ

в 2014 году в г. Усть-Кут Иркутской области построят новую котельную, 
для работы которой в качестве сырья будут использоваться отходы деревоо-
брабатывающих производств.

Проект стоимостью 100 млн руб. реализуется в рамках частно-государственного 
партнерства под руководством регионального министерства жилищной поли-
тики и энергетики. Плановая мощность котлов – 10 ГКал, это обеспечит бес-
перебойное теплоснабжение социальных объектов и жилого сектора одного 
из микрорайонов Усть-Кута.

Lesprom Network

«реГион-лес» Построит ПеллетнЫй и лесоПильнЫй заводЫ 
Предприятия планируется организовать на юге архангельской области, сооб-

щил генеральный директор ооо «регион-лес» алексей луговской. Пеллетный завод 
будет построен в комплексе с лесопильным производством. Компания предпо-
лагает ежегодно перерабатывать 150 тыс. м3 пиловочника и выпускать около 70 
тыс. м3 сухих обрезных пиломатериалов. Продукция (а, кроме пиломатериалов это 
еще будут пеллеты) пойдет на экспорт в Европу, в основном, в Германию. Про-
ект общей стоимостью около 150 млн руб. будет реализован на базе предпри-
ятия «Шенкурский доК». Сейчас идет процесс выбора поставщиков оборудова-
ния. в качестве наиболее вероятного поставщика называется компания Hekotek.

ооо «регион-лес» было создано в начале 2012 года. Под его управлением 
находятся шесть предприятий, занимающихся лесозаготовкой (ооо «Юмиж-лес», 
ооо «ваеньгский леспромхоз», ооо «двинлеспром», ооо «Красноборск-лес», 
ооо «Синтез», ооо «Гарант»). также в холдинг входят ооо «транстрейд», ооо 
«архсплав» и ооо «тех-центр». 

Lesprom Network
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строительство лесоПильноГо комПлекса Гк «малтат» 
в красноярском крае будет заверШено в Этом Году

Группа компаний «Малтат» в середине 2014 года завершит строительство 
лесопильного комплекса в пос. верхнепашино Красноярского края. основ-
ной поставщик оборудования для нового лесопильного комплекса - компа-
ния USNR (СШа). 

«Заводов аналогичных по объемам и степени автоматизации тому, который 
мы строим, в регионе пока нет, – сообщил председатель совета директоров ГК 
«Малтат» александр нусс. 

USNR

Пуск Производства MDF Плит на «Пдк аПШеронск» 
Перенесен на май 2014 Года

Зао «Производственно-деревообрабатывающий комплекс апшеронск» (Крас-
нодарский край) переносит ввод в эксплуатацию предприятия на май 2014 года.

Проектная мощность предприятия – 300 тыс. м3 плит MDF. К концу 2014 
года планируется производить 25 тыс. м3 плит в месяц. общая стоимость про-
екта строительства «ПдК апшеронск» оценивается в 9,5 млрд руб. После 
выхода на проектную мощность предприятие планирует занять до 12% рынка 
MDF-плит россии.

Lesprom Network

совместнЫй Проект 
По борьбе с леснЫми 
Пожарами стартовал 
в россии

31 января 2014 года в россии стар-
товал новый совместный проект Пра-
вительства рФ и всемирного банка 
«реформирование лесоуправления и 
меры по борьбе с лесными пожарами». 

общая стоимость проекта состав-
ляет $121,2 млн, из которых 40 млн 
– заемные средства МБрр и 81,2 млн 
– средства российской Федерации. 
ответственными ведомствами за его 
реализацию являются рослесхоз и 
Минприроды россии. 

в рамках проекта рослесхоз обе-
спечит мероприятия по улучшению 
охраны лесов от пожаров и усилению 
потенциала по управлению лесами 
совместно с региональными органами 
власти в пяти пилотных регионах: 
Московской и воронежской областях, 
Hеспублике Коми, Красноярском и 
Хабаровском краях. 

Минприроды россии будет осу-
ществлять реализацию подобных меро-
приятий на территории 13 особо охра-
няемых природных территорий. дата 
завершения проекта – 31 января 2018 
года.

Российские лесные вести

норвеГия отказалась от дотаЦий 
Производителям биотоПлива

Правительство норвегии решило, что производство биотоплива не нуждается 
в государственной поддержке и способно успешно развиваться самостоятельно.

развитие древесной биоэнергетики в норвегии изначально вызывало боль-
шие вопросы. 70% частных домов отапливаются электричеством. доля древес-
ного топлива в энергетике норвегии составляет менее 10%. всего 12% част-
ных домов оснащены водяными котлами, и лишь 4,5% домов подключены к цен-
трализованному отоплению. все это препятствует широкому распространению 
использования пеллет, брикетов или щепы для отопления домов.

При этом в норвегии в 2010 году заработало одно из самых крупных (на 
тот момент) биотопливных предприятий в Европе – завод Biowood Norway в 
г. аверой мощностью 450 тыс. т древесных пеллет в год. Сырье в виде щепы 
для производства топливных гранул доставлялось морским путем из Канады. 
в конце 2012 года завод был закрыт из-за нерентабельности производства.

в 2013 году в норвегии было выпущено около 120 тыс. т пеллет. Здесь 
функционирует четыре крупных пеллетных завода мощностью от 15 тыс. до 
50 тыс. т в год. Пеллеты в основном поставляются на внутренний рынок для 
частных домовладений.

решение норвежского правительства прекратить дотации производителей 
биотоплива в 2014 году вызвали бурную реакцию среди предприятий, выпу-
скающих топливную щепу. так, один из крупных заводов, специализирующихся 
на выпуске этого вида топлива, – Mjosen Skog из г. лиллехаммера заявил о 
том, что закрывает производство щепы. в 2012 году предприятие выпустило 
180 тыс. м3 топливной щепы. всего в норвегии в 2012 году было произведено 
880 тыс. м3 щепы, что почти в 15 раз больше, чем в 2009 году. только благо-
даря поддержке правительства у субсидиям биотопливная отрасль норвегии 
смогла получить такое развитие.

Мангазея

новое Производство 
комПании 
«лесПромкомПлекс» 

Компания «леспромкомплекс» 
(Костромская область) в конце 2013 
года открыла новое деревообрабатыва-
ющее производство. Поставки оборудо-
вания осуществила ассоциация «КаМИ». 
Партнерские отношения между «КаМИ» 
и «леспромкомплекс» начались еще 
в 2003 году. основным направлением 
деятельности компании стало произ-
водство столярных изделий. Производ-
ство «леспромкомплекса» обеспечивает 
рабочими местами целый поселок. в мае 
2013 года на предприятии произошел 
пожар, в результате которого все про-
изводство было уничтожено. руковод-
ством компании было принято решение 
построить новое, более крупное про-
изводство. Уже через пять дней после 
пожара все сотрудники вышли на стро-
ительство нового завода.  Компания 
«КаМИ» предоставила льготные усло-
вия на поставку оборудования для ком-
пании «леспромкомплекс». 21 декабря 
2013 года состоялось торжественное 
открытие нового производства.

news.stanki.ru

«туранлес» наЧнет Производство Пеллет в амурской области

Зао «туранлес» на базе деревообрабатывающего завода «восточный» в амурской области займется производством 
пеллет. Приобретено отечественное оборудование на сумму 3,2 млн руб. на начальном этапе на предприятии будет изго-
тавливаться 200–250 кг пеллет в час. Пробную партию пеллет планируется выпустить к концу первого квартала 2014 года. 

Зао «туранлес» производит деревянные евроокна, двери и прочие комплектующие для строительства домов. Еже-
годно на предприятии скапливается около 70 тысяч м3 древесных отходов, которые теперь можно будет перерабаты-
вать. Сейчас завод «восточный», который принадлежит Зао «туранлес», отапливают две котельные, топливом для них 
являются опилки. в перспективе «туранлес» планирует выйти на промышленные объемы производства пеллет, приоб-
ретя еще одну линию. Мощности предприятия позволят новому комплексу работать круглосуточно, производя 16–20 т 
пеллет в сутки. Стоимость проекта оценена в 8 млн руб. Срок окупаемости – 8 месяцев. Строительство перерабатыва-
ющего комплекса намечено на 2016 год.

ampravda.ru

«русский реГистр» ПолуЧил всемирнуЮ аккредитаЦиЮ FSC По ЦеПоЧке Поставок
ассоциация по сертификации «русский регистр» подтвердила аккредитацию со стороны ASI (аккредитующий орган 

по сертификации организаций по стандартам лесного попечительского совета FSC) по цепочке поставок FSC.
C 8 декабря 2013 года аккредитация распространяется на все страны мира за исключением Китая. «русский регистр» 

стал первым российским органом по сертификации, получившим подобную аккредитацию FSC.
Сертификация цепочки поставок предусматривает оценку предприятий, которые занимаются переработкой, закупкой 

или перекупкой сертифицированной и/или контролируемой древесины. в настоящее время «русский регистр» оказы-
вает услуги по сертификации цепочки поставок по стандарту FSC-STD-40-004, а также сертификации по стандарту для 
оценки предприятием FSC-контролируемой древесины FSC-STD-40-005.
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«лесная нива» Поставит ПеллетЫ в словениЮ 

ооо «лесная нива» (пос. Старая Майна, Ульяновская обл.) заключила кон-
тракт с компанией Waltis D.O.O. стоимостью 1,5 млн евро на поставку древес-
ных топливных гранул в Словению.  договор был подписан в ходе визита деле-
гации региона в Словению и венгрию.

«Мы ведем активную работу по организации и увеличению объемов экс-
портных поставок топливных гранул в страны Евросоюза. особое внимание 
уделяется созданию транспортно-логистического центра, объединяющего все 
предприятия Ульяновской обл. и соседних регионов, производящих пеллеты 
из отходов деревообработки и сельского хозяйства, – отметил председатель 
правления госкорпорации по развитию предпринимательства Ульяновской обл. 
руслан Гайнетдинов. – в перспективе ооо «лесная нива» может стать базо-
вым региональным центром, через который будет осуществляться продвиже-
ние пеллетной продукции субъектов малого и среднего предпринимательства 
региона на европейские рынки. Сегодня объем экспортных контрактов вдвое 
превышает возможности завода, поэтому мы готовы активно взаимодейство-
вать с предприятиями, занятыми в этой сфере».

осенью 2013 года на заседании российско-итальянской рабочей группы 
по промышленным округам и сотрудничеству в сфере малого и среднего биз-
неса ооо «лесная нива» подписала договор на поставку топливных гранул в 
Италию, Швейцарию и венгрию. Стоимость  контракта составила 4,5 млн евро. 

«лесная нива» осуществляет производство древесных топливных гранул (дре-
весных пеллет) и сборку пеллетных котлов. Цех по производству пеллет открыт 
в июне 2010 года. общий объем инвестиций по реализации проекта составил 
16,1 млн руб. Производственная мощность технологической линии – 40 тыс. т 
в год. в производстве используется собственное сырье – отходы, получаемые 
при переработке хвойной и лиственной древесины предприятиями ооо «Хол-
динг “Старомайнский лесхоз”». 

Lesprom Network 

ооо «лестранс» 
ПолуЧило кредит 
на строительство 
ПеллетноГо завода

оао «Коммерческий банк “ассоци-
ация”» открыло ооо «лестранс» кре-
дитную линию в размере 135,92 млн 
руб. на строительство завода по про-
изводству пеллет в г. Семенове ниже-
городской области.

Гарантом исполнения обязательств 
ооо «лестранс» на 50% от суммы кре-
дита стало оао «российский банк под-
держки малого и среднего предприни-
мательства» («МСП Банк», 100% акций 
принадлежат втБ). 

Кредит предоставлен на 5 лет под 
10,9% годовых. 

Коммерсантъ
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JOHN DEERE Представил 
восьмиколеснЫй 
Харвестер

John Deere представляет новую 
модель харвестера, предназначенную 
для работы на сильно пересеченной 
местности и болотистых почвах, – John 
Deere 1270E 8W. По сравнению с шести-
колесной моделью новый харвестер 
на восьмиколесном шасси обладает 
рядом преимуществ, которые позво-
ляют успешно решать самые сложные 
задачи. Удлиненная на 250 мм задняя 
рама обеспечивает максимальную устой-
чивость, что вместе с улучшенными 
показателями проходимости позволяет 
технике уверенно работать на склонах. 
Машина оказывает низкое давление на 
грунт, что особенно актуально при пере-
мещении по мягким почвам. Харвестер 
1270E 8W обладает более высоким, по 
сравнению со своим шестиколесным 
собратом, тяговым усилием – 210 кн, 
а также большей (на 11%) мощностью 
двигателя, которая теперь составляет 
190 квт, что обеспечивает значитель-
ное повышение его производительности 
и надежности. также следует отметить 

особую конструкцию заднего моста – 
использованы балансирующие тандем-
ные тележки, прижимное усилие кото-
рых увеличено на 9%. такое инженер-
ное решение позволяет машине уве-
ренно преодолевать крутые уклоны 
без потери сцепления. 1270E 8W стан-
дартно оснащается поворотной каби-
ной с системой выравнивания. Шины 
для переднего и заднего мостов оди-
накового размера, что уменьшает коли-
чество необходимых запасных частей, 
упрощает процедуру их заказа и хра-
нения. Модель производится в Финлян-
дии, на заводе в г. Йоэнсуу.

«в россии немало регионов, где 
лесозаготовительные работы ведутся 
на пересеченной местности с боль-
шими уклонами, а почва болотистая. 
При производстве харвестера 1270E 8W 
были учтены нелегкие условия, в кото-
рых ему придется трудиться. работа с 
новой восьмиколесной моделью обе-
щает стать более комфортной и эффек-
тивной», – сказал директор подразде-
ления строительной и лесозаготови-
тельной техники в россии и СнГ John 
Deere Эндрю Кристофер.

JohnDeere.ru

WWF Представил рейтинГ 
каЧества уПравления 
лесами в россии

28 января 2014 года всемирный 
фонд дикой природы (WWF) провел 
пресс-конференцию «рейтинг каче-
ства госуправления лесами россии». 
рейтинг, составленный националь-
ным рейтинговым агентством (нра), 
является первой попыткой неза-
висимой оценки государственного 
управления лесами и охватывает 
77 субъектов рФ.

Согласно рейтингу, по итогам 
2013 года высокий уровень обеспе-
чения экологической устойчивости 
лесов отмечается в Коми, Карелии, 
татарстане, Смоленской и Кемеров-
ской областях, туве. Худшие резуль-
таты у Ульяновской, Ивановской, 
Иркутской, Псковской, тульской, 
липецкой, оренбургской и Челя-
бинской областей, Забайкальского 
края, дагестана, Ингушетии, Кал-
мыкии.

Большое внимание при состав-
лении рейтинга уделялось открыто-
сти и качеству информации о состо-
янии лесных ресурсов и о деятель-
ности государственных органов вла-
сти по управлению ими.

WWF россии считает, что регу-
лярное размещение в интернете 
достоверных данных по объемам 
незаконных рубок, площадям лесных 
пожаров, приживаемости и сохран-
ности лесных культур создаст пред-
посылки для конструктивного диа-
лога по проблемам лесного сектора 
как на уровне отдельных регионов, 
так и страны в целом.

высокий уровень информа-
ционной открытости управления 
лесами существует в архангельской, 
Брянской, владимирской, вологод-
ской, воронежской, Пензенской и 
тюменской областях, в республике 
татарстан и Ханты-Мансийском ао. 
низкий уровень информационной 
открытости отмечен в Ивановской, 
Ярославской, амурской, оренбург-
ской областях, Карачаево-Черкесии, 
дагестане, Ингушетии, Калмы-
кии, Приморском крае, Мордовии, 
Хакасии.

WWF России 

мсП банк Предоставил 
ГарантиЮ на кредит 
для орГанизаЦии 
Производства ФанерЫ 
в кировской области

«МСП Банк» (группа «внешэко-
номбанк») предоставил в пользу 
«номос-Банка» государственную 
гарантию по возврату кредита, 
выданного предприятию «нефте-
химпром» (г. Ижевск) для орга-
низации деревообрабатываю-
щего комплекса по производству 
фанеры в г. омутнинске Киров-
ской области.

размер гарантии составил 126 
млн руб. (50% от суммы предо-
ставляемого кредита). общая сто-
имость проекта составляет 447,5 
млн руб. «нефтехимпром» плани-
рует производить фанеру марки 
ФК из березового шпона с ком-
бинацией сортов лицевого слоя 
средней водостойкости. на пред-
приятии будет создано около 380 
рабочих мест.

Зао «нефтехимпром» заявляло 
о планах строительства в омутнин-
ске завода по производству боль-
шеформатной фанеры еще до кри-
зиса 2008 года. 

МСП Банк

«сибирский лес» 
Построит в иркутской 
области ЦеллЮлозное 
Производство 

ооо «Сибирский лес» (Москва) 
построит в г. Усть-Кут Иркутской 
области предприятие по лесозаго-
товке и производству беленой хвой-
ной, беленой лиственной и вискоз-
ной целлюлозы.

реализация проекта будет 
проходить в рамках социально-
экономического партнерства с 
правительством Иркутской обла-
сти совместно с корпорацией IPIDC, 
проектным институтом «Сибгипро-
бум», группой «регион» и компа-
нией «нПК-инжиниринг».

Предполагаемый ежегодный 
объем комплексной лесозаготовки 
– до 5 млн м3 в год, беленой цел-
люлозы – 700 тыс. т, вискозной цел-
люлозы – 200 тыс. т. Кроме того, 
проект предусматривает проведе-
ние эффективных лесовосстанови-
тельных мероприятий, генерацию 
тепловой и электрической энергии, 
а также выпуск химикатов.  

Lesprom Network

NORSKE SKOG создаст 
ЭксПериментальное 
Производство 
наноЦеллЮлозЫ

норвежская компания Norske 
Skog получила грант от правитель-
ства норвегии в размере 7 млн нор-
вежских крон (840 тыс. евро) для 
создания экспериментального пред-
приятия по выпуску микрофибрилли-
рованной целлюлозы, которую также 
называют наноцеллюлозой.

Микрофибриллированная целлю-
лоза может быть использована как 
сырье для производства бумаги или 
улучшения эксплуатационных свойств 
пластика. общий бюджет эксперимен-
тального производства составит 14 
млн норвежских крон (1,68 млн евро), 
половину этой суммы предоставил 
правительственный фонд Innovation 
Norway. 

Lesprom Network

RAUTE Поставит 
оборудование для 
LATVIJAS FINIERIS

Компания Raute (г. настола, 
Финляндия) заключила контракт на 
поставку нового оборудования, тех-
нологических линий и модерниза-
цию производственных мощностей 
на предприятия компании Latvijas 
Finieris, расположенных в литве и 
латвии.

общая стоимость контракта 
составляет 8,5 млн евро. По словам 
руководства Latvijas Finieris, цель 
инвестиционного проекта – увели-
чение объемов производства фанеры 
на предприятиях компании.

Lesprom Network
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новЫе валоЧно-ПакетируЮЩие маШинЫ JOHN DEERE

John Deere выводит на российский рынок новые валочно-пакетирующие машины 
на гусеничном ходу – 953K и 959K (последняя с системой выравнивания поворот-
ной платформы). Модели были выпущены на отечественный рынок в ответ на уси-
ление интереса российских заказчиков к лесозаготовительным машинам большого 
тоннажа – более устойчивым и высокопроизводительным. обе модели оснащены 
валочной головкой FR24B с углом поворота 310°, которая предназначена для спили-
вания стволов с максимальным диаметром 622 мм, собственными насосами привода 
навесного оборудования и мотора пилы, а также современной системой управления 
мощностью гидравлики, повышающей скорость отклика пилы. По желанию покупа-
теля валочно-пакетирующие машины 953K и 959K могут комплектоваться системой 
быстрого подъема/опускания стрелы (RCS), что не только позволяет повысить грузо-
подъемность до 20%, но и благодаря удобному управлению способствует сокращению 
времени цикла. Как и вся техника John Deere, вПМ 953К и 959К отличаются высо-
кой надежностью, долговечностью и удобством обслуживания. так, система управ-
ления Command Center позволяет быстро оценивать критические показатели работы 
узлов и механизмов, а конструкция машин предусматривает легкий доступ ко всем 
основным компонентам. в результате оператор может в режиме реального времени 
отслеживать техническое состояние машины и при этом тратить меньше времени на 
регулярные сервисные процедуры. Конструкторы предусмотрели для обеих моделей 
лесных машин кабины с отличным обзором и мощными системами отопления и кон-
диционирования, обеспечивающими оператору комфортные условия работы в любую 
погоду. новые валочно-пакетирующие машины от John Deere разработаны специ-
ально для тех заказчиков, которым нужны тяжелые, мощные и надежные машины, 
способные обеспечить высокую продуктивность при проведении лесозаготовитель-
ных работ в регионах с плотными почвами, таких, как, например, восточная Сибирь.

JohnDeere.ru

IKEA свораЧивает 
Производство на заводе 
«сведвуд карелия»

Совет директоров концерна IKEA 
Industry Group (Швеция) принял реше-
ние о прекращении производства на 
заводе ооо «Сведвуд Карелия» в г. 
Костомукше и переводе цеха по про-
изводству мебельного щита на завод 
«Сведвуд тихвин» (ленинградская 
область). руководство IKEA уведо-
мило об этом главу республики Каре-
лия александра Худилайнена.

Компания объясняет это решение 
результатами аудита своих производ-
ственных мощностей в россии, оно не 
связано с недостатками инвестицион-
ного климата в Карелии. «в основ-
ном на принятое решение повлиял 
объем издержек, которые невозможно 
было урегулировать административ-
ным путем», – говорится в сообще-
нии IKEA. 

По итогам аудита ооо «Сведвуд 
Карелия», который был проведен 

Rainforest Alliance (представитель в 
рФ – ооо «нЭПКон») в октябре про-
шлого года, деятельности ооо «Свед-
вуд Карелия» было выявлено 6 зна-
чительных несоответствий (тУнов) 
и 11 незначительных тУнов. в этой 
связи орган по сертификации прио-
становил действие сертификата FSC 
на площади  295348 га (номер серти-
фиката – RA-FM/COC-002041).

остановить лесопильный завод в 
Костомукше IKEA планирует в тече-
ние двух месяцев. в правительстве 
региона отмечают, что «глава Каре-
лии разочарован действиями руко-
водства IKEA Industry Group». Мест-
ные власти намерены проконтроли-
ровать соблюдение трудового зако-
нодательства в связи с ликвидацией 
предприятия. в настоящее время на 
предприятии занято около 150 чело-
век. Им обещана компенсация в раз-
мере восьми месячных окладов.

По информации «Российских лесных 
вестей» и FSC Россия

российские уЧенЫе 
создали уникальнЫе 
куПольнЫе дома

Уникальные дома-купола без еди-
ного гвоздя разработаны специали-
стами дальневосточного федерального 
университета (двФУ). Главная отличи-
тельная черта таких домов – новые 
конструкции замков между отдель-
ными частями деревянного сфериче-
ского каркаса, которые выгодно отли-
чаются от зарубежных аналогов про-
стотой, функциональностью и отсут-
ствием металлических креплений. За 
последние несколько лет ученые полу-
чили более 30 патентов на создан-
ные ими архитектурно-строительные 
системы, узлы, балки-перекрытия, сте-
новые панели для строительства дере-
вянных домов. для создания куполь-
ного пространства необходимо на 40% 
меньше материала, чем для постройки 
традиционного дома. При этом куполь-
ная конструкция энергоэффектив-
нее – затраты на отопление также 
снижаются на 40%.

Сотрудники кафедры технологий 
промышленного производства двФУ 
создают в лаборатории деревообра-
ботки конструкции двух типов. Пер-
вый объект площадью 29 м2 подой-
дет в качестве жилья для одного 
человека или в качестве неболь-
шой точки общественного питания. 
на одной из баз отдыха Примор-
ского края уже работает купольное 
экспресс-кафе, которое пользуется 
большой популярностью, привлекая 
посетителей не обычной формой. вто-
рой дом гораздо больше – это двух-
этажная 12-метровая конструкция 
площадью 195 м2.

STRF.ru

обЪем имПорта мебели 
вПервЫе ПревЫсил 
обЪем Производства

в 2013 году в россии продолжи-
лось сокращение объемов производства 
мебели при увеличении объемов импорта: 
было произведено на 11% меньше мебели, 
чем в 2012 году. объем производства 
снижался во всех сегментах, лидером по 
отрицательной динамике стала кухонная 
мебель (-17%). объем выпуска продук-
ции в ценах производителей в 2013 году 
снизился до 97,9 млрд руб. доли продаж 
отечественной и импортной мебели на 

рынке россии по итогам девяти месяцев 
2013 года составили 44 и 55,7% соответ-
ственно. Кроме того, импорт мебели в рос-
сию на протяжении последних двух-трех 
лет растет гораздо более высокими тем-
пами, чем объем отечественного про-
изводства. По оценкам экспертов, при-
нятие регламента пониженной эмиссии 
формальдегида, вступающего в силу с 
1 июля 2014 года, и снижение таможен-
ных пошлин на импортируемую мебель 
в 2014 году приведут к усилению дав-
ления на российских производителей.

Lesprom Network

в день открытия XXII зимних 
олимпийских игр распахнула свои 
двери cочинская резиденция деда 
Мороза. Это настоящий дворец, он воз-
веден в прибрежном кластере, рядом 
с ледовым дворцом «айсберг». для 
строительства резиденции была выде-
лена территория 3192 м2, сама вотчина 
деда Мороза занимает площадь 1000 м2. 
Самая высокая часть терема около 11,4 
м, основная часть дома высотой 7,5 м. на 
строительство деревянной части рези-
денции потребовалось 110 м3 древесины. 
Проект деревянной фронтальной части 

входной группы, состоящей из терема, 
сцены и галереи, разработан конструк-
торским бюро «нлК домостроение» с 
учетом современных технологий. дере-
вянные детали фасада изготовлены в 
вологодской области, на Сокольском 
доКе.

Массивные стены выполнены из 
клееного бруса на основе меламино-
вой клеевой системы AkzoNobel. Эко-
логичность клея, его высокая стой-
кость к влаге, прочность клеевого шва 
и возможность использования клее-
вой системы в разных климатических 
условиях обусловили этот выбор. для 
обработки деревянной конструкции 
была предложена тонкослойная система 
покрытия, в том числе антисептирую-
щая пропитка Cеtol WV885BPD (серти-
фицирована согласно последней приня-
той в Европе директиве по содержанию 

биоцидов) и гибридный продукт Cetol 
WF771 (разработан AkzoNobel для брен-
дов МcDonalds и Disney World). Это 
продут «3 в 1»: он является и грун-
тующим, и промежуточным, и финиш-
ным слоем, характеризуется высокой 
влаго- и УФ-устойчивостью и благо-
даря способности хорошо заполнять 
поры (Saturator-Effekt R) заметно повы-
шает срок службы конструкции. При 
этом наблюдается превосходная адге-
зия пленки. У связующего вещества, 
которое используется в Cetol WF771, 
есть способность наслаиваться (тех-
нология Self-Stratifying R) по модуль-
ному принципу: нижние слои системы 
гарантируют хорошую адгезию с основа-
нием, верхние – превосходную защиту 
от влаги и ультрафиолетового излуче-
ния. все торцевые поверхности обрабо-
таны высокоэластичным, водоотталкива-
ющим водным герметиком Kodrin WV456.

AkzoNobel

IKEA наЧинает 
строительство 
мебельной Фабрики 
в великом новГороде

IKEA Industry Group инвестирует 
около 50 млн евро в строительство 
новой мебельной фабрики рядом с 
заводом по производству дСП под 
великим новгородом, который компа-
ния приобрела в 2013 году у концерна 
Pfleiderer. Строительство мебельной 
фабрики позволит компании увели-
чить производство легких древесных 
плит и мебели из дСП. на фабрике 
будут работать около 250 человек.

ГК «БН»

дом деда мороза в олимПийском соЧи
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UMIDS – круПнейШая 
реГиональная вЫставка 
деревообрабатЫваЮЩей и 
мебельной отрасли россии

Со 2 по 5 апреля в Краснодаре пройдет 17-я Международная выставка обо-
рудования, технологий и продукции деревообрабатывающей и мебельной про-
мышленности UMIDS. организатор – выставочная компания «КраснодарЭКСПо» в 
составе группы компаний ITE, генеральный информационный партнер – журнал 
«лесПромИнформ», официальное издание выставки – газета «лесПромФорУМ». 

 UMIDS охватывает все сферы развития современной мебельной и деревоо-
брабатывающей промышленности. Участие в выставке крупных отечественных и 
зарубежных компаний позволяет привлечь в деревообрабатывающий комплекс 
юга россии передовую технику и технологии, реализовать инвестиционные про-
екты, укрепить новые формы взаимовыгодного сотрудничества.

Ежегодно в выставке принимают участие около 350 компаний из 11 стран 
мира и 33 регионов россии. начиная с 2013 года UMIDS объединяет на одной 
площадке три специализированных раздела: «Мебель», «деревообработка»,  
«Комплектующие».

Постоянно возрастающая популярность выставки позволила и в этом году 
увеличить площадь экспозиции – как за счет участия новых компаний, так и за 
счет увеличения площади выставочных стендов постоянных участников. таким 
образом, общая площадь экспозиции составит уже более 22 000 м2. 

в рамках раздела «Мебель» впервые будет представлена экспозиция испан-
ских производителей мебели, а в разделе «деревообработка» – продукция веду-
щих итальянских производителей оборудования. 

в деловую программу выставки будет включен ряд семинаров для мебель-
щиков и деревообработчиков Южного Федерального округа, организатором кото-
рых выступит генеральный информационный партнер UMIDS – редакция жур-
нала «лесПромИнформ».

оформить билет для посещения выставки можно на сайте www.umids.ru

ГруППа комПаний WEINIG (Германия)
открЫла доЧернее ПредПриятие в россии
Дочернему предприятию Weinig в москве требуются:

Руководитель отдела сервиса и запасных частей
Должностные обязанности:

• Создание «горячей линии» для связи с сервисной службой
 и продажей запасных частей и обеспечение работы этой линии
• Расширение и оптимизация направления «Продажи запасных частей»
• обслуживание и технические консультации клиентов и представителей компаний
• Обеспечение эффективной и своевременной поставки запасных частей 
• Повышение прибыльности и уровня удовлетворенности клиентов 
• Координация работы сервис-техников
• Совместная работа со службой сбыта и сервисной службой группы Weinig

Сервисный наладчик деревообрабатывающего оборудования 
Должностные обязанности:

• Установка и ввод в эксплуатацию деревообрабатывающего оборудования
• Техобслуживание, наладка и ремонт оборудования на площадке клиента и 

демонстрация станков во время проведения выставок
• Практический инструктаж и обучение обслуживающего персонала клиен-

та работе на оборудовании на месте 
• Технические консультации клиентов

Personal.Russland@weinig.com
+49 9341 861121

лесовозЫ SCANIA с новейШим двиГателем

Шведский автопроизводитель Scania 
вывел на рынок двигатель V8 с тяго-
вым усилием 3500 н•м и мощностью 730 
л. с., созданный в соответствии с эколо-
гическим стандартом Евро-6.

он предназначен для решения самых 
сложных задач, таких, например, как 
перевозка лесоматериалов. в лесной про-
мышленности автомобили с двигателем 
V8 пользуются наибольшей популярно-
стью благодаря его произ водительности, 
экономичности в эксплуатации и вынос-
ливости. Конструкция двигателя обеспе-
чивает комфортное управление и плав-
ный ход, что важно для многочасовой 
работы в кабине. Многие владельцы 
отмечают такие качества, как надеж-
ность и долгий срок безотказной работы.

легендарные двигатели V8 компании Scania впервые увидели свет в 1969 
году. Последняя разработка обладает исключительно высокой мощностью и 
большим ресурсом. Сегодня V8 730 не имеет аналогов на мировом рынке, поэ-
тому специалисты уверенно прогнозируют высокий спрос на топовую модель, 
отвечающую всем требованиям стандарта Евро-6.

www.scania.ru

Финские уЧенЫе изобрели «деревяннуЮ» ткань
Исследователи из Университета аалто (Хельсинки) создали метод для преоб-

разования древесной целлюлозы в текстильное волокно. необходимость подоб-
ного решения эксперты объясняют запросами современного рынка. «Произ-
водство хлопка не может быть увеличено в будущем, поскольку для культиви-
рования необходимы вода и подходящие условия, – пояснил профессор Уни-
верситета аалто Герберт Сикста. – выпуск вискозы также является проблема-
тичным, так как требует применения высокотоксичных химических веществ».

При производстве «деревянной» ткани используется метод обработки на 
основе ионных растворителей, который изобрели финские исследователи – 
научная группа под руководством профессора Илкки Килпеляйнена из Универ-
ситета Хельсинки. Уже изготовлен первый образец текстиля из целлюлозного 
волокна. в сотрудничестве с факультетом дизайна Университета аалто ученые 
создали шарф, демонстрирующий возможности такой ткани.

lesvesti.ru

SALVADOR на вЫставке 
HOLZ-HANDWERK 
в нЮрнберГе

«Снижение стоимости оборудо-
вания на 50%, оптимизация на все 
сто» – под таким девизом будут 
представлены новинки итальян-
ской компании Salvador на выставке 
Holz-Handwerk, которая пройдет в 
нюрнберге с 26 по 29 марта этого 
года.

Среди новейших разработок 
компании – оборудование авто-
матического распила для производ-
ства окон и дверей, а также строи-
тельных материалов из древесины. 

в частности, новый ручной тор-
цовочный станок Classic 50, кото-
рый привлечет потенциальных 
потребителей высокой надежно-
стью и производительностью, а 
также оптимальной ценой. 

другая новинка от Salvador 
– оптимизатор Superangle 600 – 
обрабатывающий центр, на котором 
можно выполнять раскрой деталей 
под углом. Эта модель поставля-
ется в комплекте с вращающимся 
рабочим столом, а электронная 
система управления гарантирует 
абсолютную точность выполнения 
операций.

также на выставке можно будет 
увидеть Superpush 200 – оптими-
зационный станок с толкателями, 
оснащенный новой автоматической 
системой разгрузки обработанных 
элементов: толкатель разгружает 
рабочий стол в момент выполне-
ния заднего хода, и таким образом 
экономится рабочее время.

По материалам компании Salvador
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изменения в структуре 
деПартамента 
лесноГо комПлекса 
волоГодской области

в целях повышения эффек-
тивности исполнения департамен-
том лесного комплекса вологод-
ской области переданных россий-
ской Федерацией полномочий в 
области лесных отношений, совер-
шенствования системы лесоуправ-
ления на региональном уровне, а 
также оптимизации штатной чис-
ленности с 1 января 2014 года 
вступила в действие новая струк-
тура департамента, а также начало 
работу казенное учреждение лес-
ного хозяйства вологодской обла-
сти «вологдалесцентр».

Структура департамента согла-
сована Министерством природных 
ресурсов и экологии российской 
Федерации 27 августа 2013 года и 
утверждена постановлением губер-
натора вологодской области от 28 
октября 2013 года № 486. Казен-
ное учреждение лесного хозяйства 
вологодской области «вологдалес-
центр» создано на основании поста-
новления правительства вологод-
ской области от 18 ноября 2013 
года № 1178. основными целями 
учреждения являются:

– обеспечение реализации учреди-
телем управленческих и админи-
стративных полномочий в сфере 
организации и обеспечения ис-
пользования, охраны, защиты и 
воспроизводства лесов на зем-
лях лесного фонда;

– транспортное обслуживание де-
ятельности департамента.

Кроме того, казенное учреждение 
участвует:

– в администрировании доходов 
бюджетной системы российской 
Федерации;

– в разработке и реализации меж-
дународных, федеральных, реги-
ональных, ведомственных и му-
ниципальных программ и проек-
тов в области лесных отношений;

– в просвещении и образовании 
населения в области использо-
вания, охраны, защиты и вос-
производства лесов.

Департамент лесного комплекса 
Вологодской области
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доступности лесов и их деления по 
целевому назначению – решитель-
ный шаг вперед, но он не гарантирует 
перехода к эколого-ресурсной модели 
и не ведет к интенсификации лесо-
пользования, а лишь говорит о потен-
циальном чистом доходе лесного биз-
неса (доходе от реализации конечной 
древесной продукции за минусом всех 
расходов по ее заготовке, переработке, 
затрат на ведение лесного хозяйства, 
уплаты налогов, сборов).

однако качество окружающей 
среды и сохранение жизни на планете 
зависит в бóльшей степени как раз от 
экосистемных, невесомых услуг леса, 
которые не поступают на рынок и не 
являются предметом купли-продажи.

Экосистемный подход не явля-
ется чем-то новым для отечествен-
ного лесного хозяйства россии, наши 
лесоводы всегда рассматривали лес 
как многофункциональную живую 
систему. достаточно вспомнить труды 
по лесоводству с XVIII века по наше 
время: а. а. нартова, а. т. Болотова, 
Е. Ф. Забловского, М. К. турского, Г. Ф. 
Морозова, М. Е. ткаченко, в. н. Сука-
чева, н. а. Моисеева и других, кто сво-
ими работами внес в теорию лесного 
хозяйства представление о лесе как 
о биогеоценозе, лесной экосистеме, 
непрерывно продуцирующем лесе. 

У нас есть отечественные знания 
в области лесного хозяйства, но мало 
опыта по их пропаганде и внедрению 
в практику. Беря за основу труды оте-
чественных ученых и недавний кол-
лективный труд зарубежных коллег 
«оценка экосистемных услуг на пороге 
тысячелетия», к экосистемным услугам 
леса можно отнести: 

• ресурсообеспечиващие услуги леса 
(древесина, побочное лесопользо-
вание, второстепенные лесные ма-
териалы и т. п.);

• регулирующие услуги леса (регули-
рование климата, качества воздуха, 
воды, хранилища углерода и пр.);

• культурные услуги леса (духовные 
и религиозные ценности, рекреа-
ция и туризм, эстетические цен-
ности и др.);

• поддерживающие услуги леса (поч-
вообразование, уровень подзем-
ных вод, круговорот питательных 
веществ, поддержание местооби-
тания и видового разнообразия 
животных и растений, закрепле-
ние и облесение песков, противо-
эрозионные, полезащитные и др.).

Мы видим, что во всех четырех 
экосистемных услугах основным эко-
образующим элементом выступают леса.

леса с эколого-экономической 
точки зрения можно рассматривать 
как предмет и продукт труда чело-
века (ресурсообеспечивающая услуга) 
и средство производства (регулиру-
ющие, поддерживающие и культур-
ные услуги).

Если рассмотреть экосистемные 
услуги с точки зрения целевых пока-
зателей по практическому государ-
ственному управлению лесами, то не 
все они могут стать предметом лес-
ного планирования, так как некоторые 
из них не могут быть точно измерены 
и оценены (см. таблицу, где «+» озна-
чает возможность измерения и оценки, 
«±» означает определенные трудности 
в измерении и оценке, «-» – отсутствие 
возможности измерения и оценки). 
отечественная и зарубежная теории 
оценки пока не могут дать практике 
управления пригодные для повседнев-
ной деятельности показатели.

ГлобальнЫе ЭФФектЫ, 
локальнЫе затратЫ

Экосистемные услуги лесов не при-
знают государственных границ, потре-
бляются далеко за пределами мест их 
образования. С экономической точки 
зрения парадокс заключается в том, 
что все признают важность экосистем-
ных услуг, потребляя их, но затраты 
по сохранению экосистем как носи-
телей и продуцентов экосистемных 
услуг ложатся на плечи отдельных 

стран, регионов или даже ведомств, 
например рослесхоза. Система финан-
сирования лесного хозяйства не пред-
усматривает ни централизованных, 
ни децентрализованных финансовых 
средств на поддержание экосистемных 
услуг в заданном состоянии.

в нашем случае ситуация усу-
губляется по причине так называе-
мого остаточного финансирования 
лесного хозяйства, когда в первую 
очередь получают финансовые сред-
ства приоритетные для государства 
бюджетные виды деятельности (обо-
рона, безопасность, здравоохранение 
и пр.) и в последнюю очередь – лес-
ное хозяйство.

ресурсоориентированный подход 
«оставляет за бортом» большинство 
экосистемных услуг лесного хозяй-
ства, разрывает функциональные связи 
живых организмов, образующих лес-
ную экосистему.

Учитывая периодически возника-
ющие кризисные явления в мировой 
экономике, отсутствие в национальных 
экономиках показателя «лесной эко-
системный капитал», вряд ли можно 
рассчитывать на появление долговре-
менных источников финансирования 
экосистемных услуг, фактически потре-
бляемых, но не являющихся предме-
том купли-продажи.

трудности ПереХода 
к Экосистемному 
уПравлениЮ лесами

Главная трудность перехода – это 
уровень осознания тезиса: «растущие 

несомненно, такая адаптация 
должна происходить по намеченному 
плану, разработанному на длительную 
перспективу.

Постановка ПроблемЫ
лесное планирование является 

одной из основных функций государ-
ственного управления лесами. в свою 
очередь, у государственного управ-
ления лесами имеется множество 
аспектов: экономический, экологиче-
ский, социальный, политический и др. 
в нашем случае мы рассмотрим эколо-
гический аспект как наиболее полно 
отражающий степень адаптации запро-
сов человека к естественному ходу 
роста лесного насаждения.

Происходящие в последнее время 
климатические изменения, рост числа 
природных и техногенных катастроф 
(засух, штормов, наводнений и пр.) 
вынуждают по-новому рассматривать 
взаимоотношения человека и природ-
ной (лесной) среды. новизна таких 
отношений раскрывается в характере 
государственного управления лесами.

К сожалению, существующие в 
нашей стране методы управления при-
родопользованием (лесопользованием) 
основаны главным образом на ресурс-
ном подходе, ориентированы на моне-
тарные цели и не учитывают при этом 
множества других экосистемных услуг 
и климатических изменений.

вместе с тем устойчивое повыше-
ние температуры воздуха может при-
вести к видовому изменению состава 
лесов, появлению новых вредителей и 
болезней, ранее не характерных для 
отдельных северных территорий. При-
мером может служить массовая гибель 
на территории Санкт-Петербурга вязов 

из-за «голландской» болезни – сосуди-
стого заболевания насаждений, ранее 
редко встречавшейся в наших север-
ных широтах.

ресурсоориентированная эконо-
мика является основой не только для 
частного лесного бизнеса, она стала 
частью современной государственной 
политики россии в области лесополь-
зования и ведения лесного хозяйства. 
так, например, целью недавно при-
нятой лесной политики в экономи-
ческой сфере является «увеличение 
внутреннего валового продукта на 
основе рыночного спроса».

в итоге может сложиться парадок-
сальная ситуация, при которой будет 
наблюдаться рост внутреннего валового 
продукта на фоне деградации природ-
ных комплексов (лесов). таким образом, 
налицо причинно-следственная связь 
между деятельностью человека и каче-
ством окружающей природной среды.

отечественные (т. С. лобовиков, 
1978) и зарубежные (К. Мантель, 1961) 
ученые установили определенную 
закономерность – объективную ста-
дийность развития лесного хозяйства 
от оккупационной стадии до устойчи-
вого лесопользования, которая говорит 
о необходимости изменений в тради-
ционной системе лесного планирова-
ния, ориентированной на максималь-
ное извлечение лесных ресурсов.

расЧетная лесосека или 
ЭкосистемнЫе Полезности 
леса

несмотря на то что термин «рас-
четная лесосека» применяется в 
лесном хозяйстве не одно столе-
тие, его содержание не изменилось, 
а экономико-политическое значение 

по сей день остается довольно весо-
мым. Сегодня это единственный научно 
обоснованный кубатурный ориентир 
при заготовке древесины, никакого 
альтернативного экопоказателя в лес-
ном хозяйстве пока не существует.

расчетная лесосека – не только 
статистический, количественный пока-
затель общего потенциала древесных 
насаждений, но и целевой ориентир 
экстенсивного пути развития практики 
освоения лесов. возникает вопрос: 
стоит ли отечественному лесному хозяй-
ству и далее использовать термин «рас-
четная лесосека» в его современном 
содержании и абсолютном значении 
в связи с новыми вызовами времени?

Пришло время определиться с пара-
дигмой нашего мышления и подходами 
к лесному планированию: или мы оста-
емся на позициях ресурсной, экстенсив-
ной модели лесной политики с ограни-
ченным направлением использования 
лесных ресурсов, в основном древе-
сины, или начинаем переход к интенсив-
ной эколого-ресурсной модели, приме-
няя все инструменты лесной политики 
по комплексному использованию лес-
ного потенциала с оценкой всех эко-
системных лесных полезностей (рис. 
1). на интернациональном уровне рос-
сия заявляет о приверженности устой-
чивому лесоуправлению и экосистем-
ному планированию, на национальном 
уровне – региональном (лесные планы 
субъектов российской Федерации) и 
локальном (лесохозяйственные регла-
менты и проекты освоения лесов) почти 
все планирование сводится к ресурс-
ному подходу, ориентированному на 
добычу древесинных ресурсов.

Переход к определению расчет-
ной лесосеки с учетом экономической 

ЭкосистемнЫй ПодХод 
к лесному ПланированиЮ
В экономике любой страны особое место занимают экономические системы с длительным 
производственным циклом. К таким системам относится лесное хозяйство, в котором 
биологический процесс производства древесины занимает несколько десятков лет. 
В течение этого времени человек вмешивается в естественный ход роста насаждения, 
адаптируя законы экономики к законам природы.

Проблема оценки и измерения  экосистемных услуг леса

КАК ЗА ДЕРЕВЬЯМИ УВИДЕТЬ ЛЕСНУЮ ЭКОСИСТЕМУ?

Рис. 1. Подходы к лесному планированию

интернациональный уровень

федеральный уровень

региональный уровень

локальный уровень

интернациональный уровень

федеральный уровень

региональный уровень

локальный уровень

ЭКоСИСтЕМнЫЙрЕСУрСнЫЙ

Показатель оценки Экосистемные услуги
ресурсные регулирующие культурные поддерживающие

конкретность + - + +
измеримость + - - -
достижимость + - + +
значимость + + + +
определение во времени и 
ресурсах + ± ± ±
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деревья для человека важнее дре-
весины из них», иначе говоря, труд-
ности изменения парадигмы мышле-
ния, сводящей в конечном счете все 
экосистемные услуги к стоимостной 
оценке (у этого тезиса есть исклю-
чение – плантационное лесовыращи-
вание):

• законодательная ориентация на 
ресурсообеспечивающие виды (14 
видов) использования лесов (ст. 
25 лесного кодекса рФ, 2006 год), 
кроме двух видов: рекреационная 
и религиозная деятельность;

• отсутствие точной (экосистемной) 
информации об экосистемных ре-
сурсах леса и проблема их изме-
римости;

• отсутствие достоверных методик 
измерения и стоимостной оцен-
ки экосистемных ресурсов лесов.

Существующее юридическое понятие 
леса выхолостило его лесоводственно-
экологическое содержание. Преж-
ний лесной кодекс рФ (1997 год) был 
последним федеральным лесным зако-
ном, который отвечал принципу преем-
ственности в лесном законодательстве и 
соответствовал экосистемному подходу: 
в нем естественно-научное определение 
леса было максимально приближено к 
юридическому определению.

обЪективнЫе надеждЫ 
соблЮдения ЭкосистемноГо 
ПодХода

любая система, в том числе и лес-
ная экологическая, обладает рядом 
признаков, в частности: самооргани-
зация, саморегулирование, саморазви-
тие, равновесие и др. Эти природные 
признаки сглаживают однобокое рас-
смотрение леса как поставщика дре-
весных ресурсов. лес – воспроизво-
димый ресурс, а значит, и воспроиз-
водимая экологическая система.

ЭкосистемнЫй ПодХод 
к лесному ПланированиЮ

лесное планирование – это всегда 
планирование во времени и простран-
стве, подчиненное определенной 
логике. Существующее лесное плани-
рование охватывает экономическую, 
экологическую и социальную сферы 
деятельности, но акцентирует внимание 
на монетарном, ресурсном подходе.

Как ни странно, логика существую-
щего лесного планирования по форме 
отвечает запросам экосистемного 

планирования, но отличается только 
содержанием.

логика лесного планирования:
• формулирование (экосистемных) 

целей развития лесного хозяйства;
• анализ развития лесного хозяй-

ства за прошлые годы;
• уточнение количественных и ка-

чественных (экосистемных) по-
казателей;

• определение объема и структу-
ры потребления (экосистемных) 
услуг леса;

• установление объемов простого и 
расширенного воспроизводства и 
сохранения лесов (и поддержания 
лесных экосистемных услуг).

в 2017 году заканчивается срок 
действия существующей системы пла-
нирования, и у федерального право-
устанавливающего органа в области 
лесного хозяйства есть шанс на деле 
учесть требования экосистемного под-
хода в лесном планировании.

Пути к Экосистемному 
ПланированиЮ 
в лесном Хозяйстве

Экологическое воспитание молодежи 
с целью изменения парадигмы мышле-
ния, введение в федеральные образова-
тельные стандарты лесных вузов таких 
дисциплин, как лесная политика, эко-
логическое и лесное право, экономика 
природопользования и др.

объектом лесного планирования 
на практике должен стать лес как уго-
дье со всеми его многочисленными 
полезностями.

Законодательный «отрыв» леса от 
земли (лесной кодекс 2006 года) не 
позволит в дальнейшем говорить об 
экосистемном подходе.

лес – это экосистема, поэтому пер-
вым практическим шагом на пути к 
экосистемному планированию является 
законодательное определение леса 
как экосистемы: единство земли, лес-
ной растительности, животного мира 
и других компонентов окружающей 
природной среды, имеющее большое 
экологическое, экономическое и соци-
альное значение.

вместе с тем надо заметить, что 
экосистемный подход к лесному пла-
нированию выходит за рамки лесного 
права и оказывается в системе эко-
логического права.

Метод планирования – лесное 
адаптивное планирование с учетом 

региональных условий и особенностей 
(экологических, экономических и соци-
альных), а также изменения климата.

Практическая схема реализации 
экосистемного подхода заключается 
в сочетании критериев и индикато-
ров устойчивого управления лесами 
с системой лесного планирования.

но для этого нужно изменить 
систему и содержание лесной такса-
ции и лесоустройства, государственной 
инвентаризации лесов, государствен-
ного реестра лесов, которые отобра-
жают экосистемное разнообразие лесов 
страны на локальном и региональном 
уровнях только в самых общих чертах.

до начала новой компании по фор-
мированию лесных планов субъек-
тов российской Федерации остается 
около четырех лет. За это время рос-
лесхоз или Минприроды должны объ-
явить конкурс на выполнение нИр по 
обоснованию возможности включе-
ния критериев и индикаторов устой-
чивого управления лесами россий-
ской Федерации (приказ рослесхоза 
от 05.02.98 № 21) с целью перехода к 
экосистемному планированию в лес-
ном хозяйстве.

для приведения в соответствие с 
экосистемным подходом содержание 
лесных планов субъектов российской 
Федерации должно быть переработано 
с учетом критериев устойчивого управ-
ления лесами: сохранение биологиче-
ского разнообразия лесов; поддержа-
ние продуктивной способности лесных 
экосистем; поддержание здоровья и 
жизнеспособности лесных экосистем; 
сохранение и поддержание почвен-
ных и водных ресурсов; поддержание 
вклада лесов в глобальный цикл угле-
рода; поддержание и расширение дол-
госрочных социально-экономических 
выгод удовлетворения потребностей 
общества; юридические, институцио-
нальные и экономические структуры 
для сохранения лесов и устойчивого 
лесоуправления и соответствующих 
им индикаторов.

Подобное предложение покажет 
мировому лесному сообществу реаль-
ные шаги собственника лесов – рос-
сийской Федерации – к устойчивому 
лесопользованию и позволит увидеть 
за деревьями лесную экосистему.

Владимир ПЕТРОВ,
проф., д-р экон. наук, 

зав. кафедрой лесной политики, 
экономики и управления СПбГЛТУ
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«волоГодские 
лесоПромЫШленники»: 
безостановоЧное движение 
вПеред
Еще в декабре минувшего года, задержавшись в Вологде после выставки «Российский лес», мы решили 
сделать рейд по предприятиям региона. Наше внимание привлекло одно из старейших и крупнейших 
предприятий – холдинг «Вологодские лесопромышленники», не только успешно ведущий активную 
лесозаготовительную деятельность, но и планомерно инвестирующий существенные средства 
в модернизацию своих лесопильных предприятий. Одно из дочерних предприятий по глубокой переработке 
древесины, находящееся в 110 км от Вологды, – «Харовсклеспром» – мы посетили 10 декабря, как раз 
в момент пуска новой котельной.

Об основных вехах развития холдинга, трудностях и решениях, 
опыте эффективного управления нам рассказал 
финансовый директор компании Илья Николаевич Попов

в 1991 году была создана ком-
пания «австрофор» – предшествен-
ник холдинга «вологодские лесопро-
мышленники», который получил ста-
тус юридического лица в 2001 году. 
Сегодня холдинг – это крупнейший 
лесозаготовитель и крупнейший арен-
датор в вологодской области: объем 
ежегодной расчетной лесосеки состав-
ляет 2 млн м3! По итогам 2012 и 2013 
годов могу сказать, что мы стабильно 
заготавливаем примерно 1,2 млн м3 
товарной продукции в год и на 2014 
год строим примерно такие же планы.

дивизион лесозаГотовки 
в состав дивизиона лесозаготовки 

входят четыре лесозаготовительных 
предприятия: Зао «онегалеспром» 
(ежегодный объем заготовки – 
более 400 тыс. м3), Зао «вожега-лес» 
(250 тыс. м3), ооо «верховажье-
лес» (380 тыс. м3), ооо «ломоватка-
лес» (до 200 тыс. м3). Эти лесоза-
готовители обеспечивают сырьем 
два перерабатывающих предпри-
ятия, также входящих в состав 
нашей компании: ооо «лдК № 2» 
в вытегре (в структуре холдинга с 
2007 года) и ооо «Харовсклеспром» 
в г. Харовске (с 2002 года).

в дивизионе лесозаготовки ведется 
постоянная работа, направленная пре-
жде всего на повышение эффективно-
сти предприятий, входящих в состав 
этого подразделения холдинга. Мы 
ежемесячно проводим мониторинг 
производительности, сравнивая, напри-
мер, показатели выработки на одного 
человека с показателями прошлого 
года. Эти данные для нас крайне 
важны, помимо других экономиче-
ских показателей: отчислений в бюд-
жет, себестоимости, объема прибыли.

Первые серьезные меры для повы-
шения производительности были свя-
заны с изменением технологий. Этот 
процесс начался еще в 2004 году, 
когда мы начали использовать первые 
сортиментные комплексы TimberJack. 
Инвестиции в высококачественную 
лесозаготовительную технику при-
вели к увеличению производитель-
ности. вот пример. «онегалеспром» 
– наше самое крупное предприятие 
с объемом заготовки 400–415 тыс. м3 
в год, которое успешно работает по 
технологии сортиментной заготовки, 
стабильно дает примерно 2/3 при-
были лесозаготовительного дивизи-
она. Приобретенная у компании John 

Deere техника: форвардеры и харве-
стеры позволяют добиваться хорошей 
выработки – в среднем 50 тыс. м3 в 
год на комплекс, притом что в плане 
сортиментного ряда перед нашими 
операторами ставятся очень серьез-
ные задачи. Мы внимательно следим 
за запросами рынка, оцениваем логи-
стику, учитываем все и предлагаем 
потребителям сортиментный ряд, кото-
рый включает в себя до 14 позиций! 
Мы можем делать баланс длиной 4, 
4,3, 6, 6,3 м, пиловочник длиной 5,2, 
5,5, 6 м, фанкряж длиной 3,2 и 4 м. 
Если появляется спрос, мы делаем 
даже трехметровые сортименты. Что 
касается «онегалеспрома», требова-
ния к сортиментам диктуют запросы с 
нашего же завода. небольшие частные 
предприятия, к примеру, заготавливают 
и поставляют на завод шестиметровые 
сортименты. ну, а если у нас на дан-
ный момент есть спрос, допустим, на 
поставки доски длиной 5,5 или 5,2 м, 
выходит, что все, что остается после 
раскроя шестиметрового бревна, в 
отходы? Это невыгодно. а мы на своей 
делянке сразу заготавливаем сорти-
менты длиной 5,5 м, и никаких отхо-
дов. Поэтому задачи перед нашими 
лесозаготовителями ставятся очень 
серьезные. Кроме того, мы повышаем 
эффективность сортиментного ряда 
за счет того, что ограничиваем при-
емку низкокачественной древесины, 
например, осины. все сырье, кото-
рое не соответствует нашим внутрен-
ним нормативам, мы не принимаем в 
переработку для изготовления изде-
лий, а используем для строительства 
лесных дорог.

Строительство летних лесных дорог 
имеет большое значение для обеспе-
чения эффективных лесозаготовок, 
и расходы на него существенные – 
около миллиона рублей на километр 
дороги. И это при том, что холдинг 
ежегодно, без какой-либо государ-
ственной поддержки, строит почти 
100 км! Это необходимые затраты, так 
как мы ведем круглогодичную заго-
товку. объемы заготовки в зимний и 
в летний периоды на некоторых наших 
предприятиях, по сути, равны. Мы о 
людях думаем, стараемся гарантиро-
вать им стабильную работу в течение 
всего года, сохраняя таким образом 
коллектив. Бюджет по лесным доро-
гам у нас разбит на сегменты, на каж-
дую фазу работ – разрубку трассы, 
корчевку, выстилку, оканавливание, 

отсыпку – предусмотрен определен-
ный объем финансирования, установ-
лены нормативы – какой объем древе-
сины мы должны заготовить, используя 
ту или иную лесовозную дорогу. для 
разных предприятий – разные нор-
мативы. Это связано с особенностями 
лесфонда. во время подготовки годо-
вого бюджета мы внимательно смо-
трим план необходимых дорог, кото-
рый представляет нам леспромхоз: 
сколько подходящего для освоения 
лесфонда имеется на участках, к кото-
рым нужно строить дорогу, сколько 
будет освоено в ближайшем году, и 
сколько через пять лет – это необхо-
димо для того, чтобы мы могли посчи-
тать эффективность.

вот сейчас мы, допустим, вынуж-
дены в «онегалеспроме» ремонтиро-
вать дорогу и вкладываем в нее 30 
млн руб. только в этом году. а это 
сумма, почти равная стоимости нового 
сортиментного комплекса, который 
мы могли бы приобрести. Причем мы 
вынуждены нанимать профессиональ-
ного подрядчика-строителя, потому что 
в короткое время на протяжении 56 
км надо выполнить серьезные работы: 
осветление, оканавливание, укладку 
труб, отсыпку, уплотнение специаль-
ными виброкатками. в этом году мы 
столкнулись с тем, что эти проблемные 
56 км лесовоз преодолевал за 10–12 
часов! дорога никому не нужна, кроме 
нас, поэтому мы вынуждены сами ее 
восстанавливать.

от государства поддержки в стро-
ительстве лесных дорог пока, к сожа-
лению, нет. Приходится рассчитывать 
только на себя.

«ломоватка-лес» в структуре хол-
динга на сегодня самый маленький 
леспромхоз с годовым объемом всего 
200 тыс. м3 заготовки. три года назад 
здесь был осуществлен полный пере-
ход с хлыстовой технологии на сорти-
ментную заготовку, что потребовало 
существенных затрат. в 2008–2009 
годах здесь сложилась непростая ситу-
ация: нам не хватало кадров на заго-
товке, вывозке, не было кадров на 
разделке и погрузке. И мы вынуж-
дены были нанимать подрядчиков. 
а подрядчик, как вы понимаете, всегда 
обходится дороже, чем свой работник. 
И леспромхоз, который еще семь лет 
назад был прибыльным, перестал при-
носить доход. Хлыстовая заготовка, 
нижний склад, разделка – все это 
было эффективно только при наличии 
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рабочих рук. люди состарились, ушли, 
а теперь ни один выпускник школы в 
поселке не остается. И нам пришлось 
переходить на сортиментную техно-
логию, потому что это сразу повы-
шает производительность при мень-
шей потребности в кадрах.

Сегодня на этом предприятии 
используется валочно-пакетирующий 
комплекс. Суть технологии в том, что 
хлысты трелюют два скиддера, затем 
непосредственно в лесу хлысты про-
цессором разделывают на сортименты 
нужной длины, которые форвардер 
сортирует и выкладывает в штабеля 
для вывозки. 

в логинском лесопункте ооо «вер-
ховажьелес» вплоть до 2013 года 
велась заготовка хлыстами, разделка 
на нижнем складе. Сейчас этот лЗУ 
полностью перешел на сортимент-
ную заготовку.

а вот предприятие «вожега-лес» 
до сих пор работает на хлыстовой 
технологии. Если в «онегалеспроме» 
мы сразу получаем в лесу готовые к 
обработке сортименты, и нет необ-
ходимости содержать нижний склад, 
выполнять разделку и сортировку, то 
в «вожега-лесе» у нас имеется боль-
шой нижний склад, и там, конечно, 
задействовано гораздо больше работ-
ников. но, тем не менее, предприятие 
работает с прибылью, эффективно, в 
дивизионе лесозаготовки оно стоит 
на втором месте по прибыли! ника-
ких существенных изменений в бли-
жайшее время там мы не планируем. 
Потому что изменения, то есть пере-
ход на новую, сортиментную техноло-
гию – это очень серьезные вложения. 
на результаты работы «вожега-леса» 
влияет положительный фактор – нали-
чие и качество трудового ресурса: 
поселок Кадниковский – это база ста-
рого советского «Митинского леспром-
хоза». в этом поселке есть определен-
ные традиции, не все молодые люди 
уезжают из него, есть и те, кто рабо-
тают у нас. Квалифицированные кадры 
пока позволяют нам прибыльно рабо-
тать, не заменяя существующую тех-
нологию на более дорогую. Хлысто-
вая заготовка в «вожега-лесе» у нас 
максимально модернизирована. один 
валочно-пакетирующий комплекс John 
Deere заменяет четыре сортиментных 
комплекса – он обеспечивает около 
18 тыс. м3 в месяц заготовки, став, 
по сути, основой целого леспромхоза. 

При годовом объеме общей заготовки 
около 250 тыс. м3 почти 200 тыс. м3 
заготавливает этот комплекс! 

для того чтобы максимально 
выбрать расчетную лесосеку, своих 
сил нам не хватает, и приходится в 
зимнее время привлекать подрядчиков. 
Сейчас в «онегалеспроме» работают 
шесть подрядных лесозаготовитель-
ных комплексов, в «верховажьелесе» 
– четыре, и в «ломоватка-лесе» – 
один. 

Мы, конечно, смотрим, как у под-
рядчиков работает техника разных 
производителей, но сами по традиции 
покупаем машины John Deere. С 2004 
года мы уже хорошо изучили эту тех-
нику, наши специалисты научились на 
ней работать, знают, как ее обслужи-
вать. У нас налажены хорошие отно-
шения с менеджерами John Deere. все 
вопросы, связанные со снабжением 
и обслуживанием техники решаются 
оперативно. Механики выезжают по 
звонку, в течение первых же суток. 
огорчает только то, что цены на тех-
нику и запчасти быстро растут.

Старую технику John Deere, кото-
рую мы периодически заменяем на 
новую, к сожалению, в последние годы 
стало гораздо труднее продавать, так 
как вторичный рынок уже насыщен. 
Если еще года три-четыре назад осо-
бых проблем с продажей б/у ком-
плекса мы не испытывали, то сейчас 
такие машины очень тяжело и долго 
продаются. И, конечно, не за те деньги, 
какие бы мы хотели выручить (семи-
летний комплекс продается по цене 
как минимум в семь раз меньшей цены 
нового). в Европе есть хорошо разви-
тая система трейд-ин. там поставщики 
техники работают совсем по-другому: 
клиентам, желающим поменять ста-
рую технику на новую, предлага-
ется программа обновления. Постав-
щик забирает, допустим, харвестер, 
который эксплуатировался в течение 
трех-четырех лет, а взамен с допла-
той поставляет новый, делает зачет, 
и все – у клиента голова не болит. 
в россии пока, к сожалению, такого 
нет, а очень хотелось бы, чтобы было…

очень важный момент работы хол-
динга – выполнение лесовосстано-
вительных работ. Мы очень серьезно 
занимаемся лесовосстановлением, 
холдинг «вологодские лесопромыш-
ленники» – крупнейший арендатор в 
области, срок аренды – 49 лет, у нас 

есть свои теплицы, мы даже шишки на 
семена собираем, а на посадку, кото-
рая пока выполняется вручную, в мае 
выходит весь коллектив, вплоть до 
сотрудников бухгалтерии.

Проблем с сырьевым обеспече-
нием у наших лесопильных заводов 
нет. И сегодня мы можем позволить 
себе часть пиловочника продавать сто-
ронним покупателям. Кроме того, про-
ект в Харовске входит в число приори-
тетных в области освоения лесов, что 
позволило получить дополнительный 
лесфонд в объеме 180 тыс. м3 еже-
годной расчетной лесосеки.

лесоПиление
Переходя к описанию лесопиль-

ного направления, для развития кото-
рого требуются немалые инвестиции, 
нельзя не затронуть вопросы финан-
сирования. Мы работаем с несколь-
кими банками. Это и наш давний, еще 
с 1990-х годов, партнер – «Севергаз-
банк» (сегодня Банк СГБ), это «Сбер-
банк» и «втБ», а в последнее время 
– «Газпромбанк».

Как финансовый директор хол-
динга и его сотрудник с 1997 года, я 
хорошо знаю историю развития хол-
динга и вопросы финансирования. 
отмечу, что компания работает с 1991 
года, традиционно используя заем-
ные средства, и имеет длительную 
положительную кредитную историю. 
Скажем так: мы не создаем компании-
однодневки. Мы – постоянно работа-
ющая компания, нацеленная на дол-
госрочную перспективу, на развитие. 
Банки не могут этого не ценить, осо-
бенно сейчас. Мы для них надежный 
партнер. но вот банки не всегда посту-
пали с нами по-партнерски. С опре-
деленными трудностями мы столкну-
лись в финансовый кризис, когда банк 
в одностороннем порядке прекратил 
в августе 2008 года финансирование 
строительства завода «лдК № 2» в 
вытегре. С началом кризиса финан-
сирование остановилось, хотя мы шли 
в графике и с хорошими темпами. 
в течение целого года мы искали 
нового партнера и в итоге договори-
лись со «Сбербанком», с которым до 
этого у нас не было опыта кредитного 
сотрудничества.

И только с отставанием в целый 
год, так как с сентября 2008-го по 
октябрь 2009-го мы бились за финан-
сирование, кредитная линия была 

открыта. Причем от общего объема 
инвестиции в 750 млн рублей нам 
оставалось получить лишь небольшую 
сумму – 130 млн, которую и предо-
ставил нам «Сбербанк». Потом «Сбер-
банк» на интересных для нас – с точки 
зрения стоимости и сроков – усло-
виях рефинансировал все кредиты, 
которые были получены нами ранее 
по проекту. 

на сегодня «лдК №  2» – это самое 
прибыльное предприятие холдинга. 
Проект, который, несмотря на годовую 
задержку с финансированием и все 
связанные с этим проблемы, был запу-
щен в июле 2010 года, а в марте 2011-
го вышел на проектную мощность. 
теперь это самофинансируемое пред-
приятие, способное самостоятельно 
рассчитываться с банком, с постав-
щиками, с нами, как с материнской 
компанией. Мы гордимся «лдК №  2» 
как эффективным проектом.

С учетом положительного опыта 
строительства завода, как говорится, в 
чистом поле и его грамотного управле-
ния, генеральный директор «лдК №  2» 
андрей Коноплев с сентября 2013 
года назначен руководителем всего 
дивизиона пиломатериалов. Это свя-
зано также с тем, что мы решили мак-
симально централизовать решение 
вопросов производства и реализации 
пиломатериалов, снабжения предпри-
ятий, логистики. 

Что касается управления лесоза-
готовительными предприятиями, то 
изначально в холдинге структура так и 
была построена, а теперь мы организо-
вали и управление лесопильными про-
изводствами по аналогичному прин-
ципу. на этом посту андрей алек-
сандрович контролирует всю деятель-
ность обоих производств: от сырье-
вого обеспечения до продажи продук-
ции. а главное, максимально эффек-
тивно выстраивает технологический 
процесс. Проект в вытегре дал нам 
серьезный опыт, показав, что только 
завод, построенный с использованием 
импортного высокотехнологичного 
оборудования, позволяет работать про-
дуктивно. «Харовсклеспром» входит в 
состав холдинга с 2002 года, предпри-
ятие выпускало продукцию на уста-
ревшем оборудовании, мы постоянно 
балансировали на нулевой отметке, 
прикладывая очень большие усилия 
для того, чтобы оставаться в безу-
быточной зоне. воздействие любого 

незначительного фактора на нашу 
работу могло сразу привести к убыт-
кам из-за низкой производительно-
сти и большого штата персонала. для 
сравнения: при одинаковом объеме 
производства на «Харовсклеспроме» 
было занято около 500 работников, а 
на «лдК №  2» – 175. в Харовске 65 
человек работали только на старой 
котельной, а после запуска новой ее 
обслуживать будут всего двое. да, 
количество ненужных рабочих мест 
сокращается, но при этом создаются 
новые рабочие места. в работе ста-
рой котельной осенью уже был сбой. 
Мы рисковали не обеспечить отопле-
ние поселка. так что замена была обо-
снована не только экономическими 
потребностями, но и социальными 
нуждами. Если говорить подробнее 
об экономических показателях: на 
старом оборудовании затраты на 1 
руб. товарной продукции составляли 
около 1 руб., а в ближайшей перспек-
тиве, я думаю, мы добьемся показа-
теля 80–83 коп. на 1 руб. товарной 
продукции. Этот показатель для нас 
очень важен, именно на его основе 
мы оцениваем эффективность работы 
своих лесопильных заводов. 

во время кризиса мы многому нау-
чились и стали подходить по-другому 
к процессам финансирования проек-
тов. весной 2012 года мы направили 

свои предложения сразу в несколько 
банков. в качестве банка-партнера 
был выбран «Банк втБ», который смог 
предложить наиболее привлекатель-
ные условия. И здесь стоит отметить 
передовой опыт, который мы с «втБ» 
нарабатывали с 2010 года: обеспе-
чением по нашему проекту высту-
пили права аренды лесного фонда. 
Поясню. Чтобы поднять такой про-
ект, как «Харовсклеспром», необхо-
димо серьезное обеспечение (про-
ект оценивается в 1,285 млрд руб.). 
таким образом, гибкость работы «втБ» 
позволила обеспечить финансирова-
ние проекта. 

вопрос залогового обеспечения 
очень важен, так как в россии, увы, 
нет настоящего, классического проект-
ного финансирования. При недостатке 
обеспечения пришлось бы, наверное, 
обращаться к зарубежному банку, 
который бы профинансировал покупку 
оборудования, взяв его в залог. наши 
российские банки так не поступают. 
Срок изготовления оборудования с 
момента заказа – шесть-восемь меся-
цев, год. И никто из поставщиков с 
российскими покупателями не рабо-
тает на условиях рассрочки платежа. 
По сути, деньги нужны сразу. Произво-
дители оборудования требуют откры-
тия аккредитива в их пользу и только 
после этого начинают работать. так 

К модернизации производства на «Харовсклеспроме» 
нас подтолкнуло постоянное балансирование на нулевой 
отметке, прикладывались очень большие усилия для того, 
чтобы оставаться в безубыточной зоне.

Лесопильный цех ЛДК № 2 (июль 2010 г.)
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что это очень сложный момент. наши 
банки, к сожалению, готовы откры-
вать аккредитив только под допол-
нительное обеспечение. то обору-
дование, которое будет изготовлено, 
они не используют. оценивают – да, 
но оценка не соответствует реальной 
стоимости. таков регламент наших 
банков, и с этим ничего не подела-
ешь. наши банки не рискуют вкла-
дываться в «железо», их сотрудники 
не могут быть экспертами в обору-
довании. Банк готов на себя взять 
риск уже тогда, когда оборудование 
установлено и работает, когда на нем 
выпускается продукция. только с этого 
момента банк понимает: да, действи-
тельно, куплено то, что надо.

Хочется упомянуть и меры господ-
держки, которые холдинг получает под 
свои инвестиционные проекты. Самая 
важная и нужная из них – включе-
ние предприятий в список федераль-
ных приоритетных инвестпроектов, 
что обуславливает, во-первых, выде-
ление лесфонда, а во-вторых, полу-
чение его на льготных условиях – со 
скидкой 50 %, что вдвойне хорошо. 
также в помощь нам федеральные 
программы, связанные с субсидиро-
ванием процентных ставок по меж-
сезонным запасам, это важно и для 
лесопильных заводов, и для лесоза-
готовительных предприятий. то есть 
ставки по кредитам, которые идут на 
формирование межсезонных запасов, 
субсидируются государством на 2/3 
от ставки рефинансирования. Правда, 
в 2013 году мы уже испытали про-
блемы с недостатком средств в бюд-
жете. вероятно, это связано с тем, 
что не все лесопромышленные пред-
приятия страны сразу узнали об этой 
возможности. Как мы предполагаем, 
поначалу в Минпромторг поступало 
мало заявок, а в прошлом году их 
явно стало больше, и теперь сред-
ства нужно делить на большее коли-
чество желающих. Есть еще один важ-
ный момент – для получения льгот 
необходимо грамотно вести финан-
совую политику, правильно – целе-
вым образом – расходовать средства. 
Мы всегда четко соблюдаем финан-
совую дисциплину, и нам не соста-
вило труда вовремя собрать требу-
емые документы и отправить заявку. 
а кто-то не мог сразу подтвердить 
целевое расходование средств. 
видимо, многим понадобились год-два, 
для того, чтобы научиться правильно 

это делать. а в этом году уже кон-
куренция выросла и, соответственно, 
денег стало на всех не хватать.

По проекту «лдК № 2», вошедшему 
в областную программу приоритетных 
проектов в области освоения лесов, 
предоставлена льгота по налогу на 
имущество и по части налога на при-
быль на период окупаемости проекта. 

а вот с «Харовсклеспромом» нам 
повезло меньше, так как в регионе 
произошли изменения в системе при-
нятия решений. видимо, это связано 
и с проблемами дефицита областного 
бюджета. Мы были уже на стадии при-
нятия программы поддержки, анало-
гичной той, которая была получена 
нами по «лдК № 2», но, увы, она пре-
кратила свое действие. Сейчас запу-
скается новая программа, на участие 
в которой мы подаем документы. она, 
конечно, будет менее интересная, чем 
предыдущие, с точки зрения сроков 
предоставления льготы. Мы предпо-
лагаем, что она, может быть, позво-
лит нам получать льготу по налогу на 
имущество в течение двух лет.

Я в холдинге с 1997 года, карьеру 
начинал менеджером лизинговой компа-
нии и могу отметить, что с годами рабо-
тать становится труднее. но мы учимся, 
набираемся опыта. новые трудности 
воспринимаются естественно – куда же 
без них? Я не помню особо спокойных 
лет, чтобы, условно говоря, можно было 
посидеть-посмотреть, как все само собой 
идет, и как прибыль сама собой зараба-
тывается. Каждый год – это борьба с 
затратами, это принятие жестких бюд-
жетов и потом – работа над тем, чтобы 

бюджеты выполнялись. Иначе никак. 
реальная инфляция – довольно серьез-
ная, она существеннее, чем те официаль-
ные цифры, которые мы видим на экра-
нах телевизоров. Мы постоянно нахо-
димся в условиях, когда, с одной сто-
роны, нас потребители ограничивают 
в формировании цены на продукцию, 
а с другой стороны – нам приходится 
бороться с растущими затратами, чтобы 
хотя бы небольшую прибыль зараба-
тывать. выручка холдинга в 2012 году 
составила около 4 млрд руб., при этом 
чистая прибыль – всего 139 млн руб. 
вот и сопоставьте. разве это рентабель-
ность? При этом мы на 100 % открыты: 
платим все налоги, «белую» зарплату 
всем своим работникам. Мы стараемся 
развивать компанию в соответствии 
с международными стандартами. И в 
области сбыта пиломатериалов тоже 
ориентируемся на зарубежных покупа-
телей: у нас налажены связи со стра-
нами ЕС, Северной африки, азии, тур-
цией, с Китаем. 

У нас в активе – стабильный сбыт, 
гарантированное обеспечение сырьем 
нужного качества, хорошая банков-
ская поддержка, некоторые льготы от 
государства, уже налаженный техно-
логический процесс на «лдК №  2», 
мы ведем работу по наладке техно-
логии на «Харовсклеспроме», четко 
контролируя все издержки и эффек-
тивность работы всех предприятий 
холдинга. все это позволяет нам смо-
треть в будущее с оптимизмом и даже 
думать о новых проектах. 

Подготовила Светлана ЯРОВАЯ

Вячеслав Позгалев и Александр Чуркин осуществляют 
символический пуск ЛДК № 2 (июль 2010 г.)

Этому старейшему лесопромышленному предприятию Вологодчины в 2014 году исполняется 
95 лет – Харовский лесопромышленный комбинат был построен в 1919 году на берегу 
реки Кубены, вблизи железнодорожной магистрали Москва – Архангельск.

«ХАРОВСКЛЕСПРОМ»:

С 2002 года ООО «Харовсклеспром» входит в состав Группы компаний «Вологодские 
лесопромышленники». Сегодня ООО «Харовсклеспром» – крупнейшее предприятие города 
Харовска и одно из крупнейших лесопромышленных предприятий Вологодской области.

КАРДИНАЛЬНОЕ ОБНОВЛЕНИЕ

О том, как происходит техническое «перерождение» 

ООО «Харовсклеспром», рассказывает 

технический директор комбината Сергей Цема.

Подразделения компании распо-
лагаются на площади 27,78 га. ООО 
«Харовсклеспром» выпускает широ-
кий ассортимент пиломатериалов из 
сосны и ели, а также технологиче-
скую щепу. Продукция реализуется в 
различные регионы России и в страны 
ближнего и дальнего зарубежья. 
В компании трудятся около 400 чело-
век. Успешная деятельность комбината 
обеспечивается благодаря реализа-
ции организационной и инвестици-
онной политики, проводимой холдин-
говой компанией «Вологодские лесо-
промышленники». 

Начиная с 2006 года на предпри-
ятии ведется поэтапная модерниза-
ция с заменой устаревшего оборудо-
вания на современное и освоением 
прогрессивных технологий лесопиле-
ния и деревообработки. Причем про-
цесс обновления идет, что называ-
ется, «без отрыва от производства» 
– к осени 2014 года на существующей 



№ 1 (99) 2014

32

РАЗВИТИе

33

№ 1 (99) 2014

подразделения: электроцех и ремонтно-
механический цех. Теплоэлектростан-
ция комбината снабжает тепловой энер-
гией предприятие и один из микро-
районов г. Харовска. Сегодня в штате 
370 человек, а до очередного этапа 
масштабной реконструкции, который 
длится уже полтора года, численность 
персонала была 440 человек. В связи 
с вводом высокотехнологичного обо-
рудования нового поколения с макси-
мальной автоматизацией планируется 
дальнейшее сокращение обслуживаю-
щего персонала.

история ПредПриятия
В сентябре 2014 года предприя-

тию исполнится 95 лет! На основан-
ном спустя два года после Октябрьской 
революции заводе был начат выпуск 
шпал для Северной железной дороги. 

Во время Великой Отечественной 
войны предприятие было перепрофи-
лировано на выпуск продукции для 
военных нужд, а в послевоенные годы 
оно было преобразовано в «Харовский 

лесопильно-деревообрабатывающий 
комбинат». Комбинат был ориентиро-
ван на выпуск дверей, окон и другой 
продукции для типовых домов, которая 
была очень востребована в условиях 
строительного бума 1960–80-х годов. В 
течение 1960–70-х годов отслужившие 
свое лесопильные рамы были заме-
нены на более современные, предпри-
ятие стабильно развивалось вплоть до 
развала СССР. В начале 90-х предпри-
ятие акционировалось и было преоб-
разовано в ОАО «Лесдок». С 2002 г. 
предприятие вошло в состав ЗАО ГК 
«Вологодские лесопромышленники» 
и было преобразовано в ООО «Харов-
склеспром». К тому моменту на «Харов-
ском ЛДК» работало около полутора 
тысяч человек, а к 2008 году оста-
лось 800.

Доля ручного низкоквалифициро-
ванного труда была крайне высока, что 
в современных условиях отрицательно 
влияло на рентабельность. На комби-
нате эксплуатировались лесопильные 
рамы и фрезерно-брусующие станки 

отечественного производства. Рабо-
тали два лесопильных цеха. В одном 
действовали два потока лесопильных 
рам: один поток был оснащен рамами 
2Р75-1 и 2Р75-2, а второй – рамой 
2Р50 и многопильным станком Ц8Д8 
(это оборудование эксплуатировалось 
в цехе до марта 2012 года). До июня 
2012 года функционировал лесопиль-
ный поток на базе Hew Saw R200SE.

Вскоре после вхождения предпри-
ятия в состав холдинга «Вологодские 
лесопромышленники» началась посте-
пенная реконструкция производства: 
сушильные мощности были увеличены: 
в 2006 году сначала было поставлено 
пять камер Secea (Италия) – три с 
разовым объемом загрузки 180 м3 и 
две по 130 м3, а в 2007 году к ним 
добавлены еще три камеры объемом 
130 м3 каждая. Также в феврале 2006 
года была запущена в работу линия 
лесопиления на базе Hew Saw R200SE 
(б/у, 2002 года выпуска) и поставлена 
шведская линия сортировки сырых 
пиломатериалов на 15 карманов (б/у, 

1979 года выпуска) – линия была ском-
плектована из оборудования разных 
производителей. В тот же период была 
запущена б/у линия сортировки бре-
вен на 22 кармана (1979 года выпу-
ска) с окорочным станком Valon Kone 
VK-450 (1997 года выпуска).

К 2011 году на предприятии пере-
рабатывалось до 205 тыс. м3 древес-
ного сырья: на линии Hew Saw R200SE 
– около 140 тыс. м3, а на линии со ста-
рыми лесопильными рамами – 60–65 
тыс. м3. Завод стал работать с при-
былью. 

Однако у линии Hew Saw R200SE 
был недостаток – невысокий процент 
выхода продукции из-за ограничения 
по распилу бревен – от 13 до 23 см 
в вершине. Из любого бревна можно 
было получить только две центральных 
и две боковых доски. Общий процент-
ный выход пиломатериалов составлял 
44–45 %. По этой причине все бревна 
с диаметром более 23 см приходилось 
распиливать на старых рамах 2Р75 – 
довольно примитивном оборудовании, 

требовавшем большой численности 
персонала. Кроме того, качество про-
дукции было невысоким, что ограничи-
вало рынки сбыта: если на внутреннем 
рынке еще получалось найти покупате-
лей, то клиенты из Европы от низкока-
чественных пиломатериалов отказыва-
лись. Мы же в первую очередь стара-
лись ориентироваться на европейские 
рынки сбыта и поэтому, чтобы соответ-
ствовать их требованиям, в 2011 году 
было принято решение провести мас-
штабную реконструкцию комбината.

Рассматривалось очень много пред-
ложений, в итоге в качестве постав-
щика оборудования была выбрана 
шведская компания Soderhamn Eriksson 
AB. Выбор был сделан, исходя из соот-
ношения «цена/качество», а также 
из-за возможности оборудования 
обеспечить высокий процент выхода 
продукции. Шведы предложили инте-
ресное решение с линией кромкоо-
брезки, дающее возможность полу-
чить 50–51 % готовой продукции. Мы 
выбрали линию, которая при загрузке 

ООО «Харовсклеспром» (г. Харовск, Вологодская область), структурная единица ЗАО ГК «Воло-
годские лесопромышленники». Входит в список приоритетных инвестиционных проектов обла-
сти и федеральный перечень приоритетных инвестпроектов в области освоения лесов.

Продукция: пиломатериалы (80 % – ель; 20 % – сосна) и щепа (28–30 % от общего объема сырья).

Сушильные камеры Katres Линия сортировки сухих пиломатериалов

производственной площадке, по сути, 
будет построено абсолютно новое про-
изводство, при этом завод продолжает 
работать без остановки, постепенно 
наращивая мощности. 

За ООО «Харовсклеспром» на дого-
ворной основе в качестве основных 
поставщиков сырья закреплены ООО 
«Ломоватка-Лес», ЗАО «Вожега-лес» и 
ООО «Верховажьелес», благодаря чему 
комбинат находится в более выгодных 

условиях по сравнению со многими 
деревообрабатывающими предприяти-
ями Северо-Западного региона России. 

Некоторые данные об основных эта-
пах модернизации комбината приве-
дены в таблице. К 2015 году планиру-
ется увеличение объема распиловки до 
400–450 тыс. м3 в год по сырью, и еже-
годный объем выпуска готовой продук-
ции составит 200–225 тыс. м3 пиломате-
риалов и около 110–125 тыс. м3 щепы.

Коротко расскажу о структуре 
нашего предприятия: в состав лесо-
пильного производства входит участок 
сушки пиломатериалов, а в составе дере-
вообрабатывающего производства – 
линия сухой сортировки пиломатери-
алов, транспортный цех, биржа сырья, 
биржа готовой продукции, участок 
выработки тепла ТЭС; бесперебойную 
работу основных производственных 
единиц обеспечивают вспомогательные 

Производительность, 
тыс. м3 в год Оборудование Персонал

до 2005

По сырью – 160–180,
пиломатериалы – 80–90,

щепа – 40–45

Котельная: 4 котла ДКВр 10-13 (Бийский котельный завод, 1958 г.в.), номинальная мощность 28 мВт, 
фактическая –10 мВт
Лесопильные рамы 2Р75-1 (2 шт.) и 2Р75-2 (2 шт.), 2Р50 и ФБС-750
Многопильные станки Ц8Д8 и СБ8М 
Сушильные камеры Valmet непрерывного действия (5 шт.), год выпуска – 1975

до 1000 
чел.

2005–2008

По сырью – 200,
пиломатериалы – ≈90,

щепа – 50

Сушильные камеры Secea периодического действия: 3 камеры с разовым объемом загрузки 130 м3 и 
5 шт. по 180 м3 
Лесопильная линия Hew Saw R 200SE (2002 г.в.)
Линия сортировки сырых пиломатериалов (15 карманов) – сборная, от нескольких шведских произ-
водителей, 1979 г.в.
Линия сортировки бревен  на 22 кармана (1979 г.в.), включая окорочный станок Valon Kone VK-450 
(Швеция), 1997 г.в.
Линия сортировки сухих пиломатериалов Hamar (30 карманов), 1986 г.в.
Лесоперевалочная машина Fuchs 460, б/у, год выпуска – 2002
Фронтальные погрузчики Liebherr L544 и L556

до 440 
чел.

2013

По сырью – 210,
пиломатериалы – 100,

щепа – 55 
(новая лесопильная 

линия запущена в июле)

Лесопильная линия Soderhamn Eriksson (Швеция) в составе: линия подачи пиловочника Hedlunds, 
окорочно-оцилиндровочная линия Cambio 600; круглопильная линия на базе фрезерно-брусующих 
станков Soderhamn Eriksson
Линия кромкообрезки Catech 1000 (Швеция) 
Линия уборки отходов, включая рубительную машину и сортировку щепы Bruks (Германия)
Линия сортировки сырых пиломатериалов на 40 карманов Almab (Швеция) с системой определения 
обзола Limab (Швеция) 
Водогрейная котельная Agro Forst & Energietechnik (Австрия), мощность – 20 МВт 
Перевалочные лесовозные машины Liebherr 924 и 934 (Германия), фронтальный погрузчик Liebherr 
L566, перевалочная машина Fuchs 35

330 чел.

2014

По сырью – 300–350,
пиломатериалы – 150–175,

 щепа – 85–100

Линия сортировки сухих пиломатериалов Almab (Швеция) на 55 карманов с системой определения 
качества Finscan (Финляндия)
Линия сортировки бревен Hekotek (Эстония) на 40 карманов с 3D-сканером «Автоматика-Вектор» 
2 сушильные камеры Valutec непрерывного действия (Финляндия), объем сушки – до 70 тыс. м3 в год.
1 сушильная камера Valutec (Финляндия) непрерывного действия с прижимными рамами, объем 
сушки – до 45 тыс. м3 в год.
Вилочные погрузчики Doosan (2 шт.), грузоподъемность – 9 и 13 т

240 чел.

Основные этапы модернизации производства на ООО «Харовсклеспром»
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в две смены способна перерабатывать 
350 тыс. м3 сырья в год. А с введением 
третьей смены можно будет увеличить 
производительность до 400–420 тыс. 
м3, что мы и планируем сделать. То есть 
фактически мы собираемся увеличить 
объем переработки леса в два раза! 

Söderhamn Eriksson стал не про-
сто поставщиком лесопильной линии, 
а генеральным подрядчиком, который 
подобрал и налаживает для нас всю 
технологическую цепочку, отвечая за 
инжиниринг и координацию, разра-
ботку проекта электронного обеспече-
ния, шеф-монтаж оборудования, ввод 
в эксплуатацию, обучение персонала.

Лесопильная линия производства 
компании Söderhamn Eriksson пред-
ставляет собой комплект лесопильного 
оборудования, состоящий из несколь-
ких функциональных участков, объеди-
ненных единой автоматической систе-
мой управления. Обработка сырья пол-
ностью автоматизирована, начиная с 
загрузки бревен на стол подачи бре-
вен и заканчивая выгрузкой готового 
пакета сырых пиломатериалов из цеха, 
а также удаления отходов производ-
ства в бункеры-накопители. Переме-
щение материалов между участками 

переработки полностью автоматизи-
ровано и осуществляется при помощи 
системы продольных и поперечных 
цепных и роликовых транспортеров.

Система управления позволяет 
одному оператору из кабины управ-
ления контролировать весь техноло-
гический процесс производства пило-
материалов на участках, работающих 
в автоматическом режиме.

Поясню – в чем особенность линии 
Söderhamn Eriksson, которая нас так 
«подкупила»:

Шведская компания предложила 
оригинальную технологию: бревно 
подается на линию, проходит через 
сканирующее устройство, которое 
оценивает его параметры и выдает 
команды, в соответствии с которыми 
бревно поворачивается специальными 
вальцами по оси таким образом и уста-
навливается под таким углом, чтобы 
обеспечить оптимальный раскрой, 
далее бревно распиливается на цен-
тральные и боковые пиломатериалы. 
Необрезные боковые доски посту-
пают на линию кромкообрезки, где 
они обрабатываются и оптимизиру-
ются по ширине. Таким образом, обе-
спечивается максимально возможный 
выход пиломатериалов. Все получен-
ные от раскроя бревна доски посту-
пают на линию сортировки.

ПодаЧа ПиловоЧника 
и окорка

Производственный процесс делится 
на несколько этапов и начинается с 
подачи пиловочника и окорки. Бревна 
подаются перевалочной машиной 
Liebherr 924 на поперечный цепной 
транспортер, состоящий из двух сек-
ций длиной 12 м и 6 м, выполняю-
щий роль накопителя и разобщителя. 
Затем бревна посредством устройства 
поштучной выдачи пошагового дей-
ствия выдаются на продольный цеп-
ной транспортер и далее на продоль-
ный цепной транспортер с рамкой ска-
нера, где установлен 1-D-сканер модели 
MillScan (Швеция), который определяет, 
где у бревна вершина, а где комель. 
Линия подачи пиловочника также осна-
щена оптимизатором зазора, представ-
ляющим собой электронное устройство 
с лазерными датчиками, которое обе-
спечивает постоянный разрыв между 
бревнами при их подаче на продоль-
ный цепной транспортер.

После определения сканером 
положения вершины с помощью 

разворотного устройства револьвер-
ного типа бревно разворачивается вер-
шиной по ходу движения и падает 
на продольный цепной транспортер. 
Затем бревна поступают на окорочно-
оцилиндровочную линию Cambio 600. 
На линии можно обрабатывать бревна 
диаметром от 12 до 60 см. А линия 
лесопиления рассчитана на распи-
ловку бревен диаметром от 12 до 43 
см в вершине или на обработку сорти-
ментов диаметром до 50 см в комле. 
Бревна диаметром свыше 43 см состав-
ляют не более 1,5 % от общего объ-
ема сырья за весь год, и поэтому нам 
проще отсор тировать толстомеры и 
продать их.

Окорочно-оцилиндровочная линия 
представляет собой комбинацию пода-
ющих, удерживающих устройств, оци-
линдровочного и окорочного рото-
ров и устройства выгрузки. Процесс 
окорки начинается с подачи бревен на 
центрирующий входной транспортер. 
Потом бревна проходят через устрой-
ство подачи и оцилиндровочный узел, 
где выполняется оцилиндровка комле-
вой части, и далее, через устройство 
подачи, на окорочный станок Cambio 
600 и устройства выгрузки. 

Cambio 600 – двухдисковый око-
рочный станок; один барабан – оци-
линдровочный, оснащен пятью оцилин-
дровочными ножами, которые выстав-
ляются с необходимым шагом обра-
ботки бревен диаметром от 20 до 48 
см. Значение диаметра выставляется 
вручную перед началом работы линии. 
Срок службы ножей, которые установ-
лены на барабане, полгода. С июля 
прошлого года мы ни разу их не сни-
мали, не затачивали, они до сих пор 
находятся в хорошем состоянии, воз-
можно потому, что мы используем этот 
барабан для обработки бревен диаме-
тром от 26 и выше. 

Техническое решение оцилин-
дровочного узла станка Cambio 600 
– эксклюзив от Söderhamn Eriksson. 
Настройка оцилиндровочного ротора 
на диаметр может выполняться с шагом 
через 1 мм и не требуются допол-
нительные оцилиндровочные кольца.

Частота вращения окорочного 
ротора может изменяться частотным 
преобразователем, а усилие прижима 
короснимателей в окорочном роторе 
задается при помощи пневматических 
подушек, в которые закачивается воз-
дух с давлением от 1,5 до 3 бар – 
в зависимости от диаметра бревна, 

скорости подачи и сезона (зима или 
лето). Изменением частоты враще-
ния окорочного ротора также можно 
добиться более мягкой или жесткой 
работы короснимателей.

Окорочный ротор производства 
Söderhamn Eriksson интересно срав-
нить с подобным оборудованием Valon 
Kone. Если ротор Valon Kone вращается 
по часовой стрелке, то у Söderhamn 
Eriksson – против, если у ротора Valon 
Kone ножи установлены на выходе из 
окорочного станка, то у Söderhamn 
Eriksson – на входе в окорочный 
ротор. При окаривании сосны и ели у 
оборудования Valon Kone приходится 
менять инструмент, у ротора Söderhamn 
Eriksson нет такой необходимости. 
Работа в тестовом режиме показала, 
что станок прекрасно справляется со 
своей задачей, но есть небольшие про-
блемы с окоркой бревен малого диаме-
тра (13–16 см). При пусконаладочных 
работах и в процессе дальнейшей экс-
плуатации выявились проблемы «загры-
зания» вершины бревна и вследствие 
этого периодические поломки бревен. 
На диаметрах 17 см и выше данной 
проблемы не наблюдалось. Вызванный 
нами для настройки станка специалист 

компании Söderhamn Eriksson провел 
плановое обслуживание, гарантийный 
ремонт и настройку станка, после чего 
качество окорки бревен значительно 
улучшилось, однако проблема перио-
дически возникала вновь. Чтобы разо-
браться с причинами появляющейся 
проблемы, мы еще раз пригласили спе-
циалистов компании Söderhamn Eriksson 
для совместной наладки оборудования 
и выработки решения о правильной и 
грамотной эксплуатации окорочного 
узла станка. На сегодняшний день мы 
получили доскональную, более прора-
ботанную инструкцию по настройке 
станка, и я могу сказать, что теперь 
качество окорки на нашем станке пре-
восходит все ожидания – содержание 
коры в щепе составляет менее 0,1 %! 
Хочу отметить, что данное оборудова-
ние – это техника экстра-класса, тре-
бующая очень бережного и грамотного 
обращения и настройки всех параме-
тров станка. Замечание к шведской 
компании только одно – более опера-
тивно реагировать на наши запросы. 
Хотя отмечу, что компания Söderhamn 
Eriksson никогда не отказывала в 
помощи при решении проблем, наде-
юсь, так же будет и в дальнейшем. 

Удаление коры из-под окорочно-
оцилиндровочной линии предусмо-
трено с помощью скребкового транс-
портера и ленточного транспортера 
с металлодетектором. Измельчение 
коры выполняется в молотковой дро-
билке. На зимний период она демонти-
руется. Кора и мусор от бревен из-под 
двухсекционного поперечного цепного 
транспортера убираются скребковым 
транспортером.

После окорки и оцилиндровки 
бревна перемещаются на кругло-
пильную лесопильную линию посред-
ством продольного цепного транспор-
тера, винтового питателя, устройства 
поштучной выдачи бревен и продоль-
ного цепного транспортера.

круГлоПильная 
лесоПильная линия

Окоренное бревно проходит через 
3D-сканер MillScan, приобретенный по 
рекомендации компании Söderhamn 
Eriksson. Этот сканер просматривает 
все бревно, фиксируя через каждый 
сантиметр изображение и отражая 
его на экране монитора. Полученные 
данные от сканера поступают в ком-
пьютер с программой оптимизации и 

Окорочно-оцилиндровочная 
линия 

Оцилиндровочный ротор 
окорочно-оцилиндровочной 
линии Cambio 600
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раскроя бревен МРМ, позволяющей 
рассчитать оптимальный угол пово-
рота бревна при загрузке в лесопиль-
ную линию и индивидуальную схему 
раскроя каждого бревна с основной 
целью – оптимизацией раскроя боко-
вой доски. 

Программа оптимизации содержит 
множество вариантов. После того, как 
визуализация бревна сделана, согласно 
заданному центральному поставу ПК 
выбирает программу получения опти-
мального количества боковых досок. 

Допустим, из бревна необходимо полу-
чить четыре боковые доски; исходя из 
полученных параметров бревна, ПО 
компьютера указывает, какой именно 
толщины получатся боковые доски: 16, 
19, 22 или даже 32 мм. Бревна у нас 
отсортированы с шагом через санти-
метр, иногда за счет этого можно объ-
единить два постава, например 20-й 
и 21-й. 

Схема раскроя бревна в нашем слу-
чае следующая: центральный постав 
фиксированный – он задается поста-
вом пил, установленном на много-
пильном станке Eurosaw FDP. При 
начале пиления оператор указывает 
в программе MPM центральный постав 
(например, 50х150 – 3-х log – три цен-
тральные доски), а также желаемую 
толщину боковых досок (например, 
22 мм с каждой стороны). Но опера-
тор обязан указать все другие вари-
анты, которые могут получаться при 
обработке бревен (например, толщи-
ной 16 и 19 мм). Программа оптими-
зации МРМ обрабатывает информа-
цию от 3D-сканера и, учитывая пара-
метры центральных пиломатериалов, 
которые необходимо получить в дан-
ный момент, оптимизирует раскрой 
каждого бревна таким образом, чтобы 
получить центральные пиломатериалы 
и максимальное количество боковых 
досок с максимальной толщиной. При 
этом с одного бревна можно получить 
до восьми боковых досок разной тол-
щины. Оптимизация сводится к тому, 
что из бревна меньшего диаметра мы 
получим более тонкие боковые доски, а 
из бревна большего диаметра – более 
толстые боковые доски.

На всех станках линии и подающих 
устройствах стоят сервоклапаны, и в 
процессе пиления под каждое бревно 
происходит позиционирование пильных 
узлов. Исключение составляет много-
пильный станок Eurosaw FDP, постав 
которого для центральных и боковых 
пиломатериалов установлен жестко 
на валу.

Бревна поступают на самый пер-
вый узел – кантователь, где каждое 
бревно устанавливается в позицию 
самого оптимального раскроя бревна 
для получения максимального выхода 
готовой продукции. Два ошипованных 
вальца кантователя имеют привод от 
гидромотора. Наклон роликов произ-
водится посредством гидравлических 
линейных позиционеров. Кантование 
бревна производится путем наклона 

одного ролика по отношению к дру-
гому. Вальцы имеют три фиксирован-
ных положения угла наклона в зави-
симости от диаметра и длины бревна 
для обеспечения оптимального канто-
вания. После цикла кантования вальцы 
возвращаются в исходное вертикаль-
ное положение.

Первый фрезерно-брусующий ста-
нок (ФБС) выполняет фрезерование 
двух горбылей в соответствии с про-
граммой оптимизации раскроя МPM. 
Допустим, после сканирования бревна, 
программа определила, что из бревна 
можно получить одну боковую доску 
толщиной 22 мм, а вторую боковую 
доску толщиной 19 мм. Программа 
управления процессом пиления (про-
грамма МРМ) дает команду первому 
ФБС установить фрезерные головки 
таким образом, чтобы профрезеровать 
бревно в соответствии с заданными 
размерами и получить двухкантный 
брус. На установленном сразу за пер-
вым ФБС круглопильном станке модели 
CS 900 от двухкантного бруса с каж-
дой стороны отделяется одна-две необ-
резные доски, которые после выхода 
из станка отсоединяются на отдели-
теле боковых досок и направляются 
на линию обрезки. То есть на лесо-
пильной линии получается боковой 
необрезной пиломатериал.

На станке CS 900 используются 
круглые пилы диаметром 900 мм с тол-
щиной полотна пилы 3,2 мм и шири-
ной пропила 4,5 мм. Кроме того, в кон-
струкции станка применен принцип 
«плавающих» пил – для каждой пилы 
установлена специальная направляю-
щая, куда подается водо-воздушная 
смесь. Это наиболее проблемный и 
сложный узел оборудования, тре-
бующий очень тонкой и правиль-
ной настройки. Также на этом станке 
дополнительно установлены верхние 
пилы диаметром 400 мм и шириной 
пропила 5,2 мм, которые могут быть 
задействованы при высоте пропила 
380 мм и более. Этот станок весьма 
требователен к правильным и точ-
ным настройкам и к качеству подго-
товки инструмента.

Из одного бревна после оптимиза-
ции распила мы должны получать от 
двух до восьми боковых досок, сей-
час по факту мы получаем от двух 
до шести. 

С первого прохода (первый ФБС 
и круглопильный станок CS 900) мы 
должны получать 2+2 боковые доски, 

но по факту получаем 1+1. Шведская 
компания вовремя не предоставила 
необходимое приспособление для 
применения функции «2+2 боковые 
доски». Это приспособление посту-
пило только в конце января 2014 года, 
но должно использоваться со специ-
альным инструментом, которого у нас 
пока нет. Поэтому мы сейчас зака-
зываем необходимый инструмент и 
2+2 боковые доски будем получать не 
ранее апреля этого года. А пока 2+2 
боковые доски мы получаем со вто-
рого прохода и затем обрабатываем 
эти доски на линии кромкообрезки. 

Как с первого, так и со второго 
прохода мы можем получать нечетное 
количество боковых досок. 

ЭФФективное 
криволинейное Пиление

Полученный двухкантный брус 
укладывается на пласть кантовате-
лем бруса и перемещается по ходу 
линии роликовым транспортером. 
Перед загрузкой во второй фрезерно-
брусующий станок выполняется цен-
трирование и боковое смещение 
двухкантного бруса на транспортере 
загрузки. Хочу обратить внимание вот 
на что – на нашем предприятии пред-
усмотрено выполнение криволиней-
ного пиления при кривизне бревна 1 
см на 1 м длины бревна (или когда 
у 6-метрового бревна высота стрелы 
прогиба – 60 см) – это соответствует 
радиусу 60 мм на любой длине бревна. 
То есть, если взять 6-метровое бревно 
с кривизной до 6 см, то возможно 
эффективное криволинейное пиле-
ние: начиная со второго ФБС и далее 
будет происходить процесс пиления 
по кривой. Загрузочное устройство 
направляет двухкантный брус по ради-
усу стрелы прогиба (высчитанной про-
граммой оптимизации МРМ после полу-
чения данных с 3D-сканера) во вто-
рой ФБС. Кривизна полученной доски 
визуально почти не видна – получа-
ется доска с небольшой «лыжей». На 
линии можно распиливать бревна и с 
большей кривизной, только мы не смо-
жем получить максимальный эффект. 
Мы провели эксперимент – отключили 
функцию криволинейного пиления, и 
сразу же выход сырых пиломатериа-
лов снизился на 1,5 %. Поэтому функ-
цию криволинейного пиления мы не 
отключаем.

Единственное условие: нужно 
обязательно оставлять зазор между 

бревнами (межторцовый разрыв) от 
1,5 до 2 м. Это необходимо, чтобы все 
механизмы каждого станка успели 
перестроиться для распиловки кон-
кретного бревна на основании про-
граммы оптимизации раскроя. В след-
ствие этого количество бревен в минуту 
получается меньше, однако по рекомен-
дации шведских партнеров мы оптими-
зируем распил, начиная с диаметра 16 
см, а мелкие бревна (диаметром 12–15 
см) пускаем по линии на максимальной 
скорости с разрывом между бревнами 
0,5 м. Оператор с пульта управления 
может задавать значения необходимого 
разрыва. Постав задается оператором, 
разрыв между бревнами устанавлива-
ется программой для каждого диаме-
тра бревна с учетом скорости подачи. 
Оператор может уменьшить разрыв для 
увеличения производительности до 
определенного программой предела, 

или увеличить разрыв, если посчитает 
необходимым. Линия может работать 
как в автоматическом режиме, мини-
мизируя так называемый человече-
ский фактор, так и в ручном режиме. 

Все управление лесопильной 
линией выполняется посредством 
PLC контроллера. Результаты работы 
линии лесопиления могут быть рас-
печатаны на бумаге или переданы в 
систему управления заводом в виде 
отчетов с компьютера, находящегося 
в кабине управления.

оконЧательнЫй раскрой 
бруса на Пиломатериал

Полученный после второго ФБС 
четырехкантный брус перемещается по 
роликовому транспортеру к устройству 
загрузки круглопильного станка, осна-
щенного системой смены инструмента 
и устройством смазки пил.

В операторской линии лесопиления

Подача окоренных бревен 
на линию лесопиления

Цех лесопиления
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EuroSaw FDP – это многопиль-
ный станок с жестким поставом, мы 
его собираем на специальных пино-
лях – втулках, на которых собира-
ется постав пил, у станка два вала 
– верхний и нижний. На валы наса-
живаются втулки с собранными поста-
вами (с пилами необходимого диаме-
тра). Причем вращаются валы в разные 
стороны: нижний – навстречу движе-
нию бруса (встречное пиление), а верх-
ний – по ходу движения бруса (попут-
ное пиление). За счет этого достига-
ется эффект безопасного пиления, то 
есть брус одновременно ускоряется 
и притормаживается. Кроме того, по 
высоте бруса пиление происходит в 
таком соотношении: 45 % – нижний вал 
и 55 % – верхний. Скорость обработки 

бревен – от 40 до 90 м/мин., мы даже 
пробовали пилить бревна диаметром 
13–14 см на скорости 100 м/мин., и 
у нас получилось. При высоте про-
пила до 105 мм на этом станке можно 
работать одним валом (нижним). Мы 
используем эту функцию при распи-
ловке бревен диаметром 13–14 см.

На EuroSaw FDP установлена 
система смены инструмента, которая 
позволяет выполнить эту операцию 
за несколько минут. Эта система пред-
ставляет собой специальную конструк-
цию консольного типа, установлен-
ную на станок, к которой подвешена 
штанга с валами, имитирующими пиль-
ные валы на многопильном станке. 
Причем на штанге с обеих сторон 
(друг напротив друга) установлены 
как нижний, так и верхний валы. При 
замене инструмента оператор откры-
вает станок, откручивает стопорную 
гайку и вручную подводит штангу 
по направляющей к пильным валам 
(на одном конце валов штанги уста-
новлены собранные поставы на специ-
альных втулках) свободными концами 
валов. Затем вручную снимает втулку 
с пилами с верхнего и нижнего валов 
(на свободные концы валов приспосо-
бления), разворачивает штангу на 180 
градусов и надевает новые втулки с 
поставами пил. Отводит штангу со сня-
тыми втулками, закручивает стопор-
ные гайки и закрывает станок. Для 

того, чтобы установить пильные валы 
в рабочее положение, имеется специ-
альный пульт дистанционного управ-
ления, с помощью которого верхний 
и нижний валы опускаются/поднима-
ются. Кроме того, у валов есть функ-
ция горизонтального перемещения (до 
4 мм) – для точной установки верхних 
и нижних пил относительно друг друга. 
После окончательной настройки ста-
нок готов к работе.

На этом станке можно выпускать 
до пяти центральных досок и до четы-
рех боковых (2+2). Шведская компа-
ния предоставила нам все чертежи 
всех видов режущего инструмента. 
Мы заказываем инструмент таких про-
изводителей, как LSAB, Swedex и др.

После многопильного станка в 
линии установлен отделитель боко-
вых досок, который выполняет отде-
ление боковых досок от центральных 
пиломатериалов. Полученные готовые 
центральные пиломатериалы переме-
щаются по ленточному транспортеру к 
сбрасывателю, после чего центральные 
пиломатериалы поступают на транспор-
тер поперечный цепной линии сорти-
ровки сырых пиломатериалов. Боко-
вые доски после отделителя поступают 
вниз на поперечный цепной транспор-
тер, далее по ленточному транспортеру 
подаются на линию кромкообрезки.

линия кромкообрезки 
CATECH 1000

На нашей линии кроме распиловоч-
ной группы станков установлена линия 
кромкообрезки, в состав которой вхо-
дят сканер с двумя лазерными голов-
ками IVD 3D, центрирующий транспор-
тер, обрезной станок Catech SE 520, 
рейкоотделитель, ленточный транспор-
тер для досок и сбрасыватель пилома-
териалов на поперечный цепной транс-
портер линии сортировки сырых пило-
материалов.

Все необрезные боковые доски 
обрабатываются на линии Catech 1000. 
Работой линии кромкообрезки управ-
ляет со специального кресла с пуль-
том управления оператор из опера-
торской комнаты. 

Все боковые доски поступают 
на поперечный цепной транспор-
тер и далее попадают на наклон-
ный транспортер-элеватор. Затем 
они поштучно подаются на попереч-
ный цепной транспортер, где опера-
тор может визуально оценить доску на 
предмет брака (гниль, синева, горбыль). 

Если у оператора есть сомнения в каче-
стве доски, он может развернуть ее на 
180 градусов и посмотреть ее другую 
сторону. Если оператор убедится в пло-
хом качестве доски, он может отпра-
вить ее вниз на вибрационный транс-
портер, который подаст ее в рубитель-
ную машину. Далее доски попадают в 
загрузочный транспортер, где выполня-
ется их двухстороннее сканирование 
(как ширины, так и глубины обзола) 
и генерирование оптимальной схемы 
раскроя, а затем доски обрезаются на 
обрезном станке. Оптимизация рас-
кроя боковой доски осуществляется 
при помощи программного обеспече-
ния Catech 6000. 

Catech – это шведская компания. 
Раньше они были самостоятельной 
структурой, а на сегодняшний день их 
выкупила компания Söderhamn Eriksson 
AB. Они специализируются на про-
изводстве высокоскоростных линий 
обрезки. Наша линия позволяет рабо-
тать со скоростью до 420 м/мин., т. е. 
ее пропускная способность составляет 
около 60 досок длиной 6 м в минуту.

Коротко о том, как работает про-
грамма оптимизации раскроя боковой 
доски. Программа максимально при-
ближена к потребностям клиента. Мы 
можем ввести в нее любые параметры 
продукции, которые хотим получить, 
естественно, мы используем только те 
размеры, которые соответствуют уста-
новленным стандартам. Допустим, при-
шел заказ на 5-метровую доску тол-
щиной 22 мм. В программе есть воз-
можность задать приоритет, а сканер, 
получив фактические значения доски, 
отправляет полученные параметры в 
систему управления, и ПК, в соответ-
ствии с программой раскроя, выдает 
команды обрезному станку на обрезку 
в определенный размер. В программе 
также есть алгоритм выбора приори-
тетных параметров, к примеру, в слу-
чае, если невозможно получить при-
оритетный продукт №  1, выбира-
ется следующий по востребованно-
сти – продукт №  2 или №  3, и так 
далее. После обрезки готовые доски 
поступают на ленточный транспортер, 
далее – на сбрасыватель пиломатери-
алов, а затем на поперечный цепной 
транспортер линии сортировки сырых 
пиломатериалов.

Эта линия может работать пол-
ностью в автоматическом режиме 
– задача оператора проконтролиро-
вать наличие бракованной доски и 

нахождение перед загрузочным транс-
портером только одной доски. 

По линии кромкообрезки Catech 
1000 пока возникают вопросы: не 
всегда правильно сканируются и обре-
заются доски. Центрирующий транс-
портер, ролики, которые должны доску 
центровать, сначала плохо работали. 
Тут вся проблема как раз в центровке: 
как загрузочный транспортер отцен-
трует доску, так дальше доска и посту-
пит в сканер и обрезной станок. Соот-
ветственно, какие параметры сканер 
снимет с доски, так доска и будет обре-
зана на обрезном станке. У станка 
Catech SE520 есть интересная функ-
ция – на нем можно выполнять диаго-
нальную обрезку досок путем смеще-
ния пил в процессе пиления. Эта функ-
ция установлена специально для про-
дольного сканирования – такой сканер 
установлен у нас. 

В операторской сосредоточен 
центр управления всей линией – глав-
ный сервер лесопильной линии, сер-
вер линии кромкообрезки, компьютер 
с программой раскроя и управления 
линией лесопиления (программа МРМ 
принимает и обрабатывает данные со 
сканера 3D MillScan), компьютер с про-
граммой раскроя боковой доски, сер-
вер видеоконтроля за работой линии. 
В процессе пиления оператор участвует 
мало. Его задача – включить линию, 
запустить станки, убедиться, что все 
функционирует исправно, и если все 
хорошо, то он запускает процесс пиле-
ния и просто наблюдает на видеомони-
торах за разными участками. Ко всем 
важным узлам подключены видеока-
меры, и оператор должен контроли-
ровать процесс. 

Вообще, вся техника сложная, 
«умная», пока ее налаживали, часто 
происходили сбои, но сейчас уже реже. 
Компания Söderhamn Eriksson в помощи 
не отказывает, специалисты-наладчики 
приезжают, но оперативности в реаги-
ровании на проблемы нет. Хотя линия 
сейчас на гарантии. Гарантийные слу-
чаи уже были – особенно с окорочным 
станком было много проблем. Повто-
рюсь, от шведской компании хотелось 
бы более оперативного реагирования 
на наши проблемы.

Для быстрого сервиса есть воз-
можность дистанционного контроля: 
мы подключили основной сервер лесо-
пильной линии к сети интернет через 
систему удаленного доступа с присво-
ением специального IP-адреса. Таким 

образом, у шведских специалистов 
есть прямой доступ к серверам линии 
лесопиления. Поставщики могут зайти 
в любое время в программу и выпол-
нить корректировку, если это необ-
ходимо. Производитель программного 
обеспечения – компания Milltech (Шве-
ция). Эта программа работает так: каж-
дый механизм при подаче определен-
ного сигнала перемещается на то или 
иное расстояние, вращается с опре-
деленной скоростью или выполняет 
какую-то определенную функцию. Но 
данные для выполнения операций пре-
доставляет программа MPM, в которой 
рассчитывается оптимальная схема 
раскроя и оптимизируются боковые 
доски по толщине. Кроме того, в про-
грамме Milltech есть возможность кали-
бровки каждого узла линии, а также 
тонкой настройки любого механизма 
или станка лесопильной линии.

Еще об одной особенности лесо-
пильной линии стоит упомянуть – все 
узлы, на которых выполняется пиле-
ние бревен, бруса или досок круглыми 
дисковыми пилами, оснащены систе-
мой водо-воздушного охлаждения. 
Специальные перемешивающие уста-
новки есть на круглопильном станке 
модели CS 900, многопильном станке 
EuroSaw FDP, обрезном станке Catech SE 
520. Подготовка воды для этих узлов 
выполняется системой химической под-
готовки воды, на которой техническая 
вода очищается до качества питье-
вой воды – это требование шведской 
компании. 

Также на всей лесопильной линии 
установлена централизованная система 
смазки всех цепных транспортеров, 
включая наружные (установленные 
на улице), поставщик – шведская ком-
пания Lubtech (в рамках контракта с 
Söderhamn Eriksson AB).

При запуске линии происходило 
довольно много сбоев: неправильно 
выставлялись размеры, застревали 
бревна, плохо отделялись боковые 
доски от центральных и т. п. Спу-
стя какое-то время мы выяснили, 
что неправильно работали некото-
рые датчики, их пришлось поменять, 
с ошибками действовали операторы 
при возникновении внештатной ситу-
ации, некорректно работали импульс-
ные шифраторы (энкодеры). Поясню: 
каждому бревну программой присва-
ивается свой номер. Допустим, по 
какой-то причине на каком-то станке 
обработка бревна останавливается, и 

Система смены 
инструмента на станке 
EuroSaw FDP

Подача боковых досок на линию кромкообрезки Catech 1000
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бревно убирают. Далее линию вклю-
чают снова, но и обработка следую-
щего бревна также останавливается. 
Почему? Ведь все исправно. Про-
сто система управления не получила 
информацию, что бревно, к примеру, 
№  1, уже удалено, и считает, что сле-
дующее бревно – это все тот же №  1, 
и все механизмы выстроены под пара-
метры именно этого бревна. Мы не 
сразу разобрались, как нужно обнулять 
информацию об удаленном бревне, 
выяснилось, что с пульта оператора 
это буквально за минуту делается.

Этой тонкости нас поначалу 
шведские поставщики не обучили, 
да и некоторые датчики тоже непра-
вильно работали, но сейчас устранены 
почти все замечания. Линия работает 
довольно хорошо.

линия сортировки 
сЫрЫХ Пиломатериалов

Линия сортировки сырых пилома-
териалов Almab (Швеция) принимает 
и обрабатывает пиломатериалы – как 
центральные, так и боковые, которые 
вышли с линии Söderhamn Eriksson. 
Центральные доски выходят пачкой: на 
лесопильной линии мы можем получать 
до пяти центральных и восьми боко-
вых досок, всего – до 13 досок. Если 
на линию запущены бревна малого 
диаметра (12–17 см), ее пропускная 
способность составит до 12 бревен 
в минуту, если же это будут бревна 
большого диаметра (26–40 см), при-
мерно семь бревен в минуту. Для при-
мера: из бревна диаметром 30 см мы 
получаем четыре центральные доски 
и шесть боковых. При производитель-
ности 7 бревен в минуту получаем 

28 центральных досок и 42 боковые 
доски. Все эти доски поступают на 
поперечный транспортер линии сорти-
ровки сырых пиломатериалов. 

Итак, центральные и боковые 
обрезные пиломатериалы перемеща-
ются по поперечному цепному транс-
портеру, далее поштучно по наклон-
ному транспортеру на рольганг, где 
выравниваются торцы пиломатериа-
лов. После этого пиломатериалы транс-
портируются по поперечному цепному 
транспортеру и выдаются на устрой-
ство поштучной выдачи. Далее доски 
поступают поштучно на цепной транс-
портер с упорами, который направляет 
их в сканер обзола Limab (Швеция). 
Сканер определяет наличие обзола 
на доске, замеряет геометрические 
размеры (ширина, толщина и длина) 
и выдает команду триммеру (муль-
титорцовочной пиле, 21 пила) для 
обрезки обзола. На этой линии каче-
ство пиломатериалов не определя-
ется. Все доски сортируются по сече-
нию. Кусковые отходы падают вниз на 
ленточный транспортер и далее попа-
дают на транспортер отходов. Также 
сканер выдает команды на направле-
ние досок в определенный карман.

После триммера доски поступают 
на сортировочный транспортер, кото-
рый состоит из 40 сортировочных кар-
манов, предназначенных для накопле-
ния пиломатериалов. Карманы этой 
линии заполняются пиломатериалами 
одного сечения, длина не важна. То 
есть все доски с сечением, допустим, 
16х100 падают в один из карманов. 
Программа считает количество досок, 
которое необходимо для формирова-
ния сушильного пакета. Допустим, если 

требуется собрать 500 досок, карман 
отключится, как только это количе-
ство будет набрано в нем, и встанет в 
очередь на выгрузку. Скорость линии 
сортировки, работа которой синхро-
низирована с работой лесопильной 
линии, – до 100 м/мин. 

После того, как в сортировоч-
ном кармане будет накоплено задан-
ное количество досок, их выгружают 
на поперечный цепной транспортер. 
Далее пачка пиломатериалов пере-
мещается на следующие поперечные 
цепные транспортеры, после чего пачка 
разбирается с поштучной выдачей 
досок на два наклонных транспортера. 
Слой пиломатериалов перемещается по 
транспортеру к устройству поштучной 
подачи. При движении пиломатериала 
по транспортеру и двум последующим 
рольгангам выполняется ориентирова-
ние торцов пиломатериалов по задан-
ным размерам пакета.

Пакет пиломатериалов формиру-
ется на штабелеформирующей машине, 
оснащенной девятью кассетами про-
кладок. Прокладки в цех загружаются 
по поперечному транспортеру. Готовый 
сушильный пакет пиломатериалов по 
поперечному цепному транспортеру 
удаляется из цеха и далее переме-
щается погрузчиком на склад сырых 
пиломатериалов. Сушильные камеры в 
течение дня загружаются сушильными 
пакетами: отдельно – пакетами с цен-
тральными пиломатериалами, отдельно 
– с боковыми. В одну камеру уклады-
ваются сушильные пакеты с досками 
одинаковой толщины, длина и ширина 
досок не имеют существенного зна-
чения. 

В проекте модернизации «Харов-
склеспрома» участвовало много ком-
паний. Генеральный поставщик всего 
лесопильного комплекса – Söderhamn 
Eriksson AB, а линию входа с линии 
подачи пиловочника поставляла швед-
ская компания Hedlunds (Gösta Hedlund 
AB). В составе этой линии поперечные 
цепные транспортеры подачи бревен 
на устройство поштучной подачи, про-
дольный цепной транспортер с систе-
мой оптимизации зазора, продольный 
цепной транспортер со сканером (вер-
шина/комель), разворотное устрой-
ство револьверного типа, приемный 
транспортер со сбрасывателем мате-
риалов после окорочного станка, вин-
товой питатель, устройство поштуч-
ной выдачи бревен, продольный цеп-
ной транспортер для приема бревен. 

А также ленточный транспортер для 
коры с металлодетектором, скребко-
вый цепной транспортер для подачи 
коры в бункер и молотковая дробилка 
для коры.

Уборку отходов от лесопильной 
линии обеспечивает техника компа-
нии Bruks (Германия), включая транс-
портеры и двухножевую барабанную 
рубительную машину. Очень надеж-
ная техника – поставили и работает, 
вопросов никаких. Основное требо-
вание по уходу – очень много точек 
смазки. Если ухаживать, вообще про-
блем нет никаких. Правда, я считаю, 
что не совсем правильно подобрана 
рубительная машина – щепа на ней 
получается низкого качества. Также 
Bruks поставил нам вибротранспортеры 
двух видов: один, облегченной кон-
струкции, с линии Catech 1000 прини-
мает отбракованные оператором доски, 
а второй, установленный под обрезным 
станком и рейкоотделителем, направ-
ляет обрезки прямо в рубительную 
машину. В этот же транспортер попа-
дают обрезки досок, которые образу-
ются после триммера Almab, и возврат 
крупной фракции щепы на дорубку. 
Установка сортировки щепы также про-
изводства Bruks. После сортировки 
кондиционная щепа направляется в 
один бункер, опилки и отсев щепы 
– в другой. Это оборудование очень 
надежное – с момента запуска не было 
ни одного простоя, связанного с тех-
ническими проблемами оборудова-
ния Bruks.

Раньше мы отгружали в год 40–50 
тыс. м3 щепы, 90 % объема которой шло 
на финские ЦБК – у нас прямой кон-
тракт с Metsaliitto. В России мы рабо-
таем с ОАО «Волга», но с ними кон-
тракт только по еловой щепе. С нача-
лом модернизации объемы производ-
ства щепы существенно выросли: в 
среднем в щепу у нас сейчас перера-
батывается 28–30 % от объема распи-
ловки, а раньше было 23–25 % от объ-
ема распиловки. А с увеличением про-
изводительности до 350–400 тыс. м3 в 
год по сырью щепы мы будем выраба-
тывать примерно 100–115 тыс. м3. И на 
весь этот объем у нас уже есть спрос. 

Что касается погрузочной техники, 
мы используем в основном машины 
компании Liebherr, еще в 2005 году 
были куплены два погрузчика, которые 
очень хорошо себя зарекомендовали. 
Сегодня у нас работают два фронталь-
ных погрузчика – Liebherr L 544 (2005 

года выпуска) и L 566 (2011 года выпу-
ска). Оба погрузчика могут работать 
как с лесным захватом, так и с ковшом. 
Ковш у погрузчика L566 – довольно 
большой, на 11 м3. Эта машина осу-
ществляет уборку бункеров щепы и 
опилок, перемещает щепу на склад, 
выгружает опилки на площадку ста-
рой котельной. Также у нас задейство-
ваны колесные погрузчики экскаватор-
ного типа Liebherr 924 (2011 года выпу-
ска) и Liebherr 934 – также с лесным 
захватом. Эти погрузчики могут пере-
мещать пиловочник пачками. Кроме 
того, в 2012 году была куплена пере-
грузочная машина Fuchs модели 350 на 
аутригерах. Нам очень нравится рабо-
тать с Liebherr – у них очень хороший 
сервис. У Fuchs с сервисом хуже. А 
машина сама по себе хорошая, у нее 
очень большая стрела – длиной 16 м, 
с ее помощью можно складывать шта-
бели высотой 10 м и далеко работать 

с одной точки. У Fuchs 350 подъемная 
кабина, оператор может подниматься 
довольно высоко, что очень удобно 
при разгрузке леса из полувагонов. 
Еще мы используем вилочные погруз-
чики Daewoo Doosan. Они тоже неплохо 
себя зарекомендовали. В декабре к 
нам придут еще два погрузчика гру-
зоподъемностью 13 т и 9 т.

Под планируемый годовой объем 
400 тыс. м3 по сырью мы вложи-
лись в покупку новой линии сорти-
ровки бревен Hekotek на 40 карма-
нов с 3D-сканером (производитель 
– «Автоматика-Вектор», Россия) и 
металлодетектором. Она уже получена, 
но пока еще не смонтирована, так как 
для ее установки требуется площадь, 
которая пока что занята старой котель-
ной. Полный вывод старой котель-
ной из эксплуатации запланирован 
на конец февраля, и затем она будет 
демонтирована. После чего начнется 

Линия сортировки сырых пиломатериалов Almab
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подготовка площадки под устройство 
фундаментов для новой линии. Мы 
планируем в сентябре-октябре теку-
щего года установить и запустить в 
работу новую линию сортировки бре-
вен Hekotek. 

Пока же мы работаем на старой 
линии 1979 года выпуска с 22 карма-
нами, которая была куплена в ходе 
реконструкции в 2005 году. Она хоть 
и старенькая, но пока справляется с 
текущим объемом, документации по 
ней почти никакой не осталось. В 
составе линии 2D-сканер производства 
компании «Автоматика-Вектор», кото-
рый мы установили самостоятельно. 

Все это оборудование было приоб-
ретено и установлено в ходе первого 
этапа модернизации предприятия. Вто-
рой этап уже вовсю идет – в работу 
запущена новая котельная производ-
ства Agro Forst & Energietechnik GmbH 
(Австрия), также в 2014 году наме-
чено ввести в строй новые сушиль-
ные камеры Valutec (Финляндия) и 
линию сухой сортировки пиломате-
риалов Almab с системой определе-
ния качества пиломатериалов FinScan.

модернизаЦия суШильноГо 
комПлекса

Производительность сушильного 
комплекса на сегодня составляет 10–12 
тыс. м3 пиломатериалов в месяц, это 
20–25 тыс. м3 в месяц по распилен-
ному сырью. И это сегодня – потолок.

В связи с приобретением новых 
сортировочной и лесопильной линий и 
увеличением объема выпуска продук-
ции более чем в два раза остро встал 
вопрос о наращивании сушильных 
мощностей. До модернизации сушка 
пиломатериалов в основном прово-
дилась в итальянских камерах Secea 

периодического действия, выполнен-
ных из алюминия. Качество сушки 
и производительность камер суще-
ственно снижались в зимний период, 
так как конструктивно эти камеры 
не совсем пригодны для работы в 
северных условиях. Мощностей камер 
Katres, докупленных ранее под уве-
личенные объемы, также не хватало. 

Выбор был сделан в пользу полу-
автоматических сушильных тунне-
лей непрерывного действия Valutec 
из нержавеющей стали. Основные 
причины: 

• срок непрерывной работы тунне-
ля – 345 дней в год, в то время 
как камера периодического дей-
ствия работает максимум 290 дней 
в году, все остальное время зани-
мают необходимые операции за-
грузки/разгрузки и техническое 
обслуживание – это не самое вы-
годное решение с точки зрения се-
бестоимости сушки 1 м3 пилома-
териала, особенно если учитывать 
наши большие объемы;

• туннели удобны с точки зрения 
внутренней логистики производ-
ственной площадки предприятия;

• в туннеле есть возможность суш-
ки пиломатериалов со смежными 
величинами сечения, что для нас 
особенно важно. Если мы выйдем 
на объем 350–400 тыс. м3 в год 
на входе, то объем готовой продук-
ции составит 180–200 тыс. м3, из 
них около 50–70 тыс. м3 в год – 
боковой доски, а остальное – цен-
тральные доски. Поэтому для на-
чала мы приобретаем два сушиль-
ных туннеля именно для боко-
вой доски. 
Боковая доска требует особого 

внимания – ее надо аккуратно сушить. 

При неправильной сушке боковой 
доски проявляются дефекты – коро-
бление и растрескивание. И продол-
жительность работы тоннеля нам тоже 
подходит из-за особенностей работы 
с боковой доской. После оптимизации 
из каждого бревна мы получаем боко-
вые доски разной толщины, а техни-
ческие характеристики камер Valutec 
позволяют одновременно загружать 
в них пиломатериал с разной толщи-
ной – от 16 мм до 32 мм! Но есть 
тонкости: в одну камеру допускается 
загружать доски не более двух сече-
ний – например, 16 и 19 мм или 19 и 
22 мм. Но, например, загрузка досок 
сечением 16 и 22 мм не допускается. 
Кроме того, на каждой тележке может 
сушиться доска только одного сече-
ния, а на соседних тележках могут 
быть загружены доски другого сече-
ния. Суть такая: допустим, мы в про-
грамме задали сушку до 18 % влаж-
ности. Значит, доска потолще высу-
шится до 18 %, потоньше – до 16 %. 
И поэтому главное – попасть в «кори-
дор» от 16 до 20 %. В принципе, есть 
возможность сушить доску и до 14 % 
влажности.

Условия для нас получаются иде-
альные: боковая доска потоком пой-
дет через камеры непрерывного дей-
ствия, потому что постоянно поступает 
пиломатериал разной толщины, а цен-
тральные доски будут сушиться парти-
ями, сформированными из досок оди-
наковой толщины. 

Две камеры Valutec будут полно-
стью задействованы для сушки боко-
вой доски, а центральную доску будем 
сушить в периодических камерах и тре-
тьем туннеле Valutec, который плани-
руем покупать.

Сначала были заказаны камеры 
с двигателями мощностью 15 кВт, но 
позже поставщиком было принято 
решение укомплектовать два туннеля, 
предназначенных для сушки боковых 
досок, более мощными двигателями – 
на 22 кВт. Сушка боковых досок тре-
бует большой мощности, так как горя-
чий воздух прогоняется через 50–100 
просветов между пиломатериалами в 
сушильном пакете, а не через 20, как 
при сушке центральной доски. Также, 
учитывая то, что средняя длина пило-
материалов 5,8–6 м, действительно 
лучше брать оборудование с двигате-
лями с запасом мощности. Для боль-
шей надежности Valutec решил изме-
нить параметры заказа и увеличил 

Сушильные камеры Secea
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мощность двигателей на 25–30 % по 
сравнению с планировавшейся, то есть 
с запасом сверх требуемой произво-
дительности, причем без доплаты, за 
что им отдельное спасибо. В соответ-
ствии с контрактом у нас уже начался 
монтаж двух первых туннелей, третий 
будет поставлен на «Харовсклеспром» 
в течение 2014 года.

Специалисты компании из «КАМИ-
Древ» установили на одной из наших 
камер Secea новую систему управления 
сушильным процессом. Это сделано в 
связи с тем, что у одной из камер Secea 
вышел из строя контроллер управле-
ния, и с августа 2013 года камера не 
работала. Специалистов по Secea в 
России и за рубежом уже не осталось. 
Поэтому мы обратились к нашим дав-
ним партнерам, и они отлично справи-
лись с поставленной задачей. Камера 

запущена в работу и успешно функ-
ционирует.

новая котельная
Паровая котельная с котлами ДКВр 

10-13 Бийского завода на «Харовсклес-
проме» работает с 1958 года – это 
самое старое из «унаследованного» 
от советских времен оборудования. 
Она всегда работала на экологически 
чистом топливе – на биомассе. Но ее 
время уже ушло, четыре котла, каж-
дый из которых должен выдавать по 
7 МВт, сообща выдают всего 10 МВт. 
Кроме того, мы не можем позволить 
себе «роскошь» – из 26 га нашей тер-
ритории занимать 10 га котельной. К 
тому же прошлой осенью в работе 
оборудования котельной начались 
сбои, а мы несем ответственность за 
отопление не только предприятия, но 

и микрорайона г. Харовска. Помимо 
этого, в концепцию организации мак-
симально автоматизированного про-
изводства котельная с обслуживаю-
щим персоналом 65 человек никак не 
вписывается.

Мы серьезно подошли к выбору 
производителя оборудования для 
котельной, в первую очередь смо-
трели на качество и степень авто-
матизации, да и стоимость играла не 
последнюю роль. Мы остановили свой 
выбор на оборудовании водогрейной 
котельной от компании Agro Forst & 
Energietechnik, так как они показали 
нам свои котельные в работе: провезли 
по предприятиям Латвии, Германии, 
Австрии, на которых это оборудование 
эксплуатируется. Особенно нас впечат-
лило, что котельную, отапливающую 
небольшой городок в Альпах, по чис-
ленности такой же, как Харовск, – 10 
тыс. жителей, обслуживает (и то, по 
сути, дистанционно) всего один чело-
век, хотя у него есть два помощника 
– на всякий случай. Он и начальник, и 
оператор, и погрузчиком управляет. В 
котельной все автоматизировано, везде 
стоят датчики и подключена система 
автоматизированного учета и пере-
дачи данных через интернет с опове-
щением оператора СМС-сообщением 
о возникших проблемах или внеш-
татных ситуациях. Оператор в любое 
время может проверить дистанционно 
какой-либо параметр оборудования 
и посмотреть, все ли там в порядке: 
какая температура держится, как функ-
ционирует котел. Последние сомнения 
отпали после того, как мы увидели, 
на каком топливе может работать это 
оборудование. Котел «всеяден»: кора, 
ветки, можно даже бревно затолкать в 
топку – все сгорит. Они даже говорят 
не «котельная на коре», а «котельная 
на биомассе». Мы убедились воочию, 
что это оборудование может рабо-
тать, по сути, и на одной коре! Это 
было решающим фактором в выборе 
котельной установки.

Пуск котельной Agro был наме-
чен на сентябрь 2013 года, но были 
свои сложности: проектировщики 
немножко подвели – запоздали с про-
ектом, а без проекта невозможно начи-
нать монтажные работы: гидравличе-
скую обвязку котельных установок, 
коммуникации, электромонтаж и т. д. 
Все монтажные работы были выпол-
нены к концу октября – началу ноя-
бря 2013 года. Котельная была готова 

к пусконаладочным работам с уча-
стием представителей компании Agro 
уже в середине ноября 2013 года и с 
их приездом эти работы и начались. 
Уже в начале декабря оба котла были 
пущены в работу. Но в начале декабря 
к котельной установке были подклю-
чены только сушильные камеры пред-
приятия. Вывести котлы на максималь-
ную мощность не было возможности 
по причине отсутствия потребителей 
с нагрузкой не менее 10 МВт. Оконча-
тельно все коммуникации для подклю-
чения микрорайона Харовска к нашей 
котельной, а также коммуникации ото-
пительной системы отопления пред-
приятия были готовы к пуску в конце 
декабря 2013 года. С 20 января 2014 
года новая котельная работает на пол-
ную мощность, обеспечивая тепловой 
энергией как наше предприятие (ото-
пление и сушильные камеры), так и 
городской микрорайон. Все получи-
лось удачно – котельная превосходно 
справляется со своими задачами.

Общая мощность котельной – 20 МВт 
(два котла по 10 МВт). Что еще хочется 
отметить – в котлах Agro процесс горе-
ния оптимизирован, что обеспечивает 
существенную экономию затрат на 
электропотребление. При работе котла 
на максимальной мощности энергопо-
требление одной котельной установки 
составляет всего около 180 кВт.

В штате котельной четыре опера-
тора, один слесарь, который обслужи-
вает системы (смазка, проверка и реви-
зия насосов, гидравлических систем и 
т. п.) и электрик. Работа оборудования 
не требует большого вмешательства 
человека: оператор сидит за компью-
тером и контролирует процесс горения 
и выработки тепловой энергии. Управ-
ление котельной входит в зону ответ-
ственности непосредственно главного 
энергетика.

Каждая котельная установка состоит 
из следующих элементов: бункер 
с системой подвижного пола, гидрав-
лический толкатель в камеру сгора-
ния, камера сгорания, вертикальный 
трехступенчатый котел, воздухона-
греватель (для первичного воздуха), 
мультициклон (для очистки дымовых 
газов), дымосос, система первичной 
подачи воздуха, система вторичной 
подачи воздуха и система управления 
с визуализацией процесса.

Гидравлические толкатели с помо-
щью двух гидравлических цилиндров 
подают топливо в камеру сгорания. 

Толкатель запрессовывает топливо 
в прочный металлический топливо-
провод, в начале которого установ-
лены специальные ножи, срезающие 
излишки топлива (в том числе – любые 
кусковые отходы). В результате нега-
баритные материалы автоматически 
обрезаются. Так что подготавливать 
топливо заранее не требуется, что 
очень удобно.

Монтаж котельной был выполнен 
очень быстро, поскольку многие части 
от производителя были привезены, по 
сути, в собранном виде: и подвижный 
пол, и транспортеры, и гидростанция. 
Транспортер-толкатель вообще был 
доставлен в сборе, и его краном опу-
стили в заранее подготовленное место 
и забетонировали.

Котел устроен следующим обра-
зом: топка, подвижная колосниковая 
решетка в виде «горки» – два слоя 
подвижных колосников двигаются при 
помощи гидравлических цилиндров, а 
также золоудалитель. Вся зола удаля-
ется автоматически, через специальный 
шлюз, который периодически откры-
вается, и толкатель подает золу на 
цепной транспортер, который направ-
ляет ее в передвижной бункер, рас-
положенный за пределами котельной 
(на улице, под навесом). По мере 
заполнения бункер транспортируют 
на свалку, где зола ссыпается.

Дымовые газы под воздействием 
вентилятора от дымососа поступают 
непосредственно в вертикальный трех-
ступенчатый котел. В котле цирку-
лирует вода, а дымовые газы дви-
гаются по ступеням (каналам) – по 
одной, двум или всем трем ступеням, 
что определяется программой управ-
ления. Котел оборудован специаль-
ным механизмом, который открывает 
или закрывает каналы для движения 
дымовых газов. За счет высокой тем-
пературы дымовых газов (в камере 
сгорания она достигает 1000ºС) вода 
нагревается до температуры 100, мак-
симум 110ºС. Выбор в пользу водогрей-
ной котельной был не в последнюю 
очередь обусловлен тем, что подоб-
ные котельные установки не требу-
ется регистрировать в органах Ростех-
надзора.

Максимальное давление в котле – 
6 бар, рабочий режим – 4 бар. Отра-
ботанные дымовые газы поступают в 
воздухонагреватель, где происходит 
подогрев первичного воздуха, кото-
рый подается в камеру сгорания и 

Андис Лусис (представитель компании 
Agro Forst & Energietechnik GmbH в России) 
проводит обучение персонала котельной

Оборудование в котельной Agro
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выполняет две функции: поддержание 
горения топлива и подсушка топлива. 
После вентилятора первичного воз-
духа установлено специальное разде-
лительное устройство («штаны»), кото-
рое автоматически делит поток первич-
ного воздуха надвое: одна часть ухо-
дит в зону горения, вторая – в зону 
сушки топлива. Дальше установлен 
мультициклон – система очистки дымо-
вых газов. Здесь собирается вся зола, 
присутствующая в летучем состоянии 
в дымовых газах. Затем зола собира-
ется в конус, из которого при помощи 
дозатора и шнека непрерывно направ-
ляется обратно в камеру сгорания, в 
зону работы системы золоудаления. 
Зола падает на дно камеры сгорания 
и периодически удаляется гидрав-
лическим толкателем. Дымовые газы 
выбрасываются в дымовую трубу. 

В этих котлах установлена простая, но 
очень эффективная система очистки 
дымовых газов. Благодаря ей выбросы 
нашей котельной в три раза меньше 
разрешенных российским законода-
тельством.

Дальше нагретая вода через два 
насоса (основной и резервный) попа-
дает в распределительные узлы. Для 
нормальной работы сушильных камер 
необходима температура воды не менее 
90–95ºС, и поэтому задача котельной – 
нагревать воду до 100–105ºС. Это тем 
более важно, что мы намерены приоб-
рести камеры Valutec, которые будут 
потреблять довольно много энергии и 
для нормальной работы которых также 
требуется, чтобы температура воды 
на входе непосредственно в сушилку 
была 100ºС.

У котельной есть двойная система 
защиты от возгорания в топливопро-
воде при работе камеры сгорания, куда 
непрерывно поступает топливо. На 
входе в камеру сгорания в двух местах 
установлены температурные датчики и 
система подачи воды. При обнаруже-
нии зоны с температурой, превыша-
ющей допустимую, система начинает 
подачу воды в эту зону для предотвра-
щения возгорания. Мы спрашивали у 

специалистов компании Agro, были ли 
в их практике возгорания в котельной, 
и они ответили, что ни разу не было, 
но они обеспечивают перестраховку 
таких рисков. И это правильно. Ведь 
каждый потребитель использует раз-
ное топливо. Например, мы используем 
кору, и, вероятно, сложностей не будет. 
А некоторые потребители используют 
сухие опилки или стружку, и может, 
опасность возгорания существует.

Хочется отметить удобство работы 
с наладчиками Agro, их готовность 
помогать и консультировать нас даже 
по вопросам, выходящим за рамки 
контракта. Их сервис также преду-
сматривает возможность проведения 
онлайн-консультаций для операторов 
котельной.

Подводя итоги первого этапа 
сотрудничества с Agro Forst & 
Energietechnik GmbH, можно сказать, 
что мы получили и качественный евро-
пейский продукт, и хороший сервис. 
Надеемся, что так будет и в даль-
нейшем.

сортировка суХиХ 
Пиломатериалов

В рамках программы модернизации 
мы решили приобрести также новую 
линию сортировки сухих пиломате-
риалов на 55 карманов. Старая линия 
Hamar 1986 года выпуска на 30 кар-
манов была куплена еще в 2008 году 
в Швеции. Сейчас на ней при работе 
в три смены можно обработать не 
более 12 тыс. м3 сухих пиломатериалов. 
И карманы у нее прямого падения, то 
есть доски летят вниз и зачастую лома-
ются, особенно – центральные. Необ-
ходимость ее поменять давно назрела.

Рассматривая поставщиков такого 
оборудования, мы выбирали между 
Hekotek и Almab и остановились на 
последнем. Техника Almab, в прин-
ципе, уже неплохо зарекомендовала 
себя на сырой сортировке. Кроме того, 
у Almab есть очень интересная разра-
ботка – устройство позиционирова-
ния доски. Другие компании не смогли 
нам предложить подобное. На линии 

Сергей Цема:

«Подводя итоги первого этапа сотрудничества с 
Agro Forst & Energietechnik GmbH, можно сказать, что мы 
получили и качественный европейский продукт, и хоро-
ший сервис. Надеемся, что так будет и в дальнейшем»

Новая котельная, оборудованная компанией Agro
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установлено специальное устройство, 
которое может сдвинуть или отодви-
нуть доску на 300 мм. Смысл такой: на 
линии установлен сканер для опреде-
ления качества сухого пиломатериала 
FinScan BoardMaster FS-120 HDL и две 
системы EndSpy для сканирования обоих 
торцов пиломатериала. То есть выпол-
няется оценка качества пиломатериала 
со всех его шести сторон. Анализиру-
ются размеры пиломатериала (длина, 
толщина, ширина), деформация, обзол 
и трещины, сучки и проростки, синева 
и гниль, смоляные кармашки, остатки 
коры. Если в результате сканирования 
выявляется дефект, допустим, у края 
доски, требуется отпилить всего 100 мм, 
и можно получить готовую доску. Но 
триммер установлен жестко, он не дви-
гается и торцовку выполняет той пилой, 
которая расположена ближе остальных 
к дефектному месту. И вот это спе-
циальное позиционирующее устрой-
ство может сместить доску так, чтобы 
добиться максимальной оптимизации. В 
результате мы получим длинную доску 
и увеличим объем готовой продукции.

Эта линия рассчитана на перера-
ботку в год 225 тыс. м3 сухих пилома-
териалов при работе в две смены со 
скоростью обработки до 120 досок в 
минуту. Она может работать полностью 
в автоматическом режиме. Обслужи-
вать ее будут всего 6 человек, включая 
мастера. Мы подсчитали, что скорость 
обработки на этой линии будет 95–100 
досок в минуту. Чтобы обработать теку-
щий объем, хватит и такой скорости. 
Теоретически, организовав работу в три 
смены, можно и еще увеличить объем 
обработки. Монтаж линии мы начали с 
середины октября 2013 года и в апреле 
2014-го планируем запустить ее. Плюс 
еще месяца два-три на пусконаладку, 
на отладку работы сканнера FinnScan.

Эти сканеры очень популярны в 
России, за 25 лет продаж в нашей 
стране они доказали свою эффектив-
ность, по статистике от производителя 
на российский рынок было постав-
лено около 350 сканеров. Как показы-
вает практика, после недели, которая 
необходима для подключения этого 
оборудования, наладка его работы 
может занять еще месяц-два, так как 
FinnScan может оценивать пиломате-
риалы в широком диапазоне параме-
тров. Хорошо настроенный FinnScan 
работает отлично, а его индивидуаль-
ная, тонкая настройка способствует 
значительному повышению полезного 

выхода продукции. После пуска ска-
нера мы будем отслеживать параметры 
его работы и смотреть, что и на каких 
скоростях будет получаться. Опытные 
партии мы переберем вручную и срав-
ним полученную информацию с дан-
ными, полученными от FinnScan. Как 
только результаты начнут полностью 
совпадать, наладка будет считаться 
завершенной.

На месте старой, пока еще работа-
ющей линии сортировки сухих пилома-
териалов, в освободившемся цехе пло-
щадью около 2500 м2 мы, возможно, 
разместим оборудование под новое 
направление – производство клееных 
деревянных конструкций, но это пока 
вопрос будущего. В любом случае, уже 
сейчас мы развиваемся, модернизиру-
емся, оптимизируем выход продукции, 
уменьшаем затраты – делаем все для 
стабильной и качественной работы в 
сегменте лесопиления.

Работы предстоит еще очень много. 
Так как, модернизируя производство и 
запуская новое оборудование, мы уве-
личиваем объемы переработки леса, 
потребуются большие площади для 
хранения пиловочного сырья. Поэтому 
предстоит фактически с нуля обустро-
ить площади для новой биржи сырья. 
Мы планируем завершить эту работу 
в конце 2014-го – начале 2015 года. 
Кроме того, с увеличением объема рас-
пиловки увеличатся и объемы хране-
ния и складирования готовой продук-
ции – значит, потребуется увеличение 
площадей биржи готовой продукции 
с возможностью хранения до 10 тыс. 
м3 готовой продукции и осуществле-
ния отгрузки в две, а при необходи-
мости – и в три смены. Причем будут 
расти объемы отгрузки как автомобиль-
ным, так и железнодорожным транспор-
том (контейнерные перевозки).

Я уверен: наша компания способна 
реализовать все задуманное и стать 
одним из лидеров лесопиления Воло-
годской области и одним из ведущих 
лесопильных предприятий России.

Подготовила Светлана ЯРОВАЯ
Фото – Андрей Забелин

Компания Soderhamn Eriksson выража-
ет благодарность за плодотворное со-
трудничество при реализации проекта 

и высокий профессионализм всей 
команде «Харовсклеспрома», а особен-

но Андрею Коноплеву, Сергею Окатову и 
Сергею Цеме.
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Мы попросили генерального 
директора холдинга «Инвестлеспром» 
Антона Завалковского подвести итоги 
работы компании в 2012–2013 годах.

– Антон Григорьевич, в январе 
нынешнего года во время визита 
на Сегежский ЦБК Рашида Нурга-
лиева и Александра Худилайнена 
вы сказали о работе предприятия: 
«Сегодня комбинат стабильно рабо-
тает, по сути, на пике своих про-
изводственных мощностей». Это 
оценка работы отдельного предпри-
ятия или группы «Инвестлес пром» 
в целом?

– Скорее оценка группы. в про-
шлом году произошел заметный рост 
выработки на всех предприятиях хол-
динга. При этом на некоторых про-
дуктовых линейках достигнута мак-
симальная за всю историю существо-
вания наших предприятий выработка. 
несомненное достижение – увели-
чение производства бумаги на 3,4 %. 
Поверьте, за скромными цифрами стоят 
титанические усилия всего коллектива.

По выпуску нашего стратегического 
продукта – бумажных мешков также 
достигнут заметный рост. Произве-
дено и реализовано на 5 % больше, 
чем годом ранее. на европейских заво-
дах холдинга рост объемов реализа-
ции составил 7 %. на «Сегежской упа-
ковке» изготовлено почти 410 млн. 
мешков – максимум за все годы работы. 
на фоне падающего европейского и 
замедляющего темпы российского рын-
ков «Инвестлеспром» не только не сни-
зил объемы выпуска, но и повысил их. 
в россии мы устойчиво занимаем 
лидерские позиции в производстве 
бумажных мешков.

радует динамика развития пред-
приятий деревообработки и фанеры. 
в целом по группе выпуск пиломате-
риалов в прошлом году увеличен на 
35 %, а на некоторых предприятиях 
показатели еще выше: на Сокольском 
доКе рост объемов производства соста-
вил 49 %, а на Сегежском лдК – 67 %. 
объем выпуска фанеры превысил на 
4 % уровень 2012 года и на 2 % – план 
отчетного года. Кроме того, значительно 
повышены эффективность производ-
ства и качество продукции.

По итогам 2013 года «Инвестлес-
пром» заготовил почти 2,5 млн м3 дре-
весины. Это на 17 % больше, чем в 2012 
году, и на 5 % превосходит внутренние 

годовые плановые показатели. И это в 
условиях, когда в целом в лесной отрасли 
россии в минувшем году наблюдался 
спад лесозаготовок больше чем на 3 %.

– Есть повод для оптимизма…
– нет, радоваться рано. но, анали-

зируя статистику нашей деятельности 
за время существования холдинга и 
оценивая результаты прошедших двух 
лет работы новой команды, можно 
утверждать, что сегодня у компании 
хорошая рыночная позиция и серьез-
ный потенциал. работаем дальше.

– Два года назад вы возглавили 
компанию, которая находилась в 
непростой ситуации. Какие пер-
воочередные задачи были постав-
лены перед новым руководством 
холдинга?

– По решению акционера к управ-
лению приступила новая команда 
менеджеров. на тот момент было 
сложно оценить истинное состояние 
компании, так как многие показатели 
оказались за пределами привычных 
критериев оценки. для того чтобы вос-
становить работоспособность предпри-
ятий и их управляемость, в частности, 
на Сегежском ЦБК, пришлось много 
общаться с коллективами, повышать 
мотивацию людей, порой с нуля соз-
давать команду.

Без восстановления собственной 
лесозаготовки невозможно было кон-
тролировать себестоимость продук-
ции. Мы изменили взаимоотношения 
с подрядчиками, обеспечили сырьевую 
безопасность производств. И все это 
реализовано на фоне дефицита каче-
ственного сырья как в регионах, так 
и в отрасли в целом. Сегодня лесоза-
готовительные предприятия холдинга 
наращивают объемы поставок сырья 
и освоение расчетной лесосеки, повы-
шают эффективность лесозаготовок. 
Кроме того, были сразу введены жест-
кий контроль использования денежных 
средств, порядок их эффективного рас-
пределения с учетом фактора сезонно-
сти и востребованности каждого про-
дукта на рынке. все это позволило 
выровнять ситуацию.

– Как вы считаете, требуется 
ли еще принятие антикризисных 
мер на предприятиях холдинга?

– Сегодня работа в бизнесе, 
и не только в российском, требует 

постоянных антикризисных мер. в 
2012 году мы создали для решения 
текущих задач достаточно эффек-
тивную систему управления, которую 
продолжаем совершенствовать. Уже 
больше года занимаемся развитием 
производства, укреплением позиции 
компании на мировом рынке.

Хочу особо подчеркнуть, что 
сложившаяся команда менеджеров 
«Инвестлеспрома» смогла в короткие 
сроки продемонстрировать свои луч-
шие навыки как в условиях вывода 
компании из кризиса, так и в ходе 
планового, долгосрочного управле-
ния производственными и финансо-
выми процессами.

на предприятиях изменен под-
ход к планированию приоритетных 
мероприятий, организации ремонтов, 
обновлению оборудования, осво-
ению средств, развитию техноло-
гий и расширению ассортимента 
продукции.

– Какие новые, перспективные 
проекты реализуются сейчас?

– в конце прошлого года завер-
шена реализация инвестиционного 
проекта на Сокольском доКе в воло-
годской области. Подчеркну, это 
один из немногих реально состо-
явшихся приоритетных инвестпро-
ектов в области освоения лесов 
в россии. Инвестиции «Инвестле-
спрома» составили 725 млн руб. 
Проведенная модернизация обеспе-
чит значительное увеличение объе-
мов производства, укрепит лидер-
ские позиции Сокольского доКа на 
рынке деревянного домостроения и 
клееных деревянных конструкций.

в Кировской области на нововят-
ской площадке продолжается реали-
зация инвестпроекта, цель которого 
– строительство комбината по про-
изводству большеформатной фанеры. 
Инвестиции холдинга в этот проект, 
также имеющий статус приоритет-
ного, за последние три года соста-
вили более 3,2 млрд руб.

– Какие результаты управлен-
ческих решений вы бы отметили 
особо?

– Подходы к планированию про-
изводства стали более клиентоориен-
тированными. Мы отказались от дис-
кретного планирования раз в месяц и 
перешли к скользящему ежедневному. 

на ПолнуЮ моЩность
Два года назад крупный российский лесопромышленный холдинг «Инвестлеспром», 
несмотря на растущий рынок, оказался в остром финансовом, производственном и 
организационном кризисе. Почти полностью прекратилась собственная лесозаготовка. 
Основной актив в Карелии – Сегежский ЦБК – был остановлен. Под угрозой остановки 
оказалась работа заводов компании по конвертации бумаги. В феврале 2012 года 
«Инвестлеспром» возглавил Антон Завалковский. Сегодня эта группа компаний на 
втором месте в мире по производству бумажной упаковки и на третьем – по выпуску 
крафт-бумаги. 
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теперь клиент может разместить заказ 
в любой день, и готовая продукция 
будет отгружена в четко обозначен-
ные сроки. таким образом, мы стали 
еще больше соответствовать совре-
менным требованиям рынка и одно-
временно смогли сократить объемы 
незавершенного производства, число 
незапланированных переналадок обо-
рудования, повысить производитель-
ность труда. наконец, отношения в 
коллективе стали лучше – сегодня 
возникает меньше конфликтов между 
производственниками и специалистами 
по продажам.

У нас принят отличный от обще-
принятого подход к расчету себестои-
мости: он позволяет более эффективно 
считать маржинальность продуктов и 
фокусироваться на их производстве 
и продажах. Конечно, это не наше 
ноу-хау, мы применяем подходы тео-
рии ограничений – бизнес-идеологии, 
которая близка менеджменту ком-
пании и абсолютно оправдала свое 
применение.

 Был ряд и других серьезных 
улучшений в логистике, равномерной 
загрузке мощностей, обеспеченности 
сырьем. в прошлом году создан цен-
тральный склад «Инвестлеспрома» в 
Западной Европе. до прошлого года у 
наших конкурентов было определенное 
преимущество – их бумагоделательные 
заводы, как и производства упаковки, 
расположены на территории стран Евро-
союза. Короткие расстояния и отсут-
ствие границ внутри Евросоюза позво-
ляют им поставлять бумагу с фабрики до 
места конвертации максимум за два-три 
дня. доставка же бумаги с Сегежского 
ЦБК на европейские заводы нашей 
группы Segezha Packaging с учетом всех 
факторов могла занимать 20–25 дней. 
Создание склада «Инвестлеспрома» в 
порту Гамбурга устранило риск потери 
заказов. Сегодня мы можем приступить 
к изготовлению продукции сразу после 
того, как клиент обратился в компанию. 
При значительной экономии на логи-
стике и сокращении запасов бумаги в 
цепочке поставок достигнуто сниже-
ние оборотного капитала, вовлеченного 
в эту часть бизнеса холдинга, повыси-
лась конкурентоспособность компании.

в прошлом году на карельском 
заводе «Сегежская упаковка» был 
успешно реализован пилотный про-
ект по программе «внесезон». впер-
вые загрузив мощности в период 
низкого спроса, в пиковый сезон 

мы смогли освободить оборудова-
ние для производства высокомаржи-
нального продукта. Зимой 2013–2014 
годов эта программа на предприя-
тии возобновлена.

Благодаря новому решению обе-
спечено бесперебойное, круглый год, 
снабжение сырьем Сокольского доКа. 
Продукция предприятия высокомар-
жинальная, спрос на нее, как я уже 
говорил, высокий. Чтобы не допустить 
сбоев в обеспечении комбината сырьем 
в период распутицы, мы впервые про-
вели эксперимент по хранению запаса 
древесины под снегом в течение лета. 
Проверили: к осени древесина отлично 
сохранилась и была направлена в про-
изводство. в текущем году эта практика 
будет продолжена. Изучаются возмож-
ности и целесообразность применения 
зимнего склада и в других регионах при-
сутствия предприятий холдинга.

– 2013 год был не самым про-
стым для Европы, в России отмечено 
замедление экономического роста. 
Пришлось ли из-за этого коррек-
тировать производственные планы 
отдельных предприятий холдинга?

– Планы мы не корректировали. 
Уровень компетенции команды менед-
жеров «Инвестлеспрома» позволяет 
трезво оценивать ситуацию и риски 
на рынке, грамотно ранжировать 
задачи по приоритетам и решать их. 
на Сегежском ЦБК для большего удо-
влетворения спроса ключевых потре-
бителей индустриальной упаковки 
были повышены объемы производ-
ства высокотехнологичной растяжи-
мой высокопористой бумаги.

рост производства достигнут и 
на Сокольском ЦБК, считавшемся 
до недавнего времени аутсайдером 
отрасли. на комбинате изготовлено 
более 16 тыс. т бумаги, что на 8 % 
больше, чем в 2012 году. С учетом 
конъюнктуры рынка был увеличен 
объем производства бумаг с исполь-
зованием в композиции макулатуры – 
ассортиментный ряд дополнили мешоч-
ная и оберточная бумаги.

Значительно выросло произ-
водство продукции и увеличилась 
выручка от реализации на вятском 
фанерном комбинате. Мы сократили 
поставки фанеры на европейский 
рынок, который попал в полосу кри-
зиса, и переориентировались на вну-
тренний рынок (до 60 % общего объ-
ема). Кроме того, сократили выпуск 

фанеры низких сортов и увеличили 
объем производства высокомаржи-
нальной продукции. в результате весь 
объем фанеры, выпущенной «Инвест-
леспромом», был продан по макси-
мальной цене, выручка увеличилась 
на 15,8 %. Большим достижением стал 
выход холдинга в 2013 году на рынок 
Южной Кореи, где теперь мы зани-
маем устойчивое положение в сег-
менте высокосортной фанеры.

в 2013 году российский рынок 
деревянного домостроения вырос по 
отношению к 2012 году на 30 %. а 
на Сокольском доКе достигнут еще 
более высокий показатель – 48 %. 
высокое качество собственного сырья, 
современные технологии производ-
ства, выполнение заказов в срок, соб-
ственное конструкторское бюро явля-
ются конкурентными преимуществами 
комбината. Спрос на клееные деревян-
ные конструкции и дома из клееного 
бруса Сокольского доКа постоянно рас-
тет – на российском рынке доля нашей 
продукции сегодня уже достигла 18 %. 
важным проектом прошлого года стало 
исполнение госзаказа – Сокольский 
доК разработал, изготовил и смон-
тировал резной терем для резиден-
ции деда Мороза в олимпийском Сочи.

– Производственные итоги года 
впечатляют. Финансовые резуль-
таты так же позитивны?

– Если сравнивать с 2012 годом, 
то консолидированная выручка в 
2013 году выросла на 11 %. Мар-
жинальная прибыль за год в целом 
по «Инвестлеспрому» увеличилась 
почти на 10 %, а показатель EBITDA 
по группе компаний за счет меро-
приятий по оптимизации постоян-
ных затрат – на 13 %. в прошлом 
году своевременно выполнены все 
текущие финансовые обязательства 
«Инвестлеспрома». Словом, задачи, 
поставленные перед холдингом акци-
онерами, компания решает.

– Антон Григорьевич, вы воз-
главили «Инвестлеспром» в фев-
рале 2012 года. Довольны итогами 
двухлетней работы?

– Это, скорее, вопрос к игрокам 
рынка и акционерам. По тем откликам, 
которые я от них получаю, я делаю 
вывод, что двигаюсь в правильном 
направлении.

Беседовал Никита ЛИТВИНОВ
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Зима продолжительная, малоснеж-
ная, суровая. Средняя температура 
января от -22°C на юге и до -40°C 
на севере, на побережье – от -18 до 
-24°C. лето жаркое и влажное. Сред-
няя температура июля: на юге +20°C, 
на севере +15°C.

Годовая сумма осадков: 400–600 
мм на севере и 600–800 мм на рав-
нинах и восточных склонах хребтов. 
на юге края до 90 % осадков выпа-
дает с апреля по октябрь, особенно 
много в июле и августе.

ресурсЫ
на территории Хабаровского края 

ведется добыча драгоценных метал-
лов – золота и платины. на долю гор-
нодобывающей промышленности при-
ходится 13,8 % объема добычи золота 
в дальневосточном регионе и 7,1 % 
общероссийского объема. По добыче 
золота край занимает седьмое место 
в российской Федерации, по добыче 
платины – второе.

важным элементом в структуре 
экономики края являются возобнов-
ляемые природные ресурсы: лес и 
рыба. По данным регионального пра-
вительства, более 70 % всего объема 
вылова приходится на морской промы-
сел, который в основном осуществля-
ется в исключительной экономической 
зоне российской Федерации. вылавли-
вают главным образом минтай, сельдь, 
палтус, треску, кальмаров и крабов, в 
прибрежных водах – лососей, тихооке-
анскую сельдь (нерестовую), камбалу, 
мойву, крабов, в пресноводных водо-
емах – лососей, корюшку и частико-
вые виды рыб.

основным видом лесопользова-
ния на территории Хабаровского края 
является заготовка древесины. По 
объемам лесозаготовок регион зани-
мает первое место в дальневосточ-
ном регионе. в крае сосредоточено 
более половины всех дальневосточ-
ных ельников. Кроме того, здесь про-
израстают такие ценные породы, как 
тис, орех маньчжурский, кедр корей-
ский и реликтовые деревья бархата 
амурского – живые памятники при-
роды, которые росли на земле еще 
до ледникового периода. леса богаты 
кедровыми и другими орехами, яго-
дами, грибами. в них много медонос-
ных древесных и травянистых расте-
ний, папоротников, а также таких уни-
кальных лекарственных растений, как 
женьшень, элеутерококк, лимонник, 

аралия, заманиха. в Красную книгу 
Хабаровского края занесено 167 видов 
растений и грибов, 127 видов живот-
ных. Среди них есть редчайшие виды, 
включенные в Международную Крас-
ную книгу.

трансПорт
Хабаровск – крупнейший транс-

портный узел на дальнем востоке. 
в укреплении экономических связей 
со странами азиатско-тихоокеанского 
региона (атр), которые в последние 
годы особенно активизировались, 
развитию транспортной системы вла-
сти региона придают большое зна-
чение.

По территории Хабаровского 
края проходят две железнодорож-
ные магистрали – транссибирская 
и Байкало-амурская, которые явля-
ются основой трансконтинентального 
сухопутного моста «Европа – азия». 
Железнодорожный транспорт Хаба-
ровского края обеспечивает около 
40 % грузооборота железнодорож-
ного транспорта дФо.

на территории края эксплуати-
руется 16 аэродромов разных клас-
сов, из них 12 являются аэропортами 
общего пользования, четыре исполь-
зуются для корпоративных перевозок. 
на базе аэропорта Хабаровск сейчас 
создается дальневосточный авиатран-
спортный узел (хаб), который обе-
спечит взаимодействие всех видов 
транспорта.

внутренний водный транспорт 
имеет особое значение в жизнеобе-
спечении северных районов, круп-
ные морские международные порты 
ванино, Советская Гавань и де-Кастри 
способствуют также развитию торгово-
экономических связей россии со стра-
нами атр.

Сеть автомобильных дорог общего 
пользования в крае развита недоста-
точно. Если средний показатель плот-
ности автодорог с твердым покрытием 
в россии 39 км / 1000 м2, то в Хаба-
ровском крае он составляет всего 
7,4 км / 1000 м2. Часть дорог недо-
ступны для эксплуатации круглый 
год. три района края – аяно-Майский, 
охотский и тугуро-Чумиканский – 
не имеют постоянной связи с кра-
евым центром и сети дорог общего 
пользования, а в верхнебуреинском 
районе нет круглогодичного авто-
мобильного сообщения из-за раз-
рыва автодороги протяженностью 77 

км – участок эксплуатируется только 
в зимнее время.

Сейчас в Хабаровском крае для 
улучшения ситуации строятся сразу 
три автомагистрали. трасса Хабаровск 
– лидога – ванино с подъездом к 
Комсомольску-на-амуре свяжет Хаба-
ровск с портами ванино и Советская 
Гавань. Сооружение этой трассы протя-
женностью 329 км должно быть завер-
шено к 2016 году. дорога от Сели-
хино будет обеспечивать связь сто-
лицы края и Комсомольска-на-амуре 
с населенными пунктами в нижнем 
течении р. амур, морскими портами 
де-Кастри и николаевск-на-амуре. 
Кроме того, ведется сооружение 
трассы Комсомольск-на-амуре – Бере-
зовый – амгунь – Могды – Чегдомын.

Экономика
ведущими отраслями эконо-

мики Хабаровского края являются 
производство машин, электриче-
ского и электронного оборудования, 
химическое производство, метал-
лургическое производство и про-
изводство готовых металлических 
изделий и транспортных средств. 
К примеру, оао «Комсомольское-
на-амуре авиационное произ-
водственное объединение имени 
Ю. а. Гагарина» производит бое-
вые самолеты марки «Сухой» и уча-
ствует в международном проекте 
«российский региональный самолет 
SSJ-100». амурский судостроитель-
ный завод, основанный в 1936 году 
как базовое специализированное 
предприятие по строительству под-
водных лодок и боевых надвод ных 
кораблей для тихоокеанского флота, 
сейчас занимается изготовлением и 
гражданских судов. Специализация 
Хабаровского судостроительного 
завода – строительство морских и 
речных кораблей, судов с динами-
ческими принципами поддержания, 
маломерных и прогулочных судов, 
океанских траулеров, рефрижерато-
ров. оао «дальхимфарм» специали-
зируется на выпуске готовых лекар-
ственных средств. таким образом, в 
экономике Хабаровского края пред-
ставлено множество отраслей и про-
изводств. во многом такое положе-
ние объясняется удаленностью от 
«центра» и необходимостью обе-
спечивать нужды региона.

Мария АЛЕКСЕЕВА

барХатнЫй край

Хабаровский край – одно их самых крупных администра тивно-территориальных 
образований РФ, он занимает почти 5 % всей территории страны. Площадь Хабаровского 
края – 788,6 тыс. м2, территория вытянута вдоль Охотского и Японского морей, 
и протяженность края с севера на юг составляет 1800 км. Помимо основной, 
континентальной части, в состав края входит несколько островов, среди них самые 
крупные – Шантарские.

административный центр реги-
она – г. Хабаровск – с мая 2000 года 
является центром дальневосточного 
федерального округа. всего в реги-
оне шесть городов краевого значения, 
один районного значения, 17 муници-
пальных районов, 233 муниципальных 
образования. расстояние от центра 
края до Москвы по железной дороге 
– 8533 км, а по воздуху – 6075 км.

По последним данным росстата, в 
Хабаровском крае проживает 1,34 млн 
человек, 80 % населения – горожане. 
Уровень регистрируемой безработицы 
в Хабаровском крае составил 1,64 %. 
Безработными официально числятся 
12 тыс. человек при наличии 17 тыс. 
вакансий на рынке труда. 

ГеоГраФия и климат
Хабаровский край граничит на 

севере с Магаданской областью и 
республикой Саха (Якутией), на западе 
– с амурской областью, на юго-западе 

– с Еврейской автономной областью, 
на юго-востоке – с Приморским краем. 
По протоке Казакевича (амурской) 
проходит граница российской Феде-
рации с Китаем.

Климат края весьма разнообразен, 
на него влияет как географическое поло-
жение региона (самая северная точка 
находится всего в 430 км от Северного 
полярного круга), так и близость моря.
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По мнению экспертов, сложив-
шаяся практика взимания платежей 
за использование лесных ресурсов в 
настоящее время не соответствует их 
действительной экономической ценно-
сти. в Хабаровском крае на условиях 
аренды заготавливается до 97 % всей 
древесины, однако удельный вес лес-
ных платежей за древесину на корню 
не превышает 2–5 % себестоимости 
древесного сырья и 1,5 % средней 
рыночной цены круглых лесоматери-
алов. Свою роль играет также несо-
ответствие размеров платы рентным 
оценкам, поэтому представители 
бизнеса нацелены не на повышение 
эффективности производственной дея-
тельности и комплексное использова-
ние ресурсов, а на поиск ренты. Это, 
в свою очередь, стимулирует посто-
янную борьбу за передел ресурсов. 
наконец, сказываются администра-
тивный метод распределения ресур-
сов и несовершенство порядка рас-
пределения доходов от использова-
ния лесов между бюджетами различ-
ных уровней.

«Существующий порядок также 
снижает возможности повышения 
доходности лесов за счет увеличе-
ния объемов использования, поскольку 
ежегодная норма отпуска древесины 
в рубку, на которую начисляется 
плата, используется в крае лишь на 
две трети, – отмечают разработчики 
лесного плана Хабаровского края на 
2009–2018 годы, – поэтому увеличе-
ние фактических объемов лесозагото-
вок не приведет к изменению вели-
чины поступлений доходов от исполь-
зования лесов».

для изменения сложившейся ситу-
ации в регионе создается и совершен-
ствуется законодательная база. основ-
ными направлениями развития лесной 
отрасли, утвержденными постановле-
нием правительства края, являются 
повышение эффективности исполь-
зования лесоресурсного потенциала, 
создание мощностей, обеспечиваю-
щих рост производства лесопродук-
ции с высокими потребительскими и 
ценовыми характеристиками.

лесоустройство
Правительство Хабаровского края 

осознает важность процессов лесо-
устройства, однако ответственные лица 
открыто признают, что у них нет доста-
точных возможностей для осущест-
вления этой деятельности в полном 

объеме, прежде всего – финансовых.
«Снижение продуктивности лесов 

и рост объемов переработки древе-
сины требуют значительного уси-
ления внимания к вопросам рацио-
нального использования лесоресурс-
ного потенциала края, – отмечается 
в постановлении краевого правитель-
ства «об основных направлениях раз-
вития лесной отрасли Хабаровского 
края на 2013–2015 годы и на плано-
вый период до 2020 года», принятом 
в 2012 году. – вместе с тем, в крае 
в последние годы сложилась устой-
чивая тенденция сокращения объема 
работ по лесовосстановлению, лесо-
устройству, охране лесов от болезней 
и пожаров. низкой остается эффектив-
ность надзора за соблюдением зако-
нодательства в сфере лесных отноше-
ний. основными причинами этого явля-
ются сокращение численности спе-
циалистов лесных служб края в три 
раза в ходе реформирования лесного 
хозяйства россии, системное недофи-
нансирование из федерального бюд-
жета переданных краю полномочий 
по выполнению лесохозяйственных 
мероприятий».

По разным данным, средства на 
лесоустройство в регионе не выде-
лялись около десяти лет, и работа в 
этом направлении не ведется. Упомя-
нутым выше постановлением предпо-
лагалось, что еще год назад (в пер-
вом квартале 2013 года) должны были 
быть разработаны основные положе-
ния целевой программы неистощитель-
ного лесопользования в крае. реализо-
вать задачи этой программы предпо-
лагалось прежде всего «за счет широ-
кого привлечения финансовых средств 
федерального и краевого бюджетов, 
предприятий-лесопользователей, 
лесохозяйственных служб». однако 
до настоящего времени сведений о 
запуске такой программы нет. 

вместе с тем на региональном 
уровне все же предпринимаются опре-
деленные шаги для улучшения поло-
жения в сфере лесоустройства. так, 
филиал ФГУП «рослесинфорг» «даль-
леспроект» для привлечения молодых 
кадров заключил договоры о сотруд-
ничестве с четырьмя учебными заве-
дениями: тихоокеанским государствен-
ным университетом (г. Хабаровск), При-
морской государственной сельско-
хозяйственной академией (г. Уссу-
рийск, Приморский край), вяземским 
лесхозом-техникумом (г. вяземский, 

в Хабаровском крае 
моГут Появиться леснЫе 
ПлантаЦии

Большая протяженность края с 
севера на юг, близость к якутскому 
полюсу холода оймякон, с одной сто-
роны, и смягчающее влияние кли-
мата морских побережий – с другой 
привели к тому, что на территории 
края сосуществуют три географиче-
ских растительных пояса: северной 
тайги в сочетании с далеко прони-
кающими на юг лесотундрами, сред-
ней тайги и южной тайги. Здесь же 
постоянно встречаются удивитель-
ные сочетания восточно-сибирской, 
охотско-камчатской и маньчжурской 
растительных флор.

У лесов Хабаровского края неод-
нородный состав. Если на севере 
преобладают стланиковые формы, 
то в южной части региона в хвойно-
широколиственных лесах сложный 
состав древесных и кустарниковых 
пород.

статистика
на долю Хабаровского края при-

ходится 18 % лесопокрытой площади 
дальневосточного федерального 
округа и 25 % запасов древесины. Пло-
щадь земель государственного лесного 
фонда составляет 73,7 млн га (93,5 % 
территории края), из которых на лес-
ные земли приходится 57,9 млн га 

(78,6 % земель лесного фонда), в том 
числе на покрытые лесом земли – 51,2 
млн га (69,5 %). лесистость территории 
края – 66,5 %, почти в полтора раза 
выше средней по россии. общий запас 
древесины в крае превышает 5,1 млрд 
м3, в том числе в спелых и перестой-
ных насаждениях – свыше 3,1 млрд 
м3, из них хвойных – 2,8 млрд.

на территории Хабаровского края 
произрастают более 300 видов дере-
вьев и кустарников, но основными 
породами являются лиственница даур-
ская и ель аянская. в крае сосредо-
точено более половины всех дальне-
восточных ельников.

доля спелых и перестойных лесов 
в Хабаровском крае составляет 42,6 %. 
в ельниках, дубняках и каменнобе-
резниках она наибольшая: 70,9, 62,3 и 
57,6 % соответственно. Близка к норма-
тивно допустимой она в лиственнич-
никах. в белоберезниках и пихтарни-
ках она ниже нормативной.

По целевому назначению в Хаба-
ровском крае выделены почти все 
известные группы лесов. Здесь име-
ются эксплуатационные (34,5 млн 
га), резервные (2,98 млн га), защит-
ные (9,3 млн га), ценные леса (8,9 
млн га), а также зеленые и орехово-
промысловые зоны, нерестооохранные 

полосы лесов и запретные полосы, 
расположенные вдоль водных объ-
ектов. Запас древесины в Хабаров-
ском крае в лесах хвойного хозяйства 
оценивается примерно в 2,3 млн м3, 
в мягколиственном хозяйстве – 279,6 
тыс. м3, в твердолиственном – 148,2 
млн м3.

лесоПользование
основным видом использования 

лесов остается заготовка древесины. 
лесная промышленность – одна из 
приоритетных отраслей народного 
хозяйства края. Ее удельный вес в 
общем объеме промышленной продук-
ции достигает 10 %. отрасль – среди 
ведущих экспортеров продукции в 
крае.

лесозаготовками в крае занима-
ются более 130 предприятий. По их 
совокупному объему производимой 
продукции Хабаровский край зани-
мает третье место в россии и первое 
в дальневосточном регионе. однако 
доля налоговых поступлений в бюджет 
края от организаций лесопромышлен-
ного комплекса составляет всего 1,5 %, 
и в целом доходность от использова-
ния лесов при существующих объемах 
использования правительство региона 
оценивает как крайне низкую.

На характер лесной растительности Хабаровского края значительное влияние оказал 
рельеф местности. По орографической структуре рельефа, почвенно-климатическим 
условиям, элементам макрорельефа, характеру лесной растительности Хабаровский край 
можно разделить на две части: северную – Приохотье, и южную – с горной системой 
Сихотэ-Алинь с бассейном Нижнего Амура и Баджальско-Буреинским горным узлом.
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Хабаровский край) и Московским 
государственным университетом леса 
(Московская область). только из под-
московного вуза на дальний восток 
приезжают на производственную 
практику почти десять инженеров-
таксаторов, а трое выпускников тГУ в 
прошлом году были приняты в «даль-
леспроект» на работу.

леснЫе дороГи
Интенсивное освоение лесов, рас-

положенных на территории Хабаров-
ского края, началось в 30-е годы XX 
века, но к строительству лесовозных 
дорог приступили только в 1970-х, 
чтобы использовать их взамен моле-
вого сплава леса и узкоколейных 
железных дорог. в настоящее время 
для вывозки древесины в Хабаров-
ском крае используется 4610 км маги-
стральных лесовозных дорог. Прак-
тика первоочередной заготовки на 
участках леса с высокими эксплуа-
тационными характеристиками, рас-
положенными у лесовозных автодо-
рог, поближе к пунктам примыкания, 
привела к тому, что многие участки 
разорваны и часто примыкают к раз-
ным дорогам и пунктам.

разукрупнение предприятий и дро-
бление лесосырьевых баз послужило 
основной причиной прекращения стро-
ительства дорог. Малые предприя-
тия не в состоянии выполнять опе-
режающее строительство лесовоз-
ных дорог, что, в свою очередь, не 
позволяет своевременно заниматься 
подготовкой производства и обеспе-
чить технологическую последователь-
ность в работе предприятия. в настоя-
щее время в лесу 85 % всех построен-
ных в последние годы дорог по кате-
гории «усы, ветки» строятся со зна-
чительными технологическими нару-
шениями, и после года эксплуатации 
многие из них непригодны для даль-
нейшего использования.

«Строительство лесовозных дорог 
круглогодового действия необхо-
димо выполнять опережающими тем-
пами, – отмечают эксперты. – Стро-
ить лесовозные дороги надо зара-
нее, до того, когда по этим трассам 
будут осуществляться перевозки 
заготовленного леса – по лесовоз-
ным дорогам II порядка за два года 
до начала интенсивной эксплуата-
ции, по лесовозным веткам – за один 
год». в противном случае мощно-
сти предприятий будут осваиваться 

на 60–70 %, и компенсировать это 
можно только наращиванием количе-
ства техники для дорожного строи-
тельства и содержания дорог. в усло-
виях Хабаровского края схема транс-
портного освоения лесного участка в 
каждом отдельном случае проектиру-
ется индивидуально.

в настоящее время арендованные 
лесные участки находятся на значи-
тельном расстоянии от пунктов при-
мыкания, следовательно наличие и 
качество лесовозных дорог имеет 
решающее значение для успешной 
работы лесозаготовительного пред-
приятия. действующие лесовозные 
магистрали построены в 1970–1980-е 
годы, и многие из них не соответ-
ствуют современным требованиям. 
По статистике, на новых лесозагото-
вительных предприятиях с годовым 
объемом производства более 300 тыс. 
м3 затраты на транспорт достигают 
48 % общей себестоимости, а капи-
тальные вложения в дороги и под-
вижной состав за весь период освое-
ния арендуемой территории – около 
3/4 общих затрат на промышленное 
строительство.

лесовосстановление
Ежегодно в Хабаровском крае 

проводятся лесовосстановительные 
работы на площади 67 тыс. га, выра-
щивается около 14 млн сеянцев хвой-
ных пород, из них более 4 млн сеян-
цев с закрытой корневой системой. За 
последние три года плановые показа-
тели перевыполнялись.

для удовлетворения собственных 
нужд в регионе ведется лесное семе-
новодство, основной объем заготовки 
составляют семена кедра корейского 
(91,5 %), лиственниц (5,6 %) и ели аян-
ской (2,6 %). Семена кедра заготавли-
ваются в насаждениях, а семена ели и 
лиственницы собираются с повален-
ных деревьев на лесосеках.

Еще один интересный метод лесо-
восстановления – создание планта-
ционных посадок. в прежние годы 
на территории Хабаровского края в 
довольно больших объемах создава-
лись лесные культуры по типу план-
тационных – однопородные рядо-
вые посадки по сплошь обработан-
ной почве с целью получения товар-
ной древесины. Сейчас лесные планта-
ции могут использоваться для разных 
нужд – от выращивания кедровников 
для заготовки орехов и новогодних 

елей до создания лесосеменных 
плантаций дальневосточных древес-
ных пород и выращивания посадоч-
ного материала на основе генетико-
селекционных методов.

«Это направление требует значи-
тельных затрат на развитие научного 
потенциала, однако неизбежно будет 
востребовано в перспективе, – пола-
гают в руководстве края. – однако 
эти виды деятельности будут разви-
ваться только при условии выделения 
средств из федерального или крае-
вого бюджета».

Пожарная безоПасность
Подготовка к пожароопасному 

сезону в Хабаровском крае в плано-
вом режиме начинается осенью пред-
шествующего года. региональным пра-
вительством утверждена государствен-
ная целевая программа «развитие лес-
ного хозяйства в Хабаровском крае 
на 2013–2020 годы». Финансирова-
ние осуществляется за счет феде-
ральных субвенций и средств крае-
вого бюджета.

С 2010 года во всех лесничествах 
края ведется мониторинг лесных пожа-
ров с космических спутников. Инфор-
мационная система дистанционного 
мониторинга «ИСдМ рослесхоз» позво-
ляет своевременно принимать меры 
по локализации и ликвидации лес-
ных пожаров.

Краевое государственное специа-
лизированное автономное учреждение 
«дв авиабаза» является единственным 
органом, имеющим исключительное 
право представления информации о 
лесных пожарах всем заинтересован-
ным министерствам края, иным орга-
нам исполнительной власти.

в круглосуточном режиме работает 
региональная диспетчерская служба 
лесного хозяйства с единым номером 
прямой линии лесной охраны. Утверж-
дено 23 авиационных маршрута патру-
лирования протяженностью 8697 км и 
145 маршрутов наземного патрулиро-
вания. Проводится противопожарная 
пропаганда в СМИ, беседы с населе-
нием и лекции.

Ежедневно информация о лесо-
пожарной обстановке размещается 
на официальных сайтах правитель-
ства Хабаровского края и управле-
ния лесами правительства Хабаров-
ского края.

Мария АЛЕКСЕЕВА
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объемов экспорта продукции. Инте-
рес соседних стран, прежде всего 
Китая, подтверждает желание зару-
бежных инвесторов вкладывать сред-
ства в развитие производственных 
мощностей на территории россии. так, 
в конце прошлого года российско-
китайский инвестиционный фонд 
(рКИФ) завершил приобретение 42 % 
акций Russian Forest Products Group 
(«рФП Групп»), крупнейшего рос-
сийского холдинга в сфере лесного 
хозяйства на дальнем востоке рос-
сии. По данным фонда, «рФП Групп» 
занимает второе место в россии по 
площади лесов под управлением – 5,1 
млн га, а также по объемам лесозаго-
товки – 2,3 млн м3 в 2012 году. Хол-
динг объединяет лесопромышленные 
оао «дальлеспром» и Зао «Флора» 
(крупнейшие предприятия лПК Хаба-
ровского края), а также ооо «торго-
вый дом рФП» (крупнейший экспор-
тер лесоматериалов в атр) и оао 
«амурское пароходство» (крупнейшее 
в регионе предприятие, осуществляю-
щее речные перевозки) и тем самым 
обеспечивает около 10 % всего рос-
сийского лесного экспорта в Китай и 
около 15 % экспорта в Японию. общая 
численность персонала компании пре-
вышает 6 тыс. человек.

Инвестиции рКИФ будут направ-
лены в компанию для строительства 
самого мощного в регионе «Центра 
глубокой переработки древесины». 
Проект в пос. ванино реализует ком-
пания оао «дальлеспром», здесь будут 
производить 300 тыс. м3 лущеного 
шпона, 230 тыс. м3 пиломатериалов, 
50 тыс. м3 плит дСП. Стоимость ком-
плекса лесоперерабатывающих заво-
дов, организованных по принципу без-
отходного производства с совокупным 
объемом переработки 6 млн м3 сырья 
в год, составляет около $400 млн.

«Эти вложения важны для даль-
него востока по многим причинам, 
особенно сейчас, когда регион пере-
жил самое сильное наводнение за 
последние 100 лет, – заявил гене-
ральный директор российского 
фонда прямых инвестиций (рФПИ), 
генеральный содиректор российско-
китайского инвестиционного фонда 
(рКИФ) Кирилл дмитриев. – Инвести-
ции рКИФ ускорят внедрение совре-
менных технологий в области лесного 
хозяйства и создадут новые рабочие 
места, будучи, по сути, экономиче-
скими вложениями в регион. недавно 

компания «рФП Групп» открыла новый 
завод по производству лиственнич-
ного шпона премиум-класса, ориен-
тированного на японский и китайский 
рынки. Средства акционеров и долго-
вое финансирование также позволят 
компании начать строительство завода 
пиломатериалов, который будет пущен 
в начале 2015 года. в совокупности 
оба завода смогут перерабатывать до 
миллиона кубических метров лесома-
териалов в год».

По данным администрации Хаба-
ровского края, с 2010 по 2013 год 
инвестиционные вложения в отрасль 
составили свыше 22 млрд руб., соз-
дано более 1,5 тыс. новых рабочих 
мест. вместе с тем большой пробле-
мой для региона остается перера-
ботка отходов лесопромышленного 
производства и низкосортной древе-
сины. Еще с середины первого деся-
тилетия XXI века власти края плани-
ровали решить ее за счет создания 
производства целлюлозы. Согласно 
лесному плану Хабаровского края на 
2009–2018 годы, возродить производ-
ство планировалось уже к 2012 году, 
а к 2014 году предприятие должно 
было достичь проектной мощности 
с ежегодным производством целлю-
лозы 500 тыс. т в год. однако проект 

до настоящего времени так и не был 
реализован, поскольку поиски инвесто-
ров, которые велись на стадии перего-
воров, не увенчались успехом.

возможно, переломить ситуацию 
удастся, после того как дальний вос-
ток, а значит и Хабаровский край, полу-
чат дополнительные преференции для 
инвесторов, в том числе налоговые 
льготы. Законопроект «об особых усло-
виях ускоренного развития дальнего 
востока и Байкальского региона» вклю-
чен в план работы Совета Федерации 
рФ на весеннюю сессию 2014 года, а 
срок рассмотрения законопроекта «о 
внесении изменений в отдельные зако-
нодательные акты российской Федера-
ции в связи с принятием федерального 
закона “об особых условиях ускорен-
ного развития дальнего востока и Бай-
кальского региона”» – июнь этого года. 
Кроме того, к августу 2014 года про-
фильные департаменты должны подго-
товить изменения в законодательство, 
которые устанавливали бы для терри-
торий оЭр налоговые каникулы, упро-
щенный порядок получения разреше-
ний на строительство, подключения к 
электросетям и прохождения таможен-
ных процедур.

Мария АЛЕКСЕЕВА

взГляд в сторону
БЛИЗОСТЬ АЗИАТСКО-ТИХООКЕАНСКОГО РЕГИОНА 
ДЛЯ ЛПК ХАБАРОВСКОГО КРАЯ – ФАКТОР И РАЗВИТИЯ, 
И СДЕРЖИВАНИЯ
В ближайшие годы развитие Дальневосточного региона, а значит и Хабаровского края, 
будут определять новые федеральные законы. Для лесопромышленного комплекса 
направление движения определил Президент РФ Владимир Путин, отвечая на вопрос 
журналистов в рамках ежегодной пресс-конференции.

«Мы не случайно приняли реше-
ние ориентироваться на заготовку кру-
гляка, это самое простое, что можно 
сделать, – заявил он. – нам нужно не 
просто рубить лес и отправлять его 
за границу, например в Китай. нужно 
от кругляка в лесной сфере перехо-
дить к производству товаров из этого 
кругляка, хотя бы доску из него сде-
лать, мебель».

решать эти производственные 
задачи предстоит прежде всего в 
зонах опережающего социально-
экономического развития (оЭр), кото-
рые будут созданы на дальнем вос-
токе. в срок до 5 июня нынешнего 
года российский президент поручил 

Министерству развития дальнего вос-
тока определить перечень территорий 
опережающего развития в регионе, к 
октябрю Минвостокразвития совместно 
с рядом министерств и губернаторами 
регионов дФо должно создать необ-
ходимую инфраструктуру.

Стоит отметить, что в настоящее 
время Хабаровский край и так получает 
значительные объемы господдержки. 
регион – лидер среди субъектов даль-
невосточного федерального округа по 
количеству реализуемых инвестици-
онных проектов, включенных в пере-
чень приоритетных в области осво-
ения лесов в соответствии с поста-
новлением Правительства российской 

Федерации № 419 от 30.07.2007. По 
данным краевой администрации, на 
сегодня в крае действуют: лесопильный 
завод в пос. Березовый (ооо «амур 
Форест») Солнечного муниципального 
района мощностью 150 тыс. м3 пило-
материалов в год, деревообрабаты-
вающий комплекс в пос. октябрьский 
(ооо СП «аркаим») ванинского муни-
ципального района мощностью 140 
тыс. м3 древесно-стружечных плит и 
350 тыс. м3 пиломатериалов в год и 
завод древесно-волокнистых плит MDF/
HDF в пос. Хор (ооо «римбунан Хид-
жау МдФ») муниципального района 
имени лазо мощностью 150 тыс. м3 в 
год. однако на самом деле все пред-
приятия в настоящее время испыты-
вают значительные трудности. Про-
изводство ооо «римбунан Хиджау» в 
прошлом году было остановлено на 
неопределенный срок, от «аркаима» 
угрозу банкротства удалось отвести 
только с помощью усилий региональ-
ного правительства.

При этом претензий к российским 
производителям по качеству выпуска-
емой продукции нет. низкая конку-
рентоспособность российских това-
ров лПК связана прежде всего с их 
высокой ценой, которая, в свою оче-
редь, обусловлена как транспортными 
издержками, так и высокими ценами на 
присоединение к инженерным сетям. 
Свое влияние оказал также мировой 
финансовый кризис 2008–2009 годов, 
когда в условиях повсеместного паде-
ния покупательской способности даже 
снижение цен не могло привести к 
увеличению объемов продаж.

вместе с тем у лесопромышлен-
ного комплекса региона есть вполне 
внятные перспективы, связанные в 
первую очередь с наращиванием 

Проект ОАО «Дальлеспром»
Строительство целлюлозного комбината в г. Амурске с мощностью производства 700 
тыс. т в год беленой хвойной сульфатной целлюлозы.
При выходе на проектную мощность ежегодные налоговые платежи в консолиди-
рованный бюджет края составят 370 млн руб.
Рынок сбыта: страны Северо-Восточной Азии. Срок окупаемости – 11 лет (оценочно).
Количество запланированных рабочих мест – 2000.

Проект ООО «Рос-ДВ» 
«Создание производства пиломатериалов и комплектующих для деревянного домо-
строения в пос. Сукпай района им. Лазо».
В аренду переданы лесные участки с ежегодным отпуском древесины 306 тыс. м3.
Цель – переработка древесины с получением 125 тыс. м3 пилопродукции высо-
кого качества.
Рынки сбыта – страны Северо-Восточной Азии и внутренний рынок РФ.
В рамках проекта созданы мощности по производству 75 тыс. м3 сухих пиломате-
риалов и 30 тыс. м3 профилированной пилопродукции.
Срок окупаемости – 3 года (оценочно).
Количество запланированных рабочих мест – 100.

Завод по производству OSB (инвестиционное предложение). 
Объем произвосдтва – 150 тыс. м3 в год.
Инициатор проекта – Министерство природных ресурсов Хабаровского края.
Размещение предприятия будет определено инвестором при проектировании.
Рынки сбыта: страны Северо-Восточной Азии – 90 %, внутренний рынок – 10 %.

Планируются к реализации
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ооо ук «рФП ГруПП»

официальная дата образования 
– 2004 год, когда в результате объе-
динения лесозаготовительных пред-
приятий дальнего востока рФ и круп-
нейшей судоходной компании Хаба-
ровского края «рФП Групп» вошла в 
число ведущих лесопромышленных 
холдингов россии.

Сфера деятельности – заготовка 
древесины, лесопереработка, продажа 
и доставка лесопродукции в страны 
азиатско-тихоокеанского региона, а 
также управление логистическим ком-
плексом, включая грузовые, пассажир-
ские перевозки и стивидорные услуги 
на морских и речных маршрутах даль-
него востока. 

лесозаготовкой в составе «рФП 
Групп» занимаются ведущие лесоза-
готовительные и деревообрабатыва-
ющие предприятия региона. Крупней-
шие из них — оао «дальлеспром» и 
оао «Флора». для лесопереработки 
создается «дальневосточный центр 
глубокой переработки древесины», 
в 2009 году он включен в перечень 
приоритетных инвестиционных проек-
тов в области освоения лесов. С 2008 
года в состав «дальневосточного цен-
тра глубокой переработки древесины» 
входит ооо «амурский доК». Пред-
приятие специализируется на выпу-
ске древесно-стружечных и ламини-
рованных древесно-стружечных плит 
из хвойных пород древесины. на пред-
приятиях холдинга, расположенных 

в амурской области, Хабаровском и 
Приморском краях, работают около 
6 тыс. человек.

сП «аркаим»
ооо СП «аркаим» образовано в 1993 

году. Компания начинала свою дея-
тельность с заготовки леса, и сегодня 
это направление деятельности остается 
одним из ключевых в ее работе.

Мощности перерабатывающего 
комплекса рассчитаны на произ-
водство 350 тыс. м3 сушеных пило-
материалов и 40 тыс. м3 древесно-
стружечных плит в год. 

основные потребители продук-
ции – компании Японии, Китая, респу-
блики Корея и стран Европы.

ооо «бизнес-маркетинГ»
Предприятие зарегистрировано 

в 1992 году, первоначально основ-
ным направлением его деятельности 
был экспорт круглого леса в страны 
азиатско-тихоокеанского региона.

в 1998 году в структуру компании 
вошло одно из крупнейших лесозагото-
вительных предприятий Хабаровского 
края – ооо «Среднеамгуньский лПХ», 
ставшее, по сути, основой группы ком-
паний «Бизнес-Маркетинг». для обеспе-
чения бесперебойного производствен-
ного процесса в 2002 году было соз-
дано логистическое предприятие ооо 
«Финмашинери». в 2005 году в рам-
ках ГК ооо «Бизнес-Маркетинг» соз-
дано новое лесозаготовительное пред-
приятие – ооо «дальЕвролес», кото-
рое было признано победителем кон-
курса на право аренды участка лес-
ного фонда на территории Кербин-
ского лесхоза. 

в настоящее время ооо «Бизнес-
Маркетинг» является управляющей и 
генерирующей компанией. в состав 
группы компаний входят  ооо «Бизнес-
Маркетинг», «Среднеамгуньский лПХ», 
ооо «азия Экспорт», ооо «Финмаши-
нери», «дальЕвролес», ооо «амур 
Форест».

ооо «римбунан Хиджау» 
Предприятия холдинга ведут свою 

деятельность с 2007 года. в настоя-
щее время ооо «римбунан Хиджау 

Интернешнл», ооо «римбунан Хид-
жау дв», Зао «Форист Старма» и ооо 
«римбунан Хиджау МдФ» входят в 
малайзийский холдинг Rimbunan Hijau 
Group (RH Group). Совокупная мощ-
ность предприятий холдинга – около 
600 млн м3 в год, что составляет 14 % 
от всего объема заготавливаемой дре-
весины в Хабаровском крае. 

выпускаемая лесопродукция 
отправляется на экспорт в Японию, 
Китай, Южную Корею железнодорож-
ным и морским транспортом через 
погранпереход «Гродеково» и морские 
порты находки, владивостока, а также 
из портпункта Сизиман.

в 2007 году в ходе 1-го дальнево-
сточного международного экономиче-
ского форума, в связи с решением пра-
вительства Хабаровского края о разви-
тии своей деревообрабатывающей про-
мышленности, группа компаний «рим-
бунан Хиджау» подписала соглашение 
о сотрудничестве с правительством 
Хабаровского края  и построила пер-
вый на дальнем востоке завод по про-
изводству плит MDF с ежегодным объ-
емом выпуска продукции 180 тыс. м3.

ооо «сулук»
Годом основания предприятия счи-

тается 1988-й, когда был создан коо-
ператив «восход». Сегодня «Сулук» 
– самое крупное лесозаготовитель-
ное предприятие верхнебуреинского 
района, на котором работает около 
400 человек. 

Продажей леса на экспорт – в 
Японию, Корею и Китай – компания 
занимается с 1992 года. С 1999 года 
на предприятии пущено лесоперера-
батывающее производство. для увели-
чения объемов в 2002 году компания 
совместно с администрацией Хабаров-
ского края приобрела большую часть 
обанкротившегося деревообрабатыва-
ющего комбината «доК–1» и через 
несколько лет полностью выкупила 
его в собственность. Сегодня дочер-
нее предприятие ооо «Сулук» «Хаба-
ровский доК» занимается выпуском 
сушеного и клееного пиломатериала 
на экспорт, производством оконных 
и дверных блоков для внутреннего 
потребления и другой продукции.

круПнейШие ПредПриятия лПк

ООО «Сулук»
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– Вячеслав Иванович, Хабаров-
ский край относится к крупнейшим 
российским лесосырьевым регионам. 
Удовлетворены ли вы темпами раз-
вития отрасли?

– несмотря на положительную 
динамику, вклад лесопромышленной 
отрасли в краевой валовой регио-
нальный продукт в последние годы 
уменьшается. так, в 2010 году доля 
лПК в краевом врП составила 4,1 %, в 
2012 году сократилась до 2,9 %, что на 
23 % ниже уровня 2010 года. основные 
проблемы – снижение цен и спроса 
на продукцию на внешних рынках.

в объеме производимой лесной 
отраслью продукции преобладает 
необработанный лес (70 %). Поэтому 
необходимым условием развития лес-
ного комплекса края является уве-
личение доли глубокой переработки 
древесины  и повышение внутреннего 
спроса на лесоматериалы.

– Каким образом власти реги-
она могут способствовать этим 
процессам?

– Краевые органы власти 
ведут работу, направленную на 

стимулирование спроса на внутреннем 
рынке и улучшение инвестиционного 
климата в отрасли. в частности, рас-
сматривается возможность расширения 
деревянного домостроения в регионе. 
в настоящее время на стадии инвести-
ционного предложения находится про-
ект по созданию производства пилома-
териалов и комплектующих для дере-
вянного домостроения. Интерес к орга-
низации производства проявлен (ооо 
«рос-дв»), ведется поиск стратегиче-
ских партнеров.

Инструментом увеличения вну-
треннего спроса на продукцию лес-
ной промышленности служит и адрес-
ная программа Хабаровского края по 
переселению граждан из аварийного 
жилищного фонда с учетом развития 
малоэтажного строительства, а также 
программа ипотечного кредитования 
сельских жителей в рамках государ-
ственной целевой программы «разви-
тие жилищного строительства в Хаба-
ровском крае».

Что касается финансовых и 
административных инструментов, 
то в Хабаровском крае действует 
сразу несколько нормативных актов. 

К примеру, государственной целевой 
программой «развитие малого и сред-
него предпринимательства в Хабаров-
ском крае на 2013–2020 годы» преду-
сматривается предоставление субсидий 
на возмещение части затрат на уплату 
платежей по договорам лизинга обору-
дования, реализацию программ повы-
шения энергоэффективности, модерни-
зацию производственного оборудова-
ния, технологическое присоединение к 
объектам электросетевого хозяйства, 
адаптацию к условиям членства рос-
сии во всемирной торговой организа-
ции, а также начинающим малым инно-
вационным компаниям и действующим 
инновационным компаниям. распоря-
жением от 30.12.2010 № 800-рп «об 
арендной плате по договорам аренды 
лесных участков» установлена плата, 
зачисляемая в краевой бюджет, в раз-
мере 25 % ее минимального размера 
на период окупаемости приоритетного 
инвестиционного  проекта. Кроме того, 
законом № 308 от 10.11.2005 «о регио-
нальных налогах и налоговых льготах в 
Хабаровском крае» установлено право 
на применение пониженных налоговых 
ставок для субъектов инвестиционной 

Глава ХабаровскоГо края вяЧеслав ШПорт: 
«развитие лесоПромЫШленноГо комПлекса края 
невозможно без Федеральной Поддержки»

Лесные богатства Хабаровского края поистине 
неисчерпаемы – при правильном использовании. Власти 
региона сейчас, с одной стороны, создают условия для 
развития отрасли и наращивания объемов производства, 
с другой – озабочены сохранением и восстановлением 
лесов. Как и в большинстве отдаленных районов РФ, 
одной из главных задач здесь остается борьба с лесными 
пожарами. И хотя по итогам пожароопасного сезона 
2013 количество пожаров существенно уменьшилось, 
задачу нельзя считать решенной. Основной проблемой 
по-прежнему остается недостаточное финансирование 
делегированных государственных полномочий,  
переданных на региональный уровень из федерального 
центра. О состоянии дел в ЛПК региона мы попросили 
рассказать губернатора Хабаровского края Вячеслава 
Шпорта.

деятельности по отдельным видам 
налогов:

• 1,1 % при исчислении налога на 
имущество, созданное в рамках 
реализации инвестиционных про-
ектов на расчетный срок окупае-
мости, но не более пяти лет, на-
чиная с первого числа очередно-
го налогового периода, следую-
щего за отчетным периодом, в ко-
тором в соответствии со сроками, 
установленными в инвестицион-
ном проекте, должны вводиться 
в эксплуатацию объекты основ-
ных средств; 

• 13,5 % налога на прибыль в части 
сумм, зачисляемых в краевой бюд-
жет на расчетный срок окупаемо-
сти, но не более пяти лет, начиная 
с первого числа налогового пери-
ода, следующего за периодом, на 
который приходится день начала 
вложения инвестиций.

также местные органы власти ока-
зывают содействие в выделении квот 
на привлечение иностранной рабочей 
силы и получении разрешительных 
документов для иностранных работ-
ников, получении классификацион-
ного решения Федеральной таможен-
ной службы для таможенного оформ-
ления компонентов технологического 
оборудования по инвестиционным про-
ектам, в формировании и резервиро-
вании дополнительных лесных участ-
ков для обеспечения инвестицион-
ных проектов сырьем без проведения 
аукциона. Государственные гарантии 
Хабаровского края предоставляются 
для получения кредитов на модер-
низацию и развитие производства.

– Насколько эффективны пере-
численные инструменты?

– развитие лесопромышленного 
комплекса края невозможно без 
дополнительных мер поддержки на 
федеральном уровне. Крайне необ-
ходимы:

• отмена таможенных пошлин на 
экспорт необработанной древе-
сины на три года для повышения 
платежеспособности предприятий;

• целевое снижение на 50 % для 
предприятий, реализующих ин-
вестиционные проекты, железно-
дорожных тарифов на перевозку 
сырья на лесоперерабатывающие 
заводы, а также произведенной 
готовой продукции;

• субсидирование государством в 
размере 50 % ставки по креди-
там, привлекаемым на создание 
современных лесоперерабатыва-
ющих производств;

• выравнивание действующих в крае 
энергетических тарифов до сред-
них по россии;

• обеспечение инвентаризационных 
и лесоустроительных работ для по-
лучения точной информации о со-
стоянии лесных ресурсов.

необходимо также увеличение до 
1,4 млрд руб. финансирования пере-
данных краю полномочий в области 
лесных отношений. Принятие этих мер 
позволит реализовать в полном объ-
еме переданные полномочия в обла-
сти лесных отношений, в том числе 
сохранность лесов от пожаров, неле-
гальных рубок, лесовосстановление. 
При условии достаточной финансо-
вой поддержки мы также готовы обе-
спечить развитие деревоперерабаты-
вающих мощностей и объемы перера-
ботки древесины до 50 % к 2015 году 
и 80–90 % к 2020 году.

– На каких участках работы 
прежде всего сказывается недоста-
ток финансирования федеральным 
центром?

– анализ расходов на лесное 
хозяйство за последние пять лет 
показал недостаточность финанси-
рования, направляемого на охрану, 
защиту и воспроизводство лесов на 
территории края. так, в 2012 году 

кредиторская задолженность перед 
организациями за тушение лесных 
пожаров составила 185,4 млн руб. 
Из-за отсутствия финансирования 
существующий режим (кратность) 
авиапатрулирования не позволяет 
обеспечить оперативное тушение 
лесных пожаров в первые сутки их 
возникновения.

только аренда воздушных судов 
обходится в 357,3 млн руб. однако 
в 2013 году на эти цели было выде-
лено всего 163,5 млн руб., из них за 
счет субвенций из федерального бюд-
жета – 92,4 млн руб.

По соглашению с рослесхозом 
управление лесами правительства края 
в 2011–2012 годах приобрело специ-
ализированную лесопожарную тех-
нику на 302,9 млн руб., в том числе 
из федерального бюджета было выде-
лено 287,8 млн руб.

Этой техникой укомплектовано 
восемь пожарно-химических станций 
III типа, которые дислоцируются в наи-
более горимых районах края, что позво-
ляет оперативно принимать меры по 
тушению лесных пожаров. на годовое 
содержание станций требуется 223,05 
млн руб. но в 2013 году на приобрете-
ние и содержание пожарной техники 
и оборудования, систем связи и опо-
вещения, а также наземный монито-
ринг пожарной опасности в лесах было 
предусмотрено финансирование в объ-
еме всего 53,3 млн руб., из них за счет 
федерального бюджета 17 млн руб.

Беседовала Мария АЛЕКСЕЕВА
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администраЦия ХабаровскоГо края

отраслевЫе науЧнЫе, ПроектнЫе, образовательнЫе орГанизаЦии

тел./факс (4212) 32-83-69
mail@mstr.khv.ru
mstr.khv.ru

министерство природных ресурсов 
Хабаровского края
министр Шихалев Василий михайлович
680000, г. Хабаровск, ул. Карла Маркса, д. 56
тел. (4212) 32-50-80, факс (4212) 37-87-74
priroda@adm.khv.ru
mpr.khabkrai.ru

министерство сельского хозяйства  и 
продовольствия Хабаровского края
министр Яц Александр Петрович
680002, г. Хабаровск, ул. Фрунзе, д. 72
тел. (4212) 32-77-64, факс (4212)30-51-50
apk@adm.khv.ru 
msh.khabkrai.ru

Дальневосточный ордена Трудового 
Красного Знамени научно-
исследовательский институт 
сельского хозяйства
Директор 
Ступин Виктор михайлович
680521, Хабаровский край, с. восточное, 
ул. Клубная, д. 13 
тел./факс (4212)49-71-66
dvniish@mail.kht.ru

Губернатор Шпорт Вячеслав Иванович
680000, г. Хабаровск, ул. Карла Маркса, д. 56
тел. (4212)32-51-21, факс (4212) 32-87-56
khabkrai.ru

министерство экономического развития 
и внешних связей Хабаровского края 
министр Калашников Виктор Дмитриевич
680002, г. Хабаровск, 
ул. Муравьева-амурского, д. 19
тел. (4212) 32-97-39, факс (4212) 32-41-53
econ@adm.khv.ru
minec.khabkrai.ru

министерство строительства 
Хабаровского края 
министр Попов Андрей Леонидович
680000, г. Хабаровск, ул. Муравьева-
амурского, д. 32

Тихоокеанский государственный 
университет
Ректор 
Иванченко Сергей Николаевич
680035, г. Хабаровск, ул. тихоокеанская, 
д. 136
тел.: (4212) 37-51-86, 72-06-84, 
факс (4212) 72-06-84
mail@pnu.edu.ru
pnu.edu.ru

Комитет Правительства края 
по развитию топливно-энергетического 
комплекса
Председатель Шатаев Анатолий 
Андреевич
680000, г. Хабаровск, ул. Фрунзе, д. 71
тел. (4212) 30-67-91, факс (4212) 32-65-03
priemtop@adm.khv.ru 

министерство образования 
Хабаровского края
И. о. министра Король Александр 
михайлович
680002, г. Хабаровск, 
ул. Фрунзе, д. 72
тел. (4212) 32-73-68, факс (4212) 42-14-82
edu_boss@adm.khv.ru
edu27.ru
minobr.khb.ru

Дальневосточный 
научно-исследовательский институт 
лесного хозяйства
Директор 
Ковалев Александр Петрович
680030, г. Хабаровск, 
ул. волочаевская, д. 71
тел./факс (4212) 21-67-98
dvniilh@gmail.com
dalniilh.ru

ПредПриятия лПк ХабаровскоГо края
Наименование Род деятельности Адрес контакты

101 дом, ооо деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома

680000, г. Хабаровск, ул. Карла 
Маркса, д. 144Г, корп. 2, оф. 225

тел.: (4212) 78-41-24, 24-15-99 
101_dom@mail.ru, www.101domdv.ru

Can-Style 
(нефедов а. о., ИП)

Производство мебели: корпусная 
мебель

680000, г. Хабаровск, ул. Комсомоль-
ская, д. 38

тел.: (4212) 66-74-74, 77-77-48, 94-27-74 
can-style@mail.ru, www.can-style.ru

авенир, ооо Производство мебели: мягкая 
мебель

680001, г. Хабаровск, ул. Строитель-
ная, д. 24

тел. (4212) 50-82-40, факс (4212) 53-80-85 
avenir-vkv@yandex.ru, www.mebel-avenir.ru

азия Экспорт, ооо лесопиление: пиломатериалы 680030, г. Хабаровск, облачный пер., 
д. 78 а

тел.: (4212) 23-33-24, 23-28-66 
bm@groupbm.ru

аксиома, ооо деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома

680510, Хабаровский р-н, с. топо-
лево, ул. Гаражная, квартал Крылат-
ское, д. 15

тел.: (4212) 65-15-65,  25-14-25

альтерноСтрой, 
ооо

деревянное домостроение: 
каркасные деревянные дома,  
дома из оцилиндрованного 
бревна, бруса

680042, г. Хабаровск, ул. П. Морозо-
ва, д. 84

тел.: (4212) 63-00-44, 63-85-16 
smistrel@mail.ru, www.dv-karkas.ru

амур-транс-лес, 
ооо лесопиление: пиломатериалы 680000, г. Хабаровск, ул. ленина, 

д. 18а, оф. 6

тел.: (4212) 42-09-16, 31-62-48, 
факс (4212) 42-10-59 
amurtransles@yandex.ru

антрелдв, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

680007, г. Хабаровск, Спортивный 
пер., д. 4, оф. 204

тел.: (4212) 41-58-00, 48-66-74 
mail@antreldv.ru, www.antreldv.ru

аркаим, СП, ооо

лесозаготовка. лесопиление: 
пиломатериалы, строганые 
изделия. Биоэнергетика: 
древесные пеллеты. д/о: клееный 
щит, дСП

682860, ванинский р-н, пос. ванино, 
ул. Молодежная, д. 14

тел.: (42137) 6-01-01, 6-01-03, 
факс (42137) 6-00-66 
sales@arkaim.ru

артстрой, ооо
деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома. 
д/о: двери

680007, г. Хабаровск, ул. Шевчу-
ка, д. 18

тел./факс (4212) 41-77-11 
artstroi-877@mail.ru

Наименование Род деятельности Адрес контакты

Бизнес-Маркетинг, 
ГК (в состав группы 
входят ооо «амур-
Форест», ооо «азия 
лес», ооо «Финма-
шинери» и др.)

лесозаготовка. лесопиление: 
пиломатериалы

680030, г. Хабаровск, пер. облачный, 
д. 78, лит. а

тел.: (4212) 23-33-24, 23-28-66 
bm@groupbm.ru

Буджак, ооо лесопиление: пиломатериалы 680051, г. Хабаровск, а/я 2084 тел. (4212) 50-82-38

венец, ооо деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома

680509, Хабаровский р-н, с. Ильинка, 
ул. Совхозная, д. 7Б

тел. (4212) 60-023-71 
602371.venetz@mail.ru

вербин И. в., ИП
д/о: двери, лестницы. 
Производство мебели: мебель из 
массива

680007, г. Хабаровск, пер. Спортив-
ный, д. 4, оф. 220

тел. (4212) 65-86-59 
sntmc@mail.ru, www.mebelita.biz

вирта-мебель, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель, мебель из массива

680038, г. Хабаровск, ул. дзержин-
ского, д. 85

тел. (4212) 20-25-88 
lux@virtamebel.ru, www.virtamebel.ru

вуд Экспорт, ПКФ, 
ооо

лесозаготовка. Биоэнергетика: 
древесные пеллеты

680000, г. Хабаровск, пер. донской, 
д. 9, оф. 117 а

тел./факс (4212) 45-71-00 
irina_b@mail.ru, vudexport@list.ru

вудлайн, ооо
д/о: лестницы из массива, двери. 
Производство мебели: мебель из 
массива

680026, г. Хабаровск, ул. Пролетар-
ская, д. 18 а

тел. (909) 858-67-20 
wood-line@mail.ru 
www.woodline-hab.ru

ГрадСтрой, ооо деревянное домостроение: дома 
из массивного бруса

680015, г. Хабаровск, ул. Суворо-
ва, д. 73

тел. (4212) 20-83-82 
funduk2002@inbox.ru

дальавтотранс, ооо лесопиление: пиломатериалы 680015, г. Хабаровск, ул. Суворо-
ва, д. 84а

тел.: (4212) 40-04-55, 60-90-28, 
60-22-17, 61-50-31 
dalavtotrans@yandex.ru, www.dalavtotrans27.ru

дальлесстрой, оао лесозаготовка. лесопиление: 
пиломатериалы

680030, г. Хабаровск, ул. Шероно-
ва, д. 10

тел.: (4212) 41-80-21, 41-80-54 
tls.05@mail.ru

дв-двери, Ком-
пания д/о: двери, лестницы 680003, г. Хабаровск, ул. Союзная, 

д. 9, оф. 4
тел.: (4212) 60-36-36, 24-08-35, (914) 200-59-32 
dverihabar@rambler.ru, www.dvdveri.turdv.ru

дв-Массив, ооо
д/о: оконные, дверные блоки, 
лестницы. лесопиление: 
погонажные изделия

680000, г. Хабаровск, пер. Гаражный, 
д. 12/а

тел.: (4212) 24-30-56, (914) 153-93-15 
dv-massiv@mail.ru

деМенок+, ооо лесопиление: пиломатериалы 680022, г. Хабаровск, ул. воронеж-
ская, д. 138в

тел./факс (4212) 76-26-36 
demenok-1@bk.ru

дерево-Маркет, 
ооо

лесопиление: погонажные 
изделия

680000, г. Хабаровск, ул. Суворова, 
д. 73, оф. 1

тел.: (4212) 40-03-56, (914) 210-13-76, 
(914) 179-78-84 
kostyaples@mail.ru, www.derevo27.ru

династия, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

680026, г. Хабаровск, ул. двойная, 
д. 2а

тел.: (4212) 56-40-29, 56-06-40 
info@dynasty-dv.ru, ofisdinastiya@mail.ru 
www.dynasty-dv.ru

древо, МФ, ооо Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

681000, г. Комсомольск-на-амуре, ул. 
аллея труда, д. 40

тел.: (4217) 52-78-60, 52-79-87 
mebel-olimp@mail.ru, www.drevo-mebel.ru

дружба, ооо д/о: двери, оконные блоки, 
лестницы из массива

680000, г. Хабаровск, ул. Москов-
ская, д. 9

тел.: (4212) 21-11-98, 21-08-95 
drg25@mail.ru

Идеал, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

682950, г. вяземский, ул. орджони-
кидзе, д. 34 тел. (962) 676-36-35

Кедр, ооо лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия

680026, г. Хабаровск, ул. тихоокеан-
ская, д. 73а

тел.: (4212) 94-24-19, 63-69-16, 
факс (4212) 76-70-15

Комфорт-Premium Производство мебели: корпусная 
мебель

680000, г. Хабаровск, ул. Целин-
ная, д. 2Г

тел. (4212) 20-39-79 
www.premium-khv.ru

Купава трейлер, 
ПП, ооо

деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома

680005, г. Хабаровск, ул. Урицко-
го, д. 21

тел.: (4212) 46-47-16,  46-47-15 
kupava_trailer@mail.ru, www.kupava-trailer.ru

ламарт, МФ (Кли-
маш Ю. в., ИП)

Производство мебели: корпусная 
мебель

680031, г. Хабаровск, ул. оборская, 
д. 3Б

тел.: (4212) 20-22-44, 25-77-55, 
25-80-55, (914) 158-22-44 
lamdv@yandex.ru, www.lamart.ru

ландшафтный мир 
ГЕлиз, ооо

д/о: лестницы, резные изделия 
из дерева. Производство мебели: 
мебель из массива

680021, г. Хабаровск, ул. ленинград-
ская, д. 87

тел. (4212) 57-37-07, факс (4212) 28-17-22 
geliz1@rambler.ru, www.geliz.net

лесная компания, 
ооо лесопиление: пиломатериалы 680021, г. Хабаровск, ул. ленинград-

ская, д. 52 тел. (4212) 30-18-28

лесозаводской ле-
соперерабатываю-
щий Комплекс, ооо

лесопиление: пиломатериалы. 
д/о: лестницы, окна, двери

680007, г. Хабаровск, пер. Спортив-
ный, д. 4, оф. 107, 1 эт.

тел. (4212) 61-23-16, факс (4212) 47-66-76 
lpkdv@mail.ru

Мебель на трехгор-
ной, оао

Производство мебели: мягкая, 
корпусная мебель

680000, г. Хабаровск, ул. трехгор-
ная, д. 59

тел.: (4212) 72-47-75, (924) 101-45-88 
mebelmop@mail.ru, www.oaofabrika.ru

Мега-Строй, ооо

деревянное домостроение: дома 
из оцилиндрованного бревна, 
клееного бруса, каркасные 
деревянные дома

680000, г. Хабаровск, ул. Запарина, 
д.  53,  оф. 41

тел.: (4212) 41-28-28, 94-08-28, 
факс (4212) 75-51-85 
info@mega-stroi.ru, www.mega-stroi.ru
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Наименование Род деятельности Адрес контакты

Мидима, ГК, ооо
деревянное домостроение: 
каркасные деревянные дома, 
дома из оцилиндрованного бруса

680000, г. Хабаровск, ул. Павловича, 
д. 13, оф. 312

тел. (4212) 65-65-63 
midima2000@mail.ru, www.midima.ru

ника, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

680000, г. Хабаровск, ул. Ким Ю Чена, 
д. 30

тел. (4212) 60-21-02, факс (4212) 79-97-99 
nika-dv@mail.ru, www.nika-dv.ru

новади, мебельная 
фабрика (родионов 
К. в., ИП)

Производство мебели: мягкая 
мебель

680015, г. Хабаровск, ул. аксёнова, 
д. 36/16

тел.: (4212) 62-60-18, 45-94-64 
nova-divan@mail.ru

олимп, МФ, ооо Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

681000, г. Комсомольск-на-амуре, 
ул. Кирова, д. 46

тел.: (4217) 52-15-14, 24-10-99 
www.mebel-olimp.ru

Партнер, ооо деревянное домостроение: дома 
из клееного бруса, SIP панелей

680023, г. Хабаровск, ул. тимирязе-
ва, д. 5

тел.: (4212) 36-40-07, 25-71-38 
partner1992@bk.ru, www.partner-khv.ru

ПМ Строй (Ирэн-
Сервис, ооо) лесопиление: пиломатериалы 680001, г. Хабаровск, ул. Попова, д. 3

тел.: (4212) 77-58-77, 77-85-77, 
факс (4212) 53-95-05 
iren-servis@yandex.ru, www.pmstroy.com

ресурс, ооо лесозаготовка 680007, г. Хабаровск, ул. Шевчука, 
д. 28, лит. а, оф. 311

тел. (4212) 36-15-68 
shoumilkin@mail.ru

римбунан Хиджау 
МдФ, ооо лесозаготовка. д/о: MDF 680000, г. Хабаровск, ул. Фрунзе, 

д. 22, оф. 409-412
тел.: (4212)75-55-66, 75-55-70 
rhmdf@rhmdf-khv.ru, www.rhmdf.com

родина-лес (Миха-
левич И. Б., ИП)

лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия

680015, г. Хабаровск, ул. Узловая, 
д. 25а

тел.: (914) 544-85-22, (4212) 24-43-44, 24-22-03 
rodina.les@mail.ru

рос-дв, ооо лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия

680000, г. Хабаровск, ул. Москов-
ская, д. 9

тел. (4212) 31-42-54 
ros-dv@email.kht.ru

рубикон, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

680029, г. Хабаровск, Матвеевское 
шоссе, д. 41

тел. (4212) 26-33-64 
furniture@rubikon27.ru

рФП Групп, УК, ооо 
(в состав груп-
пы  входят: оао 
«дальлеспром», 
Зао «Флора», ооо 
«амурский доК» 
и др.)

лесозаготовка. лесопиление: 
пиломатериалы

680000, г. Хабаровск, ул. Пушки-
на, д. 23а

тел. (4212) 40-05-00, факс (4212) 40-06-00 
rfpgroup@rfpgroup.ru 
marina.petrova@rfpgroup.ru 
www.rfpgroup.ru

Сальвадор (Прохо-
ренко Е. а., ИП)

Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

680000, г. Хабаровск, ул. трёхгорная, 
д. 59, 3 эт., оф. 71

тел.: (4212) 63-80-08, (924) 112-66-66 
salvad27@mail.ru, www.salvador27.ru

Скандинавия, ооо деревянное домостроение: дома 
из клееного бруса

680000, г. Хабаровск, ул. радище-
ва, д. 3

тел.: (4212) 77-22-26, (914) 544-22-26 
alex_krasnov@mail.ru, www.skandv.ru

Стрельченко С. Г., ИП

лесопиление: погонажные 
изделия. д/о: двери 
Производство мебели: корпусная 
мебель

680000, г. Хабаровск, Спортивный 
пер., д. 4, оф. 110

тел. (4212) 62-24-69, 
факс (4212) 41-58-10 
s4-104@mail.ru

Сосновая линия, 
ооо

лесопиление: пиломатериалы, 
погонажные изделия

680052, Железнодорожный р-н, пос. 
Горького, пер. трудовой, д. 1 а

тел.: (4212) 33-60-06, 26-03-47, 60-42-50 
order@pine-line.com, www.pine-line.com

СтройПрогресс, 
ооо

деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома

680000, г. Хабаровск, ул. Муравьева-
амурского, д. 25

тел.(4212) 77-55-85 
info@775585.ru, www.775585.ru

Сулук, ооо лесозаготовка. лесопиление: 
пиломатериалы

682088, верхнебуреинский р-н, пос. 
Сулук, ул. Молодежная, д. 2/4

тел.: (42149) 34-5-30, 34-5-71 
sulukkht@suluk.ru, suluk@suluk.kht.ru 
www.suluk.ru

тандем, ооо д/о: лестницы, двери. 
лесопиление: погонажные изделия

680000, г. Хабаровск, ул. Павла Мо-
розова, д. 56

тел. (4212) 54-00-55 
tandem@magma.kht.ru, www.tandem.mebel27.ru

терем, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

680007, г. Хабаровск, пер. Спортив-
ный, д. 4, оф. 206

тел. (4212) 25-43-34 Факс (4212) 45-09-80  
terem-dv@rambler.ru, www.terem-khv.ru

Феникс, СК, ооо деревянное домостроение: 
каркасно-панельные дома

680000, г. Хабаровск, ул. тургене-
ва, д. 78

тел.: (4212) 77-18-15, 63-29-18, 
факс (4212) 45-07-60 
dvkrav78@mail.ru, www.kompaniya-feniks.tiu.ru

Форест, ооо Производство мебели: корпусная 
мебель

680009, г. Хабаровск, ул. Промыш-
ленная, д. 20

тел.: (4212) 45-05-63, 45-05-33 
medel@oldi-dv.ru

Хабаровский шпон, 
ооо

д/о: двП, дСП, фанера 
лесопиление: пиломатериалы

680030, г. Хабаровск, ул. Павловича, 
д. 13, оф. 224

тел. (4212) 24-00-09, факс (4212) 41-25-24 
dion224@mail.ru

Шелеховский КлПХ, 
Зао (в состав пред-
приятия входят Зао 
«нижнеамурский 
лПХ», ооо «Цим-
мермановское», 
ооо «амурлес»)

лесозаготовка 681087, Комсомольский р-н, пос. 
Ягодный, ул. набережная, д. 7

тел. (4217) 56-23-03, 
факс (4217) 56-22-37 
mail@klph.ru, www.klph.ru

Эко Комфорт, ооо Производство мебели: детская 
мебель из массива

680000, г. Хабаровск, ул. дзержин-
ского, д. 85, оф. 1

тел.: (4212) 24-66-77, 24-66-99, 
mail@ecorooms.ru, www.ecorooms.ru

ЭкоСтройтехноло-
гии, ооо

деревянное домостроение: дома 
из клееного бруса

680000, г. Хабаровск, пер. дежнева, 
д. 18а, оф. 321

тел.: (4212) 75-61-22, 25-77-22 
est.27@mail.ru, www.ooo-est.ru
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Мы – это сотрудники компании в 
качестве сопровождающих и гидов, 
представители нынешних и потенци-
альных клиентов, а также автор этих 
строк – как внештатный фотограф и 
летописец поездки, которая обещала 
быть весьма увлекательной… но обо 
всем – по порядку.

Скоростной поезд «аллегро» за 
каких-то полтора часа домчался до 
пограничной станции вайниккала, 
откуда улыбчивый гигант Хейки повез 
нас на своем микроавтобусе в Йоэнсуу 
– столицу Северной Карелии (такое 
название носит этот регион Финлян-
дии), рядом с которым расположены 
специализирующийся на производстве 
лесозаготовительных машин европей-
ский завод John Deere и еще два пред-
приятия, работающие в едином с ним 
технологическом цикле.

JOHN DEERE FORESTRY
У дверей административного кор-

пуса завода харвестеров и фор вардеров 

John Deere в Йоэнсуу нашу неболь-
шую делегацию встречал управляю-
щий завода Янне Хаапасало. он рабо-
тает здесь 10 лет, из них последние 
четыре в своей нынешней должности. 
Сделав короткую презентацию компа-
нии в целом (заводы JD работают в 35 
странах, обеспечивая занятость 60 тыс. 
человек; философия компании опреде-
ляется девизом: Productivity, Uptime & 
low daily costs (Производительность, 
надежность, низкие эксплуатацион-
ные расходы); продажи в минувшем 
году составили $36 млрд, 14 % прихо-
дится на технику для строительства и 
лесозаготовки), Янне пригласил гостей, 
вооружившись защитными очками и 
перчатками, пройти в сборочные цеха. 

вот что рассказали по ходу экс-
курсии Янне Хаапасало и сопрово-
ждавший нас технический супервай-
зер Waratah вилле Пекконен.

Производство форвардеров в 
Йоэнсуу начато в 1992 году, позд-
нее на площадке появились отдел 

заказов и другие вспомогательные 
службы. до 2003 года харвестеры 
выпускались в Филипстаде (Швеция). 
теперь все производство лесозаго-
товительных машин переведено на 
финский завод.

Приобретя в 2000 году бренд 
Timberjack, с 2005 года John Deere 
дал технике своего лесозаготовитель-
ного подразделения собственное имя. 

С 2008 года  в Йоэнсуу запущена 
Е-серия, и к 2010-му была выпущена 
первая тысяча этих машин.

территория предприятия – 8 га, из 
них действующие цеха занимают 2,2, 
так что возможностей для расшире-
ния более чем достаточно.

Коллектив составляет около 400 
сотрудников, из них 200 человек рабо-
тают на производстве (пять дней в 
неделю, в две смены), еще 66 занима-
ются управлением, бухгалтерией и т. д. 
также действуют отдел продаж, отК 
и другие службы. все работники сбо-
рочной линии – жители Финляндии. 

три сторонЫ одной медали: 
JOHN DEERE, WARATAH, OUTOKUMMUN METALLI 
ЗАМЕТКИ О ПУТЕШЕСТВИИ 
ИЗ ПЕТЕРБУРГА В ЙОЭНСУУ И ОБРАТНО 

Средняя зарплата на сборочной линии 
– 2,5 тыс. евро в месяц.

Производство роботизировано 
– обработку поверхностей, нарезку 
отверстий, сварку и другие операции 
здесь доверяют роботам. на предпри-
ятии установлены станки из Германии, 
Италии и других европейских стран.

Стадии производства:
• сварка рам (90 % сварных швов 

делают роботы);
• сварка и монтаж стрел;
• покраска;
• сборка (установка двигателей, 

стрел, баков и пр.);
• тест-драйв;
• отгрузка клиенту.

Производство машин на заводе 
чем-то напоминает сборочную линию 
в автомобилестроении – 15 станций 
на этом «конвейере» позволяют соби-
рать 15 машин одновременно. Сегодня 
здесь выпускают от четырех до восьми 
машин в день. все они производятся 
только под предварительные заказы, 
а не «на склад». 

Собранные машины обкатываются 
на тестовой площадке в течение 10–12 
часов.

весь процесс создания одной 
машины занимает сейчас 10 рабо-
чих дней (для сравнения: в 1992 
году на сборку одной машины тре-
бовалось 26 рабочих дней!). Каче-
ство для John Deere всегда было и 
остается на первом месте, «сделать 
максимальное из возможного» – это 
не пафосный девиз, а норма произ-
водства, где над каждым участком 
висит дисплей, отражающий теку-
щую ситуацию на линии и опере-
жение плана! По-хорошему напо-
минает уходящее вдаль советское 
прошлое с его планами и передо-
виками, не правда ли?

налаженный проект поставок ком-
плектующих от – ни много, ни мало 
– ста поставщиков, тщательно отрабо-
танная логистика и оптимальная мини-
мизация складских запасов позволяют 
компании выдерживать конкуренцию 
на рынке. 

Как сообщил Янне Хаапасало, 
сегодня у предприятия столько зака-
зов с начала года, что полная загрузка 
на три месяца обеспечена  – и это 
больше, чем год тому назад. Заказы 
поступают изо всех «лесных» стран, 
в том числе и из россии.

на заводе в Йоэнсуу выпускается 
шесть моделей форвардеров: 810Е 

(почти неизвестен в россии, един-
ственная 8-колесная машина с мани-
пулятором на передней раме), 1010Е, 
1110Е, 1210Е, 1510Е (эта и предыду-
щая модели наиболее востребованы 
в нашей стране), 1910Е. Машины с 
810-й по 1210-ю модели модернизи-
рованы под двигатели стандарта Tier4 
(что повлекло за собой ряд измене-
ний в раме машин – и прежде всего 
увеличение ее длины на 100–150 
мм, в зависимости от машины), на 
очереди – следующие модели. для 
россии платформа IT4 и экологич-
ные двигатели 4-го поколения пока 
не актуальны, и форвардеры будут 
по-прежнему комплектоваться дви-
гателями Tier2, но устанавливаться 
они будут уже на новую, унифици-
рованную раму. то же касается и 
харвестеров (в Йоэнсуу выпускают 
четыре модели – 1070Е, 1170Е, 1270Е 
и 1470Е): 12-я и 14-я модели (наибо-
лее популярные в россии, использу-
ются для сплошных рубок; на 1270Е 
приходится 90–95 % всех продаж в 
рФ) уже переведены на 4-ю плат-
форму, две другие машины эта участь 
ждет к осени (изменения в конструк-
ции потребуют месячного перерыва 
в производстве, поэтому на заводе 
советуют потенциальным покупате-
лям озадачиться вопросами их при-
обретения заранее). Итоговое удо-
рожание машин из-за модернизации 
рам, по заверениям производителей, 
незначительно.

Безусловно, самым интересным 
моментом во всей экскурсии стало 
представление новаций, которые 
компания анонсировала на выставке 
Elmia 2013, а позднее запустила в 
серию – и теперь все они доступны 
для заказа. Помимо уже упомянутой 
смены платформы следует отметить 
систему сдвоенных гидравлических 
насосов Twin Pump: установка допол-
нительного контроллера, увеличение 
объема и существенная корректировка 
схемы работы повысили производи-
тельность техники на 30 %! Прежде 
в гидравлической системе машины 
также было два насоса, но один из 
них отвечал за движение, другой – за 
работу манипулятора и харвестерной 
головки. теперь когда машина стоит, 
гидравлический поток переключается 
на внутренний контур и оборудование 
не задействовано. 

Установка системы интеллекту-
ального управления манипулятором 

(IBC, Intelligent Boom Control) срав-
нима с переходом от ручной коробки 
передач на коробку-автомат: опе-
ратору достаточно лишь регулиро-
вать джойстиком направление и ско-
рость движения манипулятора – все 
остальное умное устройство выпол-
нит само. действия манипулятора 
стали намного более плавными и 
экономичными (а сокращение коли-
чества лишних движений – это эко-
номия расхода топлива), увеличи-
лась продолжительность эффектив-
ной работы. Эта система как нельзя 
лучше подойдет для начинающих 
операторов, еще только осваива-
ющих сложнейшие машины, но и 
опытные работники, тестируя ее 
(нам и самим довелось убедиться в 
этом), дают системе самые позитив-
ные оценки: от лаконичного «упро-
щает и ускоряет работу» до эмоци-
онального «я на старый харвестер 
больше не сяду». Снижение требо-
ваний к квалификации эксплуатиру-
ющего систему оператора совсем не 
подразумевает отсутствия необходи-
мости в ней – речь идет об общем 
улучшении эргономики, более инту-
итивном управлении стрелой, ком-
форте и результативности работы. 
ничего подобного в предложениях 
конкурентов нет, и 60 заказов, полу-
ченных предприятием с конца дека-
бря, подтверждают, что спрос на 
новинку велик.

Еще одна новая разработка – трех-
ступенчатый контроль производитель-
ности машины (PPC, Processing Power 
Control). Переключатель позволяет 
выбрать один из рабочих режимов: 
экономичный (для легких условий и 
обработки молодого древостоя), базо-
вый и режим максимальной произво-
дительности, который подойдет для 
самых экстремальных условий работы 
и рассчитан на опытных операторов.

триумфальный дебют на Elmia 2013 
восьмиколесного харвестера 1270Е 
IT4 повлек за собой его запуск в 
серию – и теперь эту модель можно 
купить. Машина весит чуть больше 
своей предшественницы, у нее удли-
нена рама, повышена устойчивость 
и проходимость, улучшена защита 
от опрокидывания. такой харвестер 
отлично справится с работой на кру-
том склоне и слабых грунтах. в срав-
нении с 6-колесной версией у этой 
машины больше мощность двигателя, 
выше тяговое усилие.

День 27 января выдался ясным – и первым по-настоящему морозным – в изрядно 
припозднившейся в этом году зиме. И надо же было такому случиться, чтобы именно на 
этот день пришлась наша поездка в  Финляндию по приглашению компании John Deere!
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налажено серийное производство 
форвардеров с фиксированной каби-
ной, такие машины легче и – за счет 
некоторого конструктивного упроще-
ния – дешевле. Кабина подверглась 
серьезной доработке, стала больше 
и комфортней, улучшена обзорность, 
усилены стекла. И, разумеется, сохра-
нены все достоинства, характерные 
для вращающихся кабин E-Cab.

в настоящий момент доступно 
около 250 различных дополнительных 
опций, которые можно заказать сверх 
базовой комплектации машин JD.

WARATAH OM
Следующим пунктом нашей 

поездки стало знакомство с про-
изводством харвестерных головок 
Waratah, которые устанавливаются на 
машины John Deere. Сборочная линия 
Waratah OM не претерпела особых 
изменений со времени моего посе-
щения производства в 2012 году – 
поэтому будет уместно адресовать 
читателей к публикации «нет ничего 
быстрее Deere» в «лесПромИнформ» 
№ 6 (88) за 2012 год. добавлю лишь 
некоторые актуальные детали, кото-
рыми любезно поделился с гостями 
управляющий томми Харринг (полу-
чив из моих рук экземпляр упомя-
нутого выше номера журнала с его 
фото на одной из страниц лПИ, томми 
с гордой улыбкой сказал: «Я видел 
эту статью в Интернете, но на бумаге 
– это совсем другое дело. Спасибо 
большое! наверно, после этой публи-
кации я – самый знаменитый финн в 
россии?» «осталось выучить русский 
и прочесть о себе в оригинале», – 
ответно отшутился я). 

Итак, компания Waratah OM – 
совместное предприятие JD и мест-
ного предприятия металлообработки 

Outokummun Metalli – существует с 
2004 года и сейчас отмечает свою 
первую круглую дату. в продукто-
вой линейке компании четыре модели 
двухвальцовых харвестерных голо-
вок и четыре – 4-вальцовых, шесть 
процессорных головок и одна валоч-
ная, а также измерительная система 
TimberRite. Это единственный про-
изводитель (и, кстати, изобретатель 
и обладатель патента) 4-вальцовых 
головок в мире. Среди собственных 
разработок Waratah – закрепленные 
патентами пачковый захват, производ-
ство вальцов, процессорные головки 
и др.

Головки унифицированы – их 
можно устанавливать на машины 
различных типов и разных произво-
дителей, как на колесную, так и на 
гусеничную технику (реализуются 
они через дилерскую систему John 
Deere и по собственным сбытовым 
дилерским каналам). Среди преиму-
ществ продукции своей компании г-н 
Харринг отмечает сочетание высо-
кой мощности головок с быстрой 
протяжкой, оптимальное удержание 
ствола дерева, точность измеритель-
ной системы (она легко «ловит» окно 
распила в 1 см!). 

несколько примеров. Самая 
популярная в россии (впрочем, 
так же, как и в Европе с Север-
ной америкой – на ее долю при-
ходится наибольшая доля продаж) 
– харвестерная головка H480C с 
параллельно-последовательным 
со единением, полным приводом, 
короткой рамой. Протяжку осущест-
вляет за счет всех четырех вальцов. 
двухвальцовая H270 при массе 1350 
кг способна идеально проходить по 
кривизне ствола, идеальна для работы 
с крупным сложным древостоем и 

является хорошей альтернативой для 
4-вальцовой серии. тяжелая процес-
сорная головка HTH622B (масса 2150 
кг) с усиленной рамой, пинцетными 
ножами и вершинной пилой уста-
навливается на гусеничную тех-
нику и предназначена для работы с 
деревьями, собранными в штабеля в 
Сибири, где такие головки наиболее 
активно используются. в Скандина-
вии и Центральной Европе пользу-
ется большим успехом головка 414-й 
модели и HTH460 (она же 754-я по 
маркировке John Deere), заготови-
тели Южной америки предпочитают  
модель H480C.

российский рынок в 2012 году стал 
для компании третьим по значимости 
после Финляндии и Швеции. во мно-
гом росту продаж способствовала воз-
можность оснащения головок Waratah 
устройством пачкового захвата (MTH, 
Multi Tree Handling), которое устанав-
ливается между ротатором и рамой 
наклона, позволяя работать сразу 
с несколькими стволами. Эта опция 
используется примерно в каждой 
пятой головке, уходящей со сбороч-
ной линии. в Швеции установка MTH 
и вовсе является обязательной. При-
менение пачкового захвата способно 
повысить производительность харве-
стера на 20 %. 

После завода JD производство 
Waratah OM, которое полностью раз-
мещается в одном, средних разме-
ров здании, кажется совсем неболь-
шим. но недооценивать его не стоит 
– это крупнейшее в мире предпри-
ятие такого профиля с годовым 
оборотом в 20–25 млн евро. одних 
только комплектующих на стелла-
жах, высящихся по сторонам сбороч-
ной линии, здесь хранится на пол-
тора миллиона! Здесь работают 40 

человек, осуществляя сборку, тести-
рование и калибровку, проектирова-
ние головок. Часть команды, занима-
ющейся головками, трудится в голов-
ном офисе JD в тампере, всего же в 
этом производственном направлении 
концерна заняты почти 200 сотруд-
ников (с учетом отдела заказов, 
конструкторов-разработчиков, отК, 
службы продвижения продукции). 
результатом их совместной работы 
с инженерами Outokummun Metalli 
станет появление в этом году трех 
технологических новинок под мар-
кой Waratah.

OUTOKUMMUN METALLI
Пора рассказать и об этом пред-

приятии, расположенном в местечке 
оутокумпу. так уж вышло, что мы 
перемещались по производственной 
цепочке от конца к началу (сборка 
машин, гидравлическая и электриче-
ская оснастка головок – сборка «меха-
ники» головок, покраска и тестиро-
вание – создание рам и начальный 
монтаж головок), и именно это самое 
начало представляло для меня наи-
больший интерес – ведь на OM нас 
прежде не приглашали. тем приятнее 
было радушие генерального директора 
завода Ярмо Пааккунайнена: «Пред-
лагаю начать с горячего кофе, а в цех 
пройдем потом!»

в тот час на рабочих местах было 
пусто – как раз наступила пересменка. 
на производстве работают 70 человек 
в две смены, пять дней в неделю. По 
контракту производят рамы головок 
для Waratah и John Deere, а также 
гидравлические компоненты, гусе-
ницы и другую продукцию металло-
обработки.

Outokummun Metalli – семейная 
компания, основана в 1980 году, 
начинала с выпуска оборудования 

для горнодобывающей промышлен-
ности. в 1984 году здесь разрабо-
тали и начали производство харве-
стерных 4-вальцовых головок и с тех 
пор их уже изготовили более 8 тыс. 
шт. Кооперация с John Deere дала 
толчок развитию не только Waratah 
OM, но и Outokummun – к 2008 году 
производственные площади выросли 
вдвое, до 5800 м2, в 2009-м компа-
ния приобрела фирму Pentin Paja Oy, 
в 2011-м еще одну – Koneosapalvelu 
Oy, а совсем недавно, в 2013 году – 
основала дочернюю компанию Firo, 
освоив выпуск столов для сварки. 
Цифры говорят сами за себя – в 2012 
году оборот оМ превысил 22 млн 
евро, прибыль в 2013-м составила 
12,8 млн евро. общее число сотруд-
ников – 125. Компания входит в сеть 
SYNERTEC, состоящую из 14 предпри-
ятий, занимающихся производством 
продукции из металла и пластика в 
оутокумпу. 

несколько слов о подразделе-
ниях оМ.

Pentin Paja Oy существует 
с 1982 года, это инженерно-
производственная компания, специа-
лизирующаяся на комплектующих и 
оборудовании для лесозаготовитель-
ной и строительной техники, кото-
рые продаются на рынке под брен-
дом Naarva. в штате 25 работников. 
Ежегодный оборот – 2,2 млн евро. 
Koneosapalvelu Oy основана в 1967 
году и работает в этом же сегменте, 
производя запасные части и обору-
дование для сельскохозяйственных и 
лесозаготовительных машин, кранов, 
предприятий тяжелого машиностро-
ения, а также оказывает сервисные 
услуги. «Эксперты во всем, что каса-
ется способности машин двигаться», 
– примерно такую характеристику 
этой компании мы услышали. Штат 

состоит из 52 сотрудников, годовой 
товарооборот – около 11,5 млн евро.

но вернемся в заводские цеха. 
Здесь металл режут, гнут и сваривают, 
формируя детали оборудования, кото-
рые далее подвергают машинной обра-
ботке, окрашивают, собирают в кон-
струкции и тестируют. Собранные агре-
гаты отправляют на Waratah OM для 
дальнейшего монтажа, либо – если 
работа выполнена не в рамках парт-
нерских отношений с JD – на склады 
в шведском г. Марста, где аккумулиру-
ется продукция десятков поставщиков 
комплектующих, и далее реализуются 
по каналам дилеров.  

Ярмо Пааккунайнен очень опти-
мистично оценивает сотрудничество 
с John Deere: «Плюсы такого союза 
очевидны – это большой опыт каж-
дого из участников, продуманность 
процессов, углубленная специализа-
ция, надежность и качество продук-
ции как конечный результат».

дороГа в лес 
Мы увидели обновленные харве-

стер и форвардер от JD на ходу во 
время «показательных выступлений» 
на тестовой площадке завода. но одно 
дело – тест-драйв на предприятии, и 
совсем другое – реальная лесозаго-
товка. Поэтому возможность побы-
вать на делянке в 45 км от города, 
где ведут заготовку харвестер 1270Е 
с головкой 480С и форвардер 1510С с 
поворотной кабиной и короткой плат-
формой (для перевозки сортиментов 
длиной до 4 м), оснащенный системой 
IBS, все восприняли с энтузиазмом. 

Харвестер (в котором я не мог не 
оказаться, следя за работой машины 
через плечо оператора) с легкостью 
работал на полном вылете стрелы, 
стремительно спиливая деревья самых 
разных размеров, обрезая сучья и 
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разрезая стволы на точно отмеренные 
(это потом зафиксировали рулеткой 
самые недоверчивые из нас) части. 
летел с падающих крон, искрясь под 
лучами солнца в чистом морозном воз-
духе, снег, утробно рычали моторы, 
звонко жужжала пила – а два десятка 
мужчин в ярких защитных жилетах 
внимательно следили за особенно-
стями движения машин и работой 
сидящих в кабинах людей. 

P.S. Лед, огонь и гламурные цепи
Как я уже говорил, на нашу 

поездку дни выдались холодные. 
температура в Финляндии опусти-
лась почти до 30 градусов мороза 
– но это не помешало организато-
рам продемонстрировать, а гостям 

оценить красоты укрытого в леси-
стых холмах озера Коли, в окрест-
ностях которого был устроен дру-
жеский ужин и (в качестве отдыха 
после напряженных рабочих визи-
тов) катание на оленях и собачьих 
упряжках. только специальные, уте-
пленные комбинезоны спасали от 
пронизывающего ветра, пока разно-
глазые хаски (хотите верьте, хотите 
нет – у подавляющего большинства 
из трех десятков собак, катавших 
нас, один глаз голубой и другой 
карий!) несли нас по льду озера. а 
на оленьей ферме от ветра и холода 
нам пришлось укрыться в деревян-
ной избушке, в которой гостепри-
имная хозяйка пекла на открытом 
огне очага блины… но что такое 

холод для жителей архангельской 
области, вологодчины и ХМао? Судя 
по счастливым лицам, впечатлений 
всем приехавшим должно было хва-
тить надолго, во всяком случае, мы 
делились ими всю обратную дорогу к 
дому – но это уже совершенно дру-
гая история.

Я же хочу вместо заключе-
ния рассказать об одной загадке, 
ответ на которую мне дал управля-
ющий завода John Deere Forestry. 
не раз и не два, бывая на экскур-
сиях по машиностроительным пред-
приятиям, я обращал внимание на 
крановые цепи удивительно манер-
ного розового цвета; мужчины при 
виде их хмыкали с неопределенным 
выражением, а любопытные дамы 
непременно интересовались – к 
чему, мол, такая «веселенькая рас-
цветка»? видимо, тайна сия велика 
есть – никто из производственников 
так и не мог ответить на периоди-
чески возникающий вопрос. никто, 
кроме Янне Хаапасало! «о да, нас 
часто спрашивают об этом. Цепи 
разнятся по цвету в зависимости от 
веса груза, на который они рассчи-
таны. Простите – я не помню, какой 
соответствует розовому…» 

Текст и фото: Максим ПИРУС

Автор благодарит 
Александра Кислухина (Waratah), 

Сергея Лосева («Трактородеталь») 
и Алексея Дрочнева (John Deere) 

за приглашение в поездку 
и помощь в подготовке публикации
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и Итр, например, из-за низкой за-
работной платы;

• не уделяется должное внимание 
выбору режущего инструмента и 
правильному подбору заточного 
оборудования для него.

При довольно низких показателях 
эффективности лесопиления в россии 
высокой рентабельности (30 % и более) 
достигают предприятия, которые произ-
водят столярно-строительные изделия, 
мебель, древесные плиты, находящие 
все большее применение в деревянном 
домостроении и строительстве в целом.

во всем мире производство пило-
материалов считается низкорентабель-
ным. тем не менее оно может быть 
прибыльным.

в мировой практике основными 
условиями создания прибыльных лесо-
пильных предприятий считаются:

• доступность первичного сырья;
• наличие производительного и вы-

сококачественного технологиче-
ского оборудования;

• грамотно выстроенные технологи-
ческие процессы и внутрипроиз-
водственная логистика, в том чис-
ле качественная сортировка пило-
вочного сырья и пиломатериалов;

• минимизация риска «человеческо-
го фактора» за счет автоматизации 
процессов и привлечения высоко-
профессиональных опытных спе-
циалистов;

• правильная утилизация или пе-
реработка первичных и вторич-
ных кусковых и мягких отходов;

• наличие рынков сбыта готовой 
продукции.

Критерий промышленной доступ-
ности – предельная стоимость сырья 
на складе потребителя. она зависит 
от цен на конечную лесопродукцию 
(пиломатериалы), доставки и стоимо-
сти обработки круглых лесоматериа-
лов, масштабов производства, пере-
работки пиломатериалов, комбини-
рования и кооперирования произ-
водств (использование или перера-
ботка отходов). особенно высока сто-
имость сырья в лесопилении и фанер-
ном производстве (она сильно зави-
сит от диаметра, длины и сортно-
сти круглых лесоматериалов – бре-
вен или фанкряжа), а вот в производ-
стве древесно-стружечных плит она 
минимальна. необходимо также пони-
мать, что использование в лесопилении 

низкокачественного пиловочного 
сырья (круглых лесоматериалов) не 
способствует повышению выхода высо-
косортных дорогих пиломатериалов и, 
как следствие, ведет к общему сни-
жению рентабельности лесопиления.

Предельная стоимость сырья не 
может превышать предельно допусти-
мую величину, при которой поддержи-
вается конкурентоспособность (прием-
лемая рентабельность) лесопиления.

Производство древесных плит, цел-
люлозы и бумаги при сохранении высо-
кой рентабельности может конкуриро-
вать с лесопилением круглых лесомате-
риалов малого и среднего диаметра (как 
правило, до 22 см), в результате чего 
цены на балансы на рынке древесного 
сырья равны себестоимости лесозаго-
товки обезличенного кубометра круглых 
лесоматериалов или несколько превы-
шают эту себестоимость. Использова-
ние отходов лесопиления для производ-
ства древесных плит (дСП, MDF, двП) 
или целлюлозы существенно повышает 
эффективность производства пиломате-
риалов, что при свободной конкуренции 
на рынке круглых лесоматериалов (или 
государственно-корпоративном регу-
лировании этого рынка) ведет к росту 
цен на древесное сырье – росту рен-
табельности лесозаготовки, росту лес-
ного дохода.

в настоящее время для обеспе-
чения устойчивого лесопользования 
нужны такие условия, при которых 
лесозаготовка рентабельна, а перера-
ботка круглых лесоматериалов конку-
рентоспособна по стоимости исходного 
сырья. Задача состоит в том, чтобы 
сбалансировать и уравновесить эти 
условия. а иначе ни лесозаготовителям, 

ни лесопильщикам не удастся сделать 
свои предприятия рентабельными.

К особенностям современного 
лесопиления в настоящее время сле-
дует отнести:

• рост стоимости заготовки круглых 
лесоматериалов (в том числе пи-
ловочника);

• уменьшение среднего диаметра 
пиловочника;

• снижение объемов хвойного пило-
вочника, выставляемого на бир-
жевые торги;

• наличие старого технологическо-
го оборудования, рост производ-
ственных затрат;

• сокращение числа квалифициро-
ванных специалистов;

• увеличение доли затрат ручно-
го труда на сортировке, обрезке 
пиломатериалов, пакетировании;

• низкий уровень подготовки дере-
ворежущего инструмента;

• отсутствие возможности реализа-
ции отходов (твердых кусковых 
и мягких);

• преобладание необработанных 
обез личенных (несортирован-
ных) пиломатериалов в продук-
ции предприятий.

Как же повысить рентабельность 
лесопильного предприятия? Этим 
вопросом сегодня задаются многие 
лесопромышленники. Понятно, что 
лесопильные предприятия наиболее 
эффективны в том случае, если обла-
дают собственной лесосырьевой базой 
с плечом вывозки сырья до нижнего 
склада в пределах 200–300 км, имеют 
собственный парк лесозаготовительной 
техники и автотранспорта. Конечно, 

рентабельность лесоПиления и ПроблемЫ 
развития лесоПиления в россии
Объем мирового производства пиломатериалов составляет в настоящее время 400 млн м3, 
87,5 млн м3 из которых производят в США. В России выпускают немногим более 20 млн м3. 
По данным Росстата, в январе – ноябре 2013 года объем промышленного производства 
пиломатериалов в России снизился в годовом исчислении на 1,2 %, составив 19,1 млн м3.

темпы роста производства пило-
материалов за последние пять лет в 
мировой практике составили около 2 % 
в год, а в россии – 4 %. Более двух 
третей объема производимых пилома-
териалов россия экспортирует, что, с 
одной стороны, положительно харак-
теризует конкурентоспособность оте-
чественных пиломатериалов, а с дру-
гой – указывает на неразвитость про-
мышленности по переработке пилома-
териалов, недостаточные темпы разви-
тия деревянного домостроения, произ-
водства столярно-строительной про-
дукции, деревянной мебели и строи-
тельства в целом.

лесопиление в россии – весьма 
низкорентабельное производство и 
в настоящее время отличается высо-
кой степенью риска для новых капи-
таловложений, что связано с рядом 
проблем, существующих в лесной 
отрасли, и усугубляющимся положе-
нием с заготовкой и вывозкой древе-
сины, истощением имеющихся лесосы-
рьевых баз и отсутствием их доступно-
сти, плохо развитой дорожной сетью, 
в том числе лесовозных дорог с твер-
дым покрытием, значительным ростом 
цен на энергоносители и тарифов на 
автомобильные и железнодорожные 

перевозки. несмотря на относительно 
малую капиталоемкость оборудова-
ния даже по сравнению с другими 
производствами механической обра-
ботки древесины, такими как произ-
водство окон и дверей и мебельным 
производством, продукция лесопи-
ления не обладает хорошим уровнем 
рентабельности, которая, как правило, 
не превышает 5 %.

рентабельность лесопиления 
падает с каждым годом в силу раз-
личных причин. а что касается малых 
предприятий (с годовым объемом 
выпуска менее 20 тыс. м3 пилома-
териалов), то в современных усло-
виях, по мнению многих специали-
стов, да и самих предпринимателей, 
она приближается к нулю. Эти про-
изводства создают слишком низкую 
добавленную стоимость, исключе-
ние составляют предприятия, полно-
стью или в значительной степени ори-
ентированные на экспорт и возврат 
ндС, а также небольшие предприя-
тия, выпускающие в основном экс-
портные специфицированные пило-
материалы из ценных хвойных или 
твердолиственных пород древесины. 
в большинстве случаев стоимость 1 
м3 круглых лесоматериалов вполне 

сопоставима со стоимостью 1 м3 необ-
резных пиломатериалов, особенно при 
переработке низкосортного или тон-
комерного сырья.

Исключением являются предприя-
тия, ориентированные на переработку 
высококачественного лиственного 
сырья (например, осины) и на выпуск 
пиломатериалов, которые использу-
ются для строительства саун и бань. 
Это, как правило, небольшие и сред-
ние предприятия с объемом перера-
ботки пиловочного сырья 20–30 тыс. 
м3 в год.

Большинство лесопильных пред-
приятий россии сегодня характери-
зуются низким уровнем переработки 
древесины, малыми объемами про-
изводства сухих, строганых и кле-
еных пиломатериалов, использова-
нием морально и физически устарев-
шего бревнопильного оборудования. 
отсюда и низкий процент объемного 
выхода пиломатериалов (в первую оче-
редь высших сортов), невысокое каче-
ство пиломатериалов, низкие произ-
водительность труда, рентабельность 
производства. Исключением являются 
несколько крупных лесопильных пред-
приятий, построенных в стране за 
последнее десятилетие, хотя неко-
торые из них после пуска длитель-
ное время не могли преодолеть порог 
рентабельности.

для этого есть вполне очевид-
ные причины:

• плохо проработан бизнес-план (как 
правило, создан на основе недо-
стоверной информации);

• неправильно подобраны техноло-
гическое оборудование и площад-
ка для его размещения;

• не на должном уровне решены 
проблемы с обеспечением пред-
приятия сырьем и энергоресурса-
ми, вопросы утилизации отходов;

• не решается вопрос с обеспечени-
ем предприятия квалифицирован-
ными кадрами рабочих, служащих 
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приобретение и обслуживание этой 
техники, организация управления про-
изводства на должном уровне, реше-
ние проблем с переработкой, про-
дажей или утилизацией низкокаче-
ственной балансовой древесины тре-
буют значительных капиталовложений. 
добиться повышения рентабельности 
на действующих предприятиях можно 
двумя способами:

• проведением организационных ме-
роприятий, к которым относится 
оптимизация производства (син-
хронизация производственного 
процесса, оптимизация исполь-
зования производственных мощ-
ностей, производительности обо-
рудования и т. п.), а также опти-
мизация численности персонала 
и затрат на ремонт и обслужива-
ние техники.

• кардинальным техническим пе-
ревооружением с привлечением 
необходимого объема инвести-
ций (замена устаревшего основ-
ного технологического оборудо-
вания современными высокопро-
изводительными линиями).

По статистике, наибольшую долю в 
структуре затрат производства состав-
ляют стоимость сырья и фонд зара-
ботной платы – в сумме от 40 до 
60 % общего объема затрат. Исходя 
из этого следует разработать и реа-
лизовать мероприятия, направленные 
на снижение норм расхода сырья и 
сокращение численности персонала 
без уменьшения объема производ-
ства. Кроме того, следует увеличить 
долю специфицированных пиломате-
риалов или материалов специального 
назначения, которые по породным и 

размерно-качественным параметрам 
больше всего подходят для конкрет-
ных условий потенциальных потре-
бителей (поставки на экспорт, для 
нужд строительных фирм, произво-
дителей столярно-строительных изде-
лий и т. д.).

однако причина низкой рентабель-
ности не только в устаревшем обору-
довании и низком уровне организации 
труда, но и в несовершенной техноло-
гии производства пиломатериалов. для 
увеличения рентабельности производ-
ства до 10 % и выше необходимо, чтобы 
в завершающую стадию технологиче-
ского процесса было включено обору-
дование участка дополнительной обра-
ботки и переработки пиломатериалов.

для наиболее успешных лесопиль-
ных предприятий характерно то, что 
30–40 % от общего объема производи-
мых пиломатериалов направляются на 
углубленную обработку – производ-
ство погонажных изделий, строганых 
пиломатериалов, изделий из клееной 
древесины, в частности, клееных дере-
вянных конструкций (КдК), использу-
емых в домостроении.

И такие производства появляются 
и успешно работают в разных реги-
онах россии.

Учитывая вышеизложенное, при 
проектировании и пуске новых лесо-
пильных заводов следует подумать о 
том, какое оборудование для лесопи-
ления выбрать: ленточное или диско-
вое, а может, линию на базе «старой 
доброй» лесопильной рамы. для при-
нятия правильного решения необхо-
димо хорошо понимать, в чем отли-
чия, преимущества и недостатки такой 
техники. рассмотрим вкратце основ-
ные особенности этих технологий 

лесопиления, учитывая общий объем 
производимого пиломатериала в год; 
размер пиловочного сырья; объем про-
изводства высококачественных специ-
фицированных или специальных пило-
материалов; объемы получаемых твер-
дых кусковых и мягких отходов.

Можно с уверенность сказать, 
что в зависимости от объема пере-
работки и среднего диаметра пило-
вочного сырья можно рекомендовать 
основное лесопильное оборудование:

• для мелких лесопильных предпри-
ятий (с мощностью до 10 тыс. м3 
пиломатериала в год) – лесопиль-
ные рамы, ленточно-пильные и кру-
глопильные станки; возможны раз-
личные комбинации на их основе, 
например головное оборудование 
– лесопильные рымы или ленточно-
пильные станки, станки второго ряда 
и вспомогательное оборудование 
– круглопильные станки;

• для средних предприятий (мощно-
стью 20–90 тыс. м3 пиломатериа-
лов в год) – лесопильные рамы 
(несколько потоков); однако це-
лесообразно разделить процесс 
на два потока – для пиления тол-
стомера (от 28 см, как пример) 
и тонкомера (14–26 см) на базе 
ленточно-пильного и круглопиль-
ного головных станков;

• для крупных лесопильных предприя-
тий с объемом выхода пиломатери-
алов свыше 100 тыс. м3 в год так-
же подойдет оборудование на базе 
нескольких потоков либо одного 
или двух потоков, например, так 
называемого фрезерно-пильного 
или фрезерно-брусующего обору-
дования, где в качестве головно-
го оборудования может использо-
ваться как ленточно-пильное, так 
и круглопильное оборудование, а 
если максимальный диаметр пи-
ловочного сырья не превышает 66 
см и нет возможности установки 
нескольких потоков, – установить 
один поток на базе круглопиль-
ного двухвального оборудования.

в зависимости от обрабатывае-
мой породы, ее качества и требуемого 
качества конечного продукта эти три 
технологии лесопиления могут давать 
на выходе большую разницу в объ-
еме произведенного высокосортного 
пиломатериала.

например, при производстве бере-
зового пиломатериала очень важно 

получить максимальный выход высоко-
сортной доски (с минимальным коли-
чеством пороков). При дисковом пиле-
нии, когда бревно оценивается лишь по 
диаметру, бревно распиливается в соот-
ветствии с заданной картой раскроя, и 
здесь, конечно, можно добиться макси-
мального выхода высокосортного пило-
материала, но этот результат (приблизи-
тельно до 20 %) всегда будет хуже, чем 
при использовании ленточно-пильной 
установки с подвижной кареткой. При 
распиле на ленточно-пильной уста-
новке оператор станка полагается не 
только на карту раскроя, в первую оче-
редь он визуально оценивает каждое 
бревно и после каждого пропила оце-
нивает полученную пласть на бревне. 
ленточное пиление идеально подхо-
дит, например, для распила березы, 
так как в основе лесопиления дре-
весины этой породы – максимальный 
выход доски из заболонной части, то 
есть при постоянном вращении бревна 
оператор выпиливает всю заболонь и, 
дойдя до ложного ядра, отправляет 
брус при необходимости на доработку 
на других станках.

для получения, например, ради-
альных или тангентальных пилома-
териалов из хвойных или твердоли-
ственных пород древесины наиболь-
ший выход дает пиление на так назы-
ваемых угловых круглопильных стан-
ках, но в этом случае мы проигрываем 
в производительности оборудования.

Существует еще один немаловаж-
ный фактор при выборе того или иного 
вида оборудования.

При распиливании сырья неболь-
шого диаметра и наличии в нем боль-
шого количества фаутной древесины 
выход низкий, поэтому необходимо 
экономить на каждом пропиле. Из 
«мелких диаметров» всегда тяжело 
выкроить высокие сорта пиломатериа-
лов высокого качества, поэтому и тут 
больше подойдет ленточно-пильный 
станок (как вариант, с не очень широ-
кой лентой).

в настоящее время в россии рас-
крой круглых лесоматериалов осущест-
вляется пилением полосовыми (рам-
ными), ленточными и круглыми пилами. 
При пилении часть древесины (в пре-
делах пропила) срезается зубьями 
пилы и удаляется в виде опилок. 
в зависимости от способа пиления от 
11 до 19 % объема пиловочного сырья 
превращается в опилки. в настоящее 
время российский лПК производит 

ежегодно 3,5–6,0 млн м3 опилок, при-
чем рационально из них использу-
ется только около 10 % – гидролиз-
ной промышленностью, еще 2 % – для 
производства древесной муки и плит. 
35–45 % опилок идет на топливо, в 
основном для собственных котельных 
предприятий. легко подсчитать, что 
остается еще от 45 до 55 % опилок, 
которые не находят никакого приме-
нения, прежде всего это касается мел-
ких и средних предприятий, не име-
ющих своих утилизационных котель-
ных на древесном топливе.

Если с утилизацией или реализа-
цией мягких отходов в регионе есть 
проблемы (на что зачастую почти не 
обращают внимания при проектиро-
вании предприятия, легкомысленно 
считая их второстепенными), нужно 
обращать особое внимание на обо-
рудование с минимальным выходом 
таких отходов.  необходимо помнить, 
что объем мягких отходов (опилок, 
стружки) в пилении на различном обо-
рудовании получается (в среднем) 
следующий:

• при пилении на лесопильных ра-
мах – до 12 %;

• при пилении на ленточно-пильных 
станках – до 7 %;

• при пилении на круглопильных 
станках – до 19 %.

Понятно, что за счет грамотного под-
бора технологического оборудования в 
лесопильном потоке, а также примене-
ния в качестве основного оборудова-
ния круглопильных двухвальных стан-
ков можно минимизировать образова-
ние этих отходов. однако не следует 
считать, что, выбрав в качестве основ-
ного оборудования, например, ленточно-
пильные станки, вы разом минимизиру-
ете отходы и повысите рентабельность 
производства. такое решение не всегда 
оправданно, так как весь лесопильный 
поток невозможно составить только из 
ленточно-пильных станков, понадобятся 
и круглопильные (обрезные, торцовоч-
ные), что наряду с довольно дорогосто-
ящим оборудованием для подготовки и 
заточки лент потребует приобретения и 
комплекта аналогичного оборудования 
для подготовки к работе круглых пил.

При выборе технологического обо-
рудования надо тщательно проанали-
зировать все за и против, ведь иде-
альных станков не существует. Можно 
порекомендовать ориентироваться на 
следующие его характеристики:

• большая, чем у аналогов, металло-
емкость (а это означает жесткость, 
устойчивость всех конструкций 
оборудования к знакопеременным 
демпфирующим нагрузкам, возни-
кающим при пилении), повышен-
ный ресурс и хорошая ремонто-
пригодность;

• простота и неприхотливость в об-
служивании;

• оснащенность системами удален-
ной диагностики (например, про-
изводителем);

• длительный срок эксплуатации;
• высокие производительность и точ-

ность при разумной комплектации, 
механизации и должном уровне 
компьютеризации;

• универсальная схема организации 
линии (чтобы комплектующие, зап-
части и расходные материалы были 
стандартными и могли быть при-
обретены у любого другого про-
изводителя в любой стране мира);

• полное соответствие всех техни-
ческих параметров особенностям 
работы в российских климатиче-
ских условиях;

• баланс высокого качества и разум-
ной стоимости.

в перспективе альтернативой пер-
вичной переработке древесины (когда 
из круглых лесоматериалов получают 
пиломатериалы и в таком виде их про-
дают) может быть только глубокая ее 
переработка. Если те же пиломатери-
алы просушить, обрезать (при необхо-
димости), распилить или спрофилиро-
вать, получив, например, строительный 
погонаж, цена конечной продукции 
будет только расти. то есть возник-
нет добавленная стоимость продукта!

Под глубокой переработкой под-
разумевается получение готовых 
изделий с высокой добавленной сто-
имостью (стройматериалов, столяр-
ных изделий, мебели) по принципу: 
«Получи больше полезного выхода из 
древесины». так, если коэффициент 
выхода готовой продукции для первич-
ной переработки древесины составляет 
0,5–0,62, то для глубокой переработки 
он достигает 0,72–0,75 и более (с уче-
том переработки отходов лесопиления). 
Цифры говорят сами за себя – о том, в 
каком направлении следует развивать 
лесопильно-деревообрабатывающее 
производство.

Владимир ПАДЕРИН
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особенность реализации группо-
вой окорки при использовании как 
барабанов, так и бункерных машин 
непрерывного или периодического 
действия заключается в реализации 
механизма взаимодействия бревен 
между собой и с элементами конструк-
ций установок. останавливаясь под-
робно на широко применяемой тех-
нологии барабанной окорки непре-
рывного действия, отметим основные 
физические механизмы при реализа-
ции этого процесса, а именно соуда-
рение бревен между собой и удары 
бревен о стенку барабана, в том числе 
при размещении на этой стенке спе-
циальных окорочных ножей.

в процессе барабанной окорки 
можно выделить в пределах простран-
ства обработки пять разных зон, и 
наибольший интерес с позиций меха-
ники взаимодействия бревен в окороч-
ном барабане представляют собой чет-
вертая – зона обрушения, где бревна 
соударяются друг с другом, и пятая 
– зона удара, в которой бревна уда-
ряются о стенку барабана или об раз-
мещенные на его внутренней поверх-
ности рабочие органы.

Интенсивность очистки древесины 
от коры, качество окорки и потери 
древесины при этом процессе зави-
сят от необходимого и достаточного 
числа ударов (N) определенной силы 
р, которые испытывает бревно опре-
деленного диаметра (d) и длины (l) 
за период времени (t) нахождения в 
барабане, диаметр и длина которого 
составляют, соответственно, D и L. 

величины N и р, в свою очередь, 
зависят от физико-механических, струк-
турных и прочностных свойств сырья, 
их состояния (влажности W и темпера-
туры T), а также емкости барабана, сте-
пени его загрузки и угловой скорости 
вращения ω, определяющих в совокуп-
ности скорость (v) соударения поленьев 
как между собой, так и с конструктив-
ными элементами барабана. в частно-
сти, при сухой окорке возникающие 
ударные нагрузки и силы трения при 
взаимодействии бревен являются недо-
статочными для качественной окорки 
сырья и необходимо использование спе-
циальных коронадрезающих ножей на 
внутренней поверхности барабана. Это 
обусловлено тем, что сухая кора дере-
вьев обладает высоким сцеплением с 
прилегающим слоем древесины.

Стохастическая модель процесса 
соударений бревен в барабане пред-
ложена в работе российского ученого 
С. П. Бойкова, где качество окорки 
связано с продолжительностью обра-
ботки поленьев.

на основе биномиального рас-
пределения числа ударов, приходя-
щихся на элементарную площадку ∆s 
за период времени t, получено соот-
ношение для определения математиче-
ского ожидания (М) качества окорки:

       ,      (8)

где λ – интенсивность ударов или 
среднее их количество, получаемых 
одним участком ∆s в единицу времени. 
величина N – основополагающий 

параметр соотношения (8) – зави-
сит от силы удара р и характери-
стик коры.

основываясь на теоретических поло-
жениях этой модели, в исследовании, 
выполненном а. М. Газизовым и дру-
гими учеными, справедливо отмечается, 
что параметры N и λ не в полной мере 
отражают такой сложный процесс, как 
групповая окорка, и недостаточно учи-
тывают закономерности ударных про-
цессов в окорочном барабане в летний 
и зимний сезоны. в этой связи предло-
жена математическая модель послойного 
перемешивания древесного сырья в око-
рочном барабане при положительных 
и отрицательных температурах. влаж-
ность сырья, его физико-механические и 
прочностные свойства при этом учиты-
ваются не дифференцированно, а инте-
грально, путем введения специальных 
параметров.

так, полученные в ходе выпол-
ненных исследований соотношения 
для определения скоростей движе-
ния коры и древесины содержат без-
размерный параметр θ, названный 
а. М. Газизовым степенью сопротивления 
элемента коры удару, равный произве-
дению циклической частоты колебаний 
на период продолжительности удара.

Число ударов N принимается рав-
ным отношению ударного импульса 
Iу, н·с, необходимого для появления 
пятна окорки площадью ∆s, к вели-
чине ударного импульса Iо, н·с, возни-
кающего при единичном ударе бревна 
в процессе его обрушения во враща-
ющемся барабане.

величину Iо определяют с уче-
том размеров бревна и барабана, а 
также угла наклона α поверхности 
обрушения.

величина Iу в конечном счете 
устанавливается экспериментально 
в процессе нанесения по бревну 
акцентированных ударов с помо-
щью специально созданных опыт-
ных установок. Суммированные зна-
чения ∑Iу и ∑∆s являются инте-
гральными характеристиками необ-
ходимых силовых затрат для дости-
жения поставленных технологиче-
ских и качественных целей окорки 
в течение ее полного периода вре-
мени то.

Суммарное количество ударов 
N∑, которым подвергается вся сово-
купность элементарных участков ∆s, 
определяется геометрическими пара-
метрами баланса и барабана и может 
быть оценено с помощью соотно-
шения:

 
    , (9)

где коэффициенты Kd и Kl представ-
ляют собой отношения диаметра d/D 
и длины l/L соответственно.

на рис. 1а представлен график 
зависимости величины N∑ от коэф-
фициента Kd в диапазоне его изме-
нения 0,035–0,077 и коэффициента Kl   
в диапазоне его изменения 0,13–0,52.

Как следует из рис. 1а, в процессе 
окорки материалов реализуются суще-
ственно разные условия по числу уда-
ров N∑, причем при уменьшении раз-
меров балансов число ударов стреми-
тельно возрастает.

объем коры ∑Vк в барабане зави-
сит от объема Vб последнего, коэффи-
циента его заполнения kз, доли коры kк 
в общей фитомассе ствола и – особо 
подчеркнем – от коэффициента Kn пол-
нодревесности укладки бревен в бара-
бане, который представлен на рис. 
1б, и также зависит от безразмерных 
коэффициентов Kd и Kl.

резюмируя результаты исследова-
ний а. М. Газизова, необходимо отме-
тить, что они расширяют диапазон 
использования стохастической модели 
С. П. Бойкова, однако за рамками тео-
ретического рассмотрения оказался 
сам процесс соударения бревен как 
между собой, так и с конструктив-
ными элементами барабана.

величину импульса Iу и процесс 
образования пятна окорки целесооб-
разно оценить с позиций механики 
контактного разрушения такой слож-
ной среды, как кора и древесина лесо-
материалов.

Указанный подход нашел некото-
рое отражение в работе исследователя 
Ю. в. никоновой, в которой на 
базе уравнений движения конечно-
элементной модели изучены законо-
мерности изменения сил контактного 
взаимодействия балансов при их соу-
дарении в корообдирочном барабане.

Ю. в. никонова справедливо отме-
чает, что для определения таких сил 
необходимы данные о жесткости 
балансов, которые устанавливаются 
экспериментальным путем.

При этом балансы, взаимодейству-
ющие с поверхностью барабана, испы-
тывают значительные по величине 
нагрузки за счет более высокой, чем у 
балансов, жесткости корпуса барабана. 
в свою очередь, само бревно испыты-
вает неравнозначные по поверхност-
ному распределению силы соударений, 

и в торцевых частях бревна наблюда-
ется процесс их так называемого «раз-
мочаливания».

основной научный результат 
работы Ю. в. никоновой – прогноз 
объема балансов, при обработке 
которых сила соударений может ока-
заться недостаточной для качествен-
ной окорки древесины.

однако и в этом случае рассмо-
тренный процесс взаимодействия 
балансов не отражает особенности 
контактного разрушения разных участ-
ков массива коры и древесины как 
сложных структур, обладающих набо-
ром характерных физико-механических 
и прочностных свойств, влажностью и 
температурой.

Указанные параметры, как сви-
детельствуют результаты исследова-
ний а. М. Газизова, применительно к 
механической окорке с использова-
нием как тупых короснимателей, так 
и фрезерных технологий, оказывают 
существенное влияние на все проте-
кающие процессы отделения коры от 
древесины.

ПовЫШение ЭФФективности ГруППовой 
меХаниЧеской окорки лесоматериалов*

* ОКОНЧАНИЕ. НАЧАЛО СМ.: ЛПИ № 3–7 (93–97), 2013 ГОД.

В течение нескольких месяцев в нашем журнале читатели могли знакомиться с 
актуальными проблемами повышения эффективности групповой механической 
окорки лесоматериалов, о которых рассказывали сотрудники Санкт-Петербургского 
государственного лесотехнического университета. В заключение цикла мы предлагаем 
ознакомиться с некоторыми аспектами теоретических исследований процесса 
разрушения коры при групповой механической окорке лесоматериалов в окорочном 
барабане, в частности, с анализом методов расчета параметров и обоснованием 
математической модели разрушения коры при групповой окорке древесины.
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Рис. 1. Графики двумерных функций: а) N∑=f1(Kd , Kl); б) Kn =f2(Kd , Kl)
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Следует полагать, что это влияние 
существенно и при реализации процес-
сов ударного взаимодействия бревен 
как между собой, так и с поверхно-
стью барабана, которая для повыше-
ния качества окорки в трудных усло-
виях обработки может содержать спе-
циальные устройства и ножи.

на основании результатов выпол-
ненного анализа сформулируем основ-
ные положения для обоснования мате-
матической модели разрушения коры 
при групповой окорке лесоматериалов.

Бревно как совокупность цилин-
дров с диаметром и высотой d пред-
ставим как совокупность равновели-
ких по объему шаров с диаметром 
Dш= √1,5d. Количество шаров, при-
ходящихся на одно бревно, равно 
целой части плюс единица отноше-
ния объема бревна Vбр к объему шара 
Vш. два крайних шара назовем торце-
выми, остальные – внутренними. все 
шары бревна принимаются как мяг-
кие по отношению к жесткой поверх-
ности барабана.

выделим (рис. 2а) основные схемы 
взаимодействия мягких шаров с поверх-
ностью барабана, которую, в свою оче-
редь, будем рассматривать как жесткий 
шар Dж с бесконечно большим диаме-
тром Dж=∞: схема I: «Dш – Dш» – взаи-
модействие двух мягких шаров; схема 
II: «Dш – Dж» – взаимодействие мяг-
кого и жесткого шаров; схема III «Dш 
– Dжи» – взаимодействие мягкого шара 
с жестким, на поверхности которого 
закреплен нож (твердый индентор).

Представленные схемы будем рас-
сматривать в рамках постановки квази-
статических задач ударного взаимодей-
ствия двух сферических контактирую-
щих тел. для обоснования математиче-
ской модели и оценки ее адекватно-
сти на примере сравнения с опытными 
данными а. М. Газизова остановимся на 
схеме II (рис. 2б).

При воздействии ударной нагрузки 
силой р основными геометрическими 
параметрами пятна контакта (его глу-
бины и радиуса) являются величины 
контактного сближения h и радиуса 
контактной площадки a.

Эти параметры функционально 
связаны между собой, однако удар-
ные процессы в механике контактного 
разрушения рассчитываются именно 
через величину сближения h, и с точки 
зрения качества окорки нас интересует 
очистка древесины на полную глубину 
коры. Поэтому в качестве основной 

геометрической характеристики кон-
такта примем параметр h.

Будем считать, что по мере фор-
мирования пятна окорки контактная 
сила F растет и определяется в виде:
             
                         ,              (10)

где коэффициент пропорционально-
сти k зависит от упругопластических 
характеристик мягкого шара (модуля 
Юнга Е и коэффициента Пуассона µ) 
и его диаметра Dш:

       .             (11)

дифференциальное уравнение дви-
жения среды на границе контакта при 
развитии пятна окорки вглубь массива 
коры выражается формулой:

       ,          (12)

где v – скорость движения бревна мас-
сой m в момент удара. 

наибольшее значение h=hо дости-
гается в момент времени, когда ско-
рость сближения 

             ,

откуда величина максимального кон-
тактного сближения от единичного 
удара равна:

         .       (13)

общая продолжительность удара 
τ=τо при этом составит:

 
        .         (14)

Интегрирование дифференциаль-
ного уравнения (12) с учетом (13) при 
начальных условиях: в момент τ=0 
сближение h=0 позволяет получить 
функцию изменения во времени кон-
тактного сближения h=h(τ):

    ,         (15)

которую будем рассматривать на 
участке возрастания h от 0 до hо.

радиус контактной площадки а 
зависит от h и описывается соотно-
шением:

     .          (16)

Силу удара р вычислим следующим 
образом: вначале, используя закон 

сохранения энергии, определяем вели-
чину v=(2gH)0,5, где H – высота обру-
шения бревен (максимальное значе-
ние H=D-d), а используя закон сохра-
нения импульсов движения, – силу 
р=mv/τо, причем, τо определяется фор-
мулой (14).

расчеты с помощью соотношений 
(10)–(16) выполнялись таким образом, 
чтобы в максимальной степени учесть 
опытные данные, полученные исследо-
вателем а. С. васильевым, в частно-
сти, применительно к условиям обра-
ботки летних балансов сосны влажно-
стью W=40–60 %, диаметром d=0,12 м, 
длиной l=2 м в окорочном барабане 
диаметром D=2,2 м и длиной L=4,3 м.

При таком диаметре бревна тол-
щина коры сосны принимается hк=0,02 
м. Физико-механические свойства коры 
сосны принимались, исходя из данных, 
полученных а. М. Газизовым, с учетом 
влияния влажности W на изменение 
плотности коры ρк.

так, для сухой коры при W=10 % 
величина ρк=370 кг/м3, при W=40–60 % 
плотность возрастает до ρк=687 кг/м3. 
тогда масса бревна достигает m=15,55 
кг.

расчеты свидетельствуют, что в 
момент удара скорость соударения 
составила v=6,39 м/с, а продолжи-
тельность удара τо=9,62 мс. Контакт-
ная сила достигла величины р=10,32 
кн и обеспечила достижение макси-
мальной глубины контактного сближе-
ния hо=0,021 м, превышающей толщину 
коры hк, т. е. в этом случае выполня-
ется условие hо≥hк.

на рис. 3 представлены графики 
зависимости изменения по продол-
жительности времени удара h(τ) и 
а(τ) величин контактного сближения 
и радиуса контактной площадки. Кон-
тактное сближение в направлении z 
отстает от развития контактной пло-
щадки в радиальном направлении r 
(рис. 2б), и если возникающие в мас-
сиве коры в процессе ударного вза-
имодействия сдвиговые нагрузки qs 
достаточны для ее разрушения, то 
можно считать, что произойдет отде-
ление этого участка на максимальную 
глубину hо. Учитывая, что h≤a при 
любом τ, размеры разрушаемых пло-
щадок будем оценивать через вели-
чину h (оценка снизу).

величину среднего вертикального 
давления qz при ударном взаимодей-
ствии шаров (рис. 2б) определим, 
исходя из параметров h и Dш:

 
        .             (17)

величину радиального (горизон-
тального) давления определим с помо-
щью механизма бокового распора:

 
       ,             (18)

после чего величину давления сдвига 
qs на элемент коры определим как при-
веденное давление:

 
        .        (18)

на рис. 4 представлена зависи-
мость изменения во времени удара 
qs(τ) величины приведенного давле-
ния в массиве коры летней сосны; 
расчеты выполнены при значениях 
µ=0,25 и Е=33,29 МПа, установлен-
ных с учетом корреляционных связей 
этих параметров с заданными физико-
механическими характеристиками раз-
личных сплошных сред, включая лесо-
материалы.

Сравнивая полученные значения 
qs с величиной предела прочности не 
мерзлой коры сосны на скалывание 
σск=0,33 МПа, можно сделать вывод 
о том, что с начального момента вре-
мени удара вплоть до достижения мак-
симального сближения выполняется 
условие:

              qs≥σск ,                  (19)

т. е. на полную глубину сближения ho 

участок размером ∆s =πho
2=1385·10-6 

м2 будет полностью окорен. величина 
ударного импульса при этом составила 
Iу=99,34 н·с.

Уместно отметить, что для мерз-
лых балансов сосны величина σск≥1,1 
МПа и возрастает до 1,8 МПа с пони-
жением температуры до т=-20оС. Это 
означает, что в таких условиях уста-
новленные значения qs недостаточны 
для реализации механизма сдвига в 
пределах элементарной площадки и 
не обеспечивают надлежащую окорку 
этого участка. 

в этом случае необходимо либо 
увеличивать силовое воздействие, 
включая использование специальный 
ножей (см. схему III на рис. 2а), либо 
улучшать состояние балансов – обра-
батывать их паром или горячей водой 
с целью снижения величины σск до 
необходимого уровня. И в том, и в 
другом случаях для этого потребуются 

дополнительные затраты, а использо-
вание ножей обуславливает увеличе-
ние объемов потери древесины и «раз-
мочаливание» торцевых частей бревен.

отметим, что влияние температуры 
на силы сцепления коры и процессы 
ее разрушения, а также особенности 
контактного разрушения при статиче-
ском внедрении индентора подробно 
рассмотрены в работах а. М. Газизова.

возвращаясь к анализу условий 
обработки балансов летней сосны 
при выполнении условия (19), отме-
тим, что для окорки элементарного 
участка достаточно одного удара о 
жесткую поверхность барабана, т. е. 
интегральные характеристики ∑Iу и 
∑∆s совпадают с полученными оди-
нарными значениями Iу и ∆s.

общий объем коры в обрабатывае-
мых балансах для этих условий расчета 
составил ∑Vк=0,059 м3 при следующих 
значениях технологических коэффици-
ентов: kз=0,5, kк=0,15 и Kn=0,36.

Максимально возможный объем 
разрушенной коры в пределах зоны 
контакта в результате единичного 
удара составляет Vк=πhk

3=127·10-6 м3, 
т. е. минимально необходимое число 
ударов по всем элементарным участ-
кам балансов N∑=465, что удовлет-
ворительно согласуется с данными, 

Рис. 2. Схемы взаимодействия шаров при моделировании процессов 
разрушения коры
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Рис. 3. Изменение во времени удара 
величин контактного сближения и 
радиуса контактной площадки:
1–h(τ); 2–а(τ)
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Рис. 4. Изменение во времени удара 
величины приведенного давления в 
массиве коры летней сосны
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приведенными на рис. 1а при значе-
нии коэффициентов Kd=0,055 и Kl=0,47.

Сравним полученные результаты с 
опытными данными а. С. васильева, 
которые показывают, что для окорки 
аналогичных балансов также доста-
точно одного удара по элементарному 
участку коры при величине ударного 
импульса Iу=106 н·с с образованием 
пятна окорки площадью ∆s=1486·10-6 м2.

таким образом, теоретические рас-
четы согласуются с опытными дан-
ными – относительная погрешность δ 
при оценке импульса составляет 6,7 % 
при оценке размеров пятна δ=7,3 %.

выполним аналогичный расчет 
для условий окорки летних балансов 
осины с плотностью коры ρк=758 кг/м3 
при W=40–60 % и толщине hк=0,05 м. 
Упруго-пластические характеристики: 
µ=0,25, Е=146,83 МПа. Масса бревна 
при этом составит m=17,15 кг, продол-
жительность удара τо=5,52 мс при мак-
симальной силе р=19,82 кн и ударном 
импульсе Iу=109,5 н·с.

расчетные данные, аналогичные 
данным, приведенным на рис. 3 и 4, 
объединены и представлены на рис. 
5 при том же временном масштабе 
(τ) и совмещенном масштабе: кривая 
1 – h(τ) в см и кривая 2 – qs(τ) в МПа.

Максимальное контактное сбли-
жение составило h

o
=0,0112 м, а вели-

чина qs достигла 1,26 МПа, но при этом 
превысила во всем диапазоне сво-
его изменения значение прочностной 
характеристики немерзлой коры осины 
σск=0,79 МПа. отметим, что для мерз-
лой коры осины уже при т≤ -10оС вели-
чина σск≥1,6 МПа.

таким образом, для летних условий 
обработки бревна осины разрушение 
в пределах элементарной площадки 
∆s=456·10-6 м2 на глубину ho будет 
таким же, как и при окорке сосны. вме-
сте с тем, за один удар очистка мас-
сива коры произойдет только на глу-
бину ho=1,12 см, и для окорки баланса 
на полную глубину h

к
=5 см потребу-

ется не менее N=5 ударов.
на этом этапе обоснования матема-

тической модели мы не будем учитывать 
механизмы уплотнения коры в процессе 
циклического ударного взаимовоздей-
ствия с жесткой поверхностью барабана 
(индентора), т. е. принимаем, что на каж-
дом новом цикле процесс удара воспро-
изводится в полном объеме.

тогда получим: ∑Iу=NIу=548 н·с и 
∑∆s=N∆s=2284 10-6 м2.

Сравним полученные результаты 
с опытными данными а. С. васильева 
при окорке бревен осины в анало-
гичных условиях. в данных, получен-
ных а. С. васильевым, установлены 
следующие показатели разрушения 
коры: N=7, ∑Iу=630 н·с (δ=14,96 %) и 
∑∆s=2350·10-6 м2 (δ=2,89 %).

При сравнении погрешностей 
расчетов для окорки кряжей сосны и 
осины выясняется, что при механиче-
ском воспроизводстве ударных процес-
сов наблюдаются большие расхожде-
ния теоретических данных с опытными. 
однако результаты расчетов следует 
признать удовлетворительными. даль-
нейший учет в математической модели 
особенностей разрушения коры при 
циклических нагрузках, включая ее 
уплотнение и, как следствие, измене-
ние упруго-пластических и прочност-
ных свойств, приведет к росту необ-
ходимого числа ударов N и повыше-
нию точности оценок.

анализируя результаты математи-
ческого моделирования процессов кон-
тактного ударного взаимодействия мяг-
кого шара (элемента баланса) с жест-
ким шаром (поверхностью барабана), 
можно сделать вывод об адекватно-
сти принятых методических положе-
ний реальным условиям реализации 
процессов разрушения элементарного 
участка коры при групповой механи-
ческой окорке.

математиЧеская 
модель для расЧета 
теХнолоГиЧескиХ 
Показателей ГруППовой 
меХаниЧеской окорки 
мерзлЫХ лесоматериалов

Приведенная выше математическая 
модель, описывающая процесс разру-
шения коры при групповой механиче-
ской окорке лесоматериалов в окороч-
ном барабане, позволяет детально рас-
смотреть предложенные схемы удар-
ного взаимодействия I–III (рис. 2а) 
для разнообразных технологических 
условий групповой окорки лесоматери-
алов (в частности, при окорке мерзлых 
бревен), которая представляет собой 
сложный и трудоемкий технологиче-
ский процесс. 

одним из основных параметров 
процесса групповой обработки лесо-
материалов является период продол-
жительности окорки (τо). Переработка 
зимних балансов характеризуется 

увеличением показателя τо вследствие 
существенного (в несколько раз) уве-
личения предела прочности (σск) коры 
на скалывание мерзлых балансов по 
сравнению с летними. на практике это 
приводит к ряду негативных послед-
ствий – увеличению потерь древе-
сины при росте общих затрат, пере-
кору, «размочаливанию» торцов бре-
вен и др.

С целью интенсификации процес-
сов отделения коры от древесины при 
низкой температуре (т) на внутрен-
ней поверхности барабана устанав-
ливают специальные ножи, которые, с 
одной стороны, обеспечивают дости-
жение необходимого эффекта, но, с 
другой – способствуют дополнитель-
ному разрушению древесины, что сни-
жает эффективность процесса окорки.

Интенсивность очистки древесины 
от коры, качество окорки и величина 
потерь древесины при барабанной 
окорке зависят от необходимого и 
достаточного числа ударов (N) опре-
деленной силы р, которые испытывает 
бревно определенного диаметра (d) и 
определенной длины (l) за период вре-
мени (t) нахождения в барабане, диа-
метр и длина которого составляют D 
и L соответственно.

величины N и р зависят от физико-
механических, структурных и проч-
ностных свойств сырья, их состоя-
ния (влажности W и температуры T), 
а также от емкости барабана, степени 
его загрузки и угловой скорости вра-
щения ω (числа n оборотов), опре-
деляющих в совокупности скорость 
(v) соударения поленьев как между 
собой, так и с конструктивными эле-
ментами барабана.

в результате исследований а. С. 
васильева в рамках математической 
модели послойного перемешивания 
древесного сырья в окорочном бара-
бане при положительных и отрица-
тельных температурах для определе-
ния необходимого времени окорки τо 
получено соотношение, которое струк-
турно можно представить как слож-
ную функцию:

 
τо  ,     (20)

где 

             (21)

причем параметр  – среднее 
количество ударов за время окорки τо;

 , 

;            (22)

ƒ3(Κι), i=1, 2, 3, 4, – функция безразмер-
ных коэффициентов: заполнения бара-
бана (К1), доли коры в общей фито-
массе ствола дерева (К2), полнодре-
весности (К3), взаимосвязи толщины 
коры и диаметра бревна (К4).

анализ соотношений (20)–(22) 
показывает, что основными физико-
механическими характеристиками  
ударного процесса при групповой 
окорке являются параметры N и ∆s, 
которые в работе а. С. васильева 
определены в ходе эксперименталь-
ных работ на специальной установке.

Установлено, что конечные пара-
метры N и ∆s зависят от соотноше-
ния между толщиной коры hк и мак-
симальной глубиной зоны контактного 
сближения hо (рис. 2).

Из рассмотренных основных схем 
(рис. 2а) взаимодействия бревен (мяг-
ких шаров диаметром Dш) с поверхно-
стью барабана (жесткий шар с бес-
конечно большим диаметром Dж=∞, 
в том числе – шар Dжи, оснащенный 
ножом – твердым интентором) на пер-
вом этапе исследований остановимся 
на схеме II с гладкой поверхностью 
окорочного барабана.

Математическая модель схемы II 
базируется на решении квазистатиче-
ских задач ударного взаимодействия 
двух сферических контактирующих тел. 
При воздействии ударной нагрузки 
силой р основными геометрическими 
параметрами пятна контакта (его глу-
бины и радиуса) являются величины 
контактного сближения h и радиуса 
контактной площадки a.

в том случае (рис. 1б), если фор-
мируемое под действием силы р в 
пределах контактного пятна разме-
ром ∆s=πhо

2 сдвиговое усилие qs не 
меньше величины σск по всей глубине 
hо, то имеет место эффективный про-
цесс отделения коры от древесины на 
полную глубину hо.

Установим, каким образом темпе-
ратура т влияет на величину предела 
прочности σск и, как следствие, процесс 
образования глубины контактного сбли-
жения hо. Эти исследования выполня-
лись на основании данных, полученных 

учеными  М. н. Симоновым и в. Г. Юго-
вым в соответствии с положениями 
а. М. Газизова о влиянии фактора тем-
пературы т на изменение свойств коры 
и развитие процесса ее разрушения.

на рис. 6 представлены получен-
ные в ходе математического модели-
рования графики зависимости ∆s от 
σск для коры сосны и осины.

Установленный экспоненциальный 
характер ∆s(σск) свидетельствует о 
том, при групповой окорке мерзлых 
балансов в процессе ударного вза-
имодействия бревен объемы разру-
шения резко снижаются, в резуль-
тате чего количество необходимых 
ударов для очистки элементарного 

участка древесины от коры будет 
увеличиваться.

Этот вывод нашел подтверж-
дение при оценке зависимости 
параметра N(T) для следующих 
условий окорки балансов сосны 
и осины: d=0,12 м, l=2м, D=2,2 
м, L=4,3 м, n=10 об./мин., К1=0,5, 
К2=0,1 для сосны и К2=0,18 для 

Рис. 5. Характер изменения 
контактного сближения (1) и 
приведенного давления (2) в 
процессе разрушения элемента 
коры осины: 1 –  h(τ); 2 – qs(τ)

Рис. 6. Графики зависимости ∆s от 
σск для коры: а – сосны; б – осины

Рис. 7. Влияние температуры 
балансов на необходимое 
количество ударного 
взаимодействия бревен

Рис. 8. Зависимость 
продолжительности окорки от 
температуры балансов: 
1 – сосна; 2 – осина

Рис. 9. Зависимость 
продолжительности времени 
окорки балансов сосны от их 
температуры и заданного качества
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осины, К3=0,35, К4=0,0175 для сосны и К4=0,0415 
для осины. Заданное качество принято постоянным 
и равным К=90 %.

на рис. 7 представлен график зависимости N от T для 
условий окорки балансов осины.

анализ данных показывает, что при обработке мерзлых 
балансов древесины продолжительность процессов удар-
ного взаимодействия бревен увеличивается кратно, что тре-
бует соответствующего увеличения технологического вре-
мени τо окорки материалов с учетом качества их обработки.

на рис. 8 представлены результаты оценки зави-
симости временного параметра окорки τо от темпера-
туры т при окорке балансов сосны и осины с заданным 
качеством К=90 %. анализ данных, представленных на 
этом рисунке, свидетельствует о том, что при групповой 
окорке мерзлых балансов как сосны, так и осины пара-
метр τо существенно возрастает по мере снижения т и, 
в частности, при окорке осины при температуре ниже 
-10оС превышает значение τо=60 мин. Повышение тре-
бований к качеству окорки также требует увеличения 
отрезка времени τо.

на рис. 9 для условий окорки балансов сосны представ-
лены результаты исследований зависимости τо от качества 
окорки К и температуры балансов т. Сравнительный ана-
лиз данных, представленных на рис. 9 и кривой 1 на рис. 8

 позволяет оценить степень увеличения параметра τо с изме-
нением аргументов К и т.

данные, приведенные на рис. 8 и 9, позволяют оце-
нить зависимость τо(К, т) для условий окорки балансов 
осины. в этом случае значения τо в среднем возрастают 
в 1,4–1,6 раза по сравнению с аналогичными условиями 
окорки балансов сосны.

таким образом, обработка мерзлых балансов при необ-
ходимости обеспечения высокого качества их окорки тре-
бует весьма значительных временных, а значит и матери-
альных затрат. выше отмечалось, что в этих условиях нахо-
дят применение технологии окорки с использованием раз-
мещенных на внутренней поверхности барабана специаль-
ных ножей (схема III на рис. 2а).

в этой связи на втором этапе исследований рассмо-
трим процесс ударного взаимодействия массива коры тол-
щиной hк с ножом, размещенным на внутренней поверхно-
сти барабана. Будем считать, что нож, угол заточки (зао-
стрения) которого ϕ1, взаимодействует с поверхностью коры 
под углом ϕ2=π-ϕ1/2.

нож действует на поверхность коры с определенной 
силой удара р и в зоне контакта площадью ∆s формирует 
соответствующие силовые динамические нагрузки.

в работах а. М. Газизова и в. Я. Шапиро решена ква-
зистатическая задача Буссинеска о внедрении твердого 
интентора (конуса, пирамиды, клина) в податливый упру-
гий массив коры при фрезерных технологиях обработки 
лесоматериалов.

в плоской постановке в системе нормальной (вертикаль-
ной) z и радиальной (горизонтальной) r координат опреде-
лялись значения соответствующих осевых давлений – qz и 
qr, после чего устанавливалась величина результирующего 
приведенного давление qs, обуславливающего разрушение 
элементарного слоя коры на максимальную глубину кон-
тактного сближения hо.

Установим с использованием методических положений 
а. М. Газизова закономерности влияния угла заточки ножа 
ϕ1 на величину приведенного давления qs.

величину вертикального давления qz определим в виде 
следующей формулы:

 
                    ,                     (23)

где f(ζ,ρ) – двумерная функция безразмерных координат – 

вертикальной и горизонтальной :
 
:

.  (24)

величины b0, b1, α и β, входящие в формулу (24), опре-
деляются соотношениями:

 
                 (25)

величину начального контактного давления qo опре-
делим как:

 
            ,              (26)

где: Е – модуль Юнга, µ – коэффициент Пуассона, m – масса 

Рис. 11. Продолжительность окорки балансов осины: 
1 – с использованием ножей; 2 – без использования 
ножей

Рис. 10. Влияние угла заточки ножа на параметры 
контактного разрушения коры
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бревна и v – скорость его ударного взаимодействия с кон-
тактом.

величину горизонтального давления qr определим с 
помощью механизма бокового распора:

                 ,                     (27)

после чего величину давления сдвига qs на элемент коры 
определим как приведенное давление:

 
                .                      (28)

результаты выполненных исследований для сосны и 
осины представлены на рис. 10.

Кривая 1 на рис. 10 отражает зависимость безразмер-
ного коэффициента kq, характеризующего рост величины qs 
по мере уменьшения угла ϕ1 от 90о (на поверхности бара-
бана нет ножей) до 10о (острый клин).

Кривая 2 отражает зависимость безразмерного коэф-
фициента kh, характеризующего рост величины ho при ана-
логичном снижении угла ϕ1.

данные, приведенные на рис. 10, свидетельствуют о 
том, что использование ножей приводит к существенному 
(более чем в три раза) росту контактного давления и спо-
собствует почти двукратному увеличению максимальных 
размеров контактного сближения, что в свою очередь спо-
собствует росту размеров контактной площадки и увели-
чению ее площади ∆s.

выявленная тенденция роста ∆s при использовании спе-
циальных ножей в соответствии с формулой (21) обуслов-
ливает уменьшение продолжительности окорки τо.

Исследования степени этого влияния и выполненные 
расчеты для условий окорки балансов осины без исполь-
зования ножей и с их применением при угле заточки 30о 

представлены на рис. 11.
Как следует из анализа данных, приведенных на рис. 11, 

применение ножей сокращает время обработки балансов в 
среднем в 1,5–2 раза, что повышает эффективность техноло-
гических процессов и снижает общие затраты на окорку. вме-
сте с тем, эта технология требует отдельного исследования в 
части изучения процесса динамического взаимодействия ножей 
с торцевыми частями бревен и установления таких ограничений 
на время окорки и такие параметры ножей, при которых будут 
минимизированы потери древесины и снижение качества окорки.

таким образом, разработанная модель позволяет на ста-
дии теоретических исследований оценивать один из основных 
параметров групповой окорки лесоматериалов – продолжи-
тельность их обработки с учетом конструктивных элементов 
барабана, параметров балансов, их свойств и температуры.

Игорь ГРИГОРЬЕВ, д-р техн. наук,
Борис ЛОКШТАНОВ, канд. техн. наук,

Ольга КУНИЦКАЯ, канд. техн. наук,
Антон ГУЛЬКО, аспирант,

кафедра технологии 
лесозаготовительных производств СПбГЛТУ
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нагрев пиломатериалов и их сушка, в 
процессе которой удаляется основное 
количество влаги. длительность пер-
вого этапа сушки определяется сте-
пенью готовности к загрузке новой 
партии сырых пиломатериалов в слу-
чае, если вторая камера пустая. Если 
же во второй камере производится 
сушка, то материал будет находиться 
в первой камере до тех пор, пока во 
второй камере материал не высох-
нет до требуемой конечной влажно-
сти. два кольца циркуляции сушиль-
ного агента являются полностью авто-
номными. 

в обеих зонах поддерживаются 
свои собственные заданные режим-
ные параметры, и каждой из них 
можно управлять как отдельной 
самостоятельной камерой. К моменту 
окончания сушки материала, нахо-
дящегося во второй камере, со сто-
роны загрузки должна быть полно-
стью готова к сушке новая партия 
сырых пиломатериалов. таким обра-
зом, на втором этапе производится 
окончательная сушка и кондицио-
нирование всей партии пиломатери-
алов. только после окончания сушки 
во второй камере партия высушен-
ных пиломатериалов полностью выхо-
дит со стороны разгрузки под навес, 
материал из первой камеры переме-
щается во вторую, а очередной подго-
товленный для сушки материал пере-
мещается в первую камеру со сто-
роны загрузки.

При перемещении штабелей 
из камеры в камеру программа 
сушки переключается автоматиче-
ски, и сушка продолжается в том 
же режиме, который предшествовал 
моменту остановки камеры. образно 
говоря, первая камера передает эста-
фету сушки второй камере, а сама 
начинает сушить следующую партию 
сырых пиломатериалов.

двухэтапные камеры, как и тра-
диционные, позволяют обеспечить 
качественную сушку пиломатериа-
лов различных пород любых сече-
ний до любой требуемой конечной 
влажности.

Сушильное пространство камер 
оснащается специальными экранами, 
направляющими воздух непосред-
ственно в штабель и предотвращаю-
щими проникновение воздуха между 
верхом штабеля и технологическим 
уровнем и со стороны торцов шта-
беля. Применение таких экранов в 

сочетании с мощной циркуляцией воз-
духа обеспечивает получение равно-
мерно высушенных пиломатериалов. 
необходимый объем циркулирующего 
воздуха и скорость его движения в 
штабеле обеспечивается установкой 
двух мощных циркуляционных осевых 
вентиляторов. Эффективность управ-
ления работой электродвигателей 
вентиляторов осуществляется с помо-
щью инверторов, которые обеспечи-
вают плавный пуск электродвигателей 
при реверсировании потока и регу-
лировку частоты вращения вентиля-
торов, а следовательно и различную 
скорость потока воздуха в штабеле. 
Применение инвертеров позволяет 
экономить электроэнергию и сокра-
щать время сушки.

на технологическом уровне рас-
положены вентиляторы и калори-
феры, а также форсунки для рас-
пыления воды. Конструкция техно-
логического уровня, выполненного 
из профильного листового настила, 
позволяет обслуживающему персо-
налу в количестве нескольких чело-
век производить работы по техниче-
скому обслуживанию оборудования 
без какой-либо опасности прогиба 
и обрушения конструкций.

теплоносителем в камерах явля-
ется горячая вода. трубы для подачи 
горячей воды в калориферы, а также 
поливинилхлоридные трубки для 
подачи воды к форсункам прокла-
дываются в утепленном туннеле, про-
ходящем по крыше камеры. такое кон-
структивное решение не требует уста-
новки на улице, вдоль задней стенки 
камеры, опорной арматуры для про-
кладки трубопровода и существенно 
снижает затраты как на приобретение 
теплоизоляционных материалов, так 
и на работы по теплоизоляции тру-
бопроводов. необходимая скорость 
потока горячей воды в калорифе-
рах создается при помощи цирку-
ляционных насосов, а расход горя-
чей воды регулируется посредством 
трехходовых клапанов с сервопри-
водами, автоматически поддержива-
ющими требуемую степень открытия 
клапанов. данная система позволяет 
поддерживать и изменять темпера-
туру агента сушки с малой амплиту-
дой колебаний.

Система увлажнения агента 
сушки предлагается в трех вариан-
тах: система с использованием водо-
проводной воды под нормальным 

давлением в сети не менее 3 бар; 
система с повышением давления воды 
до 20 бар с использованием насоса; 
система с высоким давлением воды 
до 110 бар с использованием насо-
сной станции высокого давления. 
такая система позволяет значительно 
уменьшить размер капель воды при 
распылении и создает условия хоро-
шего перемешивания капель с аген-
том сушки и быстрого их испарения, 
что повышает эффективность увлаж-
нения. во всех системах увлажнения 
агента сушки применяются специаль-
ные форсунки для распыления воды. 
Приточные и вытяжные каналы снаб-
жены герметичными поворотными 
заслонками с сервоприводами. Поло-
жение заслонок регулируется авто-
матически.

для управления сушильными каме-
рами разработана специальная про-
грамма WinTek, отличающаяся про-
стотой и надежностью работы, инту-
итивно понятным и простым в изуче-
нии интерфейсом. Программа WinTek 
позволяет создавать любые режимы 
сушки для различных пород древе-
сины и производить их корректировку. 
Информация о процессе сушки записы-
вается в память компьютера, и затем 
создается индивидуальная библиотека 
проведенных циклов сушки, которые 
можно использовать в дальнейшем. 
в системе управления предусмотрена 
возможность управления сушильной 
камерой удаленно, а также передача 
данных о помехах и состоянии камеры 
на мобильный телефон. При поставке 
сушильных камер вместе с программ-
ным обеспечением предоставляется 
библиотека базовых режимов сушки 
основных пород древесины, на основе 
которых можно создавать свои соб-
ственные, уникальные режимы.

Более чем 50-летний опыт поста-
вок сушильных камер Jartek, знание 
свойств северных пород древесины и 
особенностей эксплуатации сушиль-
ных камер в суровых климатических 
условиях с применением современ-
ных технологий гарантируют высокое 
качество сушки древесины.

Алексей Артеменков, 
технический консультант Jartek

www.jartek.ru

двуХЭтаПнЫе суШильнЫе 
камерЫ JARTEK OY
Компания Jartek Oy является ведущим финским производителем деревообрабатывающего 
оборудования и приобрела широкую известность в России благодаря успешным продажам 
высококачественных сушильных камер для пиломатериалов.

двухэтапные камеры относятся 
к камерам непрерывного прин-
ципа действия проходного типа с 
вертикально-поперечной реверсив-
ной циркуляцией сушильного агента. 
такие камеры могут быть постоянно 
загружены высушиваемым материа-
лом, и процесс сушки в них проис-
ходит непрерывно. Проходной тип 
камер обусловлен тем, что материал 
в них перемещается от загрузочного 
к разгрузочному концу в неизменном 
направлении.

Корпус двухэтапных камер 
состоит из несущего каркаса, выпол-
ненного из нержавеющей стали или 
алюминия, и ограждений, теплоизо-
ляционным материалом в которых 
является минеральная вата. Сбор-
ный корпус камер обладает высо-
кой механической прочностью и 

выдерживает большие снеговые и 
ветровые нагрузки, поэтому камеры 
могут эксплуатироваться в сложных 
климатических условиях. новые двух-
этапные камеры можно легко встра-
ивать в существующие сушильные 
цеха, в которых уже установлены 
камеры непрерывного действия, что 
позволяет использовать имеющиеся 
траверсные тележки и рельсовые 
пути для перемещения штабелей. 
двух этапная камера – эффективный 
вариант, который можно предложить 
при модернизации старых одноэтап-
ных туннелей.

двухэтапная камера состоит из 
двух последовательно установленных 
камер, имеющих один общий транс-
портер, при помощи которого шта-
беля перемещаются в обеих камерах 
одновременно. Эти камеры разделены 

между собой межкамерной перего-
родкой, которая отделяет сушиль-
ное пространство одной камеры от 
сушильного пространства другой 
камеры. При перемещении штабе-
лей эта перегородка сдвигается в 
сторону, а затем снова возвраща-
ется на место. в двухэтапных камерах 
перемещение материала происходит в 
одном направлении, поэтому следует 
различать загрузочную и разгрузоч-
ную стороны камеры, что важно учи-
тывать при проектировании производ-
ственной системы на предприятии.

внутри камеры и перед воро-
тами с обеих сторон предусмо-
трены рельсы, по которым сушиль-
ные штабеля, находящиеся на под-
штабельных тележках, загружаются в 
камеру, перемещаются внутри камеры 
и выгружаются из камеры. длина 
рельсовых путей перед камерой и 
после нее рассчитана на размещение 
партии сушильных штабелей, требу-
емой для одновременной загрузки 
сырых и выгрузки сухих пиломате-
риалов. для хранения партии гото-
вых к сушке пиломатериалов, а также 
для разгрузки партии уже высушен-
ных пиломатериалов над рельсовыми 
путями перед сушильной камерой 
предусмотрены навесы для защиты 
от осадков и солнечных лучей.

движение партии пиломатери-
алов происходит следующим обра-
зом. Готовая к сушке партия сырых 
пиломатериалов, расположенная со 
стороны загрузки, полностью загру-
жается в сушильное пространство 
первой камеры. внешние подъемно-
откатные ворота обеих камер, а также 
откатная межкамерная перегородка 
закрываются, и камера запускается 
в работу с режимными параметрами, 
соответствующими первому этапу 
сушки. на первом этапе производится на

 П
ра

ва
Х 

рЕ
Кл

аМ
Ы



№ 1 (99) 2014

90

ДеРеВООБРАБОТКА

91

№ 1 (99) 2014

результат – незнание действитель-
ных возможностей своего производ-
ства, задержка сроков выполнения 
заказов, рост оплаты труда за пере-
работку и т. д.

классиФикаЦия 
станков и линий

все станки по характеру взаим-
ного перемещения их рабочих органов 
и обрабатываемых заготовок подраз-
деляются на цикловые – с прерыви-
стым перемещением заготовки и (или) 
инструмента, проходные – с непрерыв-
ным перемещением заготовки, и ротор-
ные – с непрерывным перемещением 
заготовки и инструмента.

в свою очередь, цикловые станки, 
в которых за один цикл обработки 
совершается повторяющийся ком-
плекс перемещений, подразделяются 
на позиционные, циклопроходные и 
позиционно-циклопроходные.

в позиционных станках заго-
товка обрабатывается во время ее 

закрепления на позиции или при ее 
надвигании на инструмент. в цикло-
проходных заготовка перемещается 
относительно инструмента, установ-
ленного неподвижно, а по оконча-
нии цикла продвигается дальше или 
возвращается в исходное положе-
ние. в позиционно-циклопроходных 
станках часть операций обработки 
выполняется при движении заготовки 
относительно неподвижного режу-
щего инструмента, затем она останав-
ливается, на этой позиции выполня-
ются следующие операции, после чего 
деталь продвигается дальше или воз-
вращается в начальное положение.

в станках проходного типа выпол-
няется обработка заготовок, движу-
щихся относительно неподвижного 
инструмента, которые перемещаются 
непрерывным потоком торец в торец 
или с межторцовыми разрывами.

К роторным относятся станки, в 
которых закрепленные в роторе или 
на вращающемся столе неподвижные 

либо вращающиеся заготовки совер-
шают движение по круговой траекто-
рии, а их обработка ведется за счет 
перемещения инструмента.

По тем же признакам осущест-
вляется и классификация автомати-
ческих линий.

Производительность 
станков

Под производительностью стан-
ков понимается количество продукта, 
вырабатываемого на них в единицу 
времени. Производительность может 
определяться разными показателями: в 
штуках, которая отражает количество 
обработанных деталей или изделий; 
в единицах объема, длины либо пло-
щади, которая отражает объем гото-
вой продукции в кубических, квадрат-
ных или погонных метрах; произво-
дительность резания выражается в 
количестве материала (древесины), 
превращенного в стружку за единицу 
времени.

При обработке каждой единицы 
продукции на станке время затра-
чивается на выполнение основных 
технологических (машинных) опера-
ций, дающих непосредственный тех-
нологический эффект (резание, прес-
сование и т. д.), и вспомогательных 
(загрузка, базирование, закрепление, 
контроль, управление, освобождение, 
разгрузка и т. д.).

При работе станков необходимы 
и внецикловые затраты времени – на 
наладку, замену инструмента, уборку 
станка, регламентированный отдых 
рабочего и т. д., – непосредственно 
влияющие на производительность.

различаются технологическая, тео-
ретическая и действительная произ-
водительность.

вЫбираем деревообрабатЫваЮЩее 
оборудование По Производительности

технологическая производитель-
ность (Qтех) показывает количество 
продукции, которая могла бы быть 
выработана на станке, если бы отсут-
ствовали затраты времени на выпол-
нение вспомогательных операций и 
внецикловые потери времени (то есть 
при непрерывной работе станка):

                 (1)

где to – основное время обработки, мин.
основное время обработки соот-

ветствует времени прохождения 
заготовки через станок проходного, 
циклово-проходного типа или времени 
цикла обработки на цикловых станках.

теоретическая производительность 
(Qт) отражает количество продукта, 
вырабатываемого на станке в еди-
ницу времени, без учета внецикло-
вых затрат:

         (2)

где tц – время цикла обработки, мин., tц=tо 
+ tв; tв – вспомогательное время, мин.

действительная производитель-
ность (Qд) – производительность, при 
определении которой учитываются 
затраты времени всех видов, прихо-
дящиеся на единицу продукции, в том 
числе и внецикловые:

  (3)

где tвц – внецикловые затраты вре-
мени, мин.

отношение теоретической про-
изводительности (Qт) к технологиче-
ской (Qтех), которое можно выразить 
формулой

                 (4)

называется коэффициентом произво-
дительности станка Кп (коэффициен-
том использования машинного вре-
мени), который характеризует обо-
рудование по полноте использова-
ния времени его работы в рамках 
цикла обработки, то есть демонстри-
рует соотношение временных затрат, 
необходимых для проведения основ-
ных и вспомогательных технологиче-
ских операций.

отношение действительной про-
изводительности (Qд) к теоретиче-
ской (Qт)

                 (5)

называется коэффициентом исполь-
зования станка Ки и характеризует 
степень использования времени его 
работы с учетом внецикловых затрат.

Соответственно, 

         Qд = QтКи, 1/мин.,  
       (6)

а после замены Qт из формулы (4) его 
значением получим

      Qд = QтехКп,Ки, 1/мин.,        (7)

из чего следует, что действитель-
ная производительность оборудова-
ния определяется технологической с 
учетом коэффициента производитель-
ности (Кп) и коэффициента использо-
вания (Ки).

Часовая 
Производительность

в расчетах производительности 
обычно вычисляются часовая, смен-
ная и годовая производительность.

Часовая производительность 
фактически соответствует техно-
логической или теоретической с 
учетом коэффициента использова-
ния машинного времени Кп. При ее 
расчете не учитываются внецикло-
вые потери времени. Ее знание в 
первую очередь необходимо для 

определения фактических возмож-
ностей станка, определяемых его 
конструкцией, например для срав-
нения с аналогами.

для станков проходного типа, в 
которых подача заготовок осущест-
вляется торец в торец, вычисления 
часовой производительности наибо-
лее просты и выполняются по формуле

               (8)

где u – скорость подачи заготовок, м/
мин.; 60 – количество минут в часе;
iо – количество одновременно обра-
батываемых или получаемых загото-
вок по ширине и (или) толщине, шт.
L – длина заготовки, мм; iп – количе-
ство проходов заготовки через станок.

Формула несколько усложняется, 
если при подаче заготовок должен 
соблюдаться заранее заданный меж-
торцовой разрыв:

              (9)

где l – величина заданного межтор-
цевого разрыва, мм.

Формула применяется для разных 
станков – рейсмусовых, четырехсто-
ронних продольно-фрезерных, кру-
глопильных, прирезных и обрезных, 
кромкооблицовочных, всех вальцо-
вых и т. д. 

При необходимости получить 
результат в единицах объема, пло-
щади или длины количество заго-
товок умножается на площадь их 
поперечного сечения, площадь или 
длину.

Рискну предположить, что серьезные расчеты производительности оборудования, которое 
эксплуатируется на отечественных деревообрабатывающих и мебельных предприятиях, 
ни одним из них никогда не проводились.
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Если на станке предполага-
ется обработка заготовок разной 
длины, то расчет проводится по 
каждому значению длины в отдель-
ности, после чего результаты сум-
мируются.

для станков с цикловой обработ-
кой часовая производительность опре-
деляется по формуле

              (10)

где 60 – количество минут в часе; 
тц – время цикла обработки одной 
заготовки, мин.

такая формула может с успехом 
применяться только для станков, 
где цикл обработки заготовки каж-
дого вида может быть однозначно 
измерен: для торцовочных, свер-
лильных, сверлильно-присадочных, 
сверлильно-пазовальных, фрезерно-
копировальных с механической пода-
чей каретки; для прессов, осна-
щенных системами одновременной 
загрузки пакетов и выгрузки заго-
товок, и т. п.

для прессового оборудования, не 
оснащенного механизмами автомати-
ческой загрузки и выгрузки, расчет 
производительности (Qпр) осущест-
вляется по формуле

     (11) 

где тв – время выгрузки заготовок по 
окончании прессования, мин.; твыд – 
время выдержки прессуемых пакетов, 
мин.; тз – время загрузки прессуемых 

пакетов, мин.; Fз – суммарная площадь 
одновременно загружаемых прессуе-
мых пакетов, м2.

время выдержки прессуемых паке-
тов (твыд) включает в себя время смы-
кания плит, наращивания давления, 
выдержки под давлением, снятия дав-
ления и время размыкания пресса. 
в него не входит время начального 
разогрева плит.

Сложнее обстоит дело там, где 
выделить время обработки одной 
заготовки невозможно. например, 
при раскрое листовых и плитных 
материалов на форматных кругло-
пильных станках (станках кругло-
пильных с кареткой). Здесь посто-
янно изменяются скорость подачи 
материала, уложенного на каретку, 
длина резов, число плит в раскра-
иваемом пакете, размеры получае-
мых заготовок.

расчетное определение произ-
водительности раскроя на подобных 
станках дает весьма неточные резуль-
таты, тем более что из-за накаплива-
ющейся усталости станочника про-
изводительность сильно разнится в 
начале и конце смены. Поэтому для 
получения наиболее точных резуль-
татов целесообразно определить фак-
тическое время выполнения каждой 
карты раскроя, используемой в про-
изводстве, и применять эти результаты 
для последующих расчетов.

Эта задача значительно упроща-
ется при раскрое плит на станках 
с прижимной балкой, оснащенных 
системой ЧПУ. время раскроя пакета 

заготовок для любой карты раскроя 
рассчитывается в таких станках авто-
матически. то же касается и обра-
батывающих центров: время полной 
обработки каждой детали автома-
тически рассчитывается их систе-
мой ЧПУ.

Цикл обработки заготовок на 
роторных станках определяется вре-
менем одного оборота их ротора.

в любом случае, при расчете часо-
вой производительности станков сле-
дует учитывать, что скорость подачи 
заготовок в станках проходного типа 
и скорость подачи инструмента в 
цикловых и циклово-проходных стан-
ках назначается максимальной, в пер-
вую очередь исходя из требуемого 
качества обработки, а также мощно-
сти привода механизма подачи, меха-
низмов резания и технических воз-
можностей режущего инструмента.

Производительность 
сменная и Годовая

Сменная производительность обо-
рудования любого вида соответствует 
действительной, достигаемой за время 
смены, с учетом внецикловых потерь 
времени и коэффициента  использо-
вания Ки. она применяется для оценки 
технологических возможностей стан-
ков и линий в условиях конкретного 
производства и напрямую зависит от 
часовой производительности и про-
должительности смены, принятой на 
этом предприятии.

для вычисления сменной произ-
водительности рассчитанная часовая 
производительность умножается на 
количество часов в смене и коэффи-
циент использования.

длительность смены регламенти-
руется трудовым кодексом рФ и на 
подавляющем большинстве предпри-
ятий составляет 8 ч, или 480 мин.

Коэффициент использования Ки 
для предварительных практических 
расчетов сменной производитель-
ности обычно принимается равным 
0,9–0,95.

он не предусматривает возникно-
вения простоев оборудования в тече-
ние смены, вызванных отказами или 
отсутствием заготовок, но его вели-
чина позволяет оценить уровень тех-
нической организации работы станков 
и линий на предприятии.

Подсчет годовой производитель-
ности оборудования необходим для 

оценки производства в целом, эко-
номических расчетов, в том числе 
для подсчета необходимых затрат на 
основные и вспомогательные матери-
алы, дереворежущий инструмент, зар-
плату и т. д.

Годовая производительность обо-
рудования рассчитывается по формуле

Qгод=QчасФгодКи,         (12) 

где Фгод – годовой фонд рабочего вре-
мени, ч.

в СССр годовой фонд рабочего 
времени принимался равным 4138 ч 
при двухсменной работе предприятия 
и продолжительности рабочей смены 8 
ч. в современной россии его величина 
официально не установлена.

как рассЧитЫвать 
Производительность

Проще всего эта задача реша-
ется при массовом и крупносерий-
ном производстве, характеризуемом 
стабильными номенклатурой, объе-
мом выпуска и конструкцией изде-
лий. При выполнении расчета изде-
лия «разбиваются» на отдельные 
детали, для которых в соответствии 
с принятой технологической после-
довательностью определяется состав 
операций, необходимых для изго-
товления, и требуемое оборудова-
ние. После этого для каждого име-
ющегося станка выполняется рас-
чет производительности при обра-
ботке этих деталей, отдельно для 
каждого их вида и размера. Полу-
ченные результаты соотносятся с 
количеством деталей, необходимым 
для выполнения программы выпу-
ска изделий.

в результате этого сравнения ста-
новится понятной степень загрузки 
каждого станка и выявляются узкие 
места в технологическом потоке.

Задача усложняется при мелко-
серийном производстве и тем более 
при производстве по заказу. в этом 
случае на основе имеющегося опыта 
производства должны быть выбраны 
некие расчетные изделия, в наи-
большей степени характеризующие 
виды и объемы заказов, выполняв-
шихся ранее. они также «разби-
ваются» на детали, для которых 
отдельно определяется произво-
дительность всего оборудования, 
необходимого для их изготовления, 

и выполняется оценка суммарной 
загрузки каждого станка.

При этом считается, что загрузка 
какого-либо станка, превышающая 
80 % его наибольшей производи-
тельности, на успешном предпри-
ятии является предельной, и сле-
дует обратить внимание на необхо-
димость дублирования этого обору-
дования или его замены более про-
изводительным.

тот же подход может быть исполь-
зован и при выборе нового обору-
дования: этим способом могут быть 
подобраны станки с оптимальной сто-
имостью, по производительности наи-
более точно соответствующие требо-
ваниям производства.

План и Факт
При определении фактической 

производительности оборудования, 
имеющегося на предприятии, могут 
возникать значительные отклонения 
от теоретических расчетов.

Как правило, это в первую оче-
редь объясняется недостаточно про-
думанной организацией производ-
ства (несвоевременной выдачей 
рабочих заданий, плохой органи-
зацией рабочих мест, задержкой с 
подачей материалов и заготовок и т. 
д.) и нежеланием персонала посто-
янно увеличивать напряженность 
своей работы.

выявить недостатки в работе пер-
сонала и определить причины сниже-
ния производительности оборудова-
ния в сравнении с расчетной помогут 

хронометраж и «фотография рабо-
чего дня», которые время от времени 
проводились на предприятиях СССр. 
Подобные методики можно сегодня 
найти в Интернете.

Существенную помощь в расчете 
производительности позиционного обо-
рудования может оказать и справоч-
ник «нормативы времени на работы, 
выполняемые на деревообрабатыва-
ющих станках», разработанный Цен-
тральным бюро нормативов по труду 
при всесоюзном научно-методическом 
центре по организации труда и управ-
ления производством Государственного 
комитета СССр по труду и социальным 
вопросам, который также можно ска-
чать в Интернете.

работа с использованием обору-
дования, производительность кото-
рого неизвестна, для любого пред-
приятия означает постоянный риск 
отказа от выгодных крупных зака-
зов, связанного с боязнью их невы-
полнения в срок, невозможностью 
правильно построить технологи-
ческий поток, вероятностью воз-
никновения конфликта с персо-
налом по поводу необходимости 
увеличения сменной выработки и 
т. д. выполнить эти расчеты непро-
сто, но необходимо, поскольку это 
дает существенные преимущества 
в организации управления пред-
приятием.

Андрей ДАРОНИН,
компания «МедиаТехнологии»,

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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встреЧайте Победителя: 
дисковая Пила SUPERSILENT®

На выставке Woodex впервые в России была представлена революционная дисковая 
пила SuperSilent® немецкого производителя «A|K|E». Генеральный директор компании 
«АКЕ РУС» в России, Дмитрий Владимирович Соколов, так прокомментировал это 
важное событие:

выставка Woodex – крупней-
шее событие 2013 года, и мы спе-
циально заготовили нашу «бомбу» 
именно для аудитории специа-
листов, приехавших на Woodex. 
Можем сказать, что намечен-
ный «взрыв» удался! нас просто 
накрыло волной интереса и зака-
зов, сделанных сразу на стенде! 

SuperSilent® – это действи-
тельно дисковая пила нового 
поколения, обладающая осо-
бенными преимуществами. она 
долговечна, обеспечивает высо-
кую точность реза и низкий уро-
вень шума. но главное достоин-
ство новинки – ее универсаль-
ность. наша компания даже была 
признана победителем смотра-
конкурса в номинации «новейшие 
разработки в области инструмента 
и оснастки» – именно за ориги-
нальную конструкцию дисковой 
пилы SuperSilent®!

В чем секрет низкого уровня 
шума?

разработчикам компании аКЕ 
удалось снизить уровень шума на 
20 децибел. Это огромное дости-
жение. Звук обладает определен-
ной энергией. в нашем случае 20 
децибел – это снижение звуковой 
энергии на 99 %. в конструкции 
новой дисковой пилы SuperSilent® 
вы не увидите привычных зубьев. 
разработчики убрали классиче-
ские межзубные пазухи и созна-
тельно отказались от большераз-
мерных зубьев. Потому что именно 
эти элементы создают много шума. 
дисковая пила SuperSilent® имеет 
совершенно новое исполнение кор-
пуса. опилки разбиваются особым 

стружколомом и отводятся в спе-
циальный пояс, расположенный 
ниже зубьев, откуда стружка целе-
направленно выбрасывается. 

в однородной плоскости специ-
ального пояса движение воздуш-
ных потоков сведено к минимуму, 
что приводит к снижению уровня 
шума на 20 децибел.

Немного смущает, что Вы 
держите пилу незащищенными 
руками.

да, это еще одно преиму-
щество SuperSilent®. Благодаря 
новой технологии мы можем 
совершенно спокойно крепко дер-
жать пилу без боязни порезаться. 
Это существенно повышает уро-
вень безопасности и удобство 
работы.

но главное ее преимущество 
в том, что это универсальный 
инструмент. SuperSilent® позво-
ляет пилить почти все матери-
алы: дСП, MDF, OSB, в том числе 
облицованные с двух сторон. Без 

проблем можно пилить и массив-
ную древесину, как вдоль, так и 
поперек. также, поскольку пилы 
имеют алмазные напайки, не 
возникает проблем при работе с 
абразивными материалами, такими 
как ламинат. При пилении любого 
материала мы получаем идеально 
ровную и гладкую поверхность.

Какие планы на будущее?
в конце прошлого года мы также 

принимали участие в выставке «рос-
сийский лес» в вологде, где полу-
чили медаль за производство высо-
кокачественного инструмента для 
деревообрабатывающей и мебель-
ной промышленности.

теперь в наших планах уча-
стие в выставке UMIDS в Красно-
даре. на нашем стенде посетители 
выставки смогут лично убедиться 
в преимуществах новой дисковой 
пилы SuperSilent®. Ждем всех на 
выставке в павильоне 1!

www.mi-tools.ru на
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в многослойной конструкции вну-
тренние напряжения, являющиеся 
следствием естественной разницы в 
усушке и разбухании отдельных слоев, 
проявляют себя меньше, чем в кон-
струкции, состоящей из небольшого 
количества слоев. Кроме того, выше 
гарантия того, что клеевые швы не 
разрушатся в процессе эксплуатации. 
С другой стороны, чем тоньше слои, 
тем выше расход древесины и клея 
и тем ниже производительность обо-
рудования. 

в технологии изготовления клее-
ных деревянных конструкций с боль-
шим сечением установились следую-
щие оптимальные размеры толщины 
слоев: 45 мм (пиломатериал толщи-
ной 50 мм) для конструкций, эксплу-
атируемых внутри помещений, и 35 
мм (пиломатериалы толщиной 38–40 
мм) для конструкций, эксплуатируемых 
в жестких климатических условиях.

детали окон и балконных две-
рей относятся ко второму типу кон-
струкций, и толщина слоев 35 мм 
может считаться предельно допусти-
мым значением. однако при выборе 
толщины слоев приходиться учиты-
вать размеры поперечного сечения 
деталей и делать их трехслойными. 
Последнее требование объясняется 
стремлением производителей к соз-
данию сбалансированной конструк-
ции, обеспечивающей максимальную 
формоустойчивость изделия. С учетом 
того, что размеры поперечного сече-
ния деталей окон обычно находятся 
в пределах от 55 до 80 мм, толщину 
слоев для трехслойных брусков прини-
мают в пределах от 19 до 27 мм. раз-
умеется, если по условиям производ-
ства целесо образно использовать слои 
меньшей толщины, это может быть 

сделано, но с одним ограничением 
– толщина наружных слоев должна 
быть не меньше 15 мм. Это ограни-
чение связано с размером наружного 
фальца, который служит для защиты 
сопряжений створок от дождя. тол-
щина фальца обычно составляет 8–12 
мм, и необходимо, чтобы клеевой шов 
был скрыт от воздействия атмосфер-
ных осадков, ветра и прямых солнеч-
ных лучей.

для создания сбалансированной 
конструкции бруска, обеспечивающей 
максимальную его формоустойчивость, 
толщина наружных слоев должна быть 
одинакова, в то время как у внутренних 
слоев толщина может быть разной (мак-
симум – 35 мм). в очень редких слу-
чаях, когда конструкция окна не позво-
ляет скрыть клеевой шов при исполь-
зовании трехслойных деталей, допу-
скается применение двухслойных бру-
сков, однако при условии обеспечения 
равной толщины слоев и тщательного 
подбора их по структуре древесины. 

в окнах с тройным остеклением 
ширина коробки достигает 140 мм, и 
в этом случае бруски можно склеивать 
из реек максимальной толщины 35 мм. 
При определении толщины слоев в 
черновой заготовке необходимо учи-
тывать, что толщина наружных слоев 
в детали после строгания и шлифова-
ния будет на 0,5–1,0 мм меньше, чем 
у заготовки.

Слои брусков могут быть предва-
рительно склеены по длине на зубча-
тый шип из коротких отрезков досок 
любой длины, однако в тех случаях, 
когда детали окон отделываются про-
зрачными покрытиями, наружные слои, 
как правило, изготавливают цельными. 
вопрос о допустимости применения 
зубчатых соединений в наружных 

слоях должен быть обязательно согла-
сован с потребителем.

Кромочные клеевые соединения 
совершенно не допускаются в наруж-
ных слоях брусков, поскольку пря-
мое воздействие на них атмосфер-
ных факторов неминуемо приведет 
к расслоению древесины в процессе 
эксплуатации.

Что касается внутренних слоев 
брусков, то в них без каких-либо огра-
ничений могут использоваться как 
торцовые, так и кромочные соедине-
ния. внутренние слои брусков явля-
ются как бы утилизатором той части 
древесины, которая не может быть 
использована для наружных слоев. 
С этой точки зрения использованию 
внутренней зоны брусков должно быть 
уделено особое внимание в техноло-
гии производства брусков.

У большинства деталей современ-
ных окон сложный профиль, глубина 
которого обычно составляет 15–30 мм. 
Формирование таких профилей на стро-
гальных станках приводит к потере 
30–50 % древесины, которая уходит 
в стружку. Кроме того, фрезерование 
столь глубоких профилей связано с 
большими затратами энергии и нагруз-
ками на инструмент и шпиндельные 
узлы строгальных станков. При исполь-
зовании цельной древесины или кле-
еных брусков прямоугольного сечения 
задача формирования сложного про-
филя решается или за счет предвари-
тельного выпиливания профиля, или 
за счет использования на строгальных 
станках дополнительных шпинделей, 
выполняющих эту операцию. Получаю-
щиеся при выпиливании рейки исполь-
зуют на мелкие детали окон.

Применение склеивания позво-
ляет решить такую задачу на стадии 

клеенЫе бруски 
для оконнЫХ блоков
КОНСТРУКЦИЯ, ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ
Богатый опыт производства клееных деревянных конструкций позволил выработать 
определенные принципы подбора слоев в клееных многослойных элементах. Известно, 
что чем больше слоев и чем они тоньше, тем меньше влияние пороков древесины и других 
нарушений ее структуры на прочность и формоустойчивость клееного элемента. 

изготовления клееных заготовок, полу-
чая профильные заготовки, которые 
значительно легче обрабатывать на 
строгальных станках, что позволяет 
сократить потери древесины на конеч-
ной стадии обработки деталей. 

для предварительной оценки тех-
нических возможностей оборудования 
в табл. 1 и на рис. 1 приведены дан-
ные об основных профилях и разме-
рах поперечного сечения черновых 
клееных заготовок, чаще всего реали-
зуемых на европейском рынке строи-
тельных материалов. При этом соблю-
даются следующие условия: клеевые 
швы расположены в плоскости окна; 
все клеевые швы закрыты от воздей-
ствия атмосферных осадков, ветра 
и солнечных лучей; наружные слои 
строго симметричны и их толщина не 
менее 15 мм.

У товарных клееных заготовок 
должны быть припуски на оконча-
тельную обработку, причем припуск 
на обработку строганых поверхностей 
(по высоте пакета) обычно состав-
ляет 0,5–1,0 мм на сторону, а припуск 
на обработку кромок пакета 1,5–2,0 
мм на сторону. Последний в значи-
тельной мере определяется техниче-
скими возможностями оборудования 
для обеспечения выравнивания усту-
пов между слоями при их склеивании 
между собой.

требования к древесине
При выборе древесины для наруж-

ных слоев клееных брусков можно 
иметь в виду стандарт EN 942 «Пило-
материалы для столярных изделий. 
общая классификация качества дре-
весины». детали и заготовки разде-
ляются на пять классов: J2, J20, J30, 

J40, J50 (цифры означают диаметр 
максимально допустимого сучка на 
видимой поверхности сортимента). на 
практике в производстве брусков для 
оконных блоков используют пилома-
териалы сортов J20 и J30.

Качество древесины внутренних 
слоев, так же как и скрытых поверхно-
стей деталей, может вообще не регла-
ментироваться (правда, есть требова-
ния к кромке слоев), однако прихо-
дится считаться с тем, что обработка 
глубоких профилей может вскрыть 
пороки, которые не допускаются на 
видимых поверхностях. 

Как показывает европейский опыт 
производства клееных брусков для 
окон, их изготовляют только из евро-
пейской сосны, ели и пихты, что объяс-
няется, в первую очередь, однородно-
стью структуры этих пород и отличной 
склеиваемостью, по сути, любыми кле-
ями. И тот и другой показатель опре-
деляет стабильность формы детали и 
долговечность клеевых соединений.

Использование древесины сибир-
ской лиственницы в клееных изде-
лиях весьма затруднена из-за неста-
бильной формы и размеров, а также 
высокой смолистости, затрудняющей 
склеивание. в то же время есть осно-
вания считать возможным использо-
вание североевропейской листвен-
ницы для изготовления КдК, которая 
по своим свойствам близка к сосне, 
но выглядит более эстетично. воз-
можно использование древесины дуба 
для изготовления клееных брусков. 
некоторое распространение получили 
комбинированные клееные бруски, 
в которых наружные слои изготов-
лены из декоративных экзотических 
пород древесины, а внутренние – из 

хвойной древесины. такая конструк-
ция брусков допустима лишь в сто-
лярных изделиях, эксплуатируемых 
внутри помещений, поскольку из-за 
разницы в коэффициентах усушки и 
разбухания разных пород древесины 
жесткие условия эксплуатации обыч-
ных окон могут привести к разруше-
нию клеевых швов. По этой же при-
чине во всех руководствах по произ-
водству клееных многослойных эле-
ментов содержится запрет на смеше-
ние пород древесины в одном изде-
лии, даже если эти породы близки 
по своим свойствам – как, например, 
сосна и ель.

Средняя влажность древесины для 
изготовления клееных брусков должна 
быть на уровне 12±2 %, однако в одном 
клееном элементе влажность отдель-
ных слоев не должна отличаться более 
чем на 2 %. такое требование вызвано 
стремлением свести к минимуму каса-
тельные напряжения, возникающие в 
результате изменения ширины слоев 
при выравнивании влажности в про-
цессе эксплуатации готового изделия.

Сушка в камерах (даже по пер-
вой категории качества) обеспечивает 
разброс влажности (±2 %) отдельных 
досок от среднего значения. Следо-
вательно, в бруске могут оказаться 
смежные слои, влажность которых 
отличается друг от друга на 4 %. Счи-
тается, что склеивание слоев с такой 
разницей влажности может приве-
сти к ослаблению прочности клее-
вых со единений на 30–50 %.

Чтобы обеспечить разницу во 
влажности в 2 %, возможны два пути: 
подсортировка заготовок по влажно-
сти перед склеиванием с помощью 
автоматических проходных влагомеров 

       L                             Z                               T                              R                          Q 
b

a

d

c

Рис. 1. Профили трехслойных брусков для столярных изделий 

Табл. 1. Рекомендуемые размеры поперечного сечения клееных заготовок
Размер, мм L Z T R Q

a (толщина бруска) 50, 60, 70, 75, 80, 85, 90 80, 83 75 75, 80, 90, 125 57, 62, 67

b (ширина бруска) 57, 61, 67, 71, 96, 115 61, 67, 71 57 47, 57, 62, 75 57, 62, 67

c (толщина слоя) 19, 21, 25, 32, 35 21, 25 19 16, 19, 21, 25 19, 21

d (выступ) 9, 14, 19 14, 19 14 нет выступов нет выступов
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или длительная, не менее семи дней, 
выдержка пиломатериалов после 
сушки в производственном помеще-
нии цеха до момента склеивания.

Многочисленные исследования и 
огромный опыт применения клееных 
деревянных конструкций показали, что 
клеевые соединения меньше реаги-
руют на разбухание склеенной древе-
сины, чем на ее усушку. По этой при-
чине считается, что для обеспечения 
гарантированного сохранения качества 
клеевых швов целесообразно высу-
шивать пиломатериал до влажности 
ниже уровня, до которого в процессе 
эксплуатации опускается влажность 
древесины в изделии. С этой точки 
зрения уровень влажности, установ-
ленный для деталей окон из цель-
ной древесины (13±2 %), представля-
ется очень высоким для деталей из 
клееной древесины. Известно, что в 
процессе эксплуатации окон уровень 
влажности древесины понижается до 
8 и даже до 6 %, поэтому разумно при-
нять влажность древесины отдельных 
слоев перед склеиванием брусков на 
уровне, близком к этому, но, во вся-
ком случае, не выше 10 %.

При выборе пиломатериалов 
нужно принимать во внимание также 
плотность древесины и скорость роста 
(ширину годовых слоев). Эти две 
характеристики древесины взаимо-
связаны и с точки зрения клееных 
многослойных элементов должны учи-
тываться для получения уравновешен-
ных конструкций. У наружных слоев 
бруска должны быть, по возможности, 
одинаковая структура и плотность, 
которая для данной породы древе-
сины определяется скоростью роста, 
т. е. шириной годичных колец. Счи-
тается, что плотность древесины для 
изготовления окон должна быть не 
ниже 350 кг/м3, а ширина годичных 
колец – не более 3 мм. Плотность 
древесины внутренних слоев может 
не учитываться. 

весьма существенный фактор – 
расположение годичных колец на тор-
цах досок. Еще два десятка лет назад 
при изготовлении клееных брусков не 
обращали внимание на вид распиловки 
используемых пиломатериалов. тре-
бовалось лишь соблюдать условие: 
наружные слои бруска должны быть, 
по возможности, одинаковой распи-
ловки. в последнее время во всех 
технических требованиях к брускам 
и в инструкциях по их изготовлению 

указано, что бруски должны изготов-
ляться из пиломатериалов радиаль-
ной распиловки, у которых угол между 
пластью заготовки и годичными коль-
цами находиться в пределах от 45 до 
90°. в зарубежной практике доски, у 
которых этот угол около 90°, называют 
«рифтами», а те, у которых угол менее 
90°, но более 45°, – «полурифтами». 
доски тангентальной распиловки, у 
которых угол наклона годичных колец 
менее 45°, называют «фладдерами».

Использование досок радиальной 
распиловки в производстве клееных 
оконных брусков вызвано следующими 
основными причинами:

• при действии факторов жестких 
условий эксплуатации радиаль-
ные поверхности меньше подвер-
жены растрескиванию в отличие 
от тангенциальных, на которые вы-
ходят сердцевинные лучи древе-
сины, являющиеся местом разви-
тия трещин;

• на тангенциальных поверхностях 
под воздействием дождя и солнца 
поздняя древесина годичных ко-
лец отслаивается от ранней дре-
весины, что нарушает отделочное 
покрытие и приводит к развитию 
грибков, разрушающих древесину 
и ухудшающих внешний вид изде-
лия. радиальные поверхности ли-
шены этого недостатка;

• при всех прочих равных услови-
ях поверхности древесины ради-
альной распиловки обладают луч-
шей способностью к окрашиванию, 
на них лучше удерживаются ла-
кокрасочные материалы, получа-
ются более качественные и дол-
говечные покрытия. Применяе-
мые в последнее время пропиточ-
ные защитно-декоративные соста-
вы глубоко проникают в рыхлую 
раннюю древесину, защищая ее 
от биологических повреждений и 
укрепляя ее биостойкость, которая 
становится сопоставимой со стой-
костью более плотной и смолистой 
поздней древесины. расслаивание 
годичных колец на тангенциаль-
ной поверхности сводит на нет 
действие биозащитных составов;

• в отличие от тангенциальных, ра-
диальные доски почти не подвер-
жены поперечному короблению в 
результате изменения влажности 
древесины в процессе эксплуата-
ции. Стремление слоев бруска к 
короблению вызывает напряжения 

их отрыва друг от друга, что в ко-
нечном счете приводит к расслое-
нию бруска по клеевым швам или 
годичным кольцам ранней древе-
сины;

• радиальные поверхности образу-
ют более прочные и стабильные по 
площади клеевые швы в резуль-
тате лучшего и равномерного сма-
чивания поверхностей клеем, что 
вместе с меньшими внутренними 
напряжениями обеспечивает вы-
сокую долговечность изделия;

• для обеспечения долговечности 
деревянных окон необходимо ис-
пользовать для наружной сторо-
ны брусков только ядровую дре-
весину, свободную от сердцевины. 
При применении досок радиальной 
распиловки заболонная и сердце-
винная зоны могут быть легко уда-
лены в процессе раскроя пилома-
териала, причем заболонная дре-
весина может быть использована 
для изготовления средних слоев 
бруска;

• смоляные кармашки, очень часто 
встречающиеся в хвойных пилома-
териалах, недопустимы в деталях 
окон, поверхность которых под-
вергается интенсивному нагреву 
солнцем. на радиальной поверх-
ности у смоляных кармашков не-
большая ширина, и их можно лег-
ко заделать деревянными шпон-
ками, что невозможно сделать на 
тангенциальной поверхности;

• величина усушки и разбухания 
древесины в радиальном направ-
лении в 1,5–2,0 раза меньше, чем 
в тангенциальном. таким образом, 
у брусков из заготовок радиаль-
ной распиловки размеры меньше 
изменяются в направлении сопря-
жений створок с коробкой, что 
важно для обеспечения нормаль-
ной эксплуатации окон.

Хотя все указанные особенности 
поведения заготовок радиальной рас-
пиловки относятся, главным образом, 
к наружному слою детали, обращен-
ному в сторону улицы, однако стрем-
ление к обеспечению стабильных раз-
меров и формы деталей и к макси-
мальной разгрузке клеевых соедине-
ний от влияния внутренних напряже-
ний заставляют производителей стре-
миться к тому, чтобы все слои клее-
ных брусков изготовлялись из пило-
материалов радиальной распиловки.

требования к клеевЫм 
соединениям

основное условие получения каче-
ственных клеевых соединений на глад-
кую фугу – максимально плотное при-
мыкание поверхностей склеивания. 
Плотность смыкания определяется, пре-
жде всего, наличием неровностей на 
поверхностях склеивания, т. е. зависит 
главным образом от диаметра окруж-
ности резания и скорости подачи заго-
товки. в практике зарубежных пред-
приятий и отечественных предприятий, 
работающих на экспорт, длину волны 
строгания ограничивают 2,0 мм. При 
таком шаге глубина волны составляет 
всего 0,007 мм. При плотном смыка-
нии поверхностей толщина клеевой 
прослойки не превысит двух глубин 
волны, т. е. составит около 0,014 мм.

Из-за дополнительных неровностей 
и излишней вязкости клея толщина кле-
евой прослойки оказывается несколько 
больше расчетной, но никогда не дости-
гает 0,1 мм. Многочисленные замеры 
толщины клеевых швов на предприя-
тиях г. архангельска, вырабатывающих 
экспортную продукцию, показали, что 
она не превышает 0,05 мм. При такой 
толщине клеевая прослойка не видна 
невооруженным глазом.

отдельные неровности, частично – 
мшистость и ворсистость поверхности 
деформируются при запрессовке и не 
оказывают такого влияния на толщину 
клеевой прослойки, какую оказывает 
волна от фрезерных ножей строгаль-
ного станка. По этой причине техни-
ческое состояние строгального обо-
рудования и качество инструмента в 
первую очередь определяют качество 
соединений на гладкую фугу. С учетом 
этого представляется логичным в тех-
нических требованиях к качеству обра-
ботки поверхностей склеивания про-
писывать такую характеристику, как 
длина волны от фрезерного инстру-
мента. Этот показатель легко контро-
лировать и технически легко регули-
ровать, изменяя скорость подачи стро-
гального станка.

основной характеристикой качества 
клеевого соединения, которая должна 
постоянно фиксироваться в ходе про-
изводственного контроля, является 
прочность соединения при скалывании 
вдоль волокон. Этот показатель в нашей 
стране определяется по ГоСт 15613.1-84 
основным методом, который соответ-
ствует методу, принятому в междуна-
родной практике. Этот показатель при 

склеивании хвойной древесины установ-
лен на уровне 4,5–6 МПа и может быть 
принят для оценки качества со единений 
в производственных условиях.

Показатель прочности, однако, 
далеко не в полной мере характери-
зует качество клеевого соединения, 
поскольку его величина может опре-
деляться не только прочностью кле-
евого шва, но и прочностью приле-
гающей к нему древесины, которая 
варьируется в весьма широком диа-
пазоне значений. При использова-
нии высококачественного клея и пра-
вильном выполнении клеевого соеди-
нения прочность клеевой прослойки 
на сдвиг всегда выше прочности хвой-
ной древесины при скалывании вдоль 
волокон. Это означает, что при уровне 
прочности, по крайней мере, до 10 
МПа разрушение должно происходить 
только по древесине (показатель 10 
МПа относится к склеиванию буко-
вой древесины и получен при прове-
дении испытаний на специально под-
готовленных образцах).

в соответствии с принятыми в прак-
тике требованиями, клеевое соединение 
на гладкую фугу считается хорошим, 
если показатель разрушения испытан-
ного образца по древесине составляет 
не менее 90 МПа.

другой характеристикой качества 
пластевого клеевого соединения явля-
ется его стойкость к расслаиванию. 
Этот показатель обычно определяется 
специализированными испытательными 
лабораториями, хотя на крупных пред-
приятиях, где склеивание проводится в 
больших объемах, подобное тестирова-
ние может выполняться своими силами.

в нашей стране испытания на рас-
слаивание выполняются по ГоСт 27812-
88, который соответствует аналогичным 
стандартам зарубежных стран, в том 
числе – стандарту EN 391 «Клееная 
многослойная древесина. Испытания 
клеевых швов на расслаивание». Метод 
предусматривает интенсивное увлаж-
нение торцовых срезов многослойного 
элемента и последующее интенсивное 
их высушивание до исходного веса. 
для ускорения процесса используются 
автоклавные установки, работающие по 
методу «вакуум – давление» и специ-
альная туннельная сушка, в которой 
создается поток воздуха при темпера-
туре 60°С. Этот метод обычно исполь-
зуется для испытаний крупногабарит-
ных клееных конструкций. Институт 
окон в г. розенхайме (ФрГ) использует 
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следующий простой метод для испы-
тания клееных брусков: из бруска на 
расстоянии 100 мм от торца выре-
зают образец длиной 50 мм, который 
на два часа погружают в воду с тем-
пературой 20°С, затем на два часа в 
воду с температурой 60°С и, наконец, 
на 18 часов – в воду при температуре 
20°С. По истечении 24-часового цикла 
вымачивания образец высушивают при 
комнатной температуре в течение 72 
часов. После полного цикла испыта-
ния на образце не должно появиться 
расслоений клеевых швов.

Иногда используют более жесткий 
режим тестирования: 72 часа выма-
чивания в воде с температурой 20°С 
и после этого высушивание в потоке 
воздуха с температурой 50°С до исход-
ного веса. После такого испытания 
в образце могут появиться отдель-
ные расслоения клеевых швов, но их 
длина не должна превышать 5 % от 
длины швов на поверхности образца.

Зубчатые соединения в элементах 
окон и балконных дверей не относятся 
к категории конструкционных, и глав-
ное требование к ним заключается 
в том, чтобы обеспечить идеальную 

плотность стыка, его декоративность и 
защиту от проникновения влаги внутрь 
соединения. оптимальным считается 
соединение с длиной шипов 10 мм, 
отвечающее условиям эксплуатации 
и производства. Естественно, что не 
исключается применение соедине-
ний другой длины, однако признано, 
что соединения длиной более 15 мм 
выглядят неэстетично под прозрач-
ными покрытиями, а соединения дли-
ной менее 10 мм требуют весьма боль-
ших усилий прессования, вызывающих 
иногда разрушение древесины хвой-
ных пород в торцовых прессах.

особое внимание должно быть уде-
лено горизонтальным зубчатым соеди-
нениям с заплечиками при их исполь-
зовании для изготовления наружных 
слоев брусков. У таких соединений 
хороший внешний вид, поскольку на 
лицевой поверхности не виден про-
филь шипов, однако при несоблюдении 
особых требований к качеству обра-
ботки торцовых поверхностей запле-
чиков древесина на этих поверхно-
стях становится рыхлой, не позволяет 
добиться плотного стыка торцовых 
поверхностей, легко впитывает и отдает 

влагу, в результате чего быстро рас-
трескивается. Проникающая в трещины 
влага постепенно разрушает клеевые 
швы и отделочное покрытие. Чтобы это 
исключить, необходимо, чтобы обору-
дование, применяемое для формирова-
ния горизонтальных зубчатых шипов, 
было оснащено специальным инстру-
ментом для формирования торцовых 
поверхностей заплечиков. необхо-
димо также обеспечить гарантиро-
ванное нанесение клея на эти поверх-
ности и максимально плотное смыка-
ние соединений.

Указанные особенности примене-
ния горизонтальных зубчатых шипов 
относятся только к наружным слоям 
брусков. для склеивания внутрен-
них слоев могут в равной степени 
применяться как вертикальные, так 
и горизонтальные соединения. При-
менение заплечиков в горизонталь-
ном со единении совершенно излишне, 
и это позволяет упростить процесс 
их формирования и применять для 
формирования вертикальных зубча-
тых соединений простой инструмент.

Владимир ВОЛЫНСКИЙ 
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работы установки. Согласно нормам 
и требованиям действующей мето-
дики гидравлического расчета, объем 
воды, расходуемый каждой спринклер-
ной секцией на тушение, определяют 
в зависимости от требуемой интен-
сивности орошения (удельного рас-
хода) и площади, защищаемой сприн-
клерами, действующими при пожаре. 
Эти параметры нормируют в соответ-
ствии с группой зданий и помеще-
ний, имеющих определенную пожар-
ную опасность, а в складских помеще-
ниях – исходя из их высоты и высоты 
складирования, определяющей плот-
ность загрузки сгораемыми материа-
лами. При наличии дренчерных уста-
новок, присоединенных к питающим 
трубопроводам спринклерных уста-
новок, определяют суммарный рас-
ход воды с учетом дренчерных завес. 
После определения индивидуальных 
объемов расхода воды на тушение 
пожара по каждой спринклерной сек-
ции находят общий часовой расход 
воды по всем установкам и указывают 
источник водоснабжения. Если таким 
источником служат подземные резер-
вуары, расположенные на территории 

проектируемого объекта, то в доку-
ментации приводят сведения о коли-
честве этих резервуаров и их строи-
тельном объеме.

Помимо источника водоснабжения 
автоматические установки пожаро-
тушения снабжают насосными стан-
циями для подачи воды. Проектной 
документацией должно быть установ-
лено количество насосных станций 
пожаротушения исходя из общего 
количества защищаемых зданий и 
протяженности наружных трасс; 
кроме того, следует определить места 
размещения станций. Эти насосные 
станции относятся к первой катего-
рии надежности и должны обеспечить 
установку пожаротушения необходи-
мым давлением при подаче расчет-
ного количества воды. Исходя из этих 
требований в документации опреде-
ляют комплектацию насосных станций 
необходимыми рабочим и резервным 
пожарными насосами, а также под-
питывающим насосом, аккумулято-
ром (напорным мембранным баком) 
и электрическими шкафами (сило-
вым и управления). в документации 
приводят технические характеристики 

выбранного оборудования и описы-
вают управление работой насосов в 
автоматическом и ручном режиме, а 
также дают описание работы автома-
тической установки водяного пожа-
ротушения в целом. При возникно-
вении пожара и повышении темпе-
ратуры выше установленного пре-
дела спринклерная установка вклю-
чается автоматически и работает в 
автоматическом режиме, описание 
которого также должно быть приве-
дено в документации. После оконча-
ния тушения огня работу спринклер-
ной установки останавливают руч-
ным выключением насоса и закры-
ванием задвижки перед спринклер-
ным клапаном.

работа дренчерной установки 
предусмотрена как в автоматическом 
режиме, описание которого приводят, 
так и в ручном режиме. ручной режим 
может использоваться в случае визу-
ального обнаружения пожара как дис-
танционно – при помощи кнопки руч-
ного включения из помещения пожар-
ного поста, – так и с помощью кно-
пок, установленных рядом с проемами 
в защищаемых помещениях.дренчерные установки используют 

для одновременного орошения рас-
четной площади отдельных частей 
строения, создания водяных завес в 
проемах окон, дверей, орошения эле-
ментов оборудования и др. они пред-
назначены в основном для борьбы 
с пожарами в помещениях высокой 
пожарной опасности, в которых воз-
можно быстрое распространение огня. 
объектами применения дренчерных 
систем пожаротушения в производ-
стве плит являются также циклоны, 
фильтры, резервуары, механические 
конвейеры и др. распределительные 
сети дренчерных установок подобны 
спринклерным, однако у дренчеров 
нет замков и выходные отверстия для 
воды открыты. Поэтому, если ситуация 
штатная, то есть нет угрозы пожара, 
выход воды в сеть закрыт клапаном 
группового действия, при вскрытии 
которого вода поступает в сеть труб к 
дренчерам. Из дренчеров она подается 
на очаг пожара в виде цельных струй.

При описании мер противопожар-
ной защиты, для которых использу-
ются автоматические установки водя-
ного пожаротушения, в проектной 
документации определяют и указы-
вают объекты защиты. в производ-
стве плит такими объектами должны 
быть здания, в которых расположены 

технологические участки изготовления 
древесных частиц, закрытые склады 
технологической и топливной щепы и 
топливных отходов, главный производ-
ственный корпус, склад готовой про-
дукции, ряд зданий вспомогательных 
служб. При этом, согласно требова-
ниям к установкам пожарной сигнали-
зации и автоматического пожаротуше-
ния, если площадь помещений, подле-
жащих оборудованию автоматическими 
установками водяного пожаротуше-
ния, составляет не менее 40 % общей 
площади этажей здания, то предусма-
тривают оборудование здания систе-
мами автоматического пожаротуше-
ния в целом. Исключение составляют 
помещения с «мокрыми процессами» 
категории в4 и д по пожарной опас-
ности, лестничные клетки, вентиляци-
онные камеры, насосные водоснабже-
ния и другие непожароопасные поме-
щения, предназначенные для разме-
щения в них инженерного оборудо-
вания здания.

в проектной документации ука-
зывают количество секций в каждой   
спринклерной установке с самостоя-
тельными узлами управления, пред-
ставляющими собой совокупность 
запорных и сигнальных устройств, 
трубопроводной арматуры и измери-
тельных приборов, обеспечивающих 

срабатывание каждой секции и кон-
троль их работы. одновременно в 
документации показывают размеще-
ние узлов управления каждой секции 
по помещениям здания и разбивку 
помещений по спринклерным секциям. 
Узлы управления, которые будут нахо-
диться в защищаемых помещениях, 
должны быть изолированы – отде-
лены от остальных помещений пере-
крытиями, противопожарными пере-
городками и дверьми с необходимым 
пределом огнестойкости.

Что касается дренчерных завес, 
то в проектной документации пока-
зывают места их присоединения к 
питающим трубопроводам заполнен-
ных водой спринклерных секций через 
автоматическое запорное устройство. 
дренчерные системы прокладывают в 
две нитки, каждую из которых монти-
руют по противоположным перегород-
кам. в описании приводят нормируе-
мое значение интенсивности орошения 
и продолжительность работы завесы 
из расчета, что в работу включается 
та нитка, со стороны которой реги-
стрируется пожар.

определяющим параметром сприн-
клерных установок, который должен 
найти отражение в проектной доку-
ментации, является расход воды для 
тушения пожара в течение срока 

ПроектнЫе и инженернЫе реШения 
По обесПеЧениЮ Пожарной безоПасности 
ПредПриятий По Производству древеснЫХ Плит*

ЧАСТЬ 3. ПРОТИВОПОЖАРНЫЕ СРЕДСТВА

* Продолжение. начало см. в лПИ № 7–8 (97–98), 2013 год.

Автоматические установки водяного пожаротушения спринклерного и дренчерного типа 
предназначены для обнаружения пожара, тушения его в начальной стадии развития и 
одновременной подачи сигнала тревоги в помещение, в котором находится персонал, 
ведущий круглосуточное дежурство. Спринклерные установки включаются автоматически 
при повышении до заданного предела температуры среды внутри помещения. Водяная 
система таких установок состоит из постоянно заполненных водой магистральных, 
питательных и распределительных трубопроводов. На распределительных трубопроводах 
установлены спринклеры – закрытые оросители, легкоплавкие замки которых 
открываются при повышении температуры во время пожара. В первую очередь 
открываются и подают воду оросители, расположенные над очагом пожара. Вода из 
оросителей поступает на очаг пожара в виде капельных водяных струй.
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Кроме отмеченных выше сведений, 
касающихся автоматической установки 
водяного пожаротушения, в проект-
ной документации должно быть при-
ведено описание электрической части 
системы. Ее задача – передача сигнала 
о начале работы установки (подаче 
воды) в помещение, где находится 
круглосуточно дежурящий ответствен-
ный персонал, а также сигналов для 
отключения вентиляции и включения 
системы дымоудаления при возникно-
вении пожара. в соответствии с этой 
задачей выбирают прибор управления 
установкой, в документации приводят 
описание оборудования электриче-
ской части, указывают его назначение 
и показывают места его размещения. 
в проектной документации указывают 
также мощность, потребляемую авто-
матической установкой водяного пожа-
ротушения как потребителем элек-
троэнергии первой категории элек-
троснабжения. аварийное электро-
питание приборов предусматривают 
от блока бесперебойного питания. 
Кроме того, указывают требования 
по защите от коррозии трубопрово-
дов установки пожаротушения и вспо-
могательных металлоконструкций для 
крепления трубопроводов, оборудова-
ния, кабелей и монтажных изделий, а 
также требования к цветам окраски 
защитного покрытия. в части безо-
пасной эксплуатации и охраны окру-
жающей среды особых мероприятий 
для предотвращения отрицательного 
воздействия установки на окружаю-
щую среду не предусматривают.

для организации тушения пожа-
ров в зданиях должно быть предусмо-
трено устройство внутреннего пожар-
ного водопровода в соответствии с 
нормативными требованиями к нему. 
в зависимости от функционального 
назначения здания указывают рас-
ход воды на внутреннее пожаротуше-
ние и необходимое число пожарных 
рукавов. К внутреннему пожарному 
водопроводу должны быть присоеди-
нены пожарные краны на таком рас-
стоянии друг от друга, чтобы радиус 
их действия обеспечивал орошение 
каждой точки двумя водными стру-
ями. Пожарные краны должны нахо-
диться в пожарных шкафах, комплек-
тация, оформление и высота установки 
которых нормированы. У пожарных 
кранов устанавливают кнопки ручного 
пуска, обеспечивающие включение 

насосов-повысителей в насос ной стан-
ции внутреннего пожарного водоснаб-
жения. в помещениях, где предусмо-
трена наполненная водой система 
пожарного водопровода с требуе-
мым свободным напором у пожар-
ного крана, нажатием кнопки ручного 
пуска открывается задвижка с элек-
троприводом, установленная на обвод-
ной линии счётчика расхода воды.

для подключения установки пожа-
ротушения к передвижной пожарной 
технике в помещениях насосных стан-
ций предусмотрены дополнительные 
трубопроводы с выведенными наружу 
патрубками, оборудованными соеди-
нительными головками.

автоматические установки пенного 
пожаротушения применяют для про-
тивопожарной защиты объектов, на 
которых используют легковоспламе-
няющиеся и горючие жидкости, и зон, 
которые находятся вблизи гидравли-
ческих систем и систем подачи горя-
чих масел. Пена представляет собой 
коллоидную систему, состоящую из 
пузырьков газа, которые окружены 
пленками жидкости. Пена использу-
ется во многих технологиях пожаро-
тушения, таких как охлаждение, изо-
ляция огня от окружающей среды, 
разделение, покрытие, поглощение и 
подавление огня. Комбинированное 
использование всех этих схем уско-
ряет процесс тушения пожара. При-
мером объекта пенного пожаротуше-
ния может служить приямок многоэ-
тажного пресса, где проходят маги-
стральные маслопроводы гидравли-
ческих и термических масел; в таком 
приямке в результате утечки соби-
раются масла и древесные частицы.

Установки пенного пожаротушения 
бывают спринклерного и дренчерного 
типа;  по назначению они аналогичны, 
а по устройству близки к соответству-
ющим установкам водяного пожаро-
тушения и имеют те же водоисточ-
ники. Спринклерные пенные установки 
включаются автоматически при откры-
вании (плавлении замка) оросителя, 
конструкция которого существенно 
отличается от конструкции водяного 
спринклера, и оснащены автомати-
ческим и основным пенопитателями. 
автоматический постоянно поддержи-
вает требуемый напор воды, что сразу 
после вскрытия оросителя обеспе-
чивает бесперебойную работу уста-
новки до момента выхода основного 

пенопитателя на заданный режим 
работы. в качестве автоматического 
пенопитателя используют гидропнев-
матический аккумулятор или водопро-
вод, а в качестве основного пенопи-
тателя – водопровод, обеспечиваю-
щий требуемый расход и напор воды.

У дренчерной пенной установки 
есть основной и вспомогательный 
пенопитатели. Постоянно находится 
в действии вспомогательный пенопи-
татель. основной пенопитатель вклю-
чается автоматически лишь в момент 
возникновения пожара, когда сраба-
тывает пожарный извещатель, кото-
рый через побудительную систему 
включает контрольно-пусковой узел 
для пуска водного раствора пено-
образователя в генераторы пены. Как 
только основной пенопитатель разо-
вьет требуемый напор струи пены, 
вспомогательный пенопитатель пре-
кратит работу.

Пенные установки обоих типов 
снабжены автоматическими дозато-
рами для введения в поток воды опре-
деленного количества пенообразо-
вателя. Контрольно-сигнальные узлы 
пенных установок, предназначенные 
для контроля исправности установки 
и включения сигналов при ее сраба-
тывании, по устройству аналогичны 
таким же узлам установок водяного 
пожаротушения. распределительные 
сети пенных установок разбиваются 
на отдельные секции, трубопроводы 
которых могут быть тупиковыми или 
кольцевыми. Спринклерные пенные 
установки могут быть с заполненными 
трубопроводами (в отапливаемых поме-
щениях), сухотрубными (в неотаплива-
емых помещениях) и смешанными (в 
помещениях, где температура 4 °С под-
держивается в течение восьми меся-
цев в году). дренчерные пенные уста-
новки могут быть только с заполнен-
ными трубопроводами и сухотрубными.

объем проектных проработок по 
использованию в производстве дре-
весных плит автоматических устано-
вок пенного пожаротушения анало-
гичен выполняемому по установкам 
водяного пожаротушения.

Валерий ПУЧКОВ,
д-р экон. наук,

Давид ЩЕДРО,
канд. техн. наук,

ЗАО «Консультационная фирма "ПИК"»

Продолжение следует.



№ 1 (99) 2014

106

ДеРеВЯННОе ДОмОСТРОеНИе

107

№ 1 (99) 2014

Специалистам отрасли было пред-
ложено участвовать в обсуждении 
этого документа, в соответствии с 
положениями которого в ближай-
шие годы российским производите-
лям предстоит выпускать все несу-
щие клееные конструкции, в том числе 
для частного малоэтажного домостро-
ения. не секрет, что именно этот раз-
дел регламента представляет наиболь-
ший интерес как для производите-
лей домокомплектов, так и для част-
ных застройщиков. текст нового доку-
мента базируется на ГоСт 20850-84 и 
европейском стандарте EN 14080:2005. 
Предпосылкой для его разработки 
стало стремление российского пра-
вительства привести отечественные 
стандарты в соответствие с евро-
пейскими нормами и требованиями 
времени – стандарт 1984 года суще-
ственно устарел и давно не отвечал 

потребностям и возможностям пред-
приятий.

Представители производственных 
компаний и ученые не успели в рам-
ках конференции на Woodex обсудить 
все детали нового документа, поэтому 
19 декабря в лдК ЦнИИСК разговор 
был продолжен. Итогом обсуждения 
стал существенно переработанный и 
дополненный с учетом аргументиро-
ванных мнений производителей и пред-
ставителей деревообрабатывающей 
отрасли текст стандарта – его разра-
ботчики внимательно отнеслись к мне-
нию коллег-производителей.

в этой публикации мы рассмотрим 
основные изменения в тексте ГоСта, 
касающиеся малоэтажного домострое-
ния для частного использования. Сле-
дует отметить немаловажную деталь: 
если будущее строение предполагает 
общественное использование (магазин, 

кафе, спортивное сооружение и т. п.), 
то элементы его конструкции должны 
изготавливаться в соответствии с более 
жесткими нормативами – отвечать тем 
же требованиям, которые предъяв-
ляются к большепролетным клееным 
несущим конструкциям. Что же каса-
ется производства конструкций для 
частного домостроения, в новом ГоСте 
многие нормативы стали гораздо мягче 
существовавших ранее.

в новом регламентирующем доку-
менте содержатся пояснения по клас-
сификации стенового клееного бруса 
и правильному применению стан-
дартов при изготовлении и исполь-
зовании этого материала. Стеновой 
клееный брус определен специали-
стами лдК как ограждающая несущая 
конструкция, и к этому классу изде-
лий следует применять требования 
стандарта ГоСт 20850. ГоСт 11047-90 
«детали и изделия деревянные для 
малоэтажных жилых и общественных 
зданий» касается исключительно мел-
ких деталей, в том числе клееных: 
ступеней, балясин, раскладок, гал-
телей, подоконников и им подобных.

Главная новация ГоСт 20850: кон-
струкции с длиной пролета до 7,5 м 
теперь можно изготавливать по сни-
женным нормативам. Подчеркнем: 
длина произведенной детали может 
быть и 9, и 12, и 20 м, главное – без-
опорный пролет в готовом строении 
не должен превышать 7,5 м. Если про-
лет больше этой нормы, к изделию 
необходимо применять нормативы 
большепролетных несущих конструк-
ций. Эти изменения в ГоСте касаются 
как стенового бруса (ограждающих 
несущих конструкций), так и несу-
щих конструкций перекрытий.

Гост 20850-2014 

На выставке «Woodex/Лестехпродукция – 2013» журнал «ЛесПромИнформ» совместно с 
лабораторией деревянных конструкций (ЛДК) ЦНИИСК им. Кучеренко провел конференцию 
«Инновационные продукты из клееной древесины в строительстве». Генеральный 
спонсор конференции – компания Weinig, официальный партнер Fill. На конференции 
участникам была представлена концепция нового текста ГОСТ 20850 «Конструкции 
деревянные клееные несущие», разработкой которого в течение нескольких лет 
занималась лаборатория под руководством Александра Погорельцева.

Что можно в рамкаХ новЫХ 
нормативов?

Клей. официально разрешено 
применение ЭПИ-клеев (эмульсия 
полимера-изоцианата) в смеси и одно-
компонентных полиуретановых (ПУр) 
клеев при производстве деталей для 
домостроения (эти клеевые матери-
алы отнесены к клеям типа III), но 
при условии, что при строжке ламе-
лей будет обеспечена толщина клее-
вого шва 0,3 мм, в противном случае 
потребуется применение клеев более 
высоких типов. вторым условием явля-
ется соответствие клеевого материала 
требованиям ГоСтов по испытаниям 
конструкций на расслаивание и ска-
лывание для несущих конструкций и 
соответствие ГоСту «Клеи для несущих 
клееных деревянных конструкций».

Толщина слоев клееного бруса. 
Можно использовать ламели толщиной 
до 45 мм без компенсационных про-
резей, а также толщиной до 70 мм с 
обязательным устройством компен-
сационных продольных прорезей до 
сушки пиломатериалов.

Этот пункт при обсуждении ново-
введений в ГоСт вызвал серьезную 
дискуссию. Производственники и 
представители лдК обсудили скан-
динавский опыт применения ламелей 
большой толщины. Специалисты лабо-
ратории обосновали означенные выше 
ограничения существенными разли-
чиями климатических условий в раз-
ных регионах россии и в то же время 
необходимостью введения на всей тер-
ритории страны единого стандарта 
для производства клееного бруса, а 
также условий эксплуатации изделий 
из него, поскольку толщина использу-
емых ламелей крайне важна для обе-
спечения прочности и долговечности 
клееных конструкций.

Сращивание. несмотря на тре-
бование ГоСта, минимальный размер 
шипа на операции сращивания дол-
жен составлять 18 мм – в документе 
есть оговорка, относящаяся к пролетам 
длиной менее 7,5 м: в случае отдель-
ного согласования с заказчиком воз-
можно применение шипового соедине-
ния размером не менее 12 мм. Мини-
мальный размер заготовок при сращи-
вании должен быть 300 мм.

Клей для сращивания. Заявлено о 
недопустимости применения поливини-
лацетатных (Пва) клеев не только для 
склейки по пласти, но и на операции 

сращивания. допустимые варианты 
клеев для операции сращивания – те 
же, что и для склеивания по пласти: 
ЭПИ и ПУр, а также меламинформаль-
дегидные смолы, которые можно при-
менять как с раздельным нанесением, 
так и в смесевом варианте. При этом 
оговорено, что недопустимо для сра-
щивания использовать клей более низ-
кого типа, чем клей для склеивания 
по пласти. то есть если для склеива-
ния по пласти производитель приме-
няет меламинформальдегидные смолы, 
то и на сращивании он обязан приме-
нять именно их, несмотря на возмож-
ный допуск к производству именно 
этой детали клеев более низкого типа. 
При этом разрешается использовать 
при сращивании клеи более высокого 
типа. Представители компаний, исполь-
зующих на этой операции Пва д4 раз-
ных производителей, выразили просьбу 
снизить требования, касающиеся этого 
пункта ГоСта. однако специалисты лдК 
отказали в этой просьбе, аргументиро-
вав жесткость нормативов неспособно-
стью клеев Пва нести нагрузки, воз-
никающие при эксплуатации строений.

Влажность древесины. новым 
ГоСтом норматив влажности древе-
сины в готовом клееном изделии уста-
навливается 9–15 %, при этом, в отли-
чие от ГоСта старой редакции, вво-
дится допуск на разбежку влажности 
слоев всего готового изделия (в преж-
нем варианте документа указывалась 

разбежка влажности соседних слоев). 
для конструкций длиной менее 7,5 
м норматив составляет 4–5 % – в 
зависимости от условий эксплуата-
ции изделия (климатической зоны).

Нормативы клеевого шва. для 
клееных конструкций снижены все 
нормативы по испытаниям. Полно-
стью удалены из текста ГоСта средние 
значения пределов прочности, остав-
лены только пороговые значения, ниже 
которых использовать детали нельзя. 
точные значения приведены в табли-
цах 7 и 8 стандарта.

Размеры готовых изделий. в но -
вом регламенте содержатся следую-
щие значения предельных отклонений 
размеров готовых изделий от номи-
нальных размеров:

• по длине: ±3,0 мм – при длине эле-
мента до 6 м; ±5,0 мм – при длине 
элемента от 6,0 до 10,0 м; ±7,0 мм 
– при длине элемента более 10 м;

• по высоте сечения: ±1,0 мм – при 
высоте до 230 мм; ±2,0 мм – при 
высоте более 230 мм;

• по ширине сечения: ±1,0 мм.

обЩие нововведения
Требования к условиям производ-

ства. на участке склейки температура в 
помещении должна быть не ниже 18°С, 
а влажность – не ниже 40 %. Представи-
тели компаний-производителей смогли 
убедить специалистов лдК в отсутствии 
необходимости данного требования для 

ИЛИ ГРАНИ ДОПУСТИМОГО

Слева направо: Аркадий АЛЕКСЕЕВ (Minda),  
Олег ПРУДНИКОВ (ЛесПромИнформ), Александр ПОГОРЕЛЬЦЕВ (ЦНИИСК)
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других помещений заводов, включая 
склад готовой продукции.

Требования к пиломатериалам. 
вводится понятие прочности пилома-
териалов. Сортировка должна выпол-
няться по ГоСту «Конструкции деревян-
ные. Классификация и методы сорти-
ровки пиломатериалов по классам проч-
ности». Изготовление клееных конструк-
ций допустимо с использованием слоев 
классов прочности от К16 до К40. При 
этом важно понимать: требования по 
характеристикам и размерам предъяв-
ляются не к пиломатериалам, а к под-
готовленным ламелям изготавливае-
мых конструкций. Это обусловлено воз-
можностью получения заготовок прак-
тически любого требуемого размера 
из пиломатериалов низкого качества 
путем вырезки участков с пороками и 
дефектами, с последующим склеиванием 
по длине. так как в настоящий момент 
подавляющее число предприятий не 
готово перейти к сортировке пиломате-
риалов по классам прочности, временно 
сохраняется и прежняя классификация 
пиломатериалов по сортности согласно 
ГоСт 8486. важно знать, что впослед-
ствии положения, касающиеся сортно-
сти пиломатериалов, будут полностью 
исключены из ГоСт 20850.

внешний вид. в новый ГоСт вве-
дены абсолютно новые параметры 
оценки качества внешнего вида гото-
вых изделий: высокое (видовое) и про-
мышленное качество. У этих групп 
есть четкое разграничение по тре-
бованиям к ламелям, допустимым при 

изготовлении изделий. в частности, в 
изделиях высокого качества не допу-
скаются никакие пороки древесины, 
но допустимы трещины усушки дли-
ной до 1 м и толщиной до 4 мм на 
лицевых поверхностях. Кроме того, 
при производстве изделий высокого 
качества не разрешается применять 
пиломатериалы разных пород и разной 
цветности. для изготовления изделий 
промышленного качества допускается 
использование любых пиломатериалов, 
за исключением пораженных гнилью 
и грибками (кроме синевы). Появле-
ние в стандарте допуска синевы в 
несущих конструкциях обусловлено 
тем, что синева не угрожает прочно-
сти конструкций и относится исклю-
чительно к эстетическим параметрам.

Блок. в ГоСт введено новое поня-
тие: «блок». К этому типу клееных 
конструкций относится так называ-
емый клееный брус с двойной пере-
клейкой, в основном стеновой брус, 
склеенный из двух полубрусьев. на 
это изделие распространяются все 
требования, касающиеся остальных 
несущих конструкций, в том числе 
по толщине клеевого шва. Почему 
внимание за острено на этом? Потому 
что полубрус гораздо тяжелее обыч-
ной ламели и при его острожке не 
на каждом станке удастся соблюсти 
необходимую геометрию. Как след-
ствие, некоторые производители стол-
кнутся с невозможностью использо-
вать при склейке полубрусьев тот же 
тип клея, что и при склейке ламелей. 

обсуждение этого нововведения в 
ГоСт было бурным и долгим, но спе-
циалисты лдК, несмотря на давле-
ние со стороны производственников, 
не пошли на снижение нормативов. 
аргумент: при снижении норматива 
на толщину клеевого шва существенно 
с низится прочность готового изделия.

Разнотолщинность. введено 
понятие разнотолщинности в геоме-
трии слоев. Этот параметр гораздо 
легче и проще отследить при подго-
товке ламелей, чем шероховатость, 
требование о необходимости контроля 
которой также содержится в ГоСте, но 
по факту шероховатость не поддается 
текущему контролю в процессе про-
изводства. Упрощается контроль каче-
ства. Максимально допустимая тол-
щина клеевого слоя должна состав-
лять 1 мм для клеев типов I и II и 
0,3 мм – для клеев типа III.

Испытания готовой продукции. 
в соответствии с требованиями нового 
регламента, как минимум один раз в 
неделю не менее пяти образцов гото-
вой продукции должны быть испытаны 
на изгиб зубчатых соединений и ска-
лывание, а один образец – на рас-
слаивание. Фактически это означает 
необходимость организации на каж-
дом предприятии собственной испы-
тательной лаборатории с обязательной 
регулярной поверкой испытательного 
оборудования.

Хранение и транспортировка. 
Упаковывать готовую продукцию в 
прозрачную пленку строго запрещено. 
необходимо использовать исключи-
тельно двухцветную пленку белой сто-
роной наружу – во избежание нагрева 
продукции. По согласованию с заказ-
чиком, в случаях, когда конструкции 
предназначены для эксплуатации на 
открытом воздухе и защищены атмос-
феростойкими покрытиями, допуска-
ется их поставка без транспортной 
упаковки. При погрузке, транспорти-
ровке, разгрузке и хранении элемен-
тов конструкций должна быть обе-
спечена их защита от механических 
повреждений, загрязнений, атмосфер-
ных осадков и прямого попадания 
солнечных лучей. При складировании 
и хранении элементов конструкций 
на открытой площадке более месяца 
должны быть предусмотрены меры по 
устройству временных укрытий в виде 
навесов, щитов и тому подобного для 
исключения попадания атмосферных 
осадков и прямых солнечных лучей 

на готовые изделия. При этом кон-
струкции и их элементы должны быть 
полностью освобождены от заводской 
упаковки. толщина прокладок должна 
быть не менее 30 мм, кроме того, она 
не менее чем на 20 мм должна превы-
шать высоту выступающих частей эле-
ментов и толщину строп. Прокладки 
по высоте рядов располагают строго 
по вертикали. Количество прокладок 
и расстояние между ними должны 
исключать риск провисания и дефор-
мации конструкций и элементов. При 
хранении в складских помещениях под 
нижний ряд штабеля или под нижний 
транспортный пакет должны быть уло-
жены опоры высотой не менее 100 
мм, а при хранении под навесом или 
на открытой площадке – не менее 
500 мм. недопустимо укладывать кон-
струкции и элементы непосредственно 
на грунт.

Гарантия на изделия. Срок 
гарантийных обязательств произво-
дителя на качество изделия должен 
составлять три года. однако в отдель-
ном пункте документа упомянуто, что 
ответственность производителя за 

правила хранения заканчивается в 
момент передачи готовой продукции 
заказчику на объекте. таким образом, 
гарантийные обязательства не рас-
пространяются на продукцию, если 
она хранится на стройплощадке с 
нарушением правил. в таком слу-
чае ответственность за конструкции 
возлагается на застройщика либо 
заказчика.

новый текст ГоСта четко регламен-
тирует порядок производства несу-
щих клееных конструкций. текст поня-
тен, содержит развернутые формули-
ровки. основной задачей его разра-
ботчиков было обеспечение простого 
и однозначного понимания всех нюан-
сов производственного процесса как 
подготовленными производственными 
кадрами, так и частными заказчиками.

в настоящий момент с экспер-
тами ассоциации деревянного домо-
строения (адд) и в Правительстве 
рФ обсуждается вопрос о возмож-
ном ограничении количества серти-
фикационных центров, которым будет 
дано право выдавать сертификаты 
на готовую продукцию, относящуюся 

к ГоСт 20850. также рассматрива-
ется возможность отзыва действую-
щего сертификата в том случае, если 
предприятие-изготовитель перестает 
выпускать продукцию надлежащего 
качества, и необходимость регуляр-
ного мониторинга качества выпуска-
емой продукции центром, выдавшим 
сертификат на готовую продукцию.

Параллельно с ГоСт 20850 прохо-
дит утверждение пакет новых ГоСтов 
по клеям для несущих конструкций и 
испытаниям клеевых соединений. все 
тексты приводятся в соответствие с 
европейскими нормами, но, как было 
указано представителями лдК ЦнИИСК 
в ходе прошедшего совещания, – с 
поправками на российские условия.

на критику нововведений в ГоСтах 
специалисты лдК ЦнИИСК им. Куче-
ренко обычно отвечают так: «не 
можете делать качественные несу-
щие конструкции – не делайте их».

трудно не согласиться с этими 
словами.

Михаил ТАРАСЕНКО,
pro-kleim.ucoz.ru
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акваПарк в мЫтиЩаХ
Помещение аквапарка размером 

54 x 44 м и высотой более 20 м вхо-
дит в состав торгово-развлекательного 
центра (г. Мытищи), выполненного пре-
имущественно в монолитном желе-
зобетоне, перекрыто семью лин-
зо образными фермами из клееной 
древесины пролетом 43,76 м. Фермы 
опираются на монолитные железобе-
тонные колонны с разницей в отмет-
ках около 2 м, чем формируется одно-
скатное покрытие совмещенного типа 
по настилу из профлиста. Шаг расста-
новки ферм – 6 м.

на закладные детали оголовников 
колонн по низкому ряду фермы опи-
раются шарнирно-подвижно, с исполь-
зованием подкладок из фторопласта 
и противоветровых шайб, допускаю-
щих перемещение опорных шарни-
ров от снеговой нагрузки. По верх-
ним поясам ферм с шагом 3 м уста-
новлены клееные неразрезные про-
гоны длиной до 12 м с креплением 
на наклонно расположенных шкантах 
20а240. Между прогонами по верхним 
поясам крайних и предпоследних пар 
ферм на стальных шкантах закреплены 
деревянные раскосные связи жест-
кости. По обоим рядам опор между 
фермами над железобетонными рас-
порками в уровне верха колонн уста-
новлены вертикальные арочные диа-
фрагмы жесткости на болтах. По ниж-
ним поясам ферм в крайних четвертях 
пролета для снижения их гибкости из 
плоскости в местах стыков установ-
лены распорки из клееных брусьев.

Фермы приняты сборной конструк-
ции и состоят из поясов и треугольной 
раскосной решетки. в фермах-линзах 

решетка слабо напряжена, опорные 
узлы наиболее ответственные, а уси-
лия в поясах равномерно распреде-
ляются по всей длине. Поэтому опор-
ные узлы, воспринимающие большие 
сдвиговые усилия, решаются особо, 
на наклонно вклеенных стержнях  
в заводских условиях. Конструкция 
опорных узлов аналогична конструк-
ции, примененной в фермах ледового 
дворца, в московском районе Строгино. 
раскосы устанавливаются между вет-
вями поясов и соединяются на бол-
тах и нагелях. в связи с необходи-
мостью кантовки для лучшей пере-
дачи усилий кручения из плоскости 
один из двух раскосов в узле пере-
секает пояс по всей высоте сечения. 
По месту раскосы усиливались из пло-
скости фермы брусьями, плотно при-
торцованными к поясам, чем повы-
шалась жесткость раскосов и фермы 
при кантовке, а также их прочность 
на сжатие.

высота фермы в середине пролета 
– 5,5 м, что составляет 1/8 пролета и 
несколько меньше соотношений (1/6L), 
принятых для ферм. Большие габа-
риты ферм привели к необходимости 
изготавливать их сборными. на строй-
площадку фермы поступали блоками: 
верхний пояс состоял из двух блоков 
по 18 м, нижний пояс – из трех бло-
ков. Крайние блоки включали в себя и 
опорные узлы с карнизными участками 

верхних поясов. Каждый блок состоял 
из двух ветвей по ширине сечения, 
соединенных прокладками на вкле-
енных стержнях, и оснащался по тор-
цам специальными выпусками вклеен-
ных V-образных анкеров из арматуры 
20а400. При сборке между выпусками 
смежных блоков устанавливались на 
сварке соединительные полосы (20 х 
60 мм) из стали С370. в стыках между 
торцами сжатых поясов оставлялись 
зазоры по 30 мм для омоноличивания 
полимербетоном.

Металлические детали в стыках 
тщательно защищались антикорро-
зионными и огнезащитными соста-
вами, полости заполнялись минватой, 
а места стыков – деревянными план-
ками в габаритах основного сечения. 
Сборка ферм осуществлялась на желе-
зобетонных блоках и козлах, оснащен-
ных габаритными упорами и специ-
альной разметкой в узлах и стыках. 
Места стыков дополнительно усилива-
лись V-образными анкерами на мон-
тажные усилия из плоскости при пово-
роте из горизонтального положения в 
вертикальное.

для подъема ферм использовалась 
специальная траверса длиной 24 м из 
телескопических труб, оснащенная 
двумя вилочными захватами, скольз-
ящими по направляющим при пово-
роте ферм из плоскости. вилочные 
захваты, открытые сверху, подводились 

клеенЫе деревяннЫе 
конструкЦии в современном 
строительстве (система Цнииск)
ЧАСТЬ 4. БАССЕЙНЫ И АКВАПАРКИ

Продолжаем цикл публикаций по материалам книги*, посвященный конструктивным 
решениям в строительстве с использованием клееных деревянных конструкций.

под верхний пояс в расчетных местах 
и после установки ферм на опоры опу-
скались под собственным весом вниз, 
при этом выполнялась расстроповка 
без участия монтажников. Благодаря 
пониженному центру тяжести и нали-
чию строительного подъема верхнего 
пояса линзообразные фермы отли-
чаются высокой устойчивостью, что 
упрощает монтаж и установку связей. 
однако в первый момент при кантовке 
ферм в вертикальное положение выяс-
нилось, что целесообразнее использо-
вать два легких крана типа «Ивановец» 
по краям фермы вместо довольно неу-
добных монтажных приспособлений 
по усилению из плоскости.

Интересно отметить, что каркас 
аквапарка монтировался дважды. Пер-
вый раз – в 2005 году, второй раз – в 
2008-м. Первый каркас был уничто-
жен пожаром еще на стадии отде-
лочных работ. впервые деревянные 
сборные конструкции с жесткими сты-
ками поясов были подвергнуты серьез-
ным испытаниям в условиях реального 
пожара. обрушение первой фермы 
произошло из-за ослабления огнем 
сжатого пояса за пределами стыков 
через 2,5 ч, обрушение последней 
фермы – через 8 ч по той же причине. 
огнестойкость ферм оказалась более 
чем в три раза выше требуемой. ана-
лиз конструкций после пожара пока-
зал, что на всех стыках обоих поясов 
ферм наблюдалось лишь поверхност-
ное обугливание на глубину 5–15 мм, 
без нарушения соединений на вкле-
енных штырях и болтах – благодаря 
наличию вкладышей между ветвями 
в зоне стыков.

Между стыками в панелях поясов 
сечение приближалось к коробчатому 
с верхними и нижними полками из 
досок толщиной 33 мм и стенками-
ветвями толщиной 140 мм. После того 
как защитные доски были выведены из 
строя пожаром (примерно через час 
после его начала), произошло обугли-
вание стенок снаружи и внутри. При-
чем внутри обугливание протекало с 
большей, чем принято, скоростью – 0,6 
мм/мин. за счет взаимного разогрева 
противоположных поверхностей. Поэ-
тому почти у всех ферм из восьми 
был похожий характер повреждений. 
Попутно установлено, что нагрузка 
на фермы от веса утеплителя (поли-
стиролбетона) значительно превы-
шала расчетную из-за неравномер-
ного перемешивания утеплителя при 

его укладке (его плотность колебалась 
от 250 до 900 кг/м3), а толщина состав-
ляла 350–400 мм. Это также повлияло 
на скорость обрушения. Кроме того, 
установлено, что до пожара у кон-
струкций не было огнезащиты.

несмотря на отмеченные особен-
ности, огнестойкость ферм превы-
сила все ожидания, поэтому во время 
пожара удалось избежать жертв и эва-
куировать часть оборудования, а для 
восстановления покрытия заказчиком 
были выбраны такие же фермы, как 
и прежде. Перед их изготовлением в 
проект были внесены изменения по 
результатам анализа поведения ферм 
при пожаре, при сборке в горизон-
тальном положении и при подъеме в 
вертикальное положение. в частности, 
была увеличена толщина полок поясов, 
заполнены пустоты между ветвями в 
опорах, усилены стыки из плоскости.

За поведением конструкций 
сотрудниками ЦнИИСК ведется посто-
янное наблюдение. Установлено, что 
относительная влажность воздуха в 
межферменном пространстве коле-
блется от 45 до 60 %, температура воз-
духа 29–30°С. При этом равновесная 
влажность древесины ферм состав-
ляет 11–13 %. такие условия считаются 
оптимальными для клееной древесины. 
в конструкциях почти нет дефектов, 
трещин и расслоений. на оцинкован-
ных металлических поверхностях за 
три года эксплуатации не обнаружено 
следов коррозии.

в целом конструкция каркаса 
покрытия аквапарка оказалась удач-
ной во всех отношениях. особенно 
следует отметить удовлетворитель-
ное состояние клееных элементов, что 
позволяет констатировать, что исполь-
зование клееной древесины при стро-
ительстве аквапарков и бассейнов 
рационально.

Проект каркаса покрытия аква-
парка разработан в ЦнИИСК совместно 
с Зао «СМФ "твт Стройинвест"». Кон-
струкции изготовлены на дСК-160 (г. 
Королев), монтаж осуществлен фир-
мами «Крован-КдК» и Зао «СМФ "твт 
Стройинвест"».

Здание плавательного комплекса 
Г-образной в плане формы вклю-
чает в себя бассейн для прыжков в 
воду размером 56 х 48 м с трибунами 
по обеим коротким сторонам (по 11 
рядов) и бассейн 45 х 63 м с трибу-
нами по одной длинной стороне (11 
рядов); в угловой части расположены 

административно-бытовые и зальные 
помещения с лестницами и лифтами. 
Подвальная часть, трибуны, перекры-
тия и колонны здания выполнены из 
монолитного железобетона, каркас 
покрытия над всем зданием – из кле-
еных деревянных конструкций. Гене-
ральный проектировщик комплекса 
– ооо «Haus-Konzept “Содружество”», 
проект несущих конструкций покрытия 
разработан в лаборатории деревян-
ных конструкций ЦнИИСК в 2009 году, 
изготовление и строительство каркаса 
покрытия из клееных деревянных кон-
струкций в 2009 году выполнила ком-
пания «Haus-Кonzept “Содружество”». 
в покрытиях обоих бассейнов приме-
нены несущие линзообразные фермы 
пролетами 45 и 56 м. 56-метровый 
пролет – наибольший в россии пролет 
ферм из клееной древесины. Кроме 
того, в опорных узлах ферм впервые 
использована шарнирная конструк-
ция соединения поясов, позволив-
шая осуществить, по сути, точечное 
опирание на оголовок железобетон-
ной колонны сечением 750 х 600 мм. 
оптимальные соотношения высоты к 
пролету ферм (1/8), выбранная форма 
решетки, размеры панелей, шарнирная 
конструкция опорных узлов позво-
лили сократить количество жестких и 
трудоемких стыков поясов, упростить 
сборку ферм на монтаже и повысить 
эффективность конструкции в целом. 
ввиду этого, а также эстетических и 
эксплуатационных достоинств древе-
сины в условиях влажной и агрессив-
ной среды было отдано предпочтение 
деревянным конструкциям.

Фермы обоих бассейнов уста-
новлены с шагом 6 м и запроекти-
рованы по единой конструктивной 
схеме. По одному ряду опоры выпол-
нены шарнирно неподвижными, по 

* Продолжение. начало см. в лПИ № 6-8 2013 год. По материалам книги турковский С. Б., 
Погорельцев а. а., Преображенская И. П. Клееные деревянные конструкции с узлами 
на вклеенных стержнях в современном строительстве (система ЦнИИСК) / Под общ. ред. 
С. Б. турковского и И. П. Преображенской. – М.: Стройматериалы, 2013. – 308 с. 

Книгу можно приобрести на кафедре несущих деревянных конструкций ЦнИИСК и в офи-
сах ооо «акзо нобель лКМ в деревообработке»
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противоположному ряду – шарнирно-
подвижными с использованием фто-
ропластовых подкладок и противове-
тровых шайб с прорезями и зазорами 
для горизонтального перемещения под 
действием снеговой нагрузки.

нижние пояса ферм по длине 
выполнены из двух блоков с жест-
ким стыком в середине пролета. По 
ширине каждый блок выполнен из 
двух клееных элементов, сплоченных 
с помощью вклеенных стержней. По 
торцам блоки оснащены вклеенными 
V-образными стержнями с выпусками 
для сварки с соединительными сталь-
ными полосами. Со стороны опорных 
узлов в заводских условиях к полосам 
на сварке присоединялись стальные 
проушины для объединения с косын-
ками опорных башмаков посредством 
стального шарнира диаметром 100 мм. 
в пролете по внутренним граням бло-
ков на вклеенных стержнях установ-
лены стальные косынки для крепления 
раскосов. очертание нижних поясов 
принято полигональным с изгибами в 
зоне раскосов для максимально воз-
можного снижения эксцентриситетов. 
верхние пояса ферм приняты криво-
линейными и также состоящими из 
двух симметричных блоков.

особенность конструкции блоков 
заключается в том, что они, как и ниж-
ние, по ширине состоят из двух вет-
вей, однако эти ветви раздвинуты на 
ширину нижнего пояса (на 280 мм). 
Это позволило при сборке ферм на 
монтаже опускать верхний пояс на 
нижний, охватывая его и тем самым 
уменьшая габарит узла по высоте и, 
как следствие, уменьшая эксцентриси-
тет. таким образом, оси поясов пере-
секаются в одной точке – центре шар-
нира. При этом верхний пояс упира-
ется в башмак, шарнирно присоеди-
ненный к нижнему поясу. для плот-
ного упора зазор между торцом и 
опорной пластиной заполняется поли-
мербетоном. Широко расставленные 
ветви пояса обеспечивают устойчи-
вость всей фермы из плоскости. вер-
тикальная реакция фермы воспринима-
ется стержнями, вклеенными в ветви 
верхнего пояса.

в ключевом узле оба блока объе-
диняются через деревянную прокладку 
шириной 280 мм на болтах с запол-
нением зазора между торцами поли-
мербетоном. Кроме того, для боко-
вой жесткости обе ветви смежных 
блоков соединяются жестким симме-
тричным стыком с одним V-образным 

анкером в каждой ветви по одну сто-
рону стыка. Благодаря такой форме и 
конструкции верхних поясов фермы 
монтировались без развязки поясов до 
постановки связей. небольшие усилия 
сжатия в раскосах позволили выпол-
нить их сборку на монтаже на наге-
лях и шпильках. раскосы пропуска-
лись между ветвями верхнего пояса 
и надевались на косынки нижнего. 
Это позволило резко снизить трудо-
емкость сборки ферм.

Пространственная жесткость 
покрытия обеспечена двумя связевыми 
блоками с крестовыми стальными свя-
зями, распорками, установленными 
по верхним поясам через 12 м (бла-
годаря жесткости верхних поясов), а 
также листами профнастила усилен-
ного профиля. По нижним поясам раз-
вязка ферм не предусмотрена, хотя 
конструктивно они соединены ходо-
выми мостиками. Эти мостики создают 
большое удобство при мониторинге 
конструкций, обслуживании инже-
нерных коммуникаций и т. п. Фермы 
собирались в вертикальной плоскости 
непосредственно в зоне установки из 
блоков полной заводской готовности, 
включая отделку защитными и деко-
ративными составами.

Примененная новая конструк-
ция линзообразных ферм отличается 
возможностью увеличения пролета и 
высокой эффективностью в сравнении 
с известными конструкциями ферм из 
клееной древесины.

в январе 2011 года состоялось 
торжественное открытие комплекса.

для подтверждения качества изго-
товления принятых конструкций и про-
верки предположения об ослаблении 
соединений на участках с вклеенными 
стержнями при сварке их с полосами 
и при усадке клея проведены испыта-
ния стыка нижнего пояса фермы про-
летом 56 м в натуральную величину.

Испытания стыка проводились на 
горизонтальной разрывной машине 
мощностью 3000 кн. Имитация воз-
можных ослаблений от сварки и 
усадки осуществлялась путем созда-
ния непроклеенной зоны в соеди-
нениях несущих стержней на глу-
бину 16 см. для сравнения результа-
тов на другом торце стыка соедине-
ния были выполнены в соответствии 
с проектом. При нагружении контро-
лировались продольные перемещения 
стальных анкерных полос и древесины 
пояса, распределение усилий между 

V-образными анкерами, концентрация 
нормальных напряжений в зоне осла-
бления сечения поперечным армиро-
ванием, характер разрушения и др.

нагружение велось ступенями 
по 100 кн с разгрузкой до 20 кн на 
каждом этапе. в результате был под-
твержден упругий характер нараста-
ния деформаций, причем абсолют-
ная величина их со стороны осла-
блений вдвое превышала деформации 
со единений без ослаблений. разруша-
ющая максимальная нагрузка почти 
вдвое превышала расчетную. Харак-
тер разрушения подтвердил необхо-
димость учета эксцентриситетов от 
присоединения сжатых и растяну-
тых стержней V-образных анкеров с 
разных сторон пластины. Принятые в 
соединениях ослабления значительно 
превышали возможные при изготовле-
нии конструкций, однако результаты 
тестирования свидетельствовали о 
высокой надежности стыка в целом.

двореЦ воднЫХ видов 
сПорта в казани

в 2011 году в Казани завершено 
проектирование каркаса универ-
сального спортивного сооружения – 
дворца водных видов спорта разме-
ром в плане 74 х 87,5 м (с каркасом из 
КдК размером 65 х 187,5 м) с примене-
нием большепролетных шпренгельных 
балок и стоек из клееной древесины. 
выбор материала несущих конструк-
ций здания обусловлен коррозионной 
стойкостью, эстетическими свойствами 
древесины, благоприятными услови-
ями эксплуатации для клееной дре-
весины, характерными для сооруже-
ний подобного назначения. Строитель-
ство дворца велось в соответствии с 
программой подготовки к Универси-
аде-2013 в Казани. Генеральный про-
ектировщик – ооо «ПСо "Казань"». 
Проект деревянного каркаса на ста-
дии «П» разрабатывался совместно 

лабораторией деревянных конструк-
ций ЦнИИСК и Зао «алькос-проект» 
(Москва). несущие КдК изготовлены 
предприятием «Сафоноводрев» (Смо-
ленская обл.), монтаж конструкций 
каркаса выполнен фирмой «Строй-
древкомплект» (Москва).

Проектированию предшество-
вали разработка и сравнение различ-
ных вариантов конструктивных схем. 
Исходя из соображений эффективно-
сти, простоты изготовления, транспор-
тировки и надежности наиболее при-
емлемой была бы предложенная ЦнИ-
ИСК и «алькос-проектом» конструкция 
в виде трехшарнирных арок с опо-
рами на разных отметках, располо-
женных в плане под углом и вписан-
ных в габариты заданных архитектур-
ных форм. однако к разработке была 
принята значительно более сложная 
конструкция каркаса, предложенная 
английской компанией ARUP.

несущими конструкциями покры-
тия являются металлодеревянные 
шпренгельные балки, расположенные 
в плане здания под углом 7° друг к 
другу, с общими опорными башма-
ками, установленными с шагом 7,5 м 
для каждой пары балок. С одной сто-
роны балки шарнирно-неподвижно 
опираются на железобетонную стену 
с конструкциями трибун. С другой сто-
роны шарнирными опорами являются 
деревянные наклонные стойки высо-
той около 18 м, по фасаду образую-
щие треугольные ячейки, в вершинах 
которых устроены опорные площадки.

торцовые стены дворца также 
устроены по каркасу в виде системы 
пересекающихся деревянных стоек. По 
каркасу предусмотрены деревянные 
неразрезные прогоны, являющиеся 
основой ограждающих конструкций 
из светопрозрачных стеклопакетов.

динамический пространственный 
расчет каркаса выявил его недоста-
точную жесткость, что потребовало 

дополнительного устройства по длине 
здания шести связевых блоков с при-
менением стальных крестовых связей 
в плоскости покрытия, объединяющих 
по две треугольные ячейки покрытия.

Каждая балка состоит из сборного 
выгнутого деревянного пояса, подкре-
пленного снизу стальным шпренгелем 
из трубы диаметром 140 мм и толщи-
ной 12 мм. в пролете верхний пояс 
поддерживается тремя деревянными 
стойками. в свою очередь, гнутокле-
еный пояс выполнен из трех клееных 
блоков длиной до 18,8 м, оснащен-
ных по торцам в местах сопряжения 
вклеенными V-образными анкерами 
для образования жестких равнопроч-
ных стыков. Блоки полной заводской 
готовности сечением 2 х 140 х 1500 
мм и длиной 18–18,8 м поднимаются 
стальной траверсой и соединяются 
по длине в проектном положении с 
помощью сварки.

наклонное в плане расположение 
балок существенно усложнило про-
ектирование и изготовление опор-
ных башмаков, которые представляют 
собой сложную пространственную 
конструкцию. особое внимание уде-
лялось выбору марки стали и кон-
тролю качества при конструирова-
нии пальцев шарнирных соединений 
стальных шпренгелей с деревянными 
поясами. для пальцев шарниров при-
няты поковки из конструкционной 
углеродистой и легированной стали 
(ГоСт 8479-70) марки КП395 группы 
не ниже 4-й со скользящей посад-
кой с подтверждением качества путем 
испытаний образцов стали на ударную 
вязкость, разрыв, текучесть, относи-
тельное удлинение. Проблема разных 
допусков деревянных и стальных эле-
ментов, объединяемых в единую кон-
струкцию, снималась при сборке за 
счет зазоров в стыках между торцами 
деревянных блоков. Зазоры заполня-
лись полимербетоном.
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Защита деревянных конструкций 
выполнялась в две стадии по результа-
там исследований составов на совме-
стимость. на период перевозки, хра-
нения и монтажа конструкции в 
заводских условиях обрабатывались 
бес цветной антисептирующей про-
питкой «Сколтекс-Пр» (тУ-2311-007-
1162299-01) и упаковывались в поли-
этиленовую пленку. После устройства 
крыши предусмотрена огнезащитная 
обработка конструкций, рекомендован-
ная в специальных тУ пожарной безо-
пасности здания. Металлические эле-
менты от коррозии защищаются горя-
чим цинкованием в соответствии с тре-
бованиями СниП 2.03.11-85. в местах 
сварки на монтаже предусмотрено 
холодное цинкование.

таким образом, несмотря на спор-
ную эффективность конструктивных 
решений, в покрытии дворца водных 
видов спорта в Казани применены 
сборные шпренгельные балки пролета 
54 м с жесткими стыками.

акваПарк 
развлекательноГо Центра 
в санкт-ПетербурГе

в Санкт-Петербурге, на Примор-
ском проспекте в 2009 году завер-
шен монтаж каркаса крупнейшего в 
стране купола из деревянных серпо-
видных ребер сквозной конструкции. 
Купол находится в составе каркасного 
развлекательного комплекса из желе-
зобетона, в котором деревянными кон-
струкциями также перекрыты каток 
(арками) и детский комплекс (линзо-
образными фермами). архитектурный 
проект всего комплекса разработан в 
Санкт-Петербурге, а каркасы покры-
тий аквапарка, детского комплекса и 
атриума над катком – в Москве, ЦнИ-
ИСК им. в. а. Кучеренко совместно с 
Зао «СМФ "твт Стройинвест"». дере-
вянные конструкции изготавливались 

в нижнем новгороде (Зао «доК 78») 
и Санкт-Петербурге (компания «Haus-
Konzept "Содружество"»).

особенности конструкций купола 
связаны в основном с его габари-
тами. в плане меридиональные ребра 
купола опираются с шагом 14,5 м на 
нижнее железобетонное кольцо диа-
метром 90 м и на стальное верхнее 
кольцо диаметром 5 м. высота купола 
составляет 45 м. основные мериди-
ональные ребра длиной около 60 м 
выполнены в виде серповидных сбор-
ных ферм и сами по себе являются 
уникальными в части принятых кон-
структивных решений, изготовления, 
сборки и монтажа. другая особен-
ность купола состоит в конструкции 
покрытия, которое представлено лег-
кими надувными подушками в габари-
тах сектора между соседними мери-
диональными ребрами и крайними 
кольцевыми элементами. Покрытие на 
основе прозрачной синтетической мем-
браны Texlon изготавливается и мон-
тируется германской фирмой Foiltec 
впервые в россии. особенности ста-
тической работы подушек, в том числе 
при вероятности повреждения одной 
или нескольких из них, потребовали 
полной переработки конструкции кар-
каса, изначально запроектированного 
под традиционное жесткое покрытие. 
При конструировании концевых эле-
ментов каркаса приняты меры, исклю-
чающие возможность кручения ребер 
из плоскости при разрушении несколь-
ких подушек. отличительной особен-
ностью каркаса купола является жест-
кое присоединение деревянных мери-
диональных ребер к верхнему сталь-
ному кольцу сваркой, что улучшает 
характер распределения усилий в эле-
ментах купола.

все главные узлы и стыки поя-
сов серповидных ребер устроены 
на наклонно вклеенных стержнях и 

V-образных анкерах. опирание про-
межуточных меридиональных ребер 
на нижнее железобетонное кольцо 
впервые осуществлено с помощью 
V-образных анкеров, вклеенных в 
торцы ребер. Специально прове-
денные исследования и испытания 
таких узлов подтвердили способность 
такого соединения воспринимать 
значительные вертикальные и гори-
зонтальные нагрузки. все жесткие 
стыки ребер и соединения заклад-
ных деталей с вклеенными стержнями 
на заводе и при монтаже выполнены 
методом ручной сварки без охлаж-
дения. Экспериментальные исследо-
вания, проведенные с целью оценки 
влияния сварки на прочность соеди-
нения, показали, что существующий 
психологический барьер при сварке 
деревянных конструкций успешно 
преодолевается. При соблюдении 
нескольких рекомендаций сварка 
почти не сказывается на прочности 
соединений.

для определения снеговых и 
ветровых нагрузок были также раз-
работаны специальные рекомендации 
в развитие СниП 2.01.07-5 «нагрузки 
и воздействия», учитывающие осо-
бенности формы сооружения. Кон-
структивная схема купола принята 
ребристо-кольцевой, а расчетная 
– ребристой, при которой кольце-
вые ребра обеспечивают лишь устой-
чивость меридиональных ребер из 
плоскости, чем повышается степень 
защиты каркаса от прогрессирую-
щего разрушения.

Каркас включает в себя 20 основ-
ных меридиональных ребер (Мр), шар-
нирно опертых на железобетонные 
опоры и жестко – на верхнее сталь-
ное кольцо. на эти ребра с шагом 
6 м опираются девять криволиней-
ных кольцевых элементов, из кото-
рых два – верхний и нижний – на 

отметке 22,253 м являются опорами 
для 60 промежуточных меридиональ-
ных ребер (ПМр). нижнее кольцо 
выполнено в виде горизонтальной 
фермы, воспринимающей реакции 
опор от ПМр и нагрузки от кольцевой 
технологической площадки. осталь-
ные кольца являются распорками 
между Мр и ПМр для их устойчиво-
сти от продольных сил и от возмож-
ного кручения в случае разрыва поду-
шек покрытия Texlon, которые при-
креплены по контуру к двум сосед-
ним Мр и ПМр и крайним кольцевым. 
другие кольцевые элементы распо-
ложены снизу верхних поясов Мр 
и ПМр для свободных деформаций 
подушек покрытия. Пространствен-
ная жесткость каркаса обеспечива-
ется перекрестными стальными свя-
зями в пяти секторах купола. Мери-
диональные ребра состоят из четырех 
отправочных блоков полной завод-
ской готовности, соединяемых на мон-
таже жесткими стыками на сварке. 
Крайние блоки состоят из обоих 
поясов, раскосов и средних опор-
ных вставок. Ширина всех Мр принята 
420 мм (2 х 140 х 800 с зазором 140 
мм). в зазоре размещены элементы 
решетки сечением 3 х 140 х 400 мм. 
все блоки по торцам снабжены выпу-
сками V-образных анкеров и заклад-
ными деталями. Проблемы допусков 
в Мр по длине решены с помощью 
зазоров (около 40 мм) между торцами 
поясов, заполняемых полимербето-
ном после сварки V-образных анке-
ров и стальных полос, чем достига-
ется плотный контакт по площадкам 
сжатия, защита и адгезия к торцам, 
восприятие перерезывающих сил.

Горизонтальные элементы решетки 
Мр соединены с поясами на цилиндри-
ческих нагелях и шпильках, а верти-
кальные – с усилием растяжения до 
40 кн – путем сварки выпусков вкле-
енных стержней и закладных деталей 
на раскосах.

Сборка и монтаж Мр выполнялись 
в соответствии с проектом производ-
ства работ. Сначала на жестком гори-
зонтальном стенде проводилась пред-
варительная сборка блоков Мр в про-
ектных габаритах, в основном сред-
ней части. доводка средней решет-
чатой части осуществлялась отдельно. 
окончательная сборка и доводка Мр 
были сделаны в вертикальном сталь-
ном стенде.

Монтаж Мр осуществлялся с помо-
щью центральной башни, сверху кото-
рой на домкратах устанавливалось 
стальное кольцо. Монтаж огражда-
ющих подушек выполнялся после 
демонтажа центральной башни.

Купол в Санкт-Петербурге – уни-
кальное по габаритам и конструктив-
ным решениям сооружение из клее-
ных сборных конструкций, которым 
пока нет аналогов.

акваПарк в москве
в 2010 году завершено строитель-

ство аквапарка в Москве на ул. Перов-
ской. Каркас из клееной древесины 
выполнен в форме ребристого полу-
купола диаметром около 64 м.

Меридиональными ребрами купола 
являются двухшарнирные сборные 
арки с шарнирно-неподвижными опо-
рами на разных уровнях. внизу ребра 
с шагом 4 м на отметке 3,85 м опи-
раются на широкое железобетонное 
полукольцо, замкнутое на монолит-
ный каркас примыкающих помеще-
ний здания. вверху, на отметке 12,7 м, 
ребра опираются на карниз централь-
ной железобетонной башни диаметром 
около 13 м. для лучшего отвода осад-
ков с крыши в этой зоне на ребрах 
имеется надстройка для совмещен-
ного непрозрачного (в этом секторе) 
участка покрытия. Между меридио-
нальными ребрами устроены промежу-
точные ребра, опирающиеся на кольце-
вые элементы в середине пролета арок 
и на нижнее железобетонное кольцо.

Пространственная жесткость кар-
каса обеспечивается крестовыми свя-
зями в четырех секторах и криво-
линейными подкосами между мери-
диональными ребрами в кольцевом 
направлении (в зоне жестких стыков), 
разрезными деревянными прогонами 
по верхним граням ребер. для воспри-
ятия скатной составляющей прогоны 
опираются на специальные деревян-
ные упоры по верхним граням ребер. 
Поверху прогонов на металлическом 
каркасе закреплены стеклопакеты све-
топрозрачного ограждения. в верхней 
части покрытия ограждающие кон-
струкции непрозрачные, совмещенные.

двухшарнирные арки эллипсо-
образного очертания с радиусами 8, 
32,6 и 9,5 м и постоянного сечения 170 
х 1200 мм состоят из двух элементов 
с длиной хорд около 17,6 и 11,1 м, у 
которых стрелы подъема 1,82 и 1,77 м 
соответственно.

Конструкции, включая стальные 
опорные шарниры и детали жестких 
стыков с анкеровкой их на вклеен-
ных V-образных анкерах по системе 
ЦнИИСК, изготовлены нижегородским 
доК-78. надстройка в ключевой части 
каркаса выполнена в виде гнутокле-
еных балок, которые опираются на 
меридиональные ребра с помощью 
идеальных цилиндрических шарниров.

Сооружения аквапарка отлича-
ются исключительной архитектурно-
конструктивной выразительностью и 
надежностью конструктивной схемы 
в части прогрессирующего обруше-
ния. Принятая конструкция сохра-
няет живучесть в случае выключе-
ния из работы даже нескольких ребер, 
что характерно для меридиональных 
куполов.

Станислав ТУРКОВСКИЙ, 
Александр ПОГОРЕЛЬЦЕВ, 
Ирина ПРЕОБРАЖЕНСКАЯ, 

ЦНИИСК

Продолжение следует.
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формируют конкретные требования к 
применяемым деталям. Эти требова-
ния определяют необходимые пара-
метры деталей, что позволяет подраз-
делить все многообразие деревянных 
деталей на несколько групп, каждая 
из которых характеризуется конкрет-
ным функциональным назначением.

Первую группу образуют детали, 
выполняющие преимущественно деко-
ративные и ограждающие функции, 
например карнизы, подзоры, налич-
ники и т. п. Эти функции определяют 
требования не только к сечениям этих 
деталей, но и к существенному огра-
ничению пороков древесины, допу-
ская при этом широкое применение 
мягколиственной древесины (см. лПИ 
№  8, 2013 год). 

вторую и третью группы состав-
ляют детали, подвергающиеся основ-
ным эксплуатационным нагрузкам в 
несущих конструкциях зданий (напри-
мер, балки перекрытий, пояса ферм и 
др.), и детали, испытывающие значи-
тельные нагрузки как в несущих, так и 
в ограждающих конструкциях зданий, 
в частности, прогоны, лаги, доски пола. 
К параметрам таких деталей предъяв-
ляются наиболее высокие требования 
по прочности и по перечню исполь-
зуемых пород древесины.

К четвертой группе относятся 
малоответственные детали, выпол-
няющие вспомогательные функции в 

разных конструкциях здания (накладки, 
вкладыши, бобышки, ветровые связи 
и т. п.). Характеристики деталей всех 
четырех групп представлены в первых 
трех колонках табл. 2.

такая классификация деталей 
позволяет, во-первых, обоснованно 
подойти к нормированию качества 
деталей каждой группы и сформиро-
вать требования к параметрам исполь-
зуемых пиломатериалов (порода дре-
весины, поперечное сечения, сортность 
– т. е. наличие и размеры пороков) и, 
во-вторых, оптимизировать технологи-
ческий процесс изготовления деталей 
на основе целевого раскроя пилома-
териалов, соответствующих каждой 
группе деталей. Это обеспечит суще-
ственное сокращение отходов древе-
сины из-за несоответствия качества 
пиломатериалов качеству вырабаты-
ваемых деталей. 

сеЧения ПилоПродукЦии
размеры ширины и толщины дета-

лей, характеризующие их поперечное 
сечение, определяются функциональ-
ным назначением деталей и обосно-
вываются проектно-конструкторскими 
расчетами и решениями. решения при-
нимаются с учетом стандартных вели-
чин сечения пилопродукции, прежде 
всего – пиломатериалов, регламенти-
рованных ГоСт 24454-80 «Пиломатери-
алы хвойных пород. размеры» и  ГоСт 

2695-83 «Пиломатериалы лиственных 
пород. технические условия». в соот-
ветствии с этими стандартами общее 
число значений сечения, т. е. сочета-
ний ширины и толщины, может состав-
лять несколько десятков. 

руководствуясь стандартными раз-
мерами пиломатериалов и преследуя 
благую цель экономии древесины (за 
счет максимального соответствия рас-
четных и стандартных значений сече-
ния деталей), разработчики проектов 
(особенно – типовых) малоэтажных 
зданий предусматривали 40–50 зна-
чений сечения пиломатериалов для 
одного типа зданий. При этом техно-
логические возможности их изготов-
ления не учитывались, что на прак-
тике приводило не к экономии, а к 
перерасходу пилопродукции.

в качестве примера можно рас-
смотреть типовой проект малоэтаж-
ного брусчатого здания, массово изго-
товлявшегося в конце прошлого века. 
Этим проектом предусматривалось 
применение пиломатериалов толщи-
ной 19 мм (стандартный размер) для 
изготовления монтажных досок в бес-
пороговых внутренних дверях. на ком-
плект деревянных деталей брусчатого 
здания требовалось 5–6 таких дета-
лей, т. е. одна доска длиной 5–6 м. 
другие детали толщиной 19 мм в про-
екте этого здания не предусматрива-
лись. ни на одном домостроительном 

реШения Проблем 
деревянноГо домостроения*

ЧАСТЬ 6. ОПТИМИЗАЦИЯ ПАРАМЕТРОВ ПИЛОПРОДУКЦИИ

В малоэтажном домостроении используется большое количество деревянных конструкций, 
изделий и деталей. Их общий перечень и удельная стоимость в комплекте всех 
строительных материалов для малоэтажного здания из любых стеновых конструкций 
столь значительны, что дают основание все малоэтажное (особенно – жилищное) 
строительство называть деревянным домостроением.

номенклатура продукции строи-
тельной деревообработки, использу-
емой в малоэтажном домостроении, 
может быть классифицирована по ее 
основным признакам: конструкции, 
изделия, детали (табл. 1). основа-
нием для такой классификации явля-
ются принятые в строительной терми-
нологии понятия:

• конструкция – часть здания или 
другого строительного сооружения, 
выполняющая определенные несу-
щие, ограждающие и/или декора-
тивные (эстетические) функции;

• изделие – элемент строительной 
конструкции; 

• материал – элемент, в т. ч. штуч-
ный, предназначенный для соз-
дания строительных конструкций 
зданий или сооружений и для из-
готовления строительных изделий.

Из этих определений следует, что 
деревянная деталь – это штучный 
строительный материал, предназна-
ченный для изготовления деревянных 
изделий и/или  для создания строи-
тельных конструкций. 

ПараметрЫ ПилоПродукЦии
Функциональное назначение 

конструкций и изделий определяет 

требования к параметрам деталей 
(размерам, прежде всего к попереч-
ному сечению, прочностным свойствам 
древесины, ее влажности и др.). Эти 
требования, в свою очередь, обуслав-
ливают необходимые параметры пило-
материалов и заготовок и, в конеч-
ном счете, параметры исходного дре-
весного сырья – пиловочных бревен, 
т. е. их породу, диаметр и длину, нали-
чие и размеры пороков.

несовпадение этих параметров в 
технологических процессах дерево-
обработки – от раскроя пиловочных 
бревен до получения требуемых дета-
лей – является основной причиной 
образования больших объемов отхо-
дов древесины (не менее половины 
объема пиловочных бревен), услож-
нения всего производственного про-
цесса и увеличения его издержек. 

для решения этой проблемы необ-
ходима оптимизация параметров пило-
продукции и пиловочника, использу-
емых для изготовления деревянных 
деталей. оптимизация должна базиро-
ваться, во-первых, на четкой класси-
фикации деталей по их функциональ-
ному назначению, во-вторых, на опре-
делении предпочтительных размеров 
сечения требуемых пиломатериалов и 
заготовок и, в-третьих, на унификации 
норм ограничения пороков древесины 
в системе «бревно – доска – заго-
товка – деталь».

классиФикаЦия деталей
 Большинство деталей предназна-

чены для изготовления деревянных 
конструкций и изделий, используемых 
в малоэтажном строительстве. Условия 
эксплуатации конструкций и изделий 

* Продолжение. начало см.: лПИ № 4–8 (94–98), 2013 год.

Таблица 1.  Общая классификация и примерный перечень 
деревянных конструкций, изделий и деталей для малоэтажных зданий

классификацион-
ный признак Примерный перечень

Конструкции Стропильные системы, фермы и полуфермы, рамы.
Балки перекрытий, в т. ч. комбинированные и составные.
Щиты перекрытий.
лестницы, в т. ч. одно-  и многомаршевые.
Панели, в т. ч. наружные и внутренние стеновые, панели перегородок, 
цокольные, мансардные.

Изделия окна. двери. Ставни.
Щиты пола и перегородок.

детали:
– фрезерован-
ные и калибро-
ванные

архитектурно-декоративные детали (подзоры, карнизы, наличники, 
лобовые доски и др.).
Стойки, прогоны, бруски коньковые и обрешетки.
рейки закладные и соединительные.
доски ограждений и подшивок.
детали кровли (гонт, лемех, плитки).
Бревна стеновые, в т. ч. оцилиндрованные.
Брусья стеновые, в т. ч. клееные.

– пиленые Балки ригельные и балки мауэрлата.
Стойки ригельные и стропил веранды.
Бруски черепные и стропил.
доски настила, чернового пола, ходовые и др.
лаги, кобылки, вкладыши, накладки, затяжки, обвязки, подкосы и др.
Брусья стеновые пиленые.
Прогоны диагональных связей.

Таблица 2. Функциональные группы деталей и параметры пиломатериалов для их изготовления
группа 
деталей

Основное функцио-
нальное назначение 

деталей

Примерный перечень деталей Требуемые значе-
ния сечения пи-

ломатериалов, мм

Сорт пиломатериалов 
(по гОСТ 8486)

Допускаемая пило-
продукция  листвен-

ных пород

Первая декоративные 
детали здания

Профильные детали (обшивки, плинтусы, 
наличники и др.)

архитектурно-строительные детали 
(карнизы, подзоры, лобовые доски и др.)

25х100 (125)
32х100 (125, 150)

то же

отборный – 
первый

то же

любые, а для обшив-
ки – только осина 

(ГоСт 8242)
осина

вторая Элементы основ-
ных несущих кон-

струкций

Балки перекрытий, косоуры лестниц, 
стропильные ноги, пояса ферм

50х100 (125, 150)
100х100 (150)

отборный – второй (не 
ниже 24 МПа  при на-
гружении  на кромку)

-

третья Элементы несущих 
и ограждающих 

конструкций, испы-
тывающих значи-

тельные эксплуата-
ционные нагрузки

Прогоны, балки, лаги, ригели, коньковые 
брусья и др.

Бруски обрешетки, каркасов и панелей; 
пояса комбинированных балок; затяжки, 

стойки, арки и др.
доски и бруски пола

Брусья стен

50х100 (150)
100х100

50х50 (100)

32х(100, 125)
50х(100, 125) 

(100, 150, 175)х100
(125, 150, 175, 200)

Первый-третий
(не ниже 16 МПа при 

нагружении на кромку)
то же

отборный – второй 

            
то же         

-

-

любые, кроме липы, 
тополя, ольхи, осины 

(ГоСт  8242)
Береза, осина 
(ГоСт 11047)

Четвер-
тая

детали вспомога-
тельного назна-

чения

накладки, вкладыши, бобышки, прокладки, 
косынки; доски, бруски, рейки (монтаж-

ные, ходовые и т.п.);
ветровые связи, обшивки щитов и др.

25 (32, 50)х100 
(125, 150)

третий – четвертый 
(без гнили)

Береза, осина, липа, 
тополь, ольха 

(по ГоСт 11047)
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предприятии не производили спецна-
пил пиломатериаов толщиной 19 мм, 
и для изготовления монтажных досок 
использовались пиломатериалы толщи-
ной 25 мм, которые были необходимы 
для изготовления других деталей. 

Имеются и другие примеры. Севе-
роамериканские домостроительные 
фирмы для строительства малоэтаж-
ных каркасных домов используют 
всего два основных сечения пило-
материалов: 50х50 мм и 50х100 мм 
(2х2 дюйма и 2х4 дюйма). в строи-
тельных конструкциях таких зданий 
применяют специальную водостойкую 
фанеру толщиной не менее полудюйма 
(12,5 мм), которая выполняет не только 
ограждающие, но и несущие функции. 
типологическое многообразие отече-
ственного малоэтажного домострое-
ния не позволяет столь радикально 
минимизировать количество типораз-
меров сечения пилопродукции, но и 
не должно за счет широты диапа-
зона размеров стандартного сечения 
усложнять технологии их получения и 
повышать издержки деревообрабаты-
вающих производств. 

оптимизация перечня необходи-
мых сечений пилопродукции должна, с 
одной стороны, удовлетворять основ-
ные функциональные требования к 
деталям каждой группы и, с другой, 
минимизировать производственные 
затраты на изготовление деталей. Кри-
териально таким условиям должны 
соответствовать обоснованные предпо-
чтительные сечения пиломатериалов. 

такое обоснование включает в 
себя комплекс аналитических работ: 
анализ условий эксплуатации дета-
лей в конкретных конструкциях; изу-
чение спецификаций деталей в раз-
личных проектах малоэтажных зданий; 
исследование технологических схем 
раскроя пиловочных бревен и выхода 
пиломатериалов с учетом рациональ-
ного использования сырья; определе-
ние минимально необходимых произ-
водственных площадей для размеще-
ния, накопления и хранения опера-
ционных запасов пиломатериалов и 
распределения их по основным дре-
весным породам (хвойные / мягколи-
ственные) и др.

результат этих работ – три значе-
ния толщины и пять ширины пиломате-
риалов, сочетание которых позволяет 
использовать не более 10 сечений (без 
учета сечения стеновых брусьев). Эти 
сечения обеспечивают выполнение 

всех основных функциональных тре-
бований к деталям всех групп и позво-
ляют оптимизировать схемы раскроя 
(постава) пиловочных бревен. Пред-
почительные сечения пиловочника 
включены в проект межгосударствен-
ного ГоСта «детали деревянные для 
малоэтажных зданий. общие техниче-
ские условия», разработанного фир-
мой «МП "доМ"» взамен ГоСт 11047-90 
«детали и изделия деревянные для 
малоэтажных жилых и обществен-
ных зданий. технические условия». 
Эти сечения приведены в четвертой 
колонке табл. 2.

на выход деталей при раскрое 
влияют два основных фактора: 
не идентичность сечений и несоот-
ветствие качества (по наличию и раз-
мерам пороков) пиломатериалов и тре-
буемых деталей. Первый фактор лока-
лизуется вышеизложенными предло-
жениями по минимизации вариантов 
сечений пилопродукции. второй фак-
тор в общем виде характеризуется 
сортами (группами качества) пиломате-
риалов, которые формируются исходя 
из наличия и размеров пороков на 
поверхности пиломатериалов, вскры-
ваемых при раскрое пиловочных бре-
вен. однако нормирование пороков в 
пиломатериалах существенно отлича-
ется от нормирования пороков в пило-
вочных бревнах, что блокирует воз-
можность оптимизации второго фак-
тора и тем самым препятствует мини-
мизации отходов древесины, образую-
щихся при изготовлении деталей. для 
реализации этой возможности необхо-
дима унификация нормирования поро-
ков древесины во всей технологиче-
ской системе «бревно – доска – заго-
товка – деталь». 

нормирование каЧества 
ПиловоЧника 

Существующая система оценки и 
нормирования качества пиловочных 
бревен и пилопродукции базируется 
на разных способах измерения и огра-
ничения десятков видов пороков дре-
весины. например, сучки на поверх-
ности бревен нормируют в абсолют-
ных размерах, а в пиломатериалах 
– в долях ширины их сторон; гнили 
и грибные поражения нормируют в 
долях диаметра бревен, а в пилома-
териалах – по площади этих пороков 
на сторонах досок и т. д.

различие способов измерения 
и методов нормирования пороков 

не только усложняет оценку каче-
ства пиловочника и пилопродукции 
в реальных производственных усло-
виях, но и затрудняет достоверное 
планирование объемного и посорт-
ного выхода пилопродукции, не спо-
собствует рациональному использова-
нию древесного сырья, а также бло-
кирует решение проблемы автомати-
зации оценки и контроля качества 
пиловочника. 

Исследованиями и практикой уста-
новлено, что качество хвойного пило-
вочника в 95 случаях из 100 (т. е. с 
достоверностью не ниже 0,95) оце-
нивается по наличию и размерам 
всего трех основных пороков – суч-
ков, гнилей и кривизны. Гнили и кри-
визна – причина сокращения объем-
ного выхода обрезных досок, а сучки 
– основной сортообразующий порок 
пиломатериалов. но если нормирова-
ние гнилей в долях диаметра пиловоч-
ника удовлетворительно коррелирует 
со снижением выхода пиломатериалов, 
то принятая в действующих стандартах 
оценка кривизны в процентах длины 
бревен прямо не связана с уменьше-
нием выхода обрезных досок. автор-
скими расчетами доказана прямая про-
порциональность величины кривизны 
(стрелы прогиба), которая измеряется 
в долях вершинного диаметра бревна, 
снижению выхода обрезных пилома-
териалов. например, выход уменьша-
ется на 20 %, если у бревна с вершин-
ным диаметром 20 см стрела прогиба 
4 см, т. е. 0,2 вершинного диаметра.

возможность нормирования суч-
ков на поверхности бревен также в 
долях вершинного диаметра бревен, 
как основного технологического пара-
метра лесопиления, может быть реа-
лизована при учете и на основе сле-
дующих условий:

а) качество пилопродукции (сорт 
пиломатериалов или группа де-
талей), имеющей сучки, оценива-
ется по отношению размеров суч-
ков к ширине (пласти) или тол-
щине (кромке) доски, на которых 
имеются сучки. такой метод со-
ртообразования учитывает, прежде 
всего, различное влияние пласте-
вых и кромочных сучков на проч-
ностные свойства пилопродукции. 
Поэтому на ее пластях допускают-
ся сучки более крупных размеров, 
чем на кромках;

б) пиломатериалы следует выраба-
тывать по схемам раскроя бревен, 

обеспечивающих местоположение 
сортообразующих сучков на кром-
ках необрезных брусьев, а при их 
раскрое на обрезные доски – на 
их пластях;

в) для применения таких схем рас-
кроя следует учитывать и исполь-
зовать в лесопилении типы кон-
центрации сортоопределяющих 
сучков на поверхности бревен. 

объясняется это тем, что под вли-
янием различных условий произраста-
ния деревьев сучки размещаются по 
окружности стволов не равномерно, 
а концентрируются в определенных 
местах в частях поперечного сечения 
бревен. разделение поперечного сече-
ния на четыре равные части образует 
четвертины. около половины хвойного 
пиловочника имеет сучки сортоопре-
деляющих размеров только на одной 
четвертине, почти треть бревен – на 
двух противоположных четвертинах, а 
у каждого седьмого-восьмого бревна 
такие сучки есть на двух смежных 
четвертинах. таким образом, почти 
90 % хвойного пиловочника имеют 
явно выраженные типы концентрации 
сортоопределяющих сучков, что позво-
ляет ориентировать бревна перед их 
раскроем (перед брусовкой) с учетом 
расположения таких сучков на кром-
ках необрезных брусьев, а при их рас-
крое – на пластях получаемых обрез-
ных пиломатериалов. 

С учетом того, что по теории опти-
мального раскроя бревен толщина 
необрезного бруса должна быть равна 
0,7 вершинного диаметра бревна, а 
толщина необрезного бруса – ширине 
обрезной доски, отношение размера 
(диаметра) сучка на пласти доски 
равно отношению размера сучка к 
0,7 вершинного диаметра.

на основе этой зависимости и с уче-
том норм ограничения сучков на пла-
стях пилопродукции (по ГоСт 8486-88 
«Пиломатериалы хвойных пород. техни-
ческие условия» и проекта ГоСт 11047 
«детали деревянные для малоэтажных 
зданий. общие технические условия») 
можно сделать следующие выводы:

• бревна, имеющие сучки диаметром 
не более 0,175 вершинного диаме-
тра, обеспечивают получение об-
резных пиломатериалов преиму-
щественно отборного и первого 
сортов, оптимально соответству-
ющих требованиям для деталей 
первой и второй групп;

• бревна с сучками диаметром до 
0,35 вершинного диаметра позво-
ляют получить обрезные пиломате-
риалы в основном второго и тре-
тьего сортов, из которых могут 
быть выработаны детали третьей 
группы;

• бревна, на поверхности которых 
имеются сучки диаметром до 0,7 
вершинного диаметра, являются 
сырьем для получения пилома-
териалов четвертого сорта и, со-
ответственно, деталей четвертой 
группы.

тем самым локализуется и второй 
фактор образования отходов древе-
сины при распиловке бревен и рас-
крое пиломатериалов на детали тре-
буемых групп качества, т. е. обеспе-
чивается оптимальный расход пило-
вочника, имеющего сучки сортообра-
зующих размеров. 

нормирование сучков, кривизны 
и гнилей в долях вершинного диаме-
тра хвойного пиловочника регламен-
тировано стандартом «нто древпром» 
– Сто нто дП-2-12 «Бревна пиловоч-
ные хвойных пород. технические усло-
вия», который может быть использован 
домостроительными предприятиями, 
ведущими собственное лесопиление.  

Изложенные выше предложения 
по классификации деревянных дета-
лей для малоэтажного домостроения 
по предпочтительным типоразмерам 
сечения пиломатериалов, а также по 
единой системе нормирования каче-
ства пиловочника и получаемой из 
него пилопродукции для домострое-
ния способствуют решению важной 
проблемы рационального использо-
вания древесного сырья. Эти предло-
жения имеют современную норматив-
ную базу и не требуют значительных 
затрат времени специалистов предпри-
ятий для их использования в производ-
стве. При этом следует учитывать, что 
предложения по нормированию каче-
ства пиловочника и пилопродукции 
базируются на существующих спосо-
бах оценки и нормирования качества 
деталей по критериям ограничения 
пороков древесины, что весьма при-
близительно характеризует, в частно-
сти, прочностные свойства древесины 
деталей второй и третьей групп, испы-
тывающих основные и значительные 
нагрузки в строительных конструкциях 
малоэтажных зданий. для более точ-
ной оценки прочности этих деталей 
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должны применяться другие способы 
и средства оценки их качества. 

силовая сортировка 
ПилоПродукЦии

Прочность древесины обусловлена 
влиянием многих факторов. К ним 
относятся порода древесины (поэтому 
прочность хвойной древесины оцени-
вается выше, чем прочность древесины 
мягколиственных пород), ее строение 
(количество годовых слоев на 1 см, 
соотношение ранней и поздней древе-
сины и др.), положение доски по сече-
нию и длине ствола, пороки (сучки, 
трещины и др.) и т. д. Многообразие 
этих факторов объясняет большой диа-
пазон значений прочности древесины 
даже в пределах одного сорта пило-
материалов или группы качества дета-
лей. Поэтому регламентируемые стан-
дартами нормы ограничения пороков 
определяют не столько реальную проч-
ность древесины, а лишь минимально 
допустимые ее значения. 

реальную прочность древе-
сины пилопродукции можно опреде-
лить только по результатам ее сило-
вой сортировки, т. е. по величине 
нагрузки, выдерживаемой каждой 
единицей пилопродукции (балкой, 
прогоном и др.). действующим ГоСт 
11047 и его новым проектом преду-
смотрено, что детали второй группы 
должны выдерживать нагрузку при 
статическом изгибе не менее 24 МПа, 

а детали третьей группы – не менее 
16 МПа  при нагружении на кромку. 
Эти нормативы соответствуют классам 
прочности деревянных деталей, уста-
новленных Еврокодом 5 «деревянные 
конструкции». для оценки фактиче-
ской прочности разработаны и при-
меняются специальные технические 
устройства, встраиваемые в линии 
сортировки пиломатериалов. 

Практика силовой сортировки 
подтверждает ее эффективность, 
потому что, во-первых, объективно 
оценивается реальная прочность дре-
весины и, во-вторых, почти исключа-
ются времяемкие операции по выяв-
лению и измерению имеющихся в 
пилопродукции пороков древесины, 
нормы ограничения которых теперь 
могут иметь лишь справочное значе-
ние. Применять силовую сортировку 
выгодно как при поставке пилопро-
дукции потребителям, заказываю-
щим определенные классы прочно-
сти, так и при больших объемах соб-
ственного малоэтажного домострое-
ния, а также – как показывает опыт 
ряда европейских фирм – при изго-
товлении деревянных клееных кон-
струкций с гарантированной прочно-
стью. в россии разрабатывается нор-
мативная и техническая документа-
ция для обеспечения силовой сорти-
ровки пиломатериалов, используемой 
при изготовлении несущих деревян-
ных конструкций.

бревна и брусья стеновЫе
в малоэтажном домостроении, и 

особенно – в индивидуальном стро-
ительстве, существенное место зани-
мают бревенчатые и брусчатые сте-
новые конструкции. наряду с тради-
ционными окоренными бревнами и 
пилеными брусьями довольно широко 
стали использоваться оцилиндрован-
ные бревна, клееные и фрезерован-
ные брусья. По условиям эксплуата-
ции бревна и брусья выполняют не 
только несущие и ограждающие, но 
зачастую и декоративные функции – 
имеет значение их внешний вид. они 
являются отдельными деталями тре-
тьей группы качества. но технические 
требования к этим деталям недоста-
точно конкретизированы в существу-
ющих нормативных документах, что 
не лучшим образом влияет на раци-
ональное использование древесного 
сырья для изготовления этих древе-
синоемких деталей. 

такое положение учтено стан-
дартом «нто древпром» – Сто нто 
дП-1.3-12 «Здания жилые малоэтаж-
ные. Бревна и брусья для стеновых 
конструкций. технические условия». 
Стандарт регламентирует классифи-
кацию бревен и брусьев, в т. ч. по 
типам их угловых соединений, уста-
навливает нормы ограничения поро-
ков для всех видов этих деталей  и 
другие требования, обеспечивающие 
качество бревен и брусьев при опти-
мальном использовании исходного 
древесного сырья. ряд основных тре-
бований этого Сто включен в проект 
ГоСт 11047 «детали деревянные для 
малоэтажных зданий. общие техни-
ческие условия».

Предложения по оптимизации 
параметров пилопродукции, исполь-
зуемой в домостроительных произ-
водствах, могут осваиваться предпри-
ятиями на основе разработки и при-
менения новых или корректировки 
имеющихся внутренних технических 
(положения, инструкции и т. п.) и 
технологических (режимы, чертежи, 
карты) документов, среди которых 
важнейшее значение имеет комплект-
ная конструкторско-технологическая 
документация. Ее структуру и основ-
ное содержание мы рассмотрим в сле-
дующей статье.

Виктор КИСЛЫЙ, 
директор фирмы «МП "ДОМ"», 

канд. техн. наук 



№ 1 (99) 2014

122

меБеЛЬНОе ПРОИЗВОДСТВО

123

№ 1 (99) 2014

С момента возникновения идеи до 
начала строительства прошло меньше 
трех месяцев, еще через пять на све-
жепостроенной фабрике были выпу-
щены первые комплекты мебели, а 
сейчас руководство предприятия 
встало перед необходимостью рас-
ширения производства – спрос на про-
дукцию изрядно превышает нынешние 
технические возможности.

от идеи 
до Готовой ПродукЦии

владелец «Миларосы» Сергей 
Изюмский никогда не имел даже отда-
ленного отношения к производству 

мебели, его основной бизнес связан с 
автосервисом. но однажды он задался 
целью обставить детскую для млад-
шего сына и неожиданно столкнулся 
с проблемами.

«Покупать ширпотреб из дСП я 
изначально не собирался. Это и некра-
сиво, и вредно, ведь для таких плит 
характерна высокая эмиссия фор-
мальдегида. Хотелось, чтобы мебель 
была если не из массива, то из MDF и 
покрыта не пленкой или ламинатом, а 
эмалью, лучше на водной основе. начал 
ходить по магазинам, мониторить пред-
ложения в Интернете, и оказалось, что 
у нас такой товар вообще никто не 

производит, – рассказывает Сергей. – 
Есть дешевая корпусная мебель, напи-
лить которую из дСП может, в общем-то, 
любой у себя в гараже. Следующая 
ступень – дорогая мебель премиум-
класса, иногда отечественная, но чаще 
всего импортная. Качественные мате-
риалы, ручной труд, доставка, раста-
можка – из всего этого складывается 
слишком высокая для российского 
потребителя цена. а мебель средней 
ценовой категории попросту отсут-
ствует! тогда и появилась у меня мысль 
занять эту нишу: делать мебель каче-
ственную, ”живую” (пожалуй, это слово 
больше всего подходит), но в то же 

«живая» мебель 
для среднеГо класса
КОСТРОМСКОЙ ПРЕДПРИНИМАТЕЛЬ С НУЛЯ СОЗДАЛ 
МЕБЕЛЬНОЕ ПРОИЗВОДСТВО МЕНЬШЕ ЧЕМ ЗА ПОЛГОДА

На мебельной фабрике «Милароса» под Костромой все сверкает новизной, с дверей и 
оконных рам кое-где даже не снята строительная пленка. Между тем в производственном 
цехе работа кипит вовсю. «Милароса» – пример создания востребованного и 
перспективного предприятия малого бизнеса за очень короткий срок.

время довольно недорогую – такую, 
чтобы ее мог себе позволить, допустим, 
менеджер среднего звена. а почему бы 
и нет? да, раньше я понятия не имел о 
деревообработке, но погрузился в тему, 
побывал на нескольких профильных 
выставках, изучил технологии. Если 
сфера новая – это не значит, что за 
дело не стоит браться».

вначале помещение под будущую 
фабрику хотели взять в аренду, уже 
даже нашли подходящий цех и почти 
подписали договор, но передумали 
– решили не давать себе дополни-
тельных поводов для отступления. 
в результате недалеко от Костромы 
был приобретен участок площадью 4 
тыс. м2 с небольшим строением. 25 
мая 2013 года был подписан дого-
вор купли-продажи, и в этот же день 
рабочие начали ломать старые стены. 
«новое здание росло очень быстро, 
буквально на глазах, и к осени уже 
были построены и административ-
ное помещение, и цеха площадью 800 
м2, – вспоминает г-н Изюмский. – Сен-
тябрь был посвящен настройке станков 
и другим подготовительным работам, 
а в октябре мы приступили к выпу-
ску продукции.

Ставку было решено сделать 
на серийное производство. основ-
ной материал – MDF. Как объяс-
няют на фабрике, он почти так же 

экологически чист, как массив, но не 
капризен в обработке и использова-
нии. вся мебель покрывается эмалью». 

«для детской мебели используем 
только MDF, которую красим вручную. 
а в остальной мебели сочли возмож-
ным комбинировать MDF с лдСП, – 
отмечает директор фабрики алексей 
лаврентьев. – такое решение дает раз-
умное удешевление продукции. так, 

целый комплект мебели для спальни 
обходится примерно в 70 тыс. руб. 
для сравнения: аналогичная спальня 
из лдСП стоит около 45 тыс. руб., а 
из массива – далеко за 100 тыс.».

рождение стиля
Стиль, разработанный дизайне-

рами «Миларосы» под руководством 
директора по рекламе и маркетингу 

На форматно-раскроечном станке SCM si400 NOVA деталь раскраивается с припуском на 2-3 мм

Значительная часть оборудования, а также покрасочные материалы – 
итальянских фирм.
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Михаила Ибрагимова, – это изыскан-
ная простота, классические формы и 
плавные изогнутые линии. Из обыч-
ной лдСП создать такую мебель было 
бы невозможно. «Покраска эмалью 
хороша тем, что мы можем делать 
элегантные вещи с красивыми изги-
бами, чего нельзя добиться от дСП, 
оклеенной пленкой, – говорит Сер-
гей Изюмский. – в дизайне мебели 
”Милароса” мы стараемся использо-
вать свои конкурентные преимуще-
ства и не выпускать мебель, состоя-
щую сплошь из прямолинейных эле-
ментов. Красивые плавные линии и 
изгибы – наш стиль. Какой-нибудь 
частник, собирающий мебель из 
лдСП у себя в гараже, такого точно 
не повторит».

«Процесс разработки дизайна 
мебели очень интересен, – продол-
жает рассказ коммерческий дирек-
тор “Миларосы” вадим Груничев. – 
начинается с того, что руководство 

высказывает идею. Предположим, соз-
дать спальню в итальянском стиле. 
Художники рисуют эскизы. дизай-
нер создает компьютерную модель, 
подбирает цвета, делает корректи-
ровки. После всех согласований у 
руководства проект поступает тех-
нологам. те пишут программы для 
станков, делают точные чертежи и 
отправляют их на производство. Соз-
дается образец, на основе которого 
мы дорабатываем мелочи: подбираем 
фурнитуру, добавляем различные эле-
менты, экспериментируем с отделкой 
и т. д. в итоге на базе одного изде-
лия может родиться целая коллекция 
или даже несколько – в разных сти-
лях. Затем создается информацион-
ная база, каталоги, прайсы, буклеты и 
многое другое. все вопросы решаются 
на общих планерках методом мозго-
вого штурма. таким образом, каждый 
человек в нашем коллективе вносит 
свой вклад в создание продукта».

ПроизводственнЫй ПроЦесс

Главный поставщик MDF для 
«Миларосы» – завод «Кроностар», 
что в г. Шарья Костромской области.

«При выборе MDF необходимо 
учитывать ее плотность. Чем плита 
плотнее, тем лучше ложится эмаль. 
Мы перепробовали многие варианты 
и убедились, что шарьинский мате-
риал – лучший», – говорит алексей 
лаврентьев. 

лдСП тоже закупается неподалеку 
– на заводе «Эггер древпродукт» в г. 
Шуя Ивановской области. По словам 
директора «Миларосы», этого произво-
дителя выбрали за удобный еврофор-
мат плит и широкую цветовую гамму.

Поставку оборудования на пред-
приятие осуществляла компания 
«МдМ-техно». технология производ-
ства включает в себя несколько основ-
ных этапов.

Материал подается на форматно-
раскроечный станок SCM si400 NOVA 
(Италия), где деталь выкраивается с 
припуском на 2–3 мм. Затем она посту-
пает на обрабатывающий центр с ЧПУ 
Busellato Jet C20 компании Busellato 
(Италия), на котором по заданным 
размерам специальными алмазными 
фрезами выполняются чистовой рас-
крой и присадка, – все в соответ-
ствии с программой обработки, вне-
сенной в память ПК станка. рабочий 
стол  JET С20 имеет 8 консолей, 6 из 
которых – в стандартной комплекта-
ции, а 2 – дополнительные, предна-
значенные для лучшего позициони-
рования обрабатываемой заготовки. 
Сверлильная голова TFM 18 включает 
в себя 12 вертикальных шпинделей, 5 
горизонтальных и 1 встроенный  пиль-
ный агрегат с круглой пилой диаме-
тром 120 мм  для пиления по оси Х. 

линейный магазин инструмента 
на 10 позиций установлен на под-
вижной консоли. 

Электрошпиндель с максималь-
ной скоростью вращения 24000 об/
мин оснащен системами постоянной 
смазки и воздушного охлаждения

«К выбору обрабатывающего 
центра мы подошли скрупулезно, – 
подчеркивает Сергей Изюмский. – 
немало выставок объездили, много 
разного оборудования посмотрели, 
долго думали, решали, какие функции 
нам необходимы, а без каких можно 
обойтись. остановились на итальян-
ском обрабатывающем центре – и не 

жалеем. впрочем, я не боюсь и китай-
ского оборудования. Главное – не в 
какой стране оно сделано, главное 
– чтобы оно работало, было надеж-
ным и удобным в сервисном обслу-
живании».

После обрабатывающего центра 
детали подаются на автоматический 
кромкооблицовочный станок Casadei 
Flexa 27 (Италия), позволяющий обра-
батывать заготовки толщиной от 8 до 
50 мм со скоростью подачи 10 м/мин 

Клей быстро нагревается и легко 
заменяется. Узел для снятия свесов 
обеспечивает точную обрезку высту-
пающего кромочного материала.

Станок дополнительно оснащен 
комплектом Comfort M5, что дает воз-
можность автоматически регулировать 
наклон пильного диска узла для сня-
тия свесов. Comfort M5 позволяет осу-
ществлять быструю замену кромки 
(с ABS 3мм на тонкую кромку и нао-
борот), таким образом, исключены 
затраты времени на перенастройку 
станка. 

также станок доукомплектован 
щеточным узлом BFN для финишной 
чистки и полировки кромки. Полу-
ченные на выходе готовые детали из 
лдСП затем отправляются на склад – в 
дальнейшей обработке они не нужда-
ются. а детали из MDF поступают на 
рельефно-шлифовальный (строгаль-
ный) станок V-Hold QSG 1000 (Китай) 
для предварительного калибрования и 
шлифования перед обработкой грун-
том. Завершающий этап – окраска в 
покрасочной камере MF9225 (Китай), 
где на деталь последовательно нано-
сятся: грунт-изолятор, шлифовка, 
белый грунт и два слоя эмали. в 
сушильной камере (это отдельное 
помещение со специальным режи-
мом температуры, давления и влаж-
ности) окрашенные детали выстаива-
ются примерно сутки.

«все покрасочные материалы 
производства итальянской фирмы 
Renner, – отмечает алексей лаврен-
тьев. – Кстати, по желанию клиен-
тов мы можем покрыть мебель пати-
ной. она смотрится очень стильно и 
всего на 15 % дороже».

на мебель устанавливается фур-
нитура фирм Giusti (Италия) и Hettich 
(Германия).

Готовые комплекты мебели упако-
вываются на складе и отвозятся заказ-
чикам. Мебель комплектуется в разо-
бранном виде – так, чтобы кровать 

или комод каждый клиент мог увезти 
из магазина в виде набора деталей, а 
потом без особого труда собрать дома. 
Собственного магазина у «Миларосы» 
пока нет, и, похоже, в этом нет необ-
ходимости. Продукцию новой фабрики 
охотно берет местная сеть гипермарке-
тов «аксон», которая давно испытывала 
необходимость именно в такой мебели 
высокого качества для потребителей из 
среднего класса. Сейчас мебель «Мила-
росы» представлена в салонах вологды, 
Ярославля, Череповца и Костромы. 
ведутся переговоры о поставках круп-
ных партий в Санкт-Петербург.

ПланЫ на будуЩее
в первые же месяцы работы 

фабрики стало очевидно, что про-
дукция «Миларосы» весьма востребо-
вана на рынке. так что в ближайшее 
время необходимо расширить ассор-
тимент и увеличить производствен-
ные мощности (в нынешнем режиме в 
цехе можно сделать за сутки примерно 

пять комплектов спален).«С наступле-
нием весны начнем строить корпуса для 
новых цехов, иначе мы просто не будем 
успевать выполнять минимально необ-
ходимый объем заказов, – говорит Сер-
гей Изюмский. – Сейчас у нас нет даже 
склада сырья. Помнится, это немало 
удивило проверяющих из банка. но 
мы используем отлаженную логистику: 
держим у себя небольшой – недель-
ный запас и точно знаем, что в пятницу 
нам привезут новую партию. в прин-
ципе так работает большинство малых 
предприятий в Европе. Единственный 
минус – есть риск сбоя, но пока такого 
не случалось, наши партнеры работают 
четко. По большому счету, складской 
запас – это огромная куча денег, лежа-
щая на одном месте. Сейчас, в самом 
начале пути, нам кажется правильнее 
использовать эти деньги, например, для 
покупки новых станков».

Если говорить о станках, то в пер-
воочередных планах покупка обору-
дования для перехода на технологию 

После обрабатывающего центра детали подаются на 
кромкооблицовочный станок Casadei Flexa 27 

Завершающий этап – покрасочная камера с вакуумным прессом

В основе производства – обрабатывающий центр с ЧПУ Busellato JET C20

На рельефно-шлифовальном станке V-Hold QSG 1000 детали из МДФ 
проходят обработку перед грунтовкой
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нестинга, с тем чтобы максимально 
автоматизировать процесс и свести 
к минимуму влияние человеческого 
фактора. а также установка автомати-
зированной линии покраски с сушиль-
ным тоннелем, что позволит сократить 
продолжительность сушки детали с 
нескольких часов до получаса. Какой 
фирмы будет новое оборудование, на 
фабрике пока не решили, но склоня-
ются к выбору линии покраски тай-
ваньского производства.

одновременно будет расширяться 
линейка мебели. Сейчас специалисты 
«Миларосы» работают над модуль-
ной системой, подходящей как для 
спальни, так и для гостиной и ком-
бинирующейся в разных вариантах.

«Это предложение рассчитано на 
владельцев одно-двухкомнатных квартир, 
где не устроишь полноценную спальню 
с гарнитуром. Предметы мебели будут 
составляться друг с другом по типу 

”стенки”: угловой шкаф, стеллажи, тум-
бочка под телевизор, навесные полки, 
– делится творческими планами алек-
сей лаврентьев. – в оформлении дела-
ется упор на декоративные элементы: 
резные карнизы и цоколи. И конечно, 
фасады будут выполнены в характерных 
для ”Миларосы” плавных линиях, с фре-
зеровкой. Производство модулей плани-
руется начать этой зимой».

Что касается детской мебели, то 
сейчас главная «фишка» фабрики – 
яркая кроватка-машинка. в ближай-
шее время на рынке будет представ-
лено пять разновидностей таких крова-
тей. а для самых маленьких – младен-
ческие кроватки с пеленальными комо-
дами. для отделки этой мебели будет 
использоваться совершенно безвред-
ная краска на водной основе Renner.

«детская мебель – перспектив-
ное направление. родители стараются 
купить своим малышам что-то получше, 

обращая внимание как на интерес-
ные дизайнерские решения, так и на 
безвредность, – говорит алексей лав-
рентьев. – Поэтому мы будем расши-
рять ассортимент мебели для мальчи-
ков и девочек. Планируются к выпуску 
кровати-чердаки, двухъярусные кро-
вати и целые наборы детской мебели 
– начиная от кроватей и комодов и 
заканчивая зеркалами и полочками. 
все будет выполнено в сочных, раду-
ющих глаз цветах. в перспективе один 
цех построим специально для произ-
водства детской мебели».

восПитать Потребителя
«Мы делаем редкую для Костромы, 

да и для россии, экологически чистую 
мебель, окрашенную эмалями. Это 
дольше, сложнее и дороже, чем произ-
водить изделия из дСП, зато качество 
совсем другое. К тому же, когда исполь-
зуешь не готовую пленку, а краски, – к 
твоим услугам тысячи оттенков, – заклю-
чает Сергей Изюмский. – Конкурентов в 
этой сфере в Костроме и окрестностях у 
нас сейчас нет. но даже если появятся – 
это не страшно. ниша мебели для сред-
него класса настолько свободна, что пусть 
откроются еще хоть десять таких пред-
приятий – места хватит всем».

«люди не верят, что можно купить 
хорошую мебель по доступной цене. 
Покупателей, как это ни странно, 
пугают как высокие, так и низкие 
расценки. Кто-то считает нашу про-
дукцию слишком дешевой для такого 
качества и дизайна, ищет подвох. те, 
кто привык к экономклассу, зачастую 
проходят мимо, даже не глядя на цен-
ник, в уверенности, что такая мебель 
им не по карману, – отмечает вадим 
Груничев. – Поэтому наша основная 
задача сейчас – не просто вывести 
мебель на рынок россии или впи-
саться в конъюнктуру рынка, а изме-
нить подход к выбору мебели, поме-
нять мышление покупателя, дать ему 
веру в нас и в наш продукт. У нас 
есть миссия: мы мечтаем изменить 
всю сферу производства и продажи 
мебели в россии. дать людям каче-
ственную продукцию, в которой, как 
нам кажется, они нуждаются. Мы про-
изводим мебель, которой хотим поль-
зоваться сами, за которую не стыдно, 
которой мы гордимся».

Евгения ЧАБАК
Фото Евгении Чабак 

и компании «Милароса»

Стиль «Миларосы» – это изысканная простота, классические формы и 
плавные, изогнутые линии
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Еще в середине 60-х годов прошлого 
века это стремление привело к разра-
ботке так называемого метода склады-
вания, или метода фолдинга (folding), 
который в Германии получил назва-
ние Faltsystem (система складывания).

все из одной заГотовки
Сущность метода складывания 

состоит в том, что в щитовой детали, 
являющейся заготовкой будущего изде-
лия, прорезается один или несколько 
клиновидных пазов таким образом, что 
вершина паза лежит на пласти щита, 
противоположной обрабатываемой. 
в результате получается готовая раз-
вертка будущего корпусного изделия 
или какого-то объемного элемента.

После фрезерования пазов исходная 
заготовка не разделяется на отдельные 
детали, они соединяются между собой 
при помощи непрорезанного остатка 

облицовочного материала, специально 
наносимой заранее липкой ленты или 
эластичной пасты. Затем пазы прома-
зываются клеем и детали поворачива-
ются вокруг вершин пазов до совмеще-
ния боковых сторон, то есть складыва-
ются в готовое изделие, образуя в углах 
соединение на ус.

в некоторых случаях используется 
комбинация клеев на основе поли-
винилацетатной дисперсии (Пва) и 
клея-расплава. При этом клей на 
основе Пва наносится в зоне у вер-
шины паза, а клей-расплав – у его 
края, на одну из его боковых сторон. 
Клей-расплав мгновенно обеспечивает 
начальную прочность соединения, а 
клей на основе Пва, который отвер-
ждается дольше, чем клей-расплав, 
– долговременную прочность.

Первоначально метод был пред-
назначен для использования деталей, 
облицованных по наружной пласти 
эластичными пленочными материа-
лами (ПвХ, аБС и т. п.). развитие тех-
нологии дало возможность за счет 
применения предварительной под-
резки в местах под вершиной про-
резаемого паза получать изделия из 
деталей, облицованных натуральным 
шпоном, пленками на основе бумаг и 
пластиками, а также отделанных раз-
ными лаками или эмалями (рис. 1).

Предварительное прорезание или 
процарапывание риски по лицевой 

пласти детали у вершины паза препят-
ствует образованию сколов на поверх-
ности некоторых материалов при даль-
нейшем взаимном сворачивании раз-
вертки во время последующего скла-
дывания. наклеенная липкая лента 
играет роль временной петли и уда-
ляется после окончания сборки и пол-
ного отверждения клея.

Соединения на ус, полученные в 
результате складывания неразборного 
корпуса из составляющих его элемен-
тов развертки, полностью исключают 
необходимость облицовывания попе-
речных кромок отдельных деталей.

Метод пригоден также и для фор-
мирования кромок щитовых деталей. 
При этом различают два вида обра-
ботки: для получения облицованной 
кромки и для утолщения края детали 
(рис. 2).

Формирование утолщенной кромки 
может эффективно применяться при 
изготовлении столярно-строительных 
изделий, например, наличников угло-
вого сечения или коробок дверей.

корПуснЫе изделия 
методом складЫвания

технология изготовления корпус-
ных изделий методом складывания 
довольно проста: в заготовке с уже 
облицованными продольными кром-
ками заранее просверливаются все 
необходимые отверстия, например, под 

метод складЫвания, или ФолдинГ

У промышленников, занимающихся изготовлением корпусных мебельных и столярно-
строительных изделий из готовых плитных материалов, всегда было велико желание 
уменьшить количество деталей, используемых в конструкции этих изделий, и сократить 
объемы механической обработки.

установку фурнитуры, при необходи-
мости прорезается паз под задний 
полик или дно выдвижного ящика. 
После этого в ней фрезеруются или 
пропиливаются поперечные пазы, угол 
раствора и форма которых опреде-
ляются видом углового соединения.

При изготовлении замкнутого четы-
рехстороннего изделия в развертке-
заготовке прорезаются три попереч-
ных паза, а ее торцевые кромки ска-
шиваются.

При трехстороннем корпусе с уста-
новкой четвертой замыкающей детали 
на шкантах в ней выбираются всего 
два поперечных паза. При этом торцы 
заготовки опиливаются в заданный 
размер и в них заранее высверли-
ваются отверстия под шканты. При 
последующей сборке в поперечные 
пазы и на шкантовые соединения 
наносится клей, заготовка изделия 
складывается, и на нее устанавли-
ваются замыкающие детали (перед-
няя или задняя стенки, дно ящика и 
т. п.) и все необходимые закладные 
элементы, после чего корпус выдер-
живается до окончательного отвер-
ждения клея.

достоинство способа в том, что нет 
необходимости в подборе со единяемых 
деталей по цвету (оттенку) и текстуре. 
При его использовании уменьшается 
количество кромок, требующих обли-
цовывания, из-за сокращения числа 
ошибок при сверлении присадоч-
ных отверстий повышается качество 
сборки изделия.

недостатки способа – ограничен-
ность размеров корпусных изделий по 
периметру, что определяется форма-
том исходной плиты (длиной заго-
товки), и довольно низкая прочность 
клеевого углового соединения, из-за 
чего в большинстве случаев прихо-
дится использовать дополнительные 
усиливающие элементы (бобышки).

ЭластиЧная Паста и 
заЩелки

распространение обрабатывающих 
центров в деревообрабатывающей и 
мебельной промышленности позволило 
усовершенствовать метод складывания 
и добиться увеличения прочности сое-
динения деталей в заготовке с проре-
занными в ней пазами, а также зна-
чительно увеличить длину развертки 
складываемых изделий.

так, в начале этого века было раз-
работано оборудование, с помощью 

которого в заготовках нужной ширины 
и длины в местах последующего сво-
рачивания развертки, в зонах углов 
у вершин будущих клиновых пазов 
последовательно фрезеруются неглу-
бокие канавки прямоугольного сече-
ния, каждая из которых тут же запол-
няется быстро отверждающейся эла-
стичной термопластичной пластмас-
сой. Затем в заготовке фрезеруются 
или пропиливаются поперечные пазы, 
а эта пластмасса становится соеди-
нительным элементом и играет роль 
петли при взаимном повороте частей 
формируемого корпуса.

такой способ позволил устра-
нить недостаток метода, выражав-
шийся в ограниченности длины его 
развертки, поскольку к полосе с 
помощью пластмассы могут допол-
нительно пристыковываться заранее 
прирезанные в размер детали необ-
ходимой длины – место их стыка 
торец в торец превращается затем 
в клиновидный паз.

велись разработки и с целью упро-
щения соединений, выполняемых при 
складывании. так, на скошенных боко-
вых сторонах прорезанного паза и 
частично на внутренних пластях заго-
товки высверливались отверстия, в 
которые автоматически устанавлива-
лись две части защелки, которые при 
складывании корпуса контактировали 
и обеспечивали мгновенное соедине-
ние без использования клея. однако 
такое решение пока не нашло широ-
кого промышленного применения.

ФрезЫ и ПилЫ
обработка облицованных древесно-

стружечных плит предполагает весьма 
высокие требования к режущему инстру-
менту. Прочность и внешний вид угло-
вого соединения при складывании зави-
сят от качества боковых поверхностей 
прорезанных пазов, величины и посто-
янства радиуса вершины паза, правиль-
ности геометрической формы (угла рас-
твора) паза. во многом эти параметры 
определяются качеством подготовки 
дереворежущего инструмента, точностью 
его формы, износостойкостью, а также 
жесткостью всего суппорта станка.

Чаще всего для выборки пазов 
используются цельные или состав-
ные фрезы либо наклоненные к пло-
скости детали под углом 45° твер-
досплавные пилы, оснащенные дро-
билками, что исключает образование 
полосовых отходов.

Рис. 1. Расположение вершины 
паза при обработке деталей, 
облицованных разными 
материалами: а – эластичными 
термопластичными пленками из 
пластмасс; б – неэластичными 
(стекловидными) лаковыми 
покрытиями или термореактивным 
пластиком; в – натуральным 
шпоном при поперечном направлении 
его волокон по отношению к 
пазу; г – натуральным шпоном 
при продольном направлении его 
волокон по отношению к пазу

Рис. 2. Варианты формирования (облицовывания) кромки:
а – невыступающей; б – утолщенной
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Средняя стойкость фрез при обра-
ботке пазов в древесно-стружечных 
плитах не превышает 250 пог. м; одной 
пилы с дробилкой – 1000 пог. м, а 
пары пил без дробилок – 3000 пог. м.

низкая стойкость инструмента 
вызвана тем, что при формировании 
пазов наблюдается процесс закрытого 
резания и инструмент требует пере-
точки при затуплении его вершины, 
формирующей вершину паза, вокруг 
которой и выполняется складывание 
деталей. Кроме того, в наружном слое 
древесно-стружечной плиты, образо-
ванном мелкими частицами древесины, 
зачастую находится большое коли-
чество песка, абразивность которого 
приводит к ускоренному затуплению 
вершин зубьев режущего инструмента 
и появлению закругления вершины 
клиновидного паза.

сПеЦиальнЫе станки
в мебельном и некоторых дру-

гих производствах метод складывания 
получил наибольшее распростране-
ние при изготовлении малогабаритных 

изделий корпусной мебели и выдвиж-
ных ящиков, корпусов теле- и радио-
аппаратуры.

в середине 1970-х годов оборудо-
вание для реализации этого метода 
выпускалось фирмами W. Lehbrink, 
Bőttcher-Gessner, Maka, Fagus (ФрГ), 
Challoner (СШа), Tokai (Япония) и дру-
гими. Были и в нашей стране попытки 
создать специализированное оборудо-
вание для изготовления выдвижных 
мебельных ящиков методом склады-
вания (вПКтИМ, 1979 год). тогда же 
для отечественной радиопромышлен-
ности, в частности для Симферополь-
ского, Минского и московских теле-
визионных заводов, было закуплено 
несколько комплектов оборудования 
для производства корпусов телевизо-
ров. аналогичный комплект оборудо-
вания использовался и на Бердском 
радиозаводе при изготовлении кор-
пусов радиоприемников и акустиче-
ских колонок.

в настоящее время, в связи с кар-
динальным изменением конструкции 
теле- и радиоаппаратуры, корпуса, 

изготовленные на основе древесных 
материалов, не используются – им 
на смену пришли пластмассовые, что 
резко сократило масштабы приме-
нения метода складывания и сни-
зило потребность в соответствую-
щем оборудовании. Поэтому боль-
шинство зарубежных компаний пре-
кратили выпуск подобного обору-
дования, и основным изготовителем 
специальных станков для реализации 

Рис. 4. Суппорт для выборки 
клиновидного паза, оснащенный 
двумя наклоненными пилами

Рис. 3. Станок для выборки клиновидных пазов с поперечной подачей заготовок, оснащенный четырьмя суппортами 
с наклоненными пилами и дробилками

этого метода долгое время оставалась немецкая фирма 
W. Lehbrink, которая вошла в состав концерна Koch.

Есть два основных типа станков для прорезания пазов: 
с продольной подачей заготовок и с поперечной подачей. 
Конструкция станков первого типа сходна с конструкцией 
станков круглопильных с прямолинейным горизонтальным 
перемещением суппорта, которые используются для попе-
речного раскроя пиломатериалов, однако точность станков 
для прорезания пазов в несколько раз выше.

в конструктивную схему подобного оборудования вхо-
дят: роликовый стол для установки детали, упоры для ее 
продольного базирования и суппорт, перемещаемый попе-
рек стола, который оснащается фрезой, одной или двумя 
пилами для прорезания клиновидного паза. Эти пазы про-
резаются в готовой детали, которую перемещают по столу 
вручную и базируют в необходимом положении по упо-
рам. Этот же принцип чаще всего используется и в обра-
батывающих центрах, предназначенных для реализации 
метода складывания.

Станки с поперечной подачей деталей (рис. 3) предна-
значены для одновременной выборки в деталях всех попе-
речных пазов и торцевания деталей под углом 90° или под 
другим наклоном торцов к пласти. Как правило, конструкция 
такого оборудования включает в себя станину с механизмом 
подачи в виде движущегося возвратно-поступательно стола, 
оснащенного присосками для закрепления обрабатываемой 
детали, или механизм подачи проходного типа в виде пла-
стинчатых цепей с упорами. Сверху над станиной располага-
ется балка, несущая обрабатывающие суппорты. При этом угол 
наклона крайних суппортов – до 45°, а три средних суппорта 
в зависимости от конструкции станка оснащаются фрезами 
(рис. 4), пилами с дробилками, угол наклона которых состав-
ляет 45°, или двумя пилами, наклоненными под тем же углом.

такие станки оснащаются также устройствами для 
прорезания (процарапывания) нижней пласти детали под 
местом формирования вершины паза и устройствами для 
наклеивания под вершиной паза клейкой ленты. некото-
рые из модификаций таких станков оснащаются также 
магазином для автоматической подачи заготовок малого 
размера или автоматическим питателем – для деталей 
большего формата.

Проходные станки для формирования пазов могут объе-
диняться в автоматическую линию со станками для сверления 
отверстий в торцах заготовок и автоматической установки 
шкантов на клее. в результате за один проход получается 
заготовка обечайки (царги) выдвижного ящика, полностью 
готовая к сборке, или развертка малоформатного корпусного 
изделия, например контейнера (тумбы) офисной мебели.

сборка корПусов
дальнейшая сборка изделий, изготавливаемых методом 

складывания, проводится вручную или с применением спе-
циализированного оборудования – вайм. Их использова-
ние позволяет в полуавтоматическом режиме устанавли-
вать, например, в продольные пазы развертки переднюю и 
заднюю стенки звуковой колонки, наносить клей в попе-
речные пазы развертки и сворачивать ее с получением 
замкнутого четырехстороннего корпуса. такие ваймы дают 
возможность складывать трехсторонний корпус и автома-
тически устанавливать на него – на шкантах – четвертую, 
например переднюю (лицевую), стенку выдвижного ящика.

для получения продольных пазов в деталях при обли-
цовывании, утолщении кромок или производстве дета-
лей коробчатого сечения методом складывания, как пра-
вило, используется несерийное оборудование, которое 
изготавливается специально – под конкретные требо-
вания потребителя. во многих случаях для изготовле-
ния, например, наличников углового сечения, могут быть 
использованы и стандартные четырехсторонние станки, 
которые подходят для этих целей по составу и распо-
ложению суппортов и которые можно незначительно 
доработать путем установки устройств для наклеивания 
липкой ленты. Складывание погонажных изделий при 
небольшой потребности в них может выполняться вруч-
ную или с использованием роликовых прессов специаль-
ной конструкции, оснащенных устройствами для авто-
матического нанесения клея на боковые стороны пазов.

Метод складывания относится к специфичным техно-
логиям деревообрабатывающего производства, и его при-
менение должно быть оправдано прежде всего конструк-
цией изделия. но на тех предприятиях, где он уже при-
меняется и все технологические операции отработаны, он 
приносит ощутимую пользу, а в ряде производств стано-
вится просто незаменимым. Причем использование этого 
метода может оказаться особенно эффективным при изго-
товлении погонажных изделий сложного объемного сече-
ния из плоских плит.

Андрей ПЕТРОВ,
компания «МедиаТехнологии»,

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»
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надежная конструкция станков, точ-
ность и качество обработки, произво-
дительность и простота эксплуатации 
всегда были сильными сторонами стан-
ков Сasadei, что позволило компании 
стать одним из признанных лидеров 
в области машиностроения. Команда 
инженеров-конструкторов постоянно 
занимается разработкой и реализа-
цией новых технологий и усовершен-
ствованием уже имеющейся техниче-
ской базы. на данный момент компа-
ния Casadei присутствует более чем в 90 
странах мира на всех пяти континентах. 
в россии станки Casadei эксклюзивно 
представляет компания «МдМ-тЕХно».

на сегодняшний день ассорти-
мент станков Casadei включает пол-
ный спектр оборудования, необхо-
димого для производства мебели: 
станки для раскроя, кромкооблицо-
вочные и сверлильно-присадочные 
станки, станки столярного участка 
цеха, копировально-фрезерные станки.

начнем с раскроечного оборудо-
вания, ведь распил плитного матери-
ала является основой технологиче-
ского процесса производства мебели 
на любой фабрике. Casadei выпускает 

как форматно-раскроечные станки, так 
и раскроечные центры для пакетного 
раскроя. Погрешность при распиле 
плитных материалов на форматно-
раскроечных станках Casadei состав-
ляет всего 0,5 мм и менее, что позво-
ляет изготавливать детали по задан-
ному размеру с высокой точностью.

При выборе определенного станка 
из линии форматок Casadei стоит учи-
тывать размер раскраиваемых плит, 
необходимость функции автоматиче-
ского регулирования высоты основ-
ной пилы, автоматического подреза-
ния кромки подрезной пилой, наличие 
электронного блока и программы опти-
мизации карты раскроя и др.

Модели SC 30 и SC 31 с диаме-
тром пильного диска 315 мм осна-
щены надежными агрегатами и обе-
спечивают высокое качество раскро-
ечных работ, при этом отличаются при-
емлемой ценой. У станка Casadei SC 
40 со схожими техническими параме-
трами диаметр пильного диска увели-
чен до 400 мм. Форматно-раскроечный 
станок SC 40 M с диаметром пиль-
ного диска 400 мм и моторизован-
ным подъемом и наклоном пильного 

диска обеспечит эффективную работу 
за доступные деньги.

для автоматизации раскроя на 
мебельных предприятиях компания 
«МдМ-тЕХно» предлагает автоматиче-
ские раскроечные центры с ЧПУ для 
пакетного раскроя от Casadei. Самый 
простой и бюджетный вариант – авто-
матический раскроечный центр AXO 200, 
надежный и безотказный, обеспечива-
ющий качественный раскрой без ско-
лов. Скорость подачи пильной каретки 
может варьироваться от 6 до 30 м/мин., 
а вылет пилы достигает 67 мм.

одна из самых мощных и произ-
водительных моделей в линейке – 
автоматический раскроечный центр 
с задней загрузкой AXO 400 T. Ско-
рость подачи пильной каретки – от 
0 до 80 м/мин., вылет пилы – до 107 
мм. Задний загрузочный стол позво-
ляет значительно повысить произво-
дительность за счет автоматической 
загрузки материала.

автоматическое кромкооблицо-
вочное оборудование Casadei также 
представлено несколькими сериями 
станков. Модели серии Ala отличаются 
различной комплектацией агрегатов и 
техническими характеристиками. Ста-
нок Ala 20 Plus является наиболее 
популярным и бюджетным в данной 
линейке кромочников, он дополни-
тельно оснащен циклевочным и поли-
ровальным агрегатами.

Станки Flexa 27 и Flexa 37 при 
компактных размерах оснащены опти-
мальным набором мощных рабочих 
агрегатов для качественной обли-
цовки кромкой, и все это по доступ-
ной цене. Модель Flexa 27 уже в базо-
вой комплектации включает узел пред-
варительного фрезерования и допол-
нительно комплектуется алмазным 
инструментом. Модель Flexa 37 имеет 
узел предварительного фрезерования, 
узел для закругления углов кромки, а 
также систему управления Comfort Kit, 
что позволяет переключать станок с 
тонкой кромки 0,4 мм на обработку 

оборудование CASADEI & BUSELLATO: 
всЁ для Производства мебели!
Итальянский завод Casadei начал свою деятельность в 1945 году, когда были 
выпущены первые деревообрабатывающие станки, занявшие достойное место на рынке 
оборудования для производства мебели и деревообработки.

кромкой 2,0 мм с пульта управления 
за считаные секунды.

Модели Flexa 208 и Flexa 307 – 
станки для промышленной кромко-
облицовки. в стандартную комплек-
тацию станка Flexa 208 входят все 
основные рабочие агрегаты. Стоит 
особо отметить узел обгонки углов, 
работающий при помощи двух двига-
телей, что позволяет проводить более 
точную и качественную обработку 
детали. отличительная особенность 
Flexa 307 – наличие обгоночного узла 
с четырьмя моторами для автоматиче-
ского нанесения кромочного матери-
ала на закругленные панели, а также 
возможность двухскоростного режима 
подачи кромочного материала.

Помимо простейшего полуавтома-
тического сверлильно-присадочного 
станка FM21, завод Casadei произво-
дит сверлильно-присадочный станок с 
ЧПУ Thesix. Сверлильная голова станка 
оснащена 12 независимыми верти-
кальными шпинделями и 6 горизон-
тальными, скорость вращения – 4000 
об./мин. Программа позволяет выби-
рать сотни различных карт присадки.

Станки для обработки массива 
древесины имеют ключевое значе-
ние на предприятиях со столярными 
цехами, мебельных и деревообраба-
тывающих производствах. К наиболее 
распространенным и широко приме-
нимым относятся фуговальные, рейс-
мусные, фрезерные, четырехсторон-
ние строгальные станки, предназна-
ченные для плоскостного, профиль-
ного и объемного фрезерования пря-
молинейных и криволинейных загото-
вок из массивной древесины и дре-
весных материалов.

Casadei производит все перечис-
ленные виды оборудования: фуго-
вальные станки серии PF, рейсмусные 
серии PS, фрезерные серии F, а также 
четырехсторонние строгальные станки 
с четырьмя шпинделями Syncro 18 и 
автоматический калевочный станок со 
сквозной подачей Matrix 23.

Кроме того, Casadei выпускает 
и универсальные комбинированные 
станки для предприятий с неболь-
шим объемом производства, где не 
всегда целесообразно иметь полный 
парк станков.

также весьма востребовано шли-
фовальное оборудование Casadei. 
Широкоформатный калибровально-
шлифовальный станок Libra 35 при 
незначительных затратах на покупку 

позволяет получать изделия с высо-
ким уровнем калибрования и шлифо-
вания. Этот станок рекомендуется для 
шлифования компонентов из твердой 
древесины, он может быть оснащен 
узлами для предварительного и основ-
ного шлифования облицованных шпо-
ном панелей на основе твердой древе-
сины, а также многослойных панелей.

Станок Libra 45 комплектуется 
одним, двумя или тремя рабочими агре-
гатами, имеет две рабочие ширины 
(1100 и 1350 мм), что позволяет выпол-
нять калибровку, предварительное и 
основное шлифование большинства 
различных материалов. он идеально 
подходит для обработки твердой дре-
весины, облицованных шпоном панелей, 
многослойных и окрашенных панелей.

в начале нового тысячелетия ком-
пания Casadei объединилась с дру-
гим известным итальянским заводом 
– Busellato, основанным в 1956 году, 
который специализируется на производ-
стве обрабатывающих центров с ЧПУ.

обрабатывающие центры с ЧПУ 
Busellato – воплощение новейших ком-
пьютерных технологий в сочетании с 
передовыми технологиями машино-
строения. они отвечают всем тре-
бованиям малых, средних и крупных 
производств: их характеризует высо-
кая точность при больших скоростях 
обработки, широкий спектр возмож-
ностей для универсального примене-
ния, простота в управлении и обслу-
живании, оптимальное соотношение 
цены и качества. Кроме того, ком-
плектацию станков Busellato можно 
приспосабливать к индивидуальным 
особенностям производства.

Станки доступны с различными 
рабочими зонами в зависимости от 
модели и потребностей заказчика, с 
консольным или матричным столом, 
с различными техническими харак-
теристиками рабочей головы станка. 
Busellato выпускает серии центров Jet 
Optima, Jet Concept, Jet Master (цен-
тры с пятью осями).

Бюджетные модели обрабатыва-
ющих центров Busellato с матричным 
столом Easy Jet были созданы спе-
циально для производств, применя-
ющих технологию нестинга. Станок 
отличается высокими техническими 
характеристиками для эффективной 
работы по технологии нестинга и при 
этом имеет уникально низкую цену по 
сравнению с аналогичной продукцией 
других компаний.Оборудование Casadei & Busellato на выставке Woodex – 2013

* ооо «техно-трейд-регионы», по лицензии рд0090385 от 18.11.2011 г.
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Первая ластоЧка «зеленой» 
ЭнерГетики на украине
Одна из наиболее злободневных проблем экономики современной Украины – энергетическая. 
Она остро ощущается во всех областях: промышленности, сельском хозяйстве, 
коммунально-бытовой сфере. Страна вынуждена приобретать энергоносители за 
рубежом, из-за чего, например, «газовый вопрос» из экономической плоскости давно 
перекочевал в политическую.

в стране принимаются меры, для 
того чтобы решить эту проблему раз-
ными путями, в том числе за счет раз-
вития альтернативных видов энерге-
тики. наш рассказ – о том, как созда-
вала и расширяет свой бизнес одна из 

компаний, которая уже более трех лет 
успешно эксплуатирует тЭЦ, работаю-
щую на биотопливе – древесной щепе.

История первой украинской ком-
пании, которая поставляет на энер-
гетический рынок страны «зеленую» 

энергию, вырабатываемую из био-
массы, в частности щепы, началась в г. 
Смела Черкасской области в 2006 году, 
когда группа энтузиастов-бизнесменов, 
которую возглавлял владимир Куко-
вальский, приобрела теплоэлектро-
станцию, построенную еще в сере-
дине 50-х годов прошлого века, и 
решила на этой основе создать пер-
вую украинскую станцию, работаю-
щую на биомассе.

смелЫй ШаГ
на гербе г. Смела изображена 

девушка в русском сарафане, держа-
щая над головой сломанную стрелу. 
По легенде, город был назван в честь 
смелой девушки, которая провела сла-
вянских воинов по тайным тропам в 
тыл татар, осадивших поселение.

И, наверное, не случайно первый 
шаг к освоению технологии производ-
ства тепловой и электрической энер-
гии на биомассе на Украине был сде-
лан здесь: название города обязывает. 
ну а если говорить серьезно, конечно, 
решение взяться за незнакомое дело, 
да еще и в непростых экономических 
условиях, в которых находится страна, 
требовало определенной смелости и 
веры в успех.

«Конечно, начинать было трудно, 
– вспоминает учредитель ооо «Сме-
лаэнергопромтранс» владимир Куко-
вальский. – ведь до нас на Украине 
никто этим бизнесом не занимался 
и риск был немалый. но первопро-
ходцам всегда непросто. а в нашей 
команде подобрались специалисты-
энергетики, верящие в эту идею, в 
то, что все у нас получится. И мы 
очень хотели сделать благое дело, 
ведь у биоэнергетики большое буду-
щее, она принесет огромную пользу 
и людям, и природе.

ТЭЦ в г. Смела

Приемка леса на склад ТЭЦ
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Чтобы приобрести какой-то опыт, 
знания в этой сфере, пришлось поко-
лесить по Европе. на первых порах я 
ездил один, а потом ко мне присое-
динился руслан Иванов, который сей-
час отвечает в компании за техниче-
ские вопросы. Мы приезжали на фин-
ские и немецкие тепловые станции, 

работающие на биотопливе, внима-
тельно все рассматривали, впечат-
лялись, восхищались и, не задавая 
вопросов, уезжали к себе. Просто мы 
тогда еще не знали, о чем спрашивать, 
у зарубежных коллег все прекрасно 
работало, хотелось, конечно, чтобы и 
у нас все получилось».

Смелянскую тЭЦ, которая не 
обновлялась со дня ввода, новые 
хозяева стали постепенно приводить 
в порядок. в 2007-м была реконстру-
ирована паровая турбина мощностью 
2,5 Мвт, а в течение 2008–2009 годов 
оборудование котельной было пере-
профилировано с природного газа 
на биомассу (древесную щепу), кото-
рая использовалась в качестве основ-
ного топлива.

«Большую помощь нам оказали 
российские специалисты с предприя-
тий Ярославля, Бийска и новосибирска 
и немецкая компания Nestro, – отме-
чает владимир александрович. – Бла-
годаря их технической поддержке 
были спроектированы и построены 
современная градирня, надежная 
система топливоподачи, отрегулиро-
ваны режимы работы котла и техно-
логия удаления золы из топки».

в 2009–2010 годах компания 
решала организационные вопросы, 
касающиеся ее вхождения в еди-
ную энергетическую систему Укра-
ины. Были проведены переговоры с 
ГП «Энергорынок» относительно усло-
вий реализации электроэнергии по 
«зеленому» тарифу через оптовый 
рынок электроэнергии (орЭ) Украины, 
и ооо «Смелаэнергопромтранс» стало 
членом этой организации, а наци-
ональная комиссия регулирования 
электро энергетики (нКрЭ) утвердила 
«зеленый» тариф на электрическую 
и тепловую энергию, производимую 
на Смелянской тЭЦ с использованием 
альтернативных источников энергии. 

в августе 2010 года компания 
подписала договор, в соответствии с 
которым ГП «Энергорынок» обязалось 
выкупать электроэнергию, производи-
мую Смелянской тЭЦ, по «зеленому» 
тарифу: 124 евро/Мвт·ч, – и уже в ноя-
бре того же года, после пуска турбины 
мощностью 2,5 Мвт, компания «Сме-
лаэнергопромтранс» в соответствии 
с договором стала продавать элек-
троэнергию в объединенную энерго-
систему (оЭС) Украины.

«И когда мы ввели станцию в 
строй, вот тогда у нас и появились 
конкретные вопросы, касающиеся ее 
эксплуатации и обслуживания, – гово-
рит г-н Куковальский. – Мы вновь пое-
хали в Европу: в австрию для изуче-
ния технологии работы и логистики 
станций, по мощности схожих с нашей, 
в Германию, на предприятия, произво-
дящие рубительные машины, паровые 

котлы и вспомогательное оборудова-
ние, – изучали, делали расчеты, уже 
зная, что и как мы хотим сделать и 
как не надо делать.

в 2011-м была приобретена кон-
денсационная паровая турбина П-6-
35/5М мощностью 6 Мвт Калужского 
турбинного завода, которая была вве-
дена в эксплуатацию в сентябре 2012 
года.

технологическая схема работы 
Смелянской тЭЦ такова. древесное 
сырье на станцию по договорам 
поставляют лесхозы Черкасской обла-
сти, которые расположены в ради-
усе до 100 км. Привезенное сырье 
измельчается на барабанной руби-
тельной машине в технологическую 
щепу, которая по системе подачи 
поступает в накопительные емкости, 
а оттуда – в топку котла тС-20 про-
изводства таганрогского котельного 
завода (россия). в результате сжи-
гания щепы в котле образуется пар 
высокого давления (39 атм.) темпе-
ратурой 450°C; производительность 
котла – 26 т пара в час. Пар пода-
ется в турбину П-6-35/5М, и гене-
ратор вырабатывает 6 Мвт электро-
энергии напряжением 6 кв, которая 
по сетям подается на трансформа-
тор, где повышается напряжение до 
10 кв, а оттуда – через автоматиче-
скую систему контроля и учета элек-
троэнергии (аСКУЭ) – выдается в сети 
оЭС Украины в соответствии с имею-
щимися у нас договорами и квотами».

Кроме производства электриче-
ской энергии компания поставляет 
тепловую энергию, произведенную 
из биомассы, трети потребителей в г. 
Смела, население которого около 70 
тыс. человек. Протяженность тепло-
вых сетей, принадлежащих компании, 
– 32 км. в штате трудится около 160 
человек.

«Энергорынок рассчитывается 
с нами своевременно и в полном 
соответствии с договоренностями 
по ”зеленому” тарифу, – рассказы-
вает г-н Куковальский. – определя-
ется он так: ”привязанная” к евро 
средняя цена одного киловатта элек-
троэнергии на Украине умножается 
на коэффициент 2,34. Сегодня стои-
мость одного киловатта по ”зеленому” 
тарифу – 12,5 евроцента (без ндС). 
Это больше, чем в той же Германии. 
И учтите: себестоимость сырья для 
производства щепы у нас ниже, чем 
в ФрГ. Конечно, мы ощущаем большую 

поддержку правительства Украины: 
наша прибыль не облагается налогом, 
мы пользуемся льготами на ввоз обо-
рудования из-за рубежа, освобождены 
от таможенных пошлин и уплаты ндС». 

развитие
Позади три года работы компа-

нии «Смелаэнергопромтранс» в сфере 
«зеленой» энергетики. Можно под-
вести промежуточные итоги, кото-
рые, без сомнения, будут интересны 
российским компаниям, планирующим 
открыть свой бизнес в этой сфере на 
просторах российского рынка.

«наш проект в Смеле – успешный 
бизнес. вот смотрите: в Германии сто-
имость строительства станции такой 

мощности, как наша, 25–30 млн евро. 
Мы потратили на модернизацию и пуск 
своей первой тЭЦ $6 млн, из которых 
часть были наши собственные деньги, 
а часть – кредиты, по которым мы 
успешно рассчитываемся. И сегодня 
мы понимаем, что надо делать следу-
ющий шаг, – говорит владимир алек-
сандрович. – в стране есть насущ-
ная необходимость в развитии про-
изводства энергии из возобновляе-
мых источников энергии, в частности 
биомассы. тем более что на Украине 
есть хорошие условия для создания 
предприятий ”зеленой” энергетики. 
Знаем, что сейчас на Украине гото-
вятся к реализации несколько про-
ектов в этой области.

За счет государственных программ поддержки украинский рынок энергии, 
вырабатываемой из возобновляемых источников, растет хорошими темпами. В 
2011–2012 годах в проекты, реализуемые в этой сфере, было инвестировано около 
21 млрд гривен.

Энергетическая стратегия Украины предполагает к 2015 году увеличение доли 
энергии, которая производится с помощью возобновляемых источников, в общем 
объеме энергии, вырабатываемой в стране, до 10 %.

Согласно индексу Ernst & Young Renewable Energy Attractiveness Index, Укра-
ина входит в первую десятку стран Европы, которые наиболее привлекательны 
с точки зрения развития энергетики из биомассы (данные на август 2012 года).

Источник: Государственная служба статистики Украины, 
Министерство энергетики и угольной промышленности

Cправка Раскаточный стол

Турбина П-6-35/5М 6МВт

Загрузка щепы в бункер

Разгрузка леса
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Слова руководителя ооо «Смела-
энергопромтранс» подтверждают дан-
ные статистики и заключения экс-
пертов.

несмотря на увеличение объема 
производства электроэнергии из воз-
обновляемых источников (без учета 
крупных ГЭС), ее доля в энергоба-
лансе Украины по-прежнему состав-
ляет менее 1 %, что говорит о необ-
ходимости развития сектора возоб-
новляемой энергетики для обеспе-
чения энергетической независимости 
страны. Украина располагает доста-
точным объемом биомассы, доступной 

для использования в целях выработки 
энергии. Страна занимает седьмое 
место в Европе по объемам общего 
запаса древостоев, а за последние 
50 лет площадь лесов увеличилась 
почти в полтора раза. в ближайшее 
десятилетие доля спелых насаждений 
в стране значительно возрастет, что 
приведет к увеличению имеющихся 
объемов лесной биомассы, доступ-
ной для выработки «зеленой» энер-
гии. Используя этот потенциал, в бли-
жайшее время можно обеспечить от 
13 до 15 % потребностей страны в 
первичной энергии.

«так что мы с уверенностью смо-
трим в будущее и не только строим 
планы расширения своего бизнеса, а 
уже вовсю действуем, – делится пер-
спективами компании г-н Куковаль-
ский. – Мы продолжим модернизи-
ровать тЭЦ в г. Смела. Сейчас ведем 
переговоры с компанией – произво-
дителем котлов: хотим приобрести 
новый котел и поставить еще одну 
турбину, чтобы увеличить мощность 
станции в два раза. Мы определились 
с поставщиком рубительной машины 
и оборудования для системы подачи 
щепы – это компания Maier, входящая 
в концерн Dieffenbacher. Уже ведутся 
работы по установке дополнитель-
ных трансформаторов и устройству 
кабельных сетей для увеличения объ-
ема продажи электроэнергии энерго-
рынку страны».

«выбирая рубительную машину 
для нашей станции, мы внима-
тельно изучили продукцию несколь-
ких производителей и остановились 
на машине HR-B, которую предла-
гает потребителям компания Maier 
Zerkleinerungstechnik GmbH, – гово-
рит технический директор ооо «Сме-
лаэнергопромтранс» руслан Иванов. 
– У этой компании огромный опыт 
создания подобной техники. Машина 
привлекла нас гарантией безотказ-
ной многолетней работы, прочной 
конструкцией и надежной системой 
загрузки материала, удобством и про-
стотой технического обслуживания, а 
также оптимальной стоимостью».

«наши украинские партнеры сде-
лали правильный выбор, – добавляет 
региональный менеджер по продажам 
компании Maier Елена Шенфельд, – у 
HRL-B немало достоинств, среди кото-
рых я бы выделила низкое потре-
бление энергии за счет обеспече-
ния оптимальных режимов процесса 
рубки: узкий зазор между ножом и 
контрножом обуславливает эффек-
тивную рубку, а не плющение дре-
весного сырья; возможность быстрой 
замены ножей благодаря запатенто-
ванным переворачиваемым прижим-
ным пластинам». не останавливаясь 
на достигнутом, руководство «Смела-
энергопромтранса» приступило к рас-
ширению бизнеса: готовится к реа-
лизации еще один проект в области 
«зеленой» энергетики, цель которого 
– создание тЭЦ, работающей на щепе, 
в г. Переяслав-Хмельницкий в Киев-
ской области. 

вот что рассказывает об этом про-
екте владимир Куковальский: «Мы 
нашли недалеко от столицы Украины 
производственную площадку, подхо-
дящую для наших целей. на земель-
ном участке 2,5 га сохранились зда-
ния и инфраструктура бывшей тЭЦ, в 
том числе электрические сети, водо-
провод, канализация. Мы намерены за 
полтора года построить здесь тепло-
электростанцию электрической мощ-
ностью 5,5 Мвт с возможностью уве-
личения мощности еще на 6 Мвт. Пер-
вая очередь реконструкции включает 
в себя установку и ввод в эксплуата-
цию импортного оборудования: паро-
вого котла, турбины, системы подачи 
топлива, градирни, химводоочистки, 
насосного и другого необходимого 
оборудования. 

Станция находится в непосред-
ственной близости от источни-
ков сырья: согласно проведенному 
анализу, три лесничества, что близ 
Переяслава-Хмельницкого, могут обе-
спечивать станцию древесным сырьем 
в объеме 80 тыс. м3 в год. в 100 м от 
тЭЦ находится трансформаторная под-
станция ”Киевоблэнерго“ 110/35/10 
кв, через которую ”зеленая“ электро-
энергия, выработанная на нашей тЭЦ, 
будет поставляться в оЭС Украины. на 
первом этапе создания и эксплуата-
ции станции мы не планируем продажу 
тепловой энергии. а пока рассматри-
ваем возможность строительства на 
площадке станции теплицы, которая 
будет отапливаться за счет тепловой 
энергии, производимой на тЭЦ.

Стоимость проекта мы оцениваем 
в 8,5 млн евро. Частично инвестируем 
в проект собственные средства, часть 
капиталовложений даст нам размеще-
ние акций компании на варшавской 
фондовой бирже (сейчас мы проводим 
международный аудит нашей компа-
нии), что позволит существенно улуч-
шить финансовую составляющую про-
екта в Переяславе-Хмельницком.

Проблем с реализацией проекта 
возникнуть не должно – мы нако-
пили положительный опыт, хорошо 
понимаем, чего хотим, как и что надо 
делать, у нас прекрасный трудовой 
коллектив, которому по плечу реше-
ние таких задач, мы спокойно зани-
маемся своим делом и уверены в его 
пользе для нашей страны, перспек-
тивности и успехе. Мы также готовы 
к конструктивному сотрудничеству с 
заинтересованными сторонами».

«нулевой баланс»
И еще об одной стороне дея-

тельности этой украинской компании 
хочется рассказать хотя бы коротко. 
Сегодня в числе важнейших критериев 
работы любого промышленного пред-
приятия объем выбросов углекислого 
газа в атмосферу. У «Смелаэнергопром-
транса» напротив этого показателя в 
годовом балансе стоит ноль. Это озна-
чает, что Смелянская тЭЦ, вырабаты-
вающая «зеленую» энергию, выбрасы-
вает за год в атмосферу ровно столько 
CO2, сколько надо деревьям для фото-
синтеза, то есть чтобы вырастить за 
год такое же количество древесной 
массы, которое было сожжено в топке 
котельной. Кстати, сейчас на станции 
изучают возможность использования 

золы, остающейся после сжигания 
щепы в топке котла, в качестве основ-
ного ингредиента для производства 
удобрений для фермерских хозяйств, 
теплиц и цветников.

Завершая рассказ о первой укра-
инской компании, производящей 
«зеленую» энергию с использованием 
древесной биомассы, можем только 
добавить: безусловно, имеющийся у 
ооо «Смелаэнергопромтранс» опыт 
создания, эксплуатации и обслужи-
вания теплоэлектростанций, работа-
ющих на биотопливе, будет полезен 
для тех российских компаний, кото-
рые планируют реализовать проекты 
в сфере биоэнергетики.

Елена ШУМЕЙКО, Александр РЕЧИЦКИЙ

Конденсатор 6 МВт

Турбина 2,5 МВт

Площадка хранения щепы

Эжекционная градирня
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обессеривание биоГаза
одним из направлений деятельно-

сти немецкой компании UGN – Umwelt-
technik GmbH, специализирующейся 
на технологиях защиты окружаю-
щей среды от всевозможных рисков 
загрязнения, является поиск эффек-
тивного решения обессеривания био-
газа. Биогаз выделяется в результате 
анаэробного брожения из органиче-
ских веществ, таких как навоз живот-
ных, помет птиц, субстрат из отходов 
предприятий агропромышленного ком-
плекса, бытовые отходы и т. д., под 
действием бактерий. Биогаз исполь-
зуется в первую очередь для генера-
ции тепловой и электрической энер-
гии, в качестве топлива для двигателей 
внутреннего сгорания автотранспорта, 
а в странах Европейского союза его 
после полной очистки направляют 
даже в общую сеть депонирования и 
распределения природного газа, так 
как по физико-химическим характе-
ристикам он почти не отличается от 
природного.

в биогазе в значительном количе-
стве содержатся соединения серы, в 
основном сероводород H2

S, это вызы-
вает коррозию металла и зашлако-
вывание форсунок в двигателях и 
котельном оборудовании и приводит 
к загрязнению окружающей среды. 
Поэтому перед использованием био-
газа его необходимо очистить (обес-
серить). для обессеривания биогаза 
применяются три метода.

Физико-химический:
• в субстрат перед ферментацией до-

бавляют соли железа, после чего 
образуются труднорастворимые 
сульфиды железа;

• биогаз пропускают через су-
хие абсорбционные фильтры, 

наполнителями которых служат 
спрессованные соединения же-
леза, например, гидроксид желе-
за (в этом случае происходит хи-
мическая реакция сероводорода 
и гидроксида железа с получени-
ем сернистого железа), серу отде-
ляют при продувании воздухом;

• биогаз пропускают через фильтры 
с активированным углем.

Биологический. небольшое коли-
чество воздуха нагнетается компрес-
сором в газовую камеру ферментатора, 
где благодаря действию специальных 
бактерий из сероводорода выделяются 
серная кислота, вода и сера, выпада-
ющая в виде желтого осадка, кото-
рая затем используется в качестве 
питательного вещества для растений. 
Этот метод обессеривания был впер-
вые применен в Германии в 80-е годы 
прошлого века и применяется почти 
на всех биогазовых установках  в силу 
простоты, довольно высокой степени 
очистки и меньших по сравнению с 
физико-химическим методом затрат 
как на установку оборудования, так 
и на его обслуживание.

Комбинированный. в этом методе 
в той или иной степени используются 
оба вышеописанных.

Специалисты компании UGN –
Umwelttechnik GmbH еще в 2006 году 
установили, что для обессеривания 
биогаза можно использовать пеллеты, 
полученные путем гранулирования 
отходов ЦБК. в одном из пилотных 
проектов – биогазовой установке мощ-
ностью 380 квт для сельскохозяй-
ственного кооператива Agrargenossen-
schaft Weidagrund e.G. Unterreichenau в 
Саксонии – пеллеты успешно исполь-
зуются для обессеривания биогаза. 

ранее на этой установке применялся 
биологический метод обессеривания, 
а так как этого оказалось недоста-
точно, то дополнительно использо-
вался еще и фильтр из активирован-
ного угля. Когда для очистки биогаза 
от серы начали использовать пеллеты, 
отпала необходимость и в постоян-
ном притоке воздуха, и в довольно 
дорогом активированном угле, что в 
конечном счете привело к снижению 
эксплуатационных затрат. руководи-
тель отдела биогазовых установок и 
охраны окружающей среды компании 
UGN – Umwelttechnik GmbH Штефан 
Фишер поясняет: наряду с тем, что 
при обессеривании биогаза пеллеты 
отвечают всем требованиям экологии 
и безопасности, они могут исполь-
зоваться вторично – как минераль-
ная добавка для внесения в почву. 
в отличие от активированного угля 
на пеллетах селятся бактерии, расще-
пляющие сероводород на серу и воду 
при прохождении через них влаж-
ного биогаза, что повышает эффек-
тивность обессеривания последнего. 
Пеллеты после фильтрации через них 
биогаза не разрыхляются и не размо-
кают, а только незначительно разбу-
хают и сохраняют остаточную проч-
ность, достаточную для их дальней-
шей перевозки к месту утилизации 
– на пашню. а при добавлении в пел-
леты минерального вяжущего матери-
ала, такого, например, как известь или 
доломит, помимо увеличения износо-
стойкости пеллет, повышается эффек-
тивность действия бактерий.

в процессе гранулирования в 
пеллеты можно добавлять гидроксид 
железа, труднорастворимый в воде. 
За счет этого серу, впитавшуюся в 
гранулы после фильтрации, можно 

ПеллетЫ: Широкий сПектр 
исПользования
В последние годы слово «пеллеты» все чаще встречается в лексиконе российского 
потребителя. Но пока еще большинство знает о пеллетах только то, что это 
древесные топливные гранулы, которые используются в теплоэнергетике. На самом 
деле эксплуатационные свойства пеллет позволяют использовать их для разных нужд 
в разных сферах. В этой публикации мы расскажем о некоторых областях применения 
древесных гранул.

вымывать водой, и вторично исполь-
зовать такие пеллеты для обессери-
вания биогаза. Полностью отрабо-
танные и уже не подлежащие реге-
нерации пеллеты за счет абсорбции 
увеличивают первоначальную массу 
почти вдвое и приобретают яркую 
желто-серую окраску.

Емкости фильтров в биогазовой 
установке изготовлены из специаль-
ных, не подверженных коррозии мате-
риалов, например, полиэтилена. в эти 
емкости вместо активированного угля 
засыпаются пеллеты. одного заполне-
ния фильтра хватает на определен-
ный цикл работы биогазовой уста-
новки, после чего включают второй 
фильтр, а в первом выполняют реге-
нерацию пеллет за счет продувания 
воздухом или вымывания серы. в каче-
стве резервного на биогазовой уста-
новке остается и фильтр с активи-
рованным углем. только в Германии 
работает почти 8000 биогазовых уста-
новок общей производительностью 
146 тыс. м3 биогаза в час. для обес-
серивания 100 м3 биогаза использу-
ется примерно 1 м3 пеллет. Компа-
ния UGN – Umwelttechnik GmbH запа-
тентовала целый ряд так называемых 
UgnCleanPellets, которые, в зависимо-
сти от добавок, применяются не только 
для обессеривания, но и для отделе-
ния других химических соединений в 
газообразных и жидких субстанциях.

тоПливо для Гриля
Пеллеты – это отличный заменитель 

древесного угля при приготовлении 
шашлыка, барбекю и т. п. для этого 
используют специальные печи-грили 
на пеллетах с автоматической подачей 
гранул в зону горения. несмотря на то 
что теплотворная способность древес-
ного угля, которым все привыкли поль-
зоваться для приготовления шашлы-
ков, в два раза выше, пеллеты исполь-
зовать гораздо выгоднее. Сравните: 
в россии стоимость 1 кг древесного 
угля – от 17 до 30 руб. а 1 кг пел-
лет – от 4 до 6 руб.

Пеллетный гриль изготавливают из 
алюминия и хромированной  стали, а 
рабочую поверхность – из керамики. 
Механизм ступенчатой регулировки 
температуры нагрева позволяет изме-
нять ее в широком диапазоне – от 
90 до 270°С. С помощью специаль-
ного электронного устройства осу-
ществляется автоматический розжиг 
пеллет. Большинство модификаций 

снабжены небольшим бункером для 
хранения гранул – емкостью от 4,5 до 
10 кг. Можно заказать дополнитель-
ный бункер большего объема. Гриль 
оборудован откидывающимся боко-
вым столиком, крышкой на шарни-
рах, второй решеткой меньшего раз-
мера, электронным блоком управле-
ния – контроллером.

на рынке сегодня представлен 
широкий ряд разных пеллетных гри-
лей, предназначенных как для при-
готовления еды на одну семью, так 
и на 30 и более человек, даже для 
100 персон, а также для профессио-
нального использования в ресторанах, 
кафе и т. п. У таких грилей две пеллет-
ные горелки, два пеллетных бункера, 
то есть это как бы два независимых 
гриля, которые можно использовать 
либо вместе, либо по отдельности. 
Продукт, приготовленный на пеллет-
ном гриле, приобретает характерный 
аромат «с дымком» – как и на гриле, 
в котором в качестве топлива исполь-
зуется древесный уголь. а обслужи-
вать пеллетный гриль так же просто, 
как газовый. Кроме того, на нем можно 
коптить мясо или рыбу.

Пеллетный гриль нуждается в 
электропитании (220–230 в) для обе-
спечения работы электророзжига, воз-
духодувки и шнека и потребляет всего 
30 вт/ч. в качестве топлива для этого 
гриля служат 6–8-миллиметровые дре-
весные гранулы. в час грилю требу-
ется примерно 1 кг пеллет.

в таблице приведены технические 
характеристики и стоимость пеллетных 
грилей канадской компании Louisiana 
Grills, которая активно продвигает на 
европейском рынке свою продукцию 
через дистрибьютора – швейцарскую 
фирму Louisiana Holzpelletgrills.

животноводство

Благодаря адсорбирующим 
свойствам пеллет их используют в 
качестве подстилки для лошадей, 
коров, коз и других сельскохозяй-
ственных и домашних животных. При 
соприкосновении с жидкостью пел-
леты быстро впитывают влагу, много-
кратно увеличиваясь в размерах, и уда-
ляют неприятные запахи в конюшнях 
и загонах. в регионах с развитым 
животноводством, в частности, коневод-
ством, подстилка, которую регулярно 
меняют, составляет значительную часть 
общих затрат содержания животных, 
и поэтому ей уделяют большое вни-
мание. для комфортного содержа-
ния лошадей в конюшнях подстилка 
имеет очень большое значение. она 
должна легко впитывать влагу, быть 
мягкой, сухой, а в холодное время еще 
и теплой. для подстилки в конюш-
нях испокон веков используют солому, 
так как она соответствует всем этим 
требованиям. но у соломы есть и ряд 
недостатков. во-первых, в ней бывает 
очень много пыли и разных грибковых 
спор, которые часто приводят к аллер-
гическим заболеваниям у животных. 
а во-вторых, многие лошади попросту 
съедают соломенную подстилку, что 
также отрицательно сказывается на их 
здоровье (лишний вес и желудочные 
заболевания). Солома непрактична, ее 
не затарить в мешок, сложно хранить, 
так как требуются большие крытые объ-
емы для складирования. Использова-
ние в качестве подстилки для живот-
ных пеллет, изготовленных из соломы, 
полностью не избавляет от вышеопи-
санных проблем, за исключением разве 
что последней. Поэтому наряду с соло-
мой в конюшнях обычно подстилают  

Тип Размеры 
(ВхШ),см Вес, кг

Расход 
пеллет, 

г/ч

Температу-
ра, °С

Объем 
бунке-
ра, кг

Цена базо-
вой моде-
ли, евро

CS-450 63х48 64 600–1800 90–270 5 1270

CS-570 80х48 72 600–1800 90–270 5 1410

CS-680 95х48 81 600–1800 90–260 5 1600

CS-1750 144х54 и 
98х31 161 600–4000 90–250 10 по запросу 

Tailgater 300 50x36 36 600–1800 80–280 5 и 10 1060

CS-1320 152x56 150 600–4000 80–250 10 3620

CS-2400 152x82 180 600–4000 80–250 10 4870

Kentwood Black 61x43 87 600–1800 90–320 4,5 2390

Greenwood Black 61x43 120 600–1800 90–320 4,5 2950

Savannah 24 61x43 87 600–1800 90–320 4,5 4010

Технические характеристики пеллетных грилей компании Louisiana Grills (Канада)
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древесные опилки, но они набиваются 
в гриву, хвост и шкуру, поэтому прихо-
дится часто чистить животных.

в последнее время в Германии 
и других странах в качестве под-
стилки стали использовать древес-
ные гранулы. лошади не едят такую 
подстилку, в пеллетах нет грибковых 
спор и мало пыли. Пеллеты впиты-
вают запах и влагу – в четыре раза 
больше, чем опилки, и быстрее, чем 
солома, поскольку по адсорбирую-
щим свойствам значительно превос-
ходят опилку и солому. в процессе 
изготовления пеллеты подвергаются 
термообработке и становятся почти 
стерильными, что препятствует рас-
пространению различных заболева-
ний у животных. Использование пел-
лет в качестве подстилки существенно 
экономит время, затрачиваемое пер-
соналом на обслуживание конюшен, 
так как вся уборка сводится к соби-
ранию навоза, набухших от влаги пел-
лет и выравниванию вилами верхнего 
слоя. Кроме того, у лошадей топтание 
пеллет стимулирует кровообращение 
в копытах. Почти исключена возмож-
ность попадания в пеллеты инород-
ных тел, стекол, гвоздей или щепок, 
а также химических соединений. Еще 
одним плюсом пеллет является спо-
собность к перегниванию в компост, 
и использованная подстилка – хоро-
шее удобрение для почвы.

в денник – бокс площадью 10–12 
м2, рассчитанный на одну лошадь, засы-
пают, как правило, 10–12 мешков пеллет 
по 15 кг, то есть примерно один мешок 
на один квадратный метр, при этом 
получается слой подстилки толщиной 
5–7 см. Через неделю убирают часть 
набухших пеллет и засыпают новые – 
один-два мешка. таким образом, мини-
мальная годовая потребность пеллет 
для подстилки одной лошади состав-
ляет 70 мешков по 15 кг, то есть 1050 кг.

неспроста мировой лидер по про-
изводству древесных пеллет German 
Pellets организовал новую структуру 
– German Horse Pellets, которая про-
двигает на рынке пеллеты именно 
в качестве подстилки для конюшен. 
Менеджеры пеллетного гиганта умеют 
просчитывать перспективы увеличения 
продаж гранул за счет новых потре-
бителей. в ФрГ, по статистике, более 
1 млн лошадей. Значит, что овладение 
только 10 % этого рынка позволит уве-
личить продажи гранул на 100 тыс. т в 
год, а это годовой объем производства 

довольно крупного для Европы пел-
летного завода.

Сегодня наибольшее поголовье 
лошадей в Китае – более 8 млн (а 
всего в мире насчитывается около 60 
млн этих животных). Когда-то россия 
по численности поголовья лошадей 
(38 млн в 1916 году) была буквально 
«впереди планеты всей». Сейчас в 
рФ меньше 1,5 млн лошадей (шестое 
место в мире), воспроизводством кото-
рых занимаются 55 племенных конных 
заводов, 129 племенных репродукто-
ров, более 1000 зарегистрированных 
организаций в сфере коневодства, а 
также частные лица и индивидуаль-
ные хозяйства. в последние годы в 
россии наметилась тенденция к росту 
общей численности лошадей. Чем не 
поле деятельности для российских 
производителей пеллет?

наПолнитель 
для коШаЧьиХ туалетов

Плюсы использования древесных 
гранул в качестве наполнителя туалет-
ных лотков кошек те же, что примене-
ния пеллет как подстилки для живот-
ных. Главное, это конечно очень высокая 
способность впитывать влагу: вес воды, 
впитанной гранулой, может более чем 
в три раза превосходить ее собствен-
ный вес. Пеллеты абсолютно безопасны 
для животных, отлично нейтрализуют 
запахи и препятствуют размножению 
бактерий. Пеллеты мягкие, не содержат 
пыли, поэтому не вызывают аллергии и 
не прилипают к шерсти и лапкам, что 
обеспечивает комфорт для кошачьих 
лап и чувствительных органов дыха-
ния. Кошкам нравится естественный 
запах дерева гранул. туалеты для живот-
ных, в которых применяются пеллеты, 
не нуждаются в ежедневном уходе, 
чистятся быстро и просто, кроме того, 
пеллеты могут оставаться в кошачьем 
лотке значительно дольше, чем разные 
минеральные наполнители. Использо-
ванные пеллеты легко утилизируются 
и могут использоваться как удобрение 
на приусадебном или дачном участке. 
Примечательно, что рыночная цена пел-
лет для кошачьих туалетов в мелкой 
расфасовке значительно выше цен на 
пеллеты такого же качества для пел-
летных котлов.

вот какой интересный факт был 
отмечен экспертами Иаа «ИнФо-
БИо»: «1260 т древесных топливных 
гранул было импортировано в рос-
сию с января по октябрь 2013 года. 

древесные топливные гранулы при-
были в россию из разных стран мира 
в виде наполнителей для кошачьего 
туалета. Поставщики – немецкие, япон-
ские, украинские, польские производи-
тели. Кроме того, в российские зоома-
газины поступают гранулы из СШа, Ита-
лии и нидерландов. Удивительно, что 
россия находится на третьем месте в 
мире по объемам производства пеллет 
после Европы и СШа, а зоомагазины 
предпочитают импортные древесные 
наполнители отечественным анало-
гам. При этом в нидерландах древес-
ные гранулы, скорее всего, просто паку-
ются в пакеты для кошачьих туалетов, 
а производство пеллет, вероятнее всего, 
находится в СШа или Канаде. то же 
можно было бы сказать и об итальян-
ских поставщиках древесных наполни-
телей, но здесь схема еще интереснее: 
пеллеты могут поступать на апеннины 
из россии, в Италии они упаковыва-
ются в мешки и отправляются обратно 
в россию – уже с лейблом итальянской 
компании и европейским сертификатом. 
вместе с тем, и в нидерландах, и в 
Италии есть, конечно, свои компа-
нии – изготовители пеллет, но объ-
емы их производства несопоставимы 
с тем объемом гранул, который выпу-
скается в россии».

заклЮЧение
Как видим, у такого продукта, как 

древесные гранулы, довольно широ-
кий круг применения. Помимо выше-
описанного, пеллеты иногда заме-
няют дрова в обычных каминах (для 
этого гранулы помещают в специаль-
ные металлические корзинки, кото-
рые ставят в камин); в Европе пел-
летами часто засыпают детские пло-
щадки; пеллеты в качестве адсорбента 
можно применять наряду со стружкой 
для уборки разлитых нефтепродуктов 
на аЗС, в автосервисных мастерских 
и т. п. автор публикации, к примеру, 
использует пеллеты низкого качества 
– с высокой зольностью – как мульчу 
на своем дачном участке.

Производителям и трейдерам дре-
весных гранул нужно творчески под-
ходить к решению вопроса реализа-
ции продукции, и тогда постепенно 
отпадут проблемы с ее сбытом, осо-
бенно в летний период.�

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ, 
Дюссельдорф, Германия

s.perederi@eko-pellethandel.de
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организатор конференции – Иаа 
«ИнФоБИо» при поддержке жур-
нала «Международная биоэнерге-
тика», выставочной компании MVK, 
нП «нБС» и журнала «лесПромИн-
форм» – собрал в зале «Крокус Экспо» 
более 150 участников из разных угол-
ков россии, из стран СнГ и Европы.

С вступительным словом высту-
пил начальник отдела Управления 
лесопользования и воспроизводства 
лесов ФалХ алексей абрамов, кото-
рый познакомил участников конфе-
ренции с разработанным Минприроды 
планом мероприятий, призванных сти-
мулировать процессы использования 
древесного сырья в биоэнергетике. 
андрей Карпилович из ФГУП «рос-
лесинфорг» дополнил выступление 
коллеги информацией о ситуации на 
Северо-Западе россии.

После выступления официаль-
ных лиц слово было передано экс-
пертам отрасли. от малого к круп-
ному – основная концепция меро-
приятия. вначале участники позна-
комились с технологией производ-
ства щепы и брикетов, а затем про-
слушали выступления, посвященные 
торрефикации, нюансам изготовле-
ния топливных гранул, а также полу-
чили представление об общей ситуа-
ции на рынке биотоплива и познако-
мились с технологиями производства 

энергии из биотоплива и разработками 
российских ученых-биоэнергетиков.

брикетЫ, ПеллетЫ и ЩеПа
в секции «Производство топлив-

ных брикетов» были заслушаны 
доклады дмитрия Бастрикова из ком-
пании «Завод Эко технологий» и вла-
димира авштолиса из компании «Био-
ресурс», которые рассказали об осо-
бенностях производства брикетов типа 
RUF и Nestro. Затем владимир осипов 
(компания Bruks) познакомил слуша-
телей с инновационными технологи-
ями для подготовки древесной массы.

димитър Стойчев из болгарской 
компании «Сизоматик» предложил вни-
манию слушателей информацию о кот-
лах на биотопливе, производимых в 
Болгарии. руководитель Иаа «ИнФо-
БИо» и журнала «Международная био-
энергетика» ольга ракитова в корот-
ком сообщении представила основ-
ные статистические данные о произ-
водстве топливных брикетов и пеллет 
в россии и мире, а антон овсянко из 
компании «Портал-Инжиниринг» сде-
лал доклад на одну из самых злобод-
невных тем: торрефикация биомассы. 
Его компания подала заявку на оформ-
ление нескольких патентов на изобре-
тения в области оборудования для тор-
рефикации биомассы. «торрефициро-
ванные пеллеты позволяют повысить 

энергетическую плотность топлива и 
тем самым улучшить логистические 
параметры, удешевить транспортировку, 
упростить хранение, оптимизировать 
совместное сжигание таких пеллет с 
углем или их сжигание вместо угля», 
– отметил г-н овсянко.

тему производства топливных гранул 
поддержал владимир выборов, предста-
витель компании Amandul Kahl, оборудо-
вание которой уже много лет успешно 
работает на российских пеллетных заво-
дах. в ближайшее время планируется 
поставка грануляторов на один из круп-
ных проектов в архангельскую область.

вЫстуПления аналитиков
дискуссию о производстве и исполь-

зовании пеллет продолжили в выступле-
ниях аналитики алексей Бесчастнов из 
финской компании Poyry Management 
Consulting и Сергей Передерий  из Eko 
Holz Pellethandel, Германия.

алексей Бесчастнов рассказал об 
активно растущих рынках азии: Южной 
Кореи и Японии. однако в целом спрос 
на биомассу будет оставаться самым 
высоким в Европе в ближайшие 10–12 
лет. в 2025 году, по расчетам финской 
компании, потребность в пеллетах в 
Европе вырастет до 38 млн т/год, в Япо-
нии и Южной Корее – до 9 млн т/год, а 
в Северной америке останется почти на 
прежнем уровне – 5 млн т/год. несмо-
тря на то что россия не фигурирует 
в списке стран, в которых в ближай-
шее время биомасса будет использо-
ваться для производства тепловой и 
электрической энергии, наша страна 
является одним из ключевых игро-
ков на рынке поставок биотоплива в 
Европу и в другие страны – потреби-
тели пеллет и брикетов.

«Если не учитывать повышенные 
финансовые риски и нестабильную 
экономическую ситуацию в россии, 
а также принять во внимание, что во 

биотоПливная конФеренЦия 
собрала ПолнЫй зал
В России положено начало формированию политики в области биоэнергетики. Именно с 
такого посыла началась конференция по биотопливу «Топливные гранулы, брикеты и 
щепа: производство, сбыт, потребление», которая прошла 26 ноября 2013 года в Москве 
в рамках крупнейшей выставки по деревообработке в России Woodeх.

всех остальных странах одинаковые 
инвестиционно-климатические усло-
вия, – говорит алексей Бесчастнов, 
– то, у россии есть возможность про-
изводить к 2025 году 11 000 т пел-
лет в год. но это при условии, что в 
нашей стране будут так же хорошо 
развиты лесные дороги, как в СШа 
или в Европе. Пока же, как известно, у 
нас плохо развита сеть лесных дорог, 
инвестиционный климат не очень ста-
бильный и слишком высоки финансо-
вые и иные риски. С 2009 года рос-
сия уже не относится к быстро раз-
вивающимся странам, темпы ее эко-
номического роста замедлились. в 
связи с этим оптимистичные прогнозы 
относительно быстрого наращивания 
темпов производства пеллет вызы-
вают вопросы».

рынки Южной Кореи и Японии 
могут стать вторыми после Европы 
крупнейшими потребителями биото-
плива уже в ближайшее время. рос-
сия, имеющая огромные запасы дре-
весины в Сибири и на дальнем вос-
токе, могла бы стать одним из главных 
поставщиков пеллет в эти страны. но 
пока у нас в дальневосточном реги-
оне работает всего один крупный 
завод – СП «аркаим» в Хабаровском 
крае, но и там постоянно возникают 
финансовые и иные проблемы, меша-
ющие стабильному выпуску продук-
ции. а предприятия Красноярского 
края предпочитают поставлять биото-
пливо в Европу через порты Северо-
Запада россии. в то же время канад-
ские и американские компании нара-
щивают объемы поставок топливных 
гранул с западного побережья СШа 
в Южную Корею и Японию.

евроПейский Передел
По мнению Сергея Передерия из 

Eko Holz Pellethandel, сейчас началось 

кардинальное переформатирование 
пеллетного рынка Европы.

«все годы существования пеллетной 
отрасли в россии и по сегодняшний день 
основную долю экспорта составляют 
индустриальные древесные гранулы. Это 
связано с тем, что в стране нет жестких 
требований к сырью, нет необходимо-
сти в сертификации по евростандартам, 
а также возможны довольно большие 
объемы сбыта, – говорит Сергей Пере-
дерий. – Последние несколько лет ситу-
ация начинает кардинально меняться 
– в мире становится все больше конку-
рентов производителей пеллет: в СШа, 
Канаде, аргентине, Бразилии и даже в 
австралии и Юар. Многие энергетиче-
ские концерны пошли по пути строи-
тельства своих пеллетных заводов по 
всему миру. в связи с экономическим 
кризисом и по ряду других причин, под 
вопросом стоит дальнейшее, с 2013 года, 
субсидирование в нидерландах и других 
странах использования пеллет в тепло-
энергетике. но, несмотря на эти суро-
вые для многих производителей пеллет 
реалии, многие европейские эксперты в 
биотопливной отрасли и трейдеры видят 
перспективу значительного расширения 
рынка за счет вовлечения в использо-
вание пеллет для тепло- и парогенера-
ции промышленных предприятий самого 
широкого профиля и в децентрализован-
ной малой энергетике». таким образом, 
по мнению эксперта, будущее европей-
ской пеллетной отрасли за биотопливом 
не для промышленных предприятий, а 
для частных потребителей, то есть за 
пеллетами стандарта ENplus.

Уже сегодня объем потребления 
топливных гранул малыми котель-
ными и частными потребителями 
достигает в Германии 2 млн т в год, 
а в ближайшее время вырастет до 
3,3 млн т. другой показательный при-
мер – Италия.

«в 2011 году в Италии использо-
вано для отопления 1,852 млн т пел-
лет, установлено 1,561 млн пеллет-
ных котлов и каминов, – рассказал 
Сергей Передерий. – Из 5,9 млн част-
ных домохозяйств, использующих для 
отопления древесное топливо, только 
в 24 % установлены пеллетные котлы, 
в остальных в топках котлов сжи-
гают дрова и брикеты. Правительство 
предполагает, что к 2020 году ежегод-
ное потребление пеллет вырастет до 
3,828 млн т, а количество установлен-
ных пеллетных котлов – до 3,6 млн».

рассказ о ситуации в области логи-
стики и продаж продолжили генераль-
ный директор оао «лесной терминал 
«Фактор»» в порту Усть-луга (ленин-
градская область) Сергей Махонько и 
рихо Марипуу из эстонской компании 
Nordic Energy Partners, а также олег 
варес из английской компании Reenergy.

По оценке экспертов Reenergy, 
общий объем европейского рынка 
пеллет стандарта ENplus в 2013 году 
составит 8,2 млн т гранул.

Подведем итоГи
Итак, в европейский рынок пеллет 

переходит с промышленного на потре-
бительский стандарт. однако россия 
по-прежнему специализируется на 
производстве индустриальных гранул, 
которые выпускать проще.

нужно ли нашим производителям 
бежать за новыми веяниями Европы, или 
эта продукция и так найдет своих потре-
бителей? Помочь найти ответы на слож-
ные вопросы призваны ученые. доклады 
специалистов ведущих лесотехнических 
и политехнических вузов страны были 
сделаны в конце мероприятия. так, проф. 
вера Мясоедова из ооо «Инжиниринго-
вая компания «Грантек»» рассказала о 
приоритетных продуктовых линейках для 
биотопливных изделий и о том, как повы-
сить качество пеллет и брикетов. антон 
орлов из Санкт-Петербургского государ-
ственного лесотехнического университета 
затронул экономические вопросы произ-
водства биотоплива и объяснил, как рас-
считать себестоимость и размеры инве-
стиций, необходимых для выпуска гра-
нул. Евгений онучин из Поволжского 
государственного технологического уни-
верситета сделал доклад о территори-
альных агролесоводственных биоэнер-
гетических комплексах.

Лариса СЕРГЕЕВА,
ИАА «ИНФОБИО»
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Профессор  �а. в. Грачев широко 
известен в россии и за рубежом как 
выдающийся ученый и специалист в 
области деревообработки, препода-
ватель и методист. Его труд «Меха-
низация и автоматизация трудоем-
ких операций в лесопильном произ-
водстве» является настольной книгой 
инженерно-технических работников, 
конструкторов лесопильного обору-
дования, студентов, обучающихся по 
специальности «технология дерево-
обработки». За годы работы а. в. Гра-
чев опубликовал более 100 научных 
трудов, ему принадлежат 40 автор-
ских свидетельств на различные изо-
бретения, которые внедрены на про-
изводстве и отмечены наградами на 
многочисленных выставках.

александр васильевич Грачев 
родился 25 декабря 1913 года в дер. 
Бобрюково Городецкого р-на Горьков-
ской обл. в семье крестьянина. обу-
чался в Городецкой школе 2-й сту-
пени, в летнее время ходил на паро-
ходе в качестве помощника машини-
ста. После окончания школы в течение 
пяти лет работал кочегаром, помощни-
ком механика, механиком на разных 
судах, ходивших по Северной двине.

С 1935 по 1945 год александр 
васильевич работал в системе тре-
ста «Северолес» – слесарем, меха-
ником, начальником силовых станций, 
главным механиком и главным инже-
нером. в этот период а. в. Грачев ярко 
проявил себя в должности главного 
инженера архангельских лесопиль-
ных заводов № 32 и 33, где в корот-
кий срок было организовано произ-
водство продукции военного назна-
чения: лыж, деревянных деталей для 
самолетостроения, специальной тары 
для транспортировки снарядов, патро-
нов и других изделий. Кроме того, на 
этих предприятиях были изготовлены 
серии специальных станков и различ-
ные типы инструментов и приспосо-
блений военного назначения. С целью 

экономии дефицитного бензина были 
сконструированы оригинальные паро-
газовые аккумуляторы для паровозов 
и автомобилей.

в 1945 году по приказу наркома 
лесной промышленности СССр а. в. 
Грачев был командирован в ленин-
градскую лесотехническую академию, 
на факультет механической обработки 
древесины, для получения инженер-
ного образования. Будучи студентом 
дневного отделения, учился только на 
отлично, получал Сталинскую стипен-
дию, занимался изобретательской дея-
тельностью, был председателем Сно 
академии. Его студенческие разра-
ботки внедрялись на производстве.

досрочно окончив академию с 
отличием, александр васильевич  
поступил в аспирантуру, защитил 
диссертационную работу на соиска-
ние ученой степени кандидата тех-
нических наук. Учась в аспирантуре, 
проводил занятия со студентами, 
читал лекции, публиковал научные 
и методические  работы. в 1953 году 
а. в. Грачев был избран на должность 
доцента кафедры лесопильного про-
изводства.

решением секретариата ЦК КПСС 
в 1959 году а. в. Грачев был направ-
лен в архангельск для работы в 
должности директора Центрального 
научно-исследовательского инсти-
тута механической  обработки  дре-
весины (ЦнИИМод). Под его руко-
водством ЦнИИМод перебазировался 
из г. Химки Московской области в 
г. архангельск. на новом месте за 
короткий срок были восстановлены 
прежние и созданы новые лаборато-
рии, базы, научные отделы, конструк-
торское бюро, аспирантура, экспери-
ментальный завод. ЦнИИМод стал 
крупным научным центром и голов-
ным институтом лесопильной про-
мышленности страны. а. в. Грачев 
был его бессменным директором до 
1975 года. Его доклады на разных 

международных мероприятиях и лек-
ции, которые он читал за рубежом, 
например, в Канаде, Финляндии, тур-
ции, получили мировую известность.

а. в. Грачев долгое время был 
членом научного совета по лесной 
промышленности при Государствен-
ном комитете Совета Министров СССр 
по науке и технике, членом научно-
технического совета Минлеспрома 
СССр, членом редколлегии журнала 
«деревообрабатывающая промышлен-
ность». Грачев сотрудничал с лесо-
технической академией, руководил 
научно-исследовательской работой, 
выступал с докладами.

в 1975 году александр василье-
вич был избран по конкурсу на долж-
ность профессора кафедры лесопиль-
ного производства и гидротермиче-
ской обработки древесины лта, а в 
1976 году – на должность заведу-
ющего этой кафедрой. в 1986 году 
а. в. Грачев по состоянию здоровья 
ушел на заслуженный отдых. но связь 
с академией не прервал: выступал с 
докладами на научно-практических 
конференциях, консультировал сту-
дентов и аспирантов, читал отдельные 
лекции. За многогранную и успешную 
деятельность а. в. Грачев был награж-
ден орденами ленина, трудового Крас-
ного Знамени, Знак Почета, 17 меда-
лями, но дороже всех наград для него 
было признание коллег и учеников, 
высоко ценивших его богатый опыт, 
эрудицию, ораторское искусство, неза-
урядные человеческие качества.

Скончался а. в. Грачев в 1988 году.

Владимир ОНЕГИН,
президент СПбГЛТУ им. С. М. Кирова,

д-р техн. наук, проф.

Памяти александра 
васильевиЧа ГраЧева
(К 100-ЛЕТИЮ СО ДНЯ РОЖДЕНИЯ)
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Необходимость повышения качества образования, выполнения требований 
государственных образовательных стандартов, высокий уровень требований 
работодателей к профессиональным компетенциям выпускников высших учебных 
заведений лесного профиля, в том числе знаниям в области лесного права, мирового 
опыта лесопользования и лесовосстановления, защиты окружающей среды, техники и 
технологий, применяемым в индустриально развитых странах для заготовки и глубокой 
переработки биомассы дерева, – насущные задачи, которые стоят перед российскими 
лесными вузами. Их решение требует от профессорско-преподавательского состава не 
только активного участия в международных конференциях и выставках, но и организации 
таких мероприятий на своей базе, что позволяет вовлечь в эти процессы, помимо 
сотрудников кафедр, еще и студентов.

ФГБоУ вПо «Санкт-Петербургский 
государственный лесотехнический уни-
верситет имени С. М. Кирова» явля-
ется одной из наиболее востребо-
ванных мировых площадок, на базе 
которой проводятся крупные между-
народные образовательные и научно-
технические конференции в профес-
сиональной области.

в стенах СПбГлтУ ежегодно про-
ходят пленарные конференции с уча-
стием Международного союза лес-
ных исследовательских организаций 
(IUFRO) и Европейского института леса 
(EFI), организуемые Международным 
центром лесного хозяйства и лесной 
промышленности (ICFFI).

в конференции, которая в этом 
году была посвящена лесной сертифи-
кации и борьбе с незаконными лесо-
заготовками, приняли участие более 
70 человек, в том числе 25 из даль-
него зарубежья (особо надо отме-
тить большую делегацию из турции). 
в мероприятии участвовало более 30 
студентов.

тематика прошедшей конферен-
ции чрезвычайно актуальна в связи 
с тем, что россия является страной 
с высоким уровнем незаконной заго-
товки древесины, в том числе вслед-
ствие слабости законодательства и 
мер, направленных против незаконных 
рубок и теневого оборота древесины.

По оценкам рослесхоза, в 2012 
году объем выявленных незакон-
ных рубок в россии составил около 
1,053 млн м3 (см. диаграмму), а 
общий объем заготовки древесины 
в стране – 191 млн м3. Следова-
тельно, по официальным данным, 

незаконная заготовка древесины в 
россии в 2012 году составила 0,55 % 
общего объема лесопользования. 
официальные данные характеризуют 
не столько объем незаконного лесо-
пользования, сколько недостаточный 
уровень правоприменения в лесном 
секторе. Большинство экспертов и 
специалистов ряда государственных 
органов, в том числе из генеральной 
прокуратуры, сходятся во мнении, 
что объем нелегально заготавливае-
мой древесины гораздо больше офи-
циальных данных и достигает 20 % 
общего объема заготовки древесины. 
Согласно недавно опубликованному 
отчету WWF, в двух субъектах рос-
сийской Федерации (Приморском 
крае и дальнем востоке) объем экс-
порта в Китай древесины дуба мон-
гольского за последние несколько 
лет превысил объем разрешенного 
лесопользования в два – четыре 
раза. Цепочки поставок, особенно 
из россии в Китай и далее  в страны 
Евросоюза отличаются сложностью 
и непрозрачностью: прямых поста-
вок от крупных российских лесоза-
готовителей китайским переработчи-
кам почти нет, торговля идет через 
посредников.

рассмотренные на конференции 
вопросы имеют особое значение в 
связи с введенным в Европейском 
союзе в марте 2013 года регламентом 
ЕС №995/2010. Первоначально изме-
нения правил оборота древесины в ЕС 
коснулись отдельных стран-участниц 
(в частности, в 2009 году измени-
лись торговые нормы великобрита-
нии). в 2010 году соответствующие 

правовые акты были приняты уже на 
уровне ЕС. так, был разработан регла-
мент ЕС № 995/2010 Европейского 
парламента и совета от 20 октября 
2010 года, который установил обя-
зательства операторов, размещаю-
щих на рынке лесоматериалы и про-
дукцию из древесины, и ужесточил 
требования к поставщикам лесной 
и производ ной продукции на рынок 
ЕС. отдельные положения регламента 
вступили в силу 2 декабря 2010 года, 
однако большинство изменений тре-
бовали принятия правовых актов на 
уровне стран – участниц ЕС и были 
введены 3 марта 2013 года.

регламентом запрещается оборот 
на территории ЕС незаконно заготов-
ленной древесины. Под незаконно 
заготовленной древесиной понима-
ется древесина, полученная с нару-
шениями законодательства, действу-
ющего в стране ее происхождения.

в перечень продукции, на кото-
рую распространяется действие регла-
мента, помимо лесоматериалов, входят 
также пиломатериалы, бумага, целлю-
лоза, мебель, сборные дома, картон-
ная упаковка, музыкальные инстру-
менты, книги и прочие изделия из 
древесины.

регламент также определяет обя-
зательные требования, предъявляе-
мые к поставщику лесной продук-
ции на рынок ЕС. так, первый поку-
патель древесины на рынке ЕС обя-
зан знать исходного поставщика лес-
ной продукции и иметь документы, 
подтверждающие законность про-
исхождения древесины и произво-
дной продукции.

Следует отметить, что ориенти-
ром для вышеуказанных нововведе-
ний во многом стали принятые 22 мая 
2008 года Конгрессом СШа поправки к 
Закону лейси, последние из которых, 
в отношении обязательного деклари-
рования происхождения древесины и 
продукции из нее, вступили в силу 30 
сентября 2010 года.

Участники конференции обменя-
лись опытом в сфере контроля поста-
вок древесины, борьбы с незакон-
ными лесозаготовками и внедрения 
систем сертификациии, договорились 
о продолжении сотрудничества в этом 
направлении, в том числе в рамках 
международных проектов.

Александр АЛЕКСЕЕВ, 
д-р геогр. наук, профессор ,

Максим ЧУБИНСКИЙ, 
канд. биол. наук, доцент СПбГЛТУ

Объем нелегальных рубок в Российской Федерации с 1989 по 2012 годы 
(официальные данные)

Y=66687x376820
R2=0,6058

объем 
нелегальных рубок
линейная 
(объем 
нелегальных рубок)

лесная сертиФикаЦия 
и борьба с незаконнЫми 
лесозаГотовками
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мероприятий с участием докладчи-
ков из россии и СШа, в том числе 
круглый стол, посвященный вопро-
сам сохранения памятников дере-
вянного зодчества.

в 2014 году выставка «деревян-
ный дом» пройдет с 13 по 16 марта.

«Деревянное домостроение/
Holzhaus»
Москва, 75-й павильон ВВЦ
21–24 марта 2013 г.
Организатор: MVK в составе группы 
компаний ITE

в экспозиции выставки были пред-
ставлены все типы деревянных строе-
ний: дома из бревна, цельного и клее-
ного бруса, каркасно-панельных мате-
риалов, бани, беседки, – а также обо-
рудование для строительства, матери-
алы и комплектующие, разные типы 
фундаментов, средства для защиты 
древесины и утеплители. Среди участ-
ников ведущие компании в сфере 
деревянного домостроения и сопут-
ствующих товаров и услуг из россии, 
Беларуси, австрии, Германии, Бельгии, 
тайваня: AkzoNobel, «Элеон», «нлК 
домостроение», «русский Запад», «Гуд 
вуд», «вятский дом», «владимирстрой-
лес», «теплодар», «Фундэкс», «КСдом», 
«Строй Хаус», Izba De Luxe (все – рос-
сия), Alpbau (австрия) и многие дру-
гие. оборудование (правда, без нагляд-
ной демонстрации) и инструмент на 
своем стенде показали «Боровичский 
завод деревообрабатывающих стан-
ков» (новгородская обл.), «Инстру-
ментальный век» (Москва) и «Фаэтон» 
(Москва) – на коллективном стенде 
ассоциации деревянного домостро-
ения. всего в выставке приняли уча-
стие 144 компании.

По данным организаторов, весен-
ний Holzhaus посетили 9952 чело-
века, среди которых были не только 
частные застройщики, но и, по тра-
диции, специалисты в области дере-
вянного домостроения, а также дере-
вообработчики. И, конечно же, необхо-
димо отметить разнообразие деловой 
программы: впервые прошел конкурс 
Союза архитекторов россии «дерево 
в архитектуре», состоялось открытое 
заседание Совета партнерства ассо-
циации деревянного домостроения, 
прошли конференция «домострои-
тельная технология SIP: путь к реше-
нию жилищных проблем в регионах 
россии», мастер-классы и семинары 

по дизайну, строительству и оформ-
лению интерьера и др.

Конференция «Лесной комплекс 
России»
Москва, 19–21 марта 2013 г.
Организатор: Институт Адама Смита

в рамках 4-й Международной кон-
ференции Института адама Смита 
«лесной комплекс россии» обсужда-
лись наиболее актуальные вопросы, 
касающиеся производства, поставки, 
переработки древесины, торговли в 
лесной отрасли, а также новых воз-
можностей для бизнеса в лесном сек-
торе россии.

отличительной чертой конфе-
ренции является присутствие на 
ней руководства ключевых отрас-
левых компаний. так, например, в 

качестве спикеров на форуме высту-
пили представители таких компаний, 
как International Paper, «Монди Сык-
тывкарский лПК», группа «Илим», 
«MM-Holz Ефимовский», UPM Timber, 
«Инвестлеспром», Kronospan, Pfleiderer, 
и многих других. Среди слушателей 
также преобладали исключительно 
VIP-персоны топовых компаний. воз-
можно, это связано с дороговизной 
участия в мероприятии. так, напри-
мер, по словам одного из участни-
ков конференции, «если бы можно 
было сделать один день свободным 
для входа на конференцию по реги-
страции для лесозаготовительных 
компаний-подрядчиков, то по насы-
щенности деловой программы меро-
приятие бы только выиграло».

Журнал «лесПромИнформ» во 
второй раз выступил генеральным 

российский лПк: 
вЫставки 2013 Года
1 ПОЛУГОДИЕ
В течение 2013 года «ЛесПромИнформ» принял участие более чем в 20 отраслевых 
мероприятиях (выставках и конференциях), проходивших в России. В этой публикации 
мы коротко расскажем о них.

Прежде чем начать детальный 
рассказ, отметим: по каждому меро-
приятию будет приведена статистика 
посещаемости и количества участни-
ков, заявленная их организаторами, 
но зачастую оценки редакции и мно-
гих компаний-участниц не совпадают 
с этими данными. Увы, не все выста-
вочные компании приглашают незави-
симых аудиторов для подсчета участ-
ников и посетителей своих проек-
тов – многим это просто невыгодно.

редакция лПИ посещает не только 
все значимые отраслевые меропри-
ятия, но и новые, которые представ-
ляются нам перспективными и инте-
ресными, или небольшие мероприя-
тия, единственные в своем стратегиче-
ски важном регионе. но лишь наибо-
лее важные выставки и конференции 
журнал поддерживает в качестве гене-
рального информационного или стра-
тегического партнера организаторов. 
Кроме того, редакция принимает актив-
ное участие в формировании деловой 
программы выставок, организуя в их 
рамках собственные семинары и кон-
ференции, а также выпускает к самым 
крупным мероприятиям специальное 
официальное издание – выставочную 
газету-путеводитель «лесПромФорУМ».

«Отечественные строительные 
материалы», спецэкспозиция 
«Древесина в строительстве»
Москва, ЦВК «Экспоцентр»
30 января – 2 февраля 2013 г.
Организатор: ВК «Евроэкспо»

оСМ – крупнейшая выставка, на 
которой представлены в основном 
российские строительные, отделоч-
ные и облицовочные материалы, инже-
нерное оборудование и строительный 
инструмент, средства и материалы 
для упаковки и транспортировки. в 

2013 году впервые в рамках выставки 
был представлен спецпроект «древе-
сина в строительстве», в котором при-
няли участие 20 компаний, произво-
дящих стройматериалы из древесины, 
в том числе клееный брус, опалубоч-
ные системы, стеновые и отделочные 
материалы, древесно-полимерные ком-
позиты, полы и напольные покры-
тия, а также типовые и уникальные 
деревянные здания и сооружения. 
Среди участников спецэкспозиции: 
Сокольский доК (вологодская обл.), 78 
доК (г. нижний новгород), «невский 
ламинат» (Санкт-Петербург), «тамак» 
(тамбовская обл.), «ЭкодревПродукт» 
(Москва), «Экполес» (тверская обл.), 
MultiPlast (республика татарстан) и 
др. для мероприятия, которое про-
водилось впервые, число участни-
ков, так же, как и число посетите-
лей (которые, несмотря на то, что 
стенды компаний, выставлявшихся в 
разделе «древесина в строительстве», 
находились в самом конце выставоч-
ного павильона, до экспозиции все 
же дошли), вполне удовлетворитель-
ное. По нашим наблюдениям, среди 
посетителей преобладали предста-
вители тех компаний и организаций, 
которые занимаются торговлей строй-
материалами и интересуются постав-
ками лесо- и пиломатериалов. всего 
же выставку «отечественные стро-
ительные материалы» в 2013 году, 
по данным организаторов, посетили 
более 10 тыс. человек.

редакция журнала «лесПромИн-
форм» поддержала выставку и высту-
пила в роли соорганизатора конфе-
ренции «Современные материалы на 
основе древесины в промышленном и 
гражданском строительстве», которая 
входила в деловую программу.

в 2014 году оСМ проходила с 28 
по 31 января.

«Деревянный дом»
Москва, МВЦ «Крокус Экспо»
14–17 марта 2013 г.
Организатор:  международная выста-
вочная компания World Expo Group

в 2013 году в выставке «дере-
вянный дом» приняли участие 260 
компаний, что на 43 % больше, чем в 
2012 году. Свои экспозиции предста-
вили крупнейшие игроки рынка дере-
вянного домостроения из россии и 
ближайшего зарубежья: Holz-House, 
Honka, Izba De Luxe, Rovaniemi, Verona, 
«вельский лес», вохтожский доК, «вят-
ский дом», «Гуд вуд», «Зодчество-М», 
«Истра ламбер», «КСдом», «нархоз-
строй», «русский Запад», «Свдом», 
«Хома», «Эко-лес» (все – россия), 
Eurohonka, Finnlamelli (обе – Фин-
ляндия) и др.

одновременно с «деревянным 
домом» в МвЦ «Крокус Экспо» прошли 
еще три выставки: «Салон каминов», 
«Aqua salon: Wellness and Spa. Бас-
сейны и сауны» и «дом и сад. Moscow 
Garden Show».

Считается, что весна задает тон 
этим четырем проектам. С каждым 
годом они набирают силу и стано-
вятся все более интересными, что 
сказывается на активности посети-
телей. тематики всех четырех выста-
вок взаимосвязаны, что, несомненно, 
поддерживает из года в год интерес 
конечного потребителя к экспози-
циям компаний-участниц. По данным 
организаторов, за четыре дня работы 
выставки посетили 25 115 человек. 
в целевой аудитории можно было 
заметить не только частных покупа-
телей домов, но и деревообработчи-
ков, производителей инструментов 
и оборудования, а также архитек-
торов и проектировщиков. в рам-
ках деловой программы прошел ряд 

 Выставка «Деревянное домостроение/Holzhaus»

Конференция «Лесной комплекс России»
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для деревообрабатывающей и мебель-
ной промышленности, среди которых 
можно отметить AKE RUS, Altendorf, 
Baljer&Zembrod, Cefla Finishing, Felder, 
Homag, Hildebrand, Koimpex, Leuco, 
Leitz, Muehlboeck Vanicek, Nestro, 
SCM Group, Vollmer, Weinig, ассоци-
ацию «КаМИ», «Интревесп», «МдМ-
техно», «МС-Груп», «тигруп», «Элси» 
и др. в павильоне № 4 впервые был 
организован раздел «Комплектую-
щие», в котором вниманию посетите-
лей была представлена фурнитура и 
комплектующие таких компаний, как 
Hettich, «Бисмарк», «Кредо», «Крона», 
«МдМ-Комплект», «Сидак-СП», «Юма-
ком» и др.

71 отечественная и 29 иностран-
ных компаний приняли участие в 
выставке UMIDS впервые, среди нович-
ков ESF Москва, Biesse, «Молодечно-
мебель», «нафта-Хим», «норкпалм», 
«Самет», «Формула комфорта», Griggio, 
AGC, «древиз», «Беламикс», Lunjiao 
Woodworking Machinery Chamber of 
Commerce и многие другие.

Центральным событием дело-
вой программы стал «день корпус-
ной мебели на UMIDS», организато-
ром которого выступила редакция 
журнала «лесПромИнформ». Первым 
мероприятием дня стал мастер-класс 
компании «МдМ-Комплект» «Как ста-
тичный мебельный корпус превратить 
в “живой” предмет мебели: подъ-
емные механизмы и направляющие 
скрытого монтажа». Затем прошли 
семинары «Мебельные фасады. новые 
технологии и решения» и «Инстру-
мент для производства корпусной 
мебели. ассортимент, эксплуатация, 
сервис». официальным партнером 
последнего выступила компания Leitz. 
Спонсором кофе-брейка между семи-
нарами стала компания SCM Group. С 
докладами на семинарах выступили 

представители таких компаний, как 
«акзонобель», «МдМ-техно», «Интер-
весп», Cefla Finishing, SCM Group, Leitz 
и аКЕ Rus.

Кроме того, в рамках UMIDS про-
шел семинар «Мебельные фасады 
– 2013. тренды и новинки рынка в 
ассортименте “Сидак-СП”», организа-
тор – компания «Сидак-СП».

Следующая выставка UMIDS прой-
дет со 2 по 5 апреля 2014 года. Жур-
нал «лесПромИнформ» вновь высту-
пит генеральным информационным 
партнером проекта и подготовит 
официальное издание выставки – 
газету-путеводитель «лесПромФо-
рУМ». Кроме того, редакция журнала 
организует очередное полезное меро-
приятие для мебельщиков и дерево-
обработчиков юга в рамках деловой 
программы выставки – семинар «Экс-
плуатация и обслуживание концевых 
и насадных фрез для обработки дре-
весины и древесных материалов».

«ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток»
г. Хабаровск, легкоатлетический 
манеж стадиона им. В. И. Ленина
24–27 апреля 2013 г.
Организатор: ВО «РЕСТЭК®» и ООО 
«Хабаровская международная ярмарка»

официальную поддержку един-
ственному выставочному мероприя-
тию лесной отрасли на дальнем вос-
токе оказало Министерство природных 
ресурсов Хабаровского края.

По данным организаторов, в 2013 
году в выставке приняли участие 67 
компаний. Среди них были представи-
тели таких зарубежных компаний, как 
FAE Group (Италия), Fuji Seisakusho, 
Oi Machinery Co., Suzuko (все – Япо-
ния), ICK Group (Украина), Polytechnik, 
Springer (обе – австрия), а также 
российские «амур Машинери Энд 

Сервисес», «Барс Красноярск», «Грави-
тон дв», «дв омникомм», «дальтимбер-
маш», «Камоцци Пневматика», «МдМ-
техно», «олофсфорс», «Сенеж», «техно-
парк лта» и др. на открытой площадке 
перед манежем располагались экспо-
зиции компаний, представивших вни-
манию посетителей лесозаготовитель-
ную технику: «дормашимпорт-востока» 
(официального дистрибьютора тех-
ники компании Ponsse на дальнем 
востоке), «лестехконсалтинга» (офи-
циального представителя компании 
Komatsu на дальнем востоке и в вос-
точной Сибири), а также «Катерпил-
лар Евразии».

По мнению некоторых экспонентов 
и редакции «лесПромИнформ», в 2013 
году посетителей было меньше, чем в 
предыдущем. организаторы заявили о 
том, что на выставке побывали 1746 
специалистов – представителей 923 
лесопромышленных предприятий даль-
него востока россии, а также Китая, 
Японии, тайваня, что является хорошим 
показателем для регионального меро-
приятия. Среди посетителей выставки 
были представители частных дерево-
обрабатывающих и лесопильных про-
изводств, индивидуальные предприни-
матели не только из Хабаровска, но и 
из Комсомольска-на-амуре, владиво-
стока, Биробиджана, а также студенты 
и преподаватели хабаровских высших 
учебных заведений. 

в рамках деловой программы 24 
апреля 2013 года при поддержке 
Министерства природных ресурсов 
Хабаровского края прошла между-
народная конференция «Повышение 
эффективности использования лесных 
ресурсов дальнего востока».

в 2014 году выставка «тЕХнодрЕв 
дальний восток» пройдет с 10 по 13 
апреля.

«Леспром-Урал»
г. Екатеринбург, КОСК «Россия»
15–17 мая 2013 г.
Организатор: ООО «Межрегиональ-
ная выставочная компания-Урал» при 
содействии Уральского государствен-
ного лесотехнического университета

По данным независимого выста-
вочного аудитора (компании Russcom 
IT Systems), в 2013 году свои экспози-
ции на выставке представили 132 экс-
понента из трех стран (россии, Финлян-
дии и литвы). Среди участников: Tommi 
Laine Trading, Weinig, «Элси», «Бакаут», 

информационным партнером проекта.
в 2014 году 5-я Международная 

конференция «лесной комплекс в рос-
сии» пройдет 1–3 апреля, «лесПромИн-
форм» вновь выступит генеральным 
информационным партнером проекта.

Выставка «Лес и дерево-
обработка» 
г. Архангельск, Дворец спорта
3–5 апреля 2013 г.
Организатор: ООО «Поморская ярмарка»

выставка «лес и деревообра-
ботка» в архангельске прошла 13-й 
раз, параллельно на той же площадке 
состоялась торгово-промышленная 
выставка «архангельск-ЕХро».

видимо, по задумке организато-
ров, объединение двух проектов и 
проведение мероприятий в одном 
месте и в одно время должно было 
дать посетителям возможность озна-
комиться с услугами и предложе-
ниями компаний в смежных, на их 
взгляд, сферах деятельности, таких 
как лесозаготовка, переработка леса, 
спецтехника и строительство, недви-
жимость, энергетика и др. так, напри-
мер, на не до конца заполненной 
арене дворца спорта соседствовали 
стенды производителей лесной тех-
ники, строительной компании «лен-
СпецСМУ» и грузоперевозчика «дело-
вые линии». всего, по данным орга-
низаторов, участниками двух выста-
вок были 117 компаний. на наш 
взгляд, в это число входят и заоч-
ные участники, и СМИ, реальных же 
экспонентов было гораздо меньше. на 
открытой площадке перед дворцом 
была развернута экспозиция тяже-
лой техники российских и зарубеж-
ных производителей. Среди участ-
ников «лесной» выставки можно 
было увидеть такие компании, как 
«либхерр-русланд», «Комацу СнГ», 
«КаМИ» (все – Москва), «техноком», 
«Форест Центр», «Цеппелин рус-
ланд» (все – г. архангельск), «Подъ-
емные машины» (г. великие луки), 
Polytechnik (австрия). невысокая 
посетительская активность, по нашим 
наблюдениям, соответствует неболь-
шому масштабу выставок, хотя, по 
данным организаторов, общее число 
посетивших обе выставки – 7297 
человек. Среди посетителей нашего 
стенда, а в силу маленькой площади 
экспозиции его посетили почти все 
пришедшие на выставку, преобладали 

индивидуальные предприниматели, 
технологи и мастера, преподаватели 
и студенты Северного арктического 
университета. Можно сказать, что 
целевая аудитория выставки – это 
частные заказчики, которые ищут 
оборудование для оснащения сво-
его небольшого производства.

Параллельно с выставками про-
шел архангельский лесной форум 
(организаторы – Министерство при-
родных ресурсов и лесопромышлен-
ного комплекса архангельской обла-
сти, агентство природных ресурсов 
и экологии архангельской области, 
Центр по охране окружающей среды 
и ооо «Поморская ярмарка»). 

в 2014 году «выставка лес и дере-
вообработка» пройдет 2–4 апреля.

UMIDS
г. Краснодар, 
ВЦ «Кубань ЭКСПОЦЕНТР»
3–6 апреля 2013 г.
Организатор: выставочная компания 
«КраснодарЭКСПО» в составе группы 
компаний ITE

Генеральным информацион-
ным партнером выступил жур-
нал «лесПром Информ», офици-
альным изданием выставки стала 
подготовленная редакцией лПИ газета-
путеводитель «лесПромФорУМ».

UMIDS вновь не только доказала 
свою актуальность и эффективность 
в регионе, но и укрепила свои пози-
ции одной из крупнейших и значи-
мых российских выставок мебели и 
деревообработки, что подтверждает 

статистика: 355 компаний-участниц 
из 33 регионов россии и 12 стран 
мира, 10 680 посетителей, прошед-
ших обязательную регистрацию, из 
них 67,6 % специалисты. Безусловно, 
такой интерес к выставке как посети-
телей, так и участников связан с раз-
витием Юга россии в целом и Крас-
нодарского края в частности.

в 2013 году к четырем павильо-
нам, в которых традиционно размеща-
ется экспозиция выставки, был добав-
лен еще один, где были представлены 
стенды производителей и поставщи-
ков мебели (кроме того, экспози-
ции мебельщиков находились также 
во втором и третьем павильонах). 
Среди экспонентов были такие рос-
сийские компании, как Горячеключев-
ская мебельная фабрика, «Цвет дива-
нов», «Красная Звезда», «аскона», 
Буденновская мебельная компания, 
«Зов-ленЕвромебель», «Командор», 
Калинковичский мебельный комби-
нат, «МИа-Мебель», «Элегия» и мно-
гие другие. в рамках экспозиции были 
представлены образцы готовой кор-
пусной и мягкой мебели для спален, 
столовых, гостиных, детских, кухонь 
для городской квартиры и загород-
ного дома, а также мебель для обу-
стройства интерьера отелей и гости-
ниц. для тех, кто ценит изысканность 
и стиль, были открыты двери салона 
элитной мебели. Большой интерес у 
производителей мебели и дерево-
обработчиков вызвала экспозиция 
раздела «деревообработка». Пави-
льон № 1 полностью был занят веду-
щими производителями и поставщи-
ками оборудования и инструмента 

«День корпусной мебели» на UMIDS. Организатор – «ЛесПромИнформ»

Выставка UMIDS
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«Строник», выйский доК, «древко», 
«олмая», Юшалинский доК и др. на 
уличной площадке была выставлена 
техника «Комек Машинери» и «амка-
дор», которую демонстрировала ком-
пания «Скат», а компании «реал Хаус» 
и «олером» предлагали посетителям 
и специалистам оценить деревянные 
дома, изготавливаемые в этих фирмах.

выставку посетили 4840 человек 
из 48 городов россии. Посетителей 
можно разделить на две категории: 
частных, пришедших посмотреть дере-
вянные дома и экспозицию этого раз-
дела выставки, и специалистов лесного 
комплекса (судя по посетителям нашего 
стенда, это были в основном индивиду-
альные предприниматели – лесопиль-
щики и деревообработчики). всеоб-
щим вниманием пользовался раздел 
выставки, посвященный деревянному 
домостроению. одновременно с выстав-
кой прошел международный симпозиум 
«деревообработка: технологии, обору-
дование, менеджмент XXI века», инте-
рес к которому проявили многие спе-
циалисты.

в 2014 году «Межрегиональная 
выставочная компания-Урал» изменила 
формат проекта. теперь в мае (15–17 
мая) будет проходить  ежегодная ураль-
ская экологическая выставка-ярмарка 
«дЕрЕво+ дом. Коттедж. дача», ориен-
тированная на конечного потребителя, 
а для «профессиональных» посетите-
лей и экспонентов будет организован 
новый проект – международная спе-
циализированная выставка машин, обо-
рудования и технологий для лесной и 
деревообрабатывающей промышленно-
сти LESPROM-URAL Professional, которая 
пройдет с 23 по 26 сентября одновре-
менно с мебельной выставкой «Экспо-
Мебель – Урал».

«EEM/Евроэкспомебель»
Москва, ВВЦ, павильон № 75
13–16 мая 2013 г.
Организатор: MVK в составе группы 
компаний ITE

наш журнал много писал об этом 
проекте, в том числе и о его нео-
жиданном переезде в 2012 году из 
«Крокус Экспо» в, казалось бы, более 
удобный и развитый с точки зрения 
инфраструктуры 75-й павильон ввЦ.  
Мы предполагали, что профессиона-
лизм организаторов обеспечит разви-
тие некогда самого успешного весен-
него мебельного проекта в Москве, 
но, увы, приходится констатировать  
уменьшение как площади экспози-
ции, так и числа посетителей. Если в 
2012 году экспозиция занимала почти 
три зала 75-го павильона (более 25 
тыс. м2), а выставка «Интеркомплект» 
была самостоятельным мероприятием, 
проходившим параллельно с ЕЕМ, то в 
2013 году выставка заняла лишь зал а 
(14,5 тыс. м2), да и то не полностью, а 
«Интеркомплект» превратилась лишь 
в раздел мебельной выставки.

По данным организаторов, для уча-
стия в 21-й выставке «EEM/Евроэк-
спомебель» свои экспозиции пред-
ставили 213 экспонентов, среди кото-
рых: мебельная фабрика «риннер», 
Первая мебельная фабрика, «Элегия», 
«Меббери», «торис», «Мелодия сна», 
«армос-Блок», «МСт Мебель», «аС-М», 
«Кураж», Nayada, LiFEconcept, Camerich, 
Gala Mobilya, окуловский завод мебель-
ной фурнитуры, Симбирский завод 
мебельной фурнитуры и др. в когда-то 
масштабном сегменте оборудования на 
выставке были представлены Altendorf, 
Felder, SkyDuna, «МдМ-техно» и «вре-
мена года». Сократилось почти в два 

раза и число посетителей – 7837 из 
30 стран и 71 региона россии. отли-
чительной чертой всех проектов МVК 
является насыщенная и интересная 
деловая программа. ЕЕМ не исключе-
ние – качество ее деловой программы 
было высоким. в рамках выставки 
была проведена ежегодная «Школа 
мебельного дела» от компании «МдМ-
Комплект» и первого специализиро-
ванного рекламного агентства для 
мебельщиков Rekana, собравшая более 
300 человек, прошли конференции и 
семинары по франчайзингу, а также 
традиционные конкурсы дизайнеров 
и производителей мебели. «лесПром-
Информ» принял участие в формиро-
вании деловой программы и органи-
зовала для производителей мебели 
семинар «твердосплавные дисковые 
пилы. Практические советы по профес-
сиональной подготовке инструмента», 
в работе которого приняли участие 
46 человек из 30 компаний россии, 
в том числе специалисты мебель-
ной компании «Шатура», мебельных 
фабрик «риннер», «Сокол-т», «Пели-
кан», Gran-Mastro, Armato, мебель-
ного холдинга «Интер-дизайн 2000», 
Саранского деревообрабатываю-
щего завода, Энгельсской мебельной 
фабрики, мебельной студии «Пали-
тра», компаний «Гварнери», «дакт.ру», 
«БлаУМ», «Мебикор», SpecTech, Strike 
и др. Генеральным спонсором семи-
нара стала компания Leitz. С докла-
дами выступили специалисты компа-
ний Leitz, Vollmer и «аКЕ рус».

о сроках проведения «Евроэкспо-
мебели» в 2014 году пока сведений 
нет, сайт выставки в интернете отсут-
ствует. Зато известно, что в те сроки, 
когда традиционно проводилась ЕЕМ, и 
на ее бывшей площадке – ввЦ в 2014 
году уже заявлены три мебельных 
проекта санкт-петербургского выста-
вочного оператора во «рЕСтЭК®».

Московский международный 
мебельный салон /MIFS/ Rooms 
Moscow (МММС)
Москва, МВЦ «Крокус Экспо»
21–25 мая 2013 г.
Организатор: компания Media Globe в 
партнерстве с Koelnmesse

МММС – довольно молодой, но 
амбициозный проект. Стартовав в 2012 
году в сроки, в которые прежде про-
ходила «Евроэкспомебель», и заняв 
ее традиционную площадку – 3-й 

павильон МвЦ «Крокус Экспо», новый 
мебельный проект за два года сделал 
большой шаг вперед. Кроме увеличения 
площади экспозиции с 26,3 до 34 тыс. 
м2 (хотя полностью был занят только 
14-й зал 3-го павильона, а 13-й и 15-й 
залы лишь наполовину) и количества 
участников (с 200 до 367), четко офор-
милась тематика экспозиции, увеличи-
лось и количество посетителей. в 2012 
году организаторы заявляли о 12 тыс. 
посетителей (кстати, в тот год мно-
гие из пришедших в «Крокус Экспо» 
даже не подозревали, что посетили не 
«Евроэкспомебель», а новую независи-
мую выставку, и, видимо, организаторы 
на это и сделали ставку). в 2013-м на 
официальном сайте МММС заявлено, 
что выставку посетили 21 120 чело-
век. наше издание принимало уча-
стие в проекте и в прошлом, и в этом 
году, и мы, как и ряд других экспонен-
тов, сомневаемся в истинности приве-
денных цифр. но не отрицаем, что в 
2013 году посетителей стало больше 
– в павильонах было довольно ожив-
ленно, хотя и звучали нарекания ряда 
экспонентов на качественный состав 
посетителей.

Среди участников МММС 2013 
были такие компании, как Мебель-
ная фабрика «8 Марта», «Боровичи-
мебель», «Элегия», мебельная 
фабрика «Интер-дизайн», «Уфаме-
бель», Mr.Doors, фабрика шкафов 
«роникон», Good Wood, мебельная 
фабрика «Фокин», «Мебельград», 
«Мебель Кит», «Беллона», «Крас-
ный октябрь», холдинговая компа-
ния «Пинскдрев», фабрика мебели 
«Эстель», «Гварнери», мебель-
ный комбинат «Ярцево», «ЯсеньМ», 
мебельная фабрика Forma, мебель-
ная фабрика RoyBosh, «аметист», 
мебельная фабрика Albert&Shtein, 
Anderssen, «лэзертач», «Цвет дива-
нов», «Элбург – город столов и сту-
льев», «линия стиля» (новый проект 
компании «Элбург»), «Мелодия сна», 
группа компаний «Зов», Симбирский 
завод мебельной фурнитуры. впер-
вые на выставке было представлено 
оборудование для мебельной отрасли 
– на стенде ассоциации «КаМИ».

деловая программа МММС по срав-
нению с 2012 годом также приоб-
рела четкие очертания и порадовала 
большим количеством круглых столов, 
семинаров, презентаций и конкурсов.

в 2014 году Московский между-
народный мебельный салон /MIFS/ 

Rooms Moscow пройдет 20–24 мая.

«Интерлес: Карелия»
г. Петрозаводск, Петрозаводский 
государственный университет
25–27 июня 2013 г.
Организатор: ЗАО «Выставочное объеди-
нение “РЕСТЭК®”» при поддержке Феде-
рального агентства лесного хозяйства 
(Рослесхоза) и правительства Респу-
блики Карелия

«Интерлес», который проводился 
уже в 15 раз, второй раз прошел в 
республике Карелия. Это уникальный 
проект – единственная в нашей стране 
выставка-демонстрация технологий и 
оборудования для лесозаготовки, лес-
ного хозяйства и первичной обработки 
древесины. на специально подготов-
ленных площадках в лесу в реаль-
ных условиях демонстрируется работа 
лесозаготовительной техники ведущих 
мировых производителей. Как сооб-
щали организаторы, на открытой пло-
щадке (10 тыс. м2) можно было уви-
деть мировые бренды: Bandit, AHWI 
Prinoth, Komatsu, Ponsse, Merсedes-
Benz Trucks, Epsilon, Scania, Volvo, Man, 
Jyki, Riikonen, Alucar, Eschlböck Biber, 
Tigercat, Stihl, Oregon, Daehan, Logset, 
OFA и др. Правда, большей частью они 
были представлены своими дилерами и 
представительствами в рФ – по нашим 
подсчетам, около 40 участников.

в рамках деловой программы 
прошли ряд круглых столов, а также 
пленарное заседание, посвященное 
состоянию дел в российском лПК, кото-
рое провел заместитель руководителя 
Федерального агентства по лесному 
хозяйству николай Кротов. а самым 
ярким событием «Интерлеса: Карелия 
2013» стала шоу-программа элитарных 

лесорубов Stihl Timbersports Series: 25 
и 26 июня состоялись показательные 
выступления лучших в мире лесору-
бов, которые продемонстрировали свое 
умение владеть топором и бензопилой. 
Кроме того, была организована поездка 
на демонстрационную площадку оао 
«ладэнсо», расположенную на терри-
тории Питкярантского центрального 
лесничества, к выставке было приу-
рочено официальное открытие круп-
нейшего в россии завода по произ-
водству ориентированно-стружечной 
плиты (OSB) доК «Калевала».

таким образом, на выставке 
«Интерлес: Карелия» было что посмо-
треть, но, несмотря на все усилия орга-
низаторов и масштабную рекламную 
кампанию, посетительской активно-
стью мероприятие не отличалось. на 
официальном сайте проекта помещена 
следующая информация: «Посетители: 
специалисты более 1500 предприятий 
лПК со всей россии». но вряд ли эта 
цифра соответствует действительно-
сти. Почему такой уникальный проект, 
на который должны съезжаться спе-
циалисты не только из соседних рай-
онов, но и со всей россии, проект, на 
продвижение которого были затрачены 
немалые усилия и огромные деньги, 
не пользуется популярностью у спе-
циалистов – остается загадкой. Пло-
щадка не та, сроки проведения неу-
дачные, специалисты российские не 
хотят знакомиться с новыми техноло-
гиями и оценивать технику в работе? 
на эти вопросы пока нет ответов…

Следующая выставка «Интерлес» 
пройдет в 2015 году. 

Ольга РЯБИНИНА

Окончание следует.

Выставка «EEM/Евроэкспомебель» Шоу-программа элитарных лесорубов Stihl Timbersports Series
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общая выставочная площадь 
в 2013 году превысила 29 тыс. м2. 
вниманию специалистов и посети-
телей свои экспозиции представили 
418 компаний из 28 стран мира, среди 
которых были известные мировые и 
российские производители и постав-
щики оборудования и материалов: SCM 

Group, Homag, Biesse, Ormamacchine, 
Altendorf, Wintersteiger, Schelling, 
Griggio, Paul Ott, Felder, AkzoNobel, 
Höcker Polytechnik, IMAL-PAL, CMC 
Texpan, Pallmann, Bruks, Holtec, USNR, 
Freud (Bosch), Ega System, Ustunkarli, 
AB Maschines, GreCon, Polytechnik, 
Weinig AG, Eurotech, аКЕ, Leitz, Maier 

Zerkleinerungstechnik GmbH, Tajfun, 
«МдМ-тЕХно», ассоциация «КаМИ», 
«Интервесп», SkyDuna, «Биржа техно-
логий» и многие другие. Свои нацио-
нальные экспозиции представили Гер-
мания, дания, Испания, Италия, Китай, 
Франция, Чехия. выставка вызвала 
повышенный интерес у зарубежных 
и российских специалистов – по ста-
тистике организаторов, с ее экспози-
цией ознакомились 9386 специалистов 
отрасли из 46 стран мира и 75 реги-
онов россии. И они не обманулись в 
своих ожиданиях. на информационно 
насыщенных и прекрасно оборудо-
ванных стендах компании-участницы 
представили оборудование, инстру-
мент, интересные технологические раз-
работки, которые позволяют оптими-
зировать производственные процессы, 
повышать качество выпускаемой про-
дукции, сократить затраты, экономить 
ресурсы и беречь окружающую среду. 

WOODEX/лестеХПродукЦия 2013

С 26 по 29 ноября 2013 года в Москве, в МВЦ «Крокус Экспо» прошла 13-я Международная выставка 
оборудования и технологий деревообрабатывающей промышленности «Woodex/Лестехпродукция». 
Организатор мероприятия, Международная выставочная компания MVK в составе группы компаний ITE, 
как всегда, постаралась сделать все возможное, чтобы оно прошло на самом высоком уровне.

В церемонии открытия выставки приняли участие:
депутат Государственной думы Федерального собрания РФ, член Комитета Госу-

дарственной думы по промышленности Валерий Омельченко, заместитель предсе-
дателя Экспертного совета по вопросам лесного комплекса при Комитете ГД РФ по 
промышленности Виктор Грачев, председатель Комиссии по развитию инжиниринга 
в машиностроении Союза машиностроителей России Владимир Сметана, началь-
ник отдела лесной, целлюлозно-бумажной и деревообрабатывающей промышлен-
ности Министерства промышленности и торговли России Вера Хмырова, предста-
витель Европейской федерации производителей деревообрабатывающего оборудо-
вания EUMABOIS Джанни Гицони, представитель Ассоциации производителей дере-
вообрабатывающего оборудования VDMA (Германия) Дэнис Бисельт, исполнитель-
ный директор Ассоциации производителей машин и оборудования для деревообра-
ботки ACIMALL (Италия) Дарио Корбетта и другие почетные гости.

НОВЫЕ ГОРИЗОНТЫ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ 
ПРОМЫШЛЕННОСТИ РОССИИ

Выставочная площадь –
Количество посетителей –

Место проведения –
Периодичность –

Даты проведения –
Следующая выставка –

29 тыс. м2

9386 чел. из 46 стран мира и 75 регионов РФ
Москва, МВЦ «Крокус Экспо»
один раз в 2 года
26–29 ноября 2013
24–27 ноября 2015
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Количеством и качеством посетителей 
экспоненты также остались довольны, 
многие из них признавались, что не 
ожидали такого всплеска интереса к 
экспозиции и высокой посещаемости 
выставки. об активности посетите-
лей мы судим хотя бы по таким фак-
там: во-первых, все 10 тыс. экземпля-
ров официальной газеты-путеводителя 
«лесПромФорУМ», которая распростра-
нялась организаторами на стойках 
регистрации, нашли своего благодар-
ного читателя, а во-вторых, серьезный 
интерес был проявлен к выставочной 
деловой программе, подготовленной с 
участием редакции лПИ.

деловая ПроГрамма
в первые три дня выставки состо-

ялись наиболее значимые и масштаб-
ные конференции:

26 ноября участники конферен-
ции «Топливные гранулы, брикеты 
и щепа: производство, сбыт, потре-
бление» (мероприятие было органи-
зовано Иаа «Инфобио» и журналом 
«Международная биоэнергетика» при 
поддержке «лесПромИнформа») обсу-
дили тенденции в области потребле-
ния биотоплива в россии и за рубе-
жом, перспективы экспорта биотоплива 
и ситуацию на внутреннем рынке. 
в работе конференции принял уча-
стие начальник отдела Управления 
лесопользования и воспроизводства 
лесов ФалХ алексей абрамов, который 
рассказал о планах стимулирования 

использования древесного сырья в 
биоэнергетике, разработанных Мин-
природы. Конференция собрала более 
100 слушателей, что говорит о высо-
ком интересе к ее тематике.

27 ноября состоялась конферен-
ция «OSB в России: производство, 
сбыт, потребление», организован-
ная журналом «лесПромИнформ» при 
поддержке «Консультационной фирмы 
“ПИК”». 

С учетом состоявшегося в июне 
запуска первого в россии произ-
водства OSB – завода «Калевала», 
а также информации о подготовке к 
запуску еще нескольких OSB-проектов 
тема конференции вызвала большой 
интерес и собрала полный зал. на 
мероприятии обсуждались основные 

тенденции на мировом рынке OSB, 
принципы организации сбыта OSB на 
внутреннем рынке в россии и многое 
другое. С техническими докладами 
выступили крупнейшие европейские 
производители оборудования. 

«лесПромИнформ» уже в третий 
раз обращается к теме производства 
плит OSB – с успехом прошли кон-
ференции «организация эффектив-
ного производства OSB» (2008 год) 
и «Перспективы развития рынка OSB 
в россии» (2011 год). в 2013 году в 
конференции приняли участие более 
100 человек из 60 компаний Германии, 
Бельгии, Италии, латвии и россии: 
производители плит OSB, поставщики 
оборудования и клеев, строители, 
деревообработчики и лесопильщики, 

OSB
Плиты OSB – довольно новый, но уже весьма востребо-

ванный на отечественном рынке продукт. По мнению ана-
литиков, объемы потребления плит OSB в России составляют 
600–900 тыс. м3 в год. О российском рынке OSB в контек-
сте мирового рынка рассказал консультант компании Poyry 
Management Consulting Алексей Бесчастнов, который пред-
ставил прогнозы по производству OSB и динамике их потре-
бления на ближайшие пять – десять лет.

До недавнего времени почти весь объем потребляемых 
плит импортировался из Европы и Северной Америки, лишь 
очень небольшое количество выпускалось партиями на оте-
чественных предприятиях в Кировской и Владимирской обла-
стях. 25 июня 2013 года состоялся пуск первого в России круп-
ного завода по производству OSB с объемом производства до 
300 тыс. м3 в год – ДОК «Калевала» (г. Петрозаводск). Пред-
ставители завода рассказали на конференции об опыте пуска 
предприятия, представили продукцию и поделились планами 
завода по формированию сбытовой стратегии. Плиты OSB про-
изводства ДОК «Калевала» уже появились на рынке и успешно 
продаются, а в течение ближайших двух лет доля продук-
ции завода на российском рынке может составить 30–40 %. 

По словам президента Ассоциации домостроительных техно-
логий СИП Сергея Цыгаменко, отечественные строительные 
компании уже активно используют карельские плиты в про-
изводстве и высоко оценили их потребительские свойства.

Еще один производитель OSB в России, правда, пока в 
малых объемах, – Нововятский лыжный комбинат, располо-
женный в Кировской области. Представители завода не высту-
пали с докладом, но в рамках дискуссии охотно рассказали о 
текущей ситуации на заводе и о планах по расширению про-
изводства OSB в ближайшем будущем.

Еще одно крупное предприятие по выпуску OSB строится 
сегодня в Пермском крае в пос. Чайковский – это компания 
«ОРИС». Директор по маркетингу и продажам этой компа-
нии Елена Кузичкина поделилась с участниками конферен-
ции опытом реализации инвестпроекта в условиях непростой 
экономической ситуации в стране и уделила особое внима-
ние «подводным камням», которые могут встретиться в ходе 
реализации импортных контрактов, без заключения кото-
рых сегодня не обходится ни одно плитное производство. 
Проектная мощность будущего предприятия составляет 
200–300 тыс. м3 плит OSB в год.
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сотрудники инвестиционных компаний, 
банков, торговых сетей. С докладами 
выступили специалисты «Консульта-
ционной фирмы “ПИК”», консалтин-
говой компании Poyry Management 
Consulting, ассоциации домострои-
тельных технологий СИП (SIP), ком-
паний «орис», доК «Калевала», 
Dieffenbacher, IMAL-PAL Group, Rembe 
GmbH, Sennebogen и тд «транссин-
тез». Модератор конференции – глав-
ный технолог Зао «Консультационная 
фирма “ПИК”» давид Щедро.

технические аспекты производ-
ства плит OSB в своих докладах рас-
крыли компании – производители обо-
рудования и техники IMAL-PAL Group, 
Dieffenbacher, Rembe, Sennebogen, а 
также изготовитель связующих для 
выпуска древесных плит тд «транссин-
тез». а особое внимание участников 
конференции привлек доклад главного 
технолога «КФ “ПИК”» давида Щедро о 
разработке российского госстандарта в 
области производства плит OSB. Среди 
участников конференции: Bolderaja, 
Holtec, Huntsman, Limab, Spraying 
Systems Rus, Scherbaum Vertried und 
Consulting, «азимут Инвест», «аКрон», 
«Буйлеспром», «вельская лесная 

компания», «дау Изолан», «Крестец-
кий лесопромышленный комплекс», 
«Крона», «лесплитинвест», «древиз», 
«Метадинеа», «национальная Инвести-
ционная Группа», «нИПИЭИлеспром», 
нлК, «оландИФ», УК «Палп-норд», 
«Плитком», «Сбытснаб», «Св-Строй», 
«Союзлесмонтаж», «талион трейдинг», 
«технологии лесной Промышленности», 
«техпромплит», «транссинтез», «Эггер 
древпродукт Шуя», Ямальский лесо-
промышленный комплекс и др. Мно-
гие из них приезжают на конферен-
ции журнала «лесПромИнформ» по 
OSB во второй и третий раз. 

28 ноября, в рамках конферен-
ции «Инновационные продукты 
из клееной древесины в строи-
тельстве», также организованной 
редакцией журнала «лесПромИн-
форм», прошло открытое заседание 
рабочей группы ЦНИИ строитель-
ных конструкций им. В. А. Куче-
ренко, посвященное разработке норм 
и стандартов в области деревянных 
конструкций, на котором обсуждались 
восемь межгосударственных стандар-
тов в первой редакции. Генераль-
ным спонсором конференции стала 

компания Weinig, официальным парт-
нером – fill. 

в работе конференции приняли 
участие почти 100 человек из более 
чем 50 компаний россии, Финляндии, 
Германии и Италии: производители и 
поставщики оборудования и клеевой 
продукции, лесопильщики, дерево-
обработчики и строители деревянных 
домов, а также представители отрас-
левых ассоциаций и вузов. С докла-
дами выступили специалисты ЦнИ-
ИСК, компаний Weinig, Fill, Metsa Wood, 
78 доК, волосовский лПК («Инок»), 
AkzoNobel, «Про клеим», SCM Group, 
Springer и Minda. Среди участников 
– представители таких компаний, как 
Klebchemie, Limab, вологодский лдК, 
«добрых дел Мастер», «домверк», 
«Йоват», «Клиско плюс», «Компания 
“русБрус”», «Корпорация Биджи», 
«лесплитинвест», «ММ-Ефимовский», 
«Плитспичпром», «ПСК нархозстрой», 
«русские лесные пеллеты», «Строи-
тельная компания “русь”», «Сибирский 
комбинат мало этажного домострое-
ния», «Сиблеспроект», «талион трей-
динг», «таМаК», «ХоМа», «Эко-триумф», 
Ямальский лесопромышленный ком-
плекс и др. Многие из них также при-
нимали участие в мероприятиях, орга-
низованных журналом «лесПромИн-
форм», уже не в первый раз.

открыл конференцию ее модера-
тор, заведующий лабораторией дере-
вянных конструкций ЦнИИСК алек-
сандр Погорельцев, выступивший с 
докладом, посвященным новинкам 
в сфере стройматериалов клееной 
древесины, которые сегодня пред-
лагаются строителям. Это панели из 
массивной древесины, в том числе 
– перекрестно-клееные панели CLT 
(Cross-laminated Timber) и многослой-
ные плиты, конструкции на основе 
LVL бруса (Laminated Veneer Lumber), 
легкие конструкции типа «кильштег» 
(Kielsteg), клееный брус и большепро-
летные конструкции из клееной дре-
весины. об этих продуктах шла речь 
и в других выступлениях участников 
конференции.

Пожалуй, самой новой из техноло-
гий, представленных на конференции 
«Инновационные продукты из клееной 
древесины в строительстве», является 
технология производства многослой-
ных панелей из древесины. Много-
слойная панель из массивной дре-
весины – это панель, состоящая из 
двух внешних слоев с параллельным 

направлением волокон и как минимум 
одного внутреннего слоя с направле-
нием волокон, перпендикулярным к 
внешним слоям.

в россии рынок этой продукции 
пока не сформировался, а производи-
телей – единицы. так, на конференции 
впервые представил свою продукцию 
волосовский лПК («ИноК») – пока 
единственный в стране производитель 
трехслойных перекрестно-клееных 
плит. Эти плиты могут использоваться 
в качестве ограждающих конструкций 
в деревянном домостроении, а также 
применяться в оформлении интерье-
ров. технология производства этих 
панелей во многом схожа с техно-
логией производства CLT (в странах 
Евросоюза более распространен тер-
мин X-Lam), но они не рассчитаны на 
несущую нагрузку. Участники конфе-
ренции могли получить информацию 
об оборудовании, на котором рабо-
тают в цехах волосовского лПК, от 
основного поставщика завода – ком-
пании Fill. Еще один ключевой постав-
щик предприятия – изготовитель кле-
евых систем AkzoNobel – рассказал 
о новейших технологиях склеивания 
древесины, применяемых в производ-
стве многослойных панелей.

Промышленного производства 
панелей CLT в стране пока нет, хотя 
опытные партии уже выпускаются. 
оборудование для производства CLT 
на конференции представили компа-
нии Weinig, Fill, SCM Group, Springer и 
Minda. Специалисты компании Minda 
продемонстрировали интересную 
разработку – легкие строительные 
конструкции Lielsteg, которые могут 
использоваться в качестве межэтаж-
ных перекрытий для пролетов дли-
ной до 27 м.

о технологии производства, сфе-
рах и практике применения LVL в зару-
бежной и отечественной строитель-
ной индустрии, а также о том, что 
препятствует широкому внедрению 
LVL на российском рынке, рассказали 
представители компании Metsa Wood. 

в строительстве большепролетных 
зданий сегодня также активно исполь-
зуются клееные деревянные конструк-
ции, или КдК. о практике производ-
ства большепролетных КдК расска-
зали представители компании «78 доК 
н. М.», давно и успешно работаю-
щей на рынке клееных конструкций. 
Максимальная длина несущей балки 
из клееной древесины ограничена 

LVL 

LVL – конструкционный материал, изготовленный путем склейки нескольких 
слоев лущеного шпона хвойных пород толщиной 3 мм. Волокна древесины смеж-
ных слоев в LVL расположены параллельно, что отличает его от фанеры. Выпу-
скается в виде балок и плит широкого размерного ряда, применяется в качестве 
несущих балок и панелей межэтажных перекрытий, стропил, рам и ферм больше-
пролетных зданий, несущих колонн, элементов каркаса деревянного дома и т. д. 
Длина LVL бруса может достигать 15 м, тогда как максимальная длина балок из 
цельной древесины составляет 6 м. Кроме того, этот материал превосходит обыч-
ные пиломатериалы по таким показателям, как прямолинейность, точность раз-
меров, прочность на изгиб и излом и т. д. Конструкции из LVL сегодня активно 
применяются в развитых странах, есть примеры их использования и в России.
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возможностями ее транспортировки 
от завода к месту строительства и 
составляет 30–40 м. Большепролет-
ные КдК незаменимы для использо-
вания в зданиях с высокой влажно-
стью (бассейны, аквапарки, спортив-
ные залы и т. п.) и агрессивной сре-
дой (например, склады химреактивов), 
могут успешно заменять железобетон-
ные и металлические конструкции в 
любых других объектах промышлен-
ного или общественного назначения. 
Их большим достоинством является 
небольшой вес и удобство в обра-
ботке. однако широкому внедрению 
технологии в россии мешает несовер-
шенство законодательства в области 
проектирования и строительства зда-
ний, а также нежелание современных 
проектировщиков осваивать новую 
технологию.

в завершение конференции состо-
ялось открытое заседание рабочей 
группы рГ 4.6 тК 465 по разработке 
норм и стандартов в области дере-
вянных конструкций. в течение двух 
часов шли бурные дебаты по предло-
женным вниманию участников конфе-
ренции проектам будущих ГоСтов, а 
дальнейшее обсуждение было решено 
продолжить 19 декабря на площадке 
ЦнИИСК. о том, какие решения были 
приняты на совещании в ЦнИИСК, 
читайте в этом номере лПИ.

в рамках специального семинара-
форсайта «Деревянное домострое-
ние», состоявшегося 27 ноября, экс-
перты из ассоциации деревянного 
домостроения совместно со специа-
листами концерна AkzoNobel сфор-
мировали концепцию развития дере-
вянного домостроения до 2030 года 
с разработкой дорожной карты и 
привлечением опытных экспертов-
застройщиков. в ходе мероприятия 
был сделан экспертный анализ состо-
яния отрасли. Состоялась дискуссия, 
в результате которой были сформу-
лированы основные тренды совре-
менного рынка деревянного домо-
строения: возврат к традиционной 
архитектуре, нео-дизайн; использо-
вание массивных деревянных пане-
лей для многоэтажного домостроения, 
общая урбанизация жилого простран-
ства. обсуждались также перспективы 
«зеленого» домостроения – так назы-
ваемых «пассивных» домов. Участники 
круглого стола выражали обеспокоен-
ность отсутствием поддержки отрасли 
переработки древесины со стороны 

государства, развитой системы дорог, 
а также информационного поля для 
продвижения деревянного домострое-
ния, сопротивлением смежных отрас-
лей промышленности развитию дере-
вянного строительства, недостатком 
квалифицированных кадров в отрасли. 
Кроме того, обсуждались планы раз-
вития деревянного домостроения, 
вопросы сертификации предприя-
тий – членов адд, выработки еди-
ных стандартов производства, расши-
рения сотрудничества с вузами, уве-
личения числа круглых столов для 
специалистов, выхода на правитель-
ственные структуры с программами 
развития деревянного домостроения 
и отрасли.

Кроме того, на пресс-конференции, 
прошедшей в рамках выставки 27 ноя-
бря, представители Посольства Италии 
в рФ, Института внешней торговли (И. 
Ч. Е.) и Итальянской ассоциации про-
изводителей деревообрабатывающего 
оборудования (Acimall) не только рас-
сказали журналистам об участии ита-
льянских станкостроительных фирм 
в «Woodex/лестехпродукции 2013», 
но и провели презентацию выставки 
деревообрабатывающего оборудова-
ния и инструментов Xylexpo 2014, 
которая пройдет в Милане с 13 по 17 
мая. обнародовав результаты преды-
дущей Xylexpo (в биеннале, которая 
прошла в 2012 году, приняли участие 
515 экспонентов, из них 175 – зару-
бежные, а число посетителей превы-
сило 43 тыс.), кураторы итальянской 
выставки выразили надежду, что в 
2014 году удастся сохранить такой же 
высокий уровень представительства. 
Среди тематических разделов экспози-
ции, которая будет предложена участ-
никам и посетителям Xylexpo 2014: 
сырье и материалы для мебельной 

промышленности; полуфабрикаты; 
инструменты и оборудование; гото-
вая мебель и комплектующие; дере-
вообрабатывающая промышленность в 
строительстве; производство и обра-
ботка деревянных деталей; лесное 
хозяйство. Знаковым событием милан-
ской выставки станет возвращение в 
состав экспонентов нескольких круп-
ных итальянских машиностроительных 
компаний. редакция журнала «лесПро-
мИнформ» также будет участвовать в 
Xylexpo 2014 и расскажет об ее ито-
гах своим читателям.

также 27 ноября на стенде ком-
пании Weinig состоялась пресс-
конференция, поводом для которой 
стало важное событие – открытие 
собственного представительства 
компании Weinig в москве. Пред-
седатель правления компании Weinig 
г-н вольфганг Пёшль так прокоммен-
тировал это стратегическое решение: 
«россия – крайне важный для нас раз-
вивающийся рынок. По данным ста-
тистики, с 2006 по 2012 год перера-
ботка массивной древесины увеличи-
лась почти на 100%. Сегодня объем 
потребления массивной древесины в 
вашей стране составляет стабильно 
около 12 млн м3, что обеспечивает 
для нас как производителя деревоо-
брабатывающего оборудования воз-
можность работы на стабильном и 
перспективном рынке.

в россии уже работает более 2 
тыс. строгально-калевочных станков 
и полных линий нашего производ-
ства. в среднем в рФ в год импор-
тируется оборудование для дерево-
обработки на сумму около 500 млн 
евро. основные продажи мы осущест-
вляем через нашу сеть представи-
тельств, например через нашего дав-
него партнера в Москве – компанию 

“Эдис-групп”. но, оценив важность 
российского рынка, мы приняли реше-
ние открыть здесь собственное дочер-
нее предприятие. Совсем недавно, 
в конце ноября, в Москве открылся 
офис нашего представительства на 
ул. Бахрушина, 32, здание 1. Глав-
ная задача представительства – уси-
ление совместной работы с нашими 
дилерами, а также максимальное раз-
витие и повышение качества наших 
сервисных услуг. дочерняя компания 
никоим образом не станет конкурен-
том для наших давних партнеров, нао-
борот, она поможет им получать опе-
ративную помощь, консультации, сер-
вис. Weinig просто станет еще ближе 
к дилерам и клиентам!

Мы специально приурочили сооб-
щение об этом важном событии к 
выставке Woodex, чтобы новость 
получила самое широкое распро-
странение!»

По традиции, на «Woodex/лестех-
продукция 2013» состоялось награж-
дение победителей 7-го Международ-
ного конкурса «Лидер деревообра-
ботки». Гран-при в номинации «техни-
ческие достижения в области оборудо-
вания» получили: компания GreCon (за 
инновационные разработки в области 
искрогашения и новинки измеритель-
ной аппаратуры) и компания «СПиКо» 
(за разработку мобильного завода для 
производства топливных брикетов), в 
номинации «Инновационные техноло-
гии» – компания Michael Weinig AG 
(зa разработку тexнoлoгии оптимиза-
ции продольного и поперечного рас-
кроя пиломатериалов), и компания 
«АКе Рус» – в номинации «новей-
шие разработки в области инстру-
мента и оснастки».

все лауреаты в полной мере заслу-
жили эту награду. например, ооо 
«СПиКо» (г. Псков) получило кубок и 
диплом от организаторов за разра-
ботку и выпуск мобильного завода 
для производства брикетов. на таком 
заводе выполняются все технологи-
ческие процессы производства био-
топлива: прием сырья, дозированная 
подача, измельчение, сушка, брике-
тирование. С приобретением мобиль-
ного завода изготовление биотоплива 
становится для малых предприятий 
выгодным бизнесом.

Концерн Weinig отмечен за созда-
ние первой в мире полностью авто-
матизированной раскройной линии с 
программным обеспечением OptiLink 

для 2D-оптимизации. в состав линии 
входят сканер CombiScan+ R200 с 
2D-оптимизацией для раскроя, опти-
мизирующий круглопильный станок 
ProfiRip 450 Speed, CombiScan+ C200 
для оптимизации торцов, а также 
высокоскоростная оптимизирующая 
торцовочная пила OptiCut 450 FJ+ III 
со штабелеукладчиком ST 10-1500. вся 
система объединена в единое целое 
с помощью По OptiLink, концепция 
которого была впервые представлена 
в 2011 году, а теперь этот продукт 
выходит на рынок в качестве реше-
ния для сетевого управления техно-
логическим процессом на установках 
с несколькими сканерами.

другими особенностями этой 
линии являются новый привод роли-
ков ProfiRip 450, обеспечивающий ско-
рость подачи до 160 м/мин., а также 
третье поколение пил OptiCut 450 
FJ+ III с новым сервоприводом для 

максимальной производительности 
пиления при непрерывной работе и 
раскроя на фиксированную длину от 
80 мм для увеличения выхода гото-
вой продукции.

Модульная концепция установки 
обеспечивает возможность расшире-
ния производственных мощностей с 
установкой до четырех пил OptiCut.

Экспозиция компании «АКе Рус» 
на Woodex 2013 была одной из самых 
интересных. Компания аКЕ посто-
янно повышает качество выпускае-
мого инструмента и предлагает потре-
бителям новые разработки. вот и в 
этот раз на стенде были представ-
лены новинки: дисковая пила для 
пакетного раскроя RacingPlus, алмаз-
ные фуговальные фрезы Harmony, а 
также алмазные фрезы для нестинга. 
Посетители стенда могли получить о 
них полную информацию и прокон-
сультироваться у специалистов «аКЕ 

Глава компании AKE Knebel GmbH Александр Кнебель 
демонстрирует идеально чистый рез, достигнутый 
благодаря новой дисковой пиле SuperSilent

Денис Воронков, директор по орг. развитию Weinig в СНГ, 
Клаус Мюллер, руководитель отдела по маркетингу и связям 
с общественностью, Эдмонд Исхак, собственник ООО «Эдис-
Групп», Вольфганг Пёшль, председатель правления Weinig
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рус», а также получить подробные 
каталоги инструментов для работы.

в этом году на стенде компании 
активно работал глава компании AKE 
Knebel GmbH – александр Кнебель. Спе-
циалисты отрасли, клиенты, дилеры и 
журналисты стали участниками презен-
тации новой дисковой пилы SuperSilent®. 
александр Кнебель лично продемонстри-
ровал преимущества новинки и ответил 
на вопросы посетителей. Многочислен-
ные заказы были оформлены непосред-
ственно на выставке. SuperSilent® – дис-
ковая пила нового поколения, которая 
отвечает всем требованиям, предъявля-
емым к современному деревообрабаты-
вающему инструменту: она долговечна, 
обеспечивает высокую точность реза и 
низкий уровень шума. но главное досто-
инство новинки – ее универсальность: 
пила предназначена для обработки раз-
ных плитных материалов, таких как дСП, 
MDF, OSB, в том числе облицованных с 

двух сторон, при этом обрабатываемая 
поверхность получается ровной и глад-
кой. Пила легко справляется и с массив-
ной древесиной при раскрое как вдоль, 
так и поперек, а также с ламинирован-
ными плитами и другими абразивными 
материалами.

достоинства пилы SuperSilent®, в 
частности ее оригинальную конструк-
цию, отметили организаторы выставки 
Woodex – компания «аКЕ рус» стала 
победителем смотра-конкурса в номи-
нации «новейшие разработки в обла-
сти инструмента и оснастки».

Известный мировой производи-
тель порошковых покрытий – кон-
церн AkzoNobel представил широ-
кий спектр клеевых и лакокрасочных 
систем, среди которых особое внима-
ние специалистов привлекла прозрач-
ная антипиреновая система ICLA для 
отделки мебели в помещениях с повы-
шенными требованиями к огнезащите.

Концерн Homag предложил вни-
манию посетителей целый «город» 
Homag City, на «улицах» которого был 
выставлен широкий спектр оборудо-
вания, начиная от кромкооблицовоч-
ных станков и заканчивая современ-
ными обрабатывающими центрами, а 
также образцы программного обеспе-
чения для управления автоматизиро-
ванными станками.

Компания SCM именно на выставке 
Woodex впервые представила широкой 
российской публике обрабатывающий 
центр с ЧПУ для производства мебели 
Author 924 Morbidelli. 

Компания Ormamacchine на 
выставке Woodex 2013 представила 
новую модель вакуумно-мембранного 
пресса для облицовывания термопла-
стичными материалами или шпоном 
фрезерованных деталей. Эта модель 
эконом-класса предназначена для 
малых предприятий, для которых 
решающим фактором при приобре-
тении оборудования является его 
цена. Пневматическое открывание 
пресса, комплект быстрой установки 
мембраны, производительная ваку-
умная установка обеспечивают уни-
версальность и качественную обра-
ботку деталей.

Стенд höcker Polytechnik GmbH 
на выставке «Woodex/лестехпродукция 
2013» заслуженно пользовался внима-
нием специалистов и представителей 
предприятий деревообрабатывающей, 
мебельной и целлюлозно-бумажной про-
мышленности. ведь оборудование для 
удаления отходов и пыли с помощью 
пневмотранспорта (аспирации), а также 
брикетирующие системы и специальное 
оборудование для промышленных пред-
приятий, которое производит и постав-
ляет эта известная немецкая компа-
ния, – важнейший элемент технологи-
ческой цепочки на тысячах предпри-
ятий в мире. Помимо систем аспира-
ции на выставке Woodex 2013 компания 
представила вниманию специалистов и 
посетителей шлифовальные столы Eхpert 
Z 20 и Z 30, предназначенные для под-
ключения к внешним аспирационным 
и фильтровым системам – как к пере-
движным локальным, так и к централи-
зованным системам аспирации.

Как показывает практика дере-
вообрабатывающих предприятий, в 
ходе промежуточной шлифовки дета-
лей вокруг рабочих столов скаплива-
ется большое количество древесной 
пыли. Шлифовальные столы Expert Z 

обеспечивают удаление отходов и очи-
щают воздух в помещении до уровня, 
когда содержание пыли в нем не пре-
вышает 2 мг/м3. Кроме того, Expert Z 
без ущерба для производительности 
не только экономит электроэнергию 
благодаря небольшому расходу воз-
духа, но и очень тихо работает.

Продукция словенской компа-
нии Tajfun хорошо известна в рос-
сии, ведь ее дочерняя фирма – ооо 
«тайфун рус» – активно работает на 
рынке нашей страны с 2008 года. на 
выставке Woodex 2013 на стенде ком-
пании был представлен весь ассор-
тимент выпускаемых ею изделий – 
трелевочные лебедки, дровокольные 
станки, мерные вилки и гидромани-
пуляторы Tajfun Liv.

особое внимание специалистов 
российского лПК привлекал гидрома-
нипулятор Tajfun Liv мод. L75Z произ-
водства одноименной компании, кото-
рая с 2012 года входит в группу Tajfun 
и является специализированным евро-
пейским производителем гидравли-
ческих манипуляторов для работы с 
лесом и вторсырьем.

У компании Tajfun 40-летний 
опыт проектирования и изготовле-
ния манипуляторов. Tajfun произ-
водит манипуляторы типа К, кото-
рые легко помещаются на прицепе и 
укладываются параллельно грузу, и 
типа Z – которые можно удобно уло-
жить поперек кузова грузовика или 
прицепа. все модели созданы с уче-
том нужд конкретного потребителя. 
диапазон подъемной силы гидро-
манипуляторов составляет от 50 до 
270 кнм, зона погрузки – до 14,8 м. 
на механизмах установлено допол-
нительное оборудование: кабина с 
кондиционером и отоплением, фары 
для освещения рабочей зоны (как на 
стреле, так и на кабине или плат-
форме). рабочая зона увеличена 

посредством дополнительной теле-
скопической стрелы, возможно дис-
танционное управление.

Манипуляторы Tajfun Liv уже давно 
стали незаменимыми помощниками в 
лесном хозяйстве многих стран Европы 
и мира: с помощью этой техники осу-
ществляют погрузку и перегрузку леса 
в Германии, австрии, Франции, Италии 
и Японии. Более 15 лет производство 
ведется в соответствии со стандартами 
ISO, что является гарантией качества 
техники. Безусловно, гидроманипуля-
тор Tajfun Liv мод. L75Z может стать 
надежным помощником для россий-
ских лесозаготовителей.

28 ноября, в рамках выставки 
Woodex 2013 состоялось важное собы-
тие – ведущий мировой производитель 
деревообрабатывающего инструмента 
– немецкая компания Leitz GmbH & 
Co.KG отпраздновала десятилетие 
успешной работы своего дочернего 
предприятия – ООО «Лейтц Инстру-
менты» в россии. 

в составе головного офиса ком-
пании в Москве, открытого в сентя-
бре 2003 года, действует сервисный 

центр, в задачи которого входит про-
дажа, заточка и ремонт инструмента, 
консультирование клиентов по вопро-
сам выбора эксплуатации и обслужи-
вания инструмента, разработка и изго-
товление нестандартного инструмента 
и его подготовка к работе. Помимо 
московского, открыты сервисные цен-
тры в Санкт-Петербурге, Екатеринбурге 
и ростове-на-дону, в которых, кроме 
прочего, восстанавливают инструменты 
с алмазными пластинами. 

в своей экспозиции на Woodex 
2013 компания Leitz представила вни-
манию посетителей и специалистов 
инновационные разработки, которые 
вызвали всеобщий интерес. особое 
внимание специалисты «лейтц Инстру-
менты» рекомендуют обратить на ножи 
ProfilCut с покрытием Marathon, кото-
рые предназначены для профилирова-
ния деталей окон, дверей и мебели и 
производства погонажных изделий, а 
также на фуговальную фрезу WhisperCut 
Plus, дробилку DT Plus и другие надеж-
ные и высокопроизводительные инстру-
менты для обработки древесины, дре-
весных плит и пластиков. 

Юнас Гуннарссон (CGV), Герман Рошковский (Sawmill Concept), 
Томас Вэстлюнд (AriVislanda), Aндерс Люндгрен (RemaSawco)

Дровокол Tajfun RCA 400 Joy

Тех. директор В.Ю. Фишер, региональный представитель 
Ульрих Кауфманн (Германия), тех. консультант Р.С. 
Турецкий, тех. консультант Йозеф Балле (Германия), 
ген. директор О.В. Зайцев, поздравляет Владимир Сновский 
(фабрика «Марио Риоли»)
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«для компании “МдМ-тEХно” 
выставка Woodex прошла довольно 
результативно: несмотря на сокраще-
ние количества посетителей, по нашим 
ощущениям, в сравнении с аналогич-
ной по тематике и значимости клю-
чевой выставкой в Москве в 2012 
году, качественный состав посетите-
лей существенно улучшился, можно 
сказать, что КПд посетителей зна-

чительно вырос. Посетители в основной массе были целе-
вые, неспециалистов отрасли было мало, что уже не может 
не радовать. 

на выставке Woodex 2013 мы впервые в россии пред-
ставили уникальную разработку наших немецких партне-
ров, компании Holz-Her, – вертикальный обрабатывающий 
центр с ЧПУ Evolution. Это оборудование, несмотря на его 
небольшие габариты, предназначено для обработки деталей 
впечатляющих размеров. Его особенности: автоматическое 
размещение вакуумного устройства и настройка прижима 
независимо от толщины материала, возможность обработки 
изделия длиной до 1500 мм за один прием без перезакре-
пления (что сокращает цикл обработки в среднем на 35 %), 
комплект из шести сменных инструментов (включая высо-
коскоростной шпиндель мощностью 6,5 квт). Словом, вер-
тикальный обрабатывающий центр Evolution соответствует 
самым высоким требованиям к оборудованию этого класса. 

Что касается организации выставки, то один из самых 
актуальных вопросов – стоимость аренды площади: сегодня 
арендная стоимость выставочной площади для российских 

участников выше, чем для иностранных, что, на мой взгляд, 
в корне неверно. Стоимость же прочих сервисных услуг, 
таких как обработка грузов, электроподключение или 
организация точек подвеса, вообще превышает все раз-
умные пределы. 

наши пожелания к организаторам просты: оказывать 
реальное содействие российским компаниям-экспонентам, 
чтобы мы почувствовали всестороннюю поддержку россий-
ской деревообрабатывающей отрасли со стороны устро-
ителей выставки Woodex! а также, несмотря на уже при-
ложенные усилия для продвижения выставки, еще актив-
нее распространять информацию, используя дополнитель-
ные источники с целью привлечения к выставке больше 
посетителей».

Сергей Настенко, генеральный директор «МДМ-ТЕХНО»:

Александр Колюхов, генеральный директор компании Eurotech:

«Компания Eurotech впервые уча-
ствовала в выставке Woodex, и ее 
экспозиция сразу привлекла повы-
шенное внимание производителей 
мебели. И этот интерес не случаен: 
Eurotech предлагает потребителям 
одни из лучших станков в своем сег-
менте и сегодня в компании собрана 
высокопрофессиональная команда 
специалистов.

все оборудование, которое было представлено в нашей 
экспозиции на Woodex 2013, является новинками для рос-
сийского рынка. Среди представленных моделей огром-
ный интерес посетителей вызывал первый европейский 
пятиосевой центр Bacci, который привлекает потенци-
альных заказчиков доступной ценой и высоким каче-
ством исполнения. 

Заинтересовала посетителей и обновленная модель 
форматно-раскроечного станка Martin 70, на котором можно 
получать полный вертикальный рез высотой до 204 мм. 

Большое внимание специалистов привлек и сверлильно-
присадочный станок с ЧПУ 200-го модельного ряда компа-
нии Homag. Повышенный интерес к экспозиции Eurotech 
– доказательство того, что европейское оборудование вос-
требовано российскими компаниями.

Сотрудничество с мировыми лидерами в области раз-
работки и производства оборудования для финишной 
отделки и прессового оборудования подтверждает высо-
кий профессионализм коллектива и потенциал компании 
Eurotech и обеспечивает российским заказчикам доступ к 
передовым технологиям деревообрабатывающей и мебель-
ной индустрии.

на выставке Woodex 2013 было положено начало 
сотрудничеству Eurotech сразу с двумя ведущими евро-
пейскими производителями оборудования: Italpresse и 
Cefla (Италия)».

«Компания SCM Group, один из мировых лидеров в обла-
сти машиностроения для деревообрабатывающих и мебель-
ных предприятий, традиционно принимает участие в глав-
ной отраслевой выставке года, и каждый раз мы стараемся 
удивить посетителей нашего стенда его оформлением и 
насыщенностью экспозиции. на центральном стенде демон-
стрировались четырехсторонний продольно-фрезерный ста-
нок Superset NT SCM, обрабатывающий центр с ЧПУ Accord 
10 FX SCM, калибровально-шлифовальный станок System 
DMC, односторонний кромкооблицовочный станок с внеш-
ним фрезерно-пазовальным агрегатом Solution HD Stefani. 
на стендах дилеров SCM Group вниманию специалистов и 
посетителей были предложены: обрабатывающий центр 
с ЧПУ для работы по технологии нестинг Pratix S22-31B 
SCM, сверлильно-фрезерный центр с ЧПУ Cyflex F900 pro 
BR SCM, сверлильные центры с ЧПУ Cyflex F900 pro B SCM и 
Cyflex H810 pro SCM, автоматические кромкооблицовочные 
станки Olimpic K 560 T-E SCM, Olimpic K 400 E SCM и ME25 
Minimax, форматно-раскроечные станки SI 400 Nova SCM и 
S 315 Elite S Minimax, рейсмусовый станок S 630 Nova SCM 
и сверлильно-присадочный станок Advance 21 Minimax.

Гвоздем нашей экспозиции стал впервые показанный 
широкой российской публике обрабатывающий центр с 
ЧПУ для производства мебели Author 924 Morbidelli. Станок 

пользовался повышенным вниманием специалистов. вла-
дельцы многих крупных предприятий отметили, что эта 
машина весьма актуальна для российского лПК и привлекает 
соотношением “цена – функциональность”. За этот обраба-
тывающий центр жюри конкурса “лидер деревообработки 
2013” присудило компании SCM победу в номинации “тех-
нические достижения в области оборудования”. организатор 
выставки компания MVK совместно с дирекцией выставки 
Woodex вручила SCM Group диплом “За продвижение техно-
логически совершенных решений и широкого спектра обо-
рудования для деревообрабатывающей промышленности”».

Борис Чернышев, глава представительства в СНГ SCM Group:

«впечатления от Woodex 2013 
у нас очень хорошие! откровенно 
говоря, такого количества посети-
телей на российских выставках мы 
не наблюдали уже очень давно. наш 
стенд посетило множество специали-
стов, причем у каждого из них был 
конкретный вопрос к нам. такой инте-
рес к лесопромышленному комплексу 
дает надежду на то, что стоит ожи-
дать очень успешного года. Правда, 
в предкризисном 2007 году у нас 
был такой же бум запросов, благо-
даря которым наша компания кри-
зисный 2008 год пережила спокойно, 
обрабатывая заключенные ранее кон-
тракты. остается надеяться, что кри-
зисная ситуация не повторится, а столь 
высокий интерес к лПК в конце 2013 
года обусловлен стремлением компа-
ний к развитию.

Мы получили более 50 интересных 
запросов, что, учитывая высокую сто-
имость нашего оборудования и необ-
ходимость существенных инвестиций 
со стороны клиентов, очень хороший 

результат. География запросов – вся 
россия, а также Казахстан, Белорус-
сия и Украина, что очень приятно.

Многие производства модер-
низируются, многие расширяются. 
Как минимум четыре запроса были 
сделаны в связи со строительством 
новых лесопильных заводов на тер-
ритории рФ, причем эта информация 
получена от главных инженеров, глав-
ных энергетиков, теплоэнергетиков 
либо генеральных директоров, что 
говорит о серьезности интереса к 
нашей продукции. Финансирование 
по многим проектам уже открыто 
либо находится на финальной ста-
дии согласования. Поэтому я оцени-
ваю запросы потенциальных клиен-
тов, посетивших наш стенд, как абсо-
лютно реальные проекты. Примерно 
40 % запросов поступили от “старых” 
клиентов, компаний, с которыми мы 
уже контактируем или сотрудничаем, 
а 60 % – это новые запросы, новый 
интерес, что стало для нас приятной 
неожиданностью».

Мария Королева, исполнительный директор компании Polytechnik:

результатами вЫставки довольнЫ
Такую оценку можно было услышать по завершении «Woodex/Лестехпродукции 2013» как от 
организаторов, так и от компаний-участниц. Приводим некоторые из отзывов.

Обрабатывающий центр с ЧПУ Author 924 
Morbidelli
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14-я Международная выставка оборудования и технологий деревообраба-
тывающей промышленности «Woodex/Лестехпродукция» пройдет 
24–27 ноября 2015 года в Москве, в павильоне № 1 МВЦ «Крокус Экспо». 
Генеральный информационный партнер выставки – 
журнал «ЛесПромИнформ».

оценивая выставку, к большой бочке меда остается добавить ложку дегтя в 
виде пожелания к организаторам от всех экспонентов – бороться за качествен-
ный сервис и лояльные цены. оперативно заехать на стенды с дорогим и очень 
тяжелым оборудованием и подключить его так, чтобы все работало – само по 
себе не просто. И выставка должна делать все возможное, чтобы облегчить 
и удешевить все процессы. Пока участники довольны самой выставкой, а вот 
нюансы «до» и «после» работы на стенде, к сожалению, вызывают массу наре-
каний – с площадкой организаторам выставки действительно стоит поработать 
в интересах экспонентов. от лица редакции выражаем надежду, что, собирая 
достойное количество экспонентов и посетителей, помогая готовить интересную 
деловую программу, делая действительно эффективные информационные рас-
сылки, выставочная компания MVK к 2015 году сможет существенно улучшить 
и сервисную составляющую.

Светлана ЯРОВАЯ, Елена ШУМЕЙКО, Александр РЕЧИЦКИЙ

Алексей ВАСИЧЕВ, 
руководитель филиала в РФ и 
странах СНГ компании GreCon:

« М ы  у ч а -
ствуем в выставке 
Woodex с самого 
ее основания – 
с 1993 года. Это 
площадка для 
деловых встреч 
и переговоров 
межд у заказ-
чиками со всей 

россии и из ближнего зарубежья и 
компаниями-производителями. Мы 
всегда стараемся представить на 
выставке наши новинки. в этот раз, 
наряду с представлением инноваци-
онных разработок – пульта управления 
с сенсорным экраном и новых искро-
сигнальных и тепловых датчиков для 
установок искрогашения, мы рассказали 
посетителям выставки и специалистам 
о наших новых оптических сканерах 
поверхности, позволяющих контроли-
ровать как белую плиту после шлиф-
станка, так и ламинированную плиту. 
также мы представили уникальный 
сканер для контроля размеров воло-
кон плит MDF. 

Участие в выставке “Woodex/
лестехпродукция” – это возможность 
пообщаться со специалистами раз-
ного уровня. особенно много в этом 
году было технических специали-
стов среднего звена, что для нас, 
производителей оборудования, осо-
бенно важно».

Елена ШЕНФЕЛЬД, региональный менеджер по продажам 
компании B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH (Германия), 
входит в состав концерна Dieffenbacher:

«результаты участия в Woodex 2013 оцениваем положительно. наша компа-
ния хорошо известна во всем мире своими эффективными решениями в обла-
сти подготовки материала для предприятий, занимающихся производством 
древесных плит, переработкой отходов и биомассы и изготовлением пеллет и 
древесно-полимерных композитов (дПК). Многие из этих решений были пред-
ставлены на выставке Woodex 2013, пользовались вниманием посетителей и 
нашли своего заказчика.

одной из последних разработок конструкторов компании является рубитель-
ная машина HRL-B, которая отличается прочной конструкцией, оптимальной и 
надежной системой загрузки материала, удобством и простотой технического 
обслуживания. У HRL-B немало достоинств, среди которых надо отметить низ-
кое потребление энергии за счет обеспечения оптимальных режимов процесса 
рубки – узкий зазор между ножом и контрножом обеспечивает эффективную 
рубку, и не происходит плющения древесного сырья; возможность быстрой 
замены ножей благодаря запатентованным переворачиваемым прижимным пла-
стинам. от клиентов, которые уже приобрели эту машину, мы получаем только 
положительные отзывы о работе этой техники. неудивительно, что на выставке 
мы обсудили с множеством потенциальных заказчиков возможность поставки 
этой машины, а с некоторыми подписали контракты».

Сергей ЖДАНОВ, 
заместитель директора по продажам корпорации «Интервесп»:

Ассоциация «КАМИ»

Николай Зайкин, президент Aссоциации «КАМИ»: 

«в этом году экспозиция “КаМИ” на выставке Woodex расположилась на шести стендах общей пло-
щадью свыше 1300 м2. нам удалось продемонстрировать хорошую работу на выставке и свои преиму-
щества – техническое, организационное и профессиональное. техническое преимущество в том, что 
было представлено много новинок оборудования. Мы, безусловно, создали технический повод, чтобы 
на нас обращали внимание. организационное преимущество в том, что стенды “КаМИ” можно было уви-
деть на всей территории выставки. наш основной стенд выглядел массивно, серьезно и стильно, к нему 
чувствовалось уважение. важно отметить и уровень наших технических специалистов. Чувствовалась 
глубина профессионального обучения, ведь наш бизнес опирается на глубокие технические знания. 

впервые в россии на выставке удалось пока-
зать автоматизированную линию для производ-
ства корпусной мебели с полной механизацией 
межстаночных операций Filato. 

лесопильный цех в работе на базе оборудо-
вания компании Walter вызывал огромный инте-
рес со стороны заказчиков. во многом интерес 
к оборудованию был обусловлен доступными 
ценами для российских потребителей. 

Можно сказать, что выставка Woodex стала 
лучшей для подразделений “КаМИ” за последние 
годы и по количеству посетителей, и по их заин-
тересованности оборудованием. основу успеха 
ассоциации “КаМИ” на выставке я вижу в тща-
тельности подготовки экспозиции и демонстра-
ции новинок оборудования».

«Корпорация “Интервесп” – постоянный участник выставки “Woodex/лестехпродукция”: в 2013 году 
мы участвовали в ней восьмой раз. организаторы выставки отметили разнообразие товарной линейки 
корпорации “Интервесп” и наградили нашу компанию дипломом за широкий ассортимент современного 
оборудования и инструмента для деревообрабатывающих и мебельных предприятий.

Собственная экспозиция “Интервеспа” заняла около 400 м2, кроме того, оборудование, которое 
было доставлено на выставку с нашего склада, демонстрировалось на стендах известных итальянских 
производителей, таких как SCM Group, генеральным партнером которого мы являемся, Orma, Stromab, 
Centauro, MVM и других.

всего на выставке мы предложили вниманию посетителей и специалистов почти 50 станков, в 
том числе разнообразное оборудование компании SCM, оборудование для мебельных производств компании Italmac, 
сушильные камеры Incoplan, четырехсторонние станки Winner, а также новинки. на Woodex 2013 мы впервые предста-
вили систему централизованной аспира-
ции IMAS (Италия), станок для производ-
ства упаковки Panotec (Италия) и мно-
гое другое. Был даже робот с пневмати-
ческим схватом для перемещения гото-
вой продукции. 

в этом году мы особый упор сделали 
на презентации станочного инструмента. 
например, огромным успехом у публики 
пользовалась демонстрация работы руч-
ного инструмента.

Woodex 2013 – это была продуктив-
ная неделя встреч с нашими партнерами 
со всего мира и клиентами со всей рос-
сии, итоговое событие года, которое позво-
лило продемонстрировать наши успехи, 
наши возможности, наши новинки. резуль-
татами выставки мы остались довольны».

Руслан Иванов (ООО «Смелаэнергопромтранс»), 
Елена Шенфельд (Maier Zerkleinerungstechnik GmbH), 
Владимир Куковальский (ООО «Смелаэнергопромтранс»), 
Елена Шумейко (ЛПИ), Александр Хоффманн (Maier 
Zerkleinerungstechnik GmbH)
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С 1996 года в начале декабря 
в вологде традиционно проходит 
выставка «российский лес». Завер-
шая собой череду выставок по тема-
тике лПК, она заслуженно считается 
итоговой. Участники 18-го «россий-
ского леса» дружно отметили высокий 

организационный уровень выставки 
и мероприятий ее деловой про-
граммы, в которых приняли участие 
члены Совета Федерации рФ, депутаты 
Государственной думы, представители 
аппарата полномочного представителя 
Президента рФ в СЗФо, рослесхоза, 

Минпромторга, департамента лесного 
хозяйства по СЗФо, руководители реги-
ональных отраслевых ведомств.

в планировке «русского леса – 
2013» произошли изменения: пере-
ход из основного здания вК по кори-
дору к зданию, в котором в преж-
ние годы располагалась часть экс-
позиции, был закрыт. таким обра-
зом, выставочные площади сокра-
тились, и стенды экспонентов ока-
зались плотно «утрамбованными» на 
трех этажах основного здания выста-
вочного комплекса. техника же была 
размещена не только у входов на 
выставку, но и на центральной пло-
щади вологды, где в день открытия 
«русского леса» даже состоялось 
лазерное шоу. Изменениями участ-
ники остались довольны, так как раз-
мещение техники на городской пло-
щади позволило продемонстрировать 
большое количество машин. неко-
торые экспоненты даже предпочли 
выставляться именно на улице, без 
аренды площади в вК и оформле-
ния собственного стенда в помеще-
нии. Единственный минус для тех, кто 

ВОЛОГДА В 18-й РАЗ ПРИНЯЛА МЕЖДУНАРОДНУЮ 
ЛЕСОПРОМЫШЛЕННУЮ ВЫСТАВКУ

не отличается морозоустойчивостью 
или не везет с собой технику для 
показа, – бронировать стенды под 
крышей отныне придется заблаго-
временно, потому что места для всех 
желающих теперь не хватает. Ходят 
слухи, что для расширения выставоч-
ных площадей на будущее  рассма-
тривается вопрос даже о переносе 
выставки в Череповец, но это пока 
не более, чем слухи.

деловая ПроГрамма
так как визитной карточкой 

выставки «российский лес» является 
ее деловая программа, этой теме мы 
и уделим особое внимание. Участни-
ками двух десятков бесплатных семи-
наров и круглых столов (в том числе 
двух выездных семинаров) на самые 
актуальные темы в лесном комплексе 
страны стали более 2 тыс. специали-
стов! «Проведение масштабных меро-
приятий мирового уровня помогает не 
только наладить экономические связи 
между предприятиями, но и повысить 
инвестиционный имидж региона», – 
подчеркнула начальник департамента 
экономического развития вологды 
любовь Фомичева.

в рамках выставки прошел Меж-
дународный лесной форум, на кото-
ром в формате дискуссии обсужда-
лись проблемы национальной лес-
ной политики, собственности на леса, 
адаптации лесной отрасли к условиям 
вто, лесоустройства и лесной инфра-
структуры, а также были подведены 
итоги реализации поручений апрель-
ского заседания Президиума Государ-
ственного совета рФ.

Показателем большого интереса к 
выставке и значимости деловой про-
граммы стали такие знаковые меро-
приятия, как пленарное заседание 
«развитие лесного сектора эконо-
мики в свете основ государствен-
ной политики в области использова-
ния, охраны, защиты и воспроизвод-
ства лесов в российской Федерации»; 
итоговое совещание ФалХ по испол-
нению субъектами СЗФо переданных 
полномочий в области лесных отно-
шений в 2013 году; заседание Экс-
пертного совета по вопросам лес-
ного комплекса при Комитете Госу-
дарственной думы.

открывая пленарное заседание, 
губернатор вологодской области олег 
Кувшинников сказал: «выставка – это 
уникальная дискуссионная площадка, 

Вологда, ВК «Русский дом»

4–6 декабря 2013 года
ежегодно 
более 3 тыс. м2

более 3 тыс. чел. 
50 единиц техники на открытых площадках
190 участников из 22 регионов РФ,
20 иностранных участников (Китай, Беларусь, 
Польша Финляндия и др)

Место проведения –
Даты проведения –

Периодичность –
Выставочная площадь –

Количество посетителей –
Экспозиция –

Количество участников –

СПРАВКА

Первая выставка «Российский лес» прошла в декабре 1996 года в Вологде, в 
ней приняли участие 46 областных делегаций, которые в ходе работы заключили 
сделки на общую сумму 1,5 млрд руб. В 2012 году общее число экспонентов соста-
вило 195, в том числе предприятия и организации из 23 регионов России и восьми 
иностранных государств.

«российский лес – 2013»: 
время и место Подводить итоГи

Форвардер Ponsse Buffalo

Перегружатель Sennebogen 735

Гидроманипуляторы Майкопского машиностроительного 
завода

Пилорама Serra



СОБЫТИЯ

172

№ 1 (99) 2014

173

№ 1 (99) 2014

которая объединяет профессионалов. 
вологда определяет тренд развития 
лесной отрасли на среднесрочную и 
долгосрочную перспективу. 70 % тер-
ритории нашей области занимают леса, 
поэтому развитие лесного кластера 
для нас – стратегический приоритет». 
Среди тем, рассмотренных на пленар-
ном заседании, реализация в регионе 
крупных, способных вывести лесную 
отрасль на новый уровень инвестпро-
ектов, таких, как новый целлюлозный 
комбинат, который будет заниматься 
глубокой переработкой сырья и выпу-
скать до 1,2 млн т беленой целлюлозы 
в год. По мнению участников заседа-
ния, вокруг таких предприятий нужно 
организовывать специализированные 
лесные кластеры с тщательно прорабо-
танной вертикально интегрированной 
системой – от лесозаготовки до про-
изводства товаров с высокой добав-
ленной стоимостью.

на заседании Экспертного совета 
чиновники подвели итоги работы за 
год и представили собравшимся ситу-
ацию, сложившуюся в современном 
лесоустройстве, обсудили возможно-
сти ее улучшения.

«Повестка дня очень актуальная. 
Президент россии трижды на Госсовете 
говорил о необходимости выполнения 
лесоустроительных работ. Что такое 
лесоустроительные работы? Это начало 
начал лесного комплекса, – подчер-
кнул директор нП Сро «лесной союз» 
виктор Грачев. – Это не просто учет 
и таксация лесных ресурсов, биоло-
гического продукта, который изменя-
ется и во времени, и в пространстве. 
результаты лесоустройства являются 

главными критериями инвестицион-
ной привлекательности лесного биз-
неса, а значит и развития бизнеса и 
пополнения казны – как федераль-
ной, так и региональной».

«вопрос лесоустройства очень 
сложный, потому что утрачена школа, 
нет специалистов, не выделялись сред-
ства на эти мероприятия, поменялось 
законодательство. Сегодня мы рас-
сматриваем текущее состояние лесо-
устройства и задачи для наведения 
порядка», – прокомментировал про-
блематику заседания Экспертного 
совета депутат Госдумы вячеслав 
Позгалев.

в недавнем прошлом лесоустро-
ительные работы были исключены и 
из статей бюджетного финансирова-
ния, и из регламента, но в послед-
нее время, по словам специалистов, 
эту проблему начали решать: в 2013 
году на лесоустройство выделено 300 
млн руб. из федерального бюджета, 
а в 2014 году сумма вырастет до 820 
млн. По мнению экспертов, к этим 
деньгам необходимо приобщать сред-
ства регионального бюджета, только 
тогда удастся решить все проблемы 
в этой сфере.

Эксперты предложили внести 
некоторые поправки в существую-
щие проекты законов. По их словам, 
необходимо регламентировать прове-
дение лесоустроительных работ: про-
водить их должны только те предпри-
ятия, которые получат допуск от само-
регулируемой организации в области 
лесных отношений; это необходимо 
для того, чтобы объединить специа-
лизированные фирмы, а они, в свою 

очередь, будут выпускать качествен-
ную продукцию.

«лесная экономика нашей страны 
должна стать самой передовой в мире, 
и мы будем к этому стремиться, – 
подчеркнул заместитель губернатора 
вологодской области николай Гус-
линский,  перед научно-техническим 
семинаром «Совершенствование 
юстиционно-экономической системы 
развития лесного бизнеса рФ». – но, 
для того чтобы добиться каких-то 
результатов, нужно знать, к чему мы 
идем, и много учиться. Поэтому на 
выставке "российский лес", помимо 
деловой программы, есть и широкая 
научная составляющая».

«необходимо, чтобы лесная 
отрасль и лесная промышленность 
стали социально значимыми. Сейчас 
для этого надо многое сделать, в пер-
вую очередь в части модернизации 
производств, чтобы создать новые 
предприятия. для этого в нашей 
стране есть все условия. необхо-
димо решить социальные вопросы: 
создание новых рабочих мест, повы-
шение оплаты труда и культуры про-
изводства, создание социальной 
инфраструктуры, – сказал модера-
тор семинара, генеральный директор 
научно-исследовательского и анали-
тического центра экономики леса и 
природопользования николай Петру-
нин. – Меняется тип наших предпри-
ятий, в том числе и в вологодской 
области. во многих субъектах рФ уже 
используют кластерный подход, кото-
рый позволяет не только решить соци-
альные вопросы, но и определиться с 
новыми видами производства».

в ходе деловых встреч и перего-
воров на выставке был подписан ряд 
договоров и протоколов о намерениях, 
в частности, представители власти и 
бизнеса вологодской области и Фин-
ляндии подписали соглашение о соз-
дании международного кластера дере-
вянного домостроения в области. он 
будет базироваться в выставочном 
комплексе «вологодская слобода» с 
учебной базой в г. Соколе. Это неком-
мерческое партнерство правитель-
ства вологодской области, финского 
фонда развития строительства и ЖКХ, 
а также представителей деревообра-
батывающих предприятий двух стран. 
в вологде будет создана торговая пло-
щадка, на которой планируется пре-
зентовать новинки технологий дере-
вянного домостроения. Кроме того, 

будет создан международный образо-
вательный центр по подготовке специ-
алистов в области деревянного домо-
строения. Партнеры намерены обме-
ниваться инновационными техноло-
гиями по производству стройматери-
алов и конструкций.

«развитие деревянного домостро-
ения в богатых лесными ресурсами 
регионах способно решить задачи мас-
штабного жилищного строительства 
– благодаря экономичности, доступ-
ности сырья, экологичности стройма-
териалов и конструкций», – отметил 
представитель пресс-службы област-
ного правительства.

Известный производитель тех-
ники, компания Komatsu forest 
организовала на выставке «рос-
сийский лес» тематический семи-
нар, посвященный вопросам учета 
характеристик древесины и рабо-
чего времени при работе на совре-
менных лесных машинах, вызвав-
ший большой интерес у специали-
стов отрасли. директор по прода-
жам и маркетингу этой компании 
тимофей Богатенко детально расска-
зал слушателям о тонкостях и слож-
ностях при эксплуатации харвестер-
ных агрегатов и настройке параме-
тров приборов измерения. так как 
многие лесозаготовители зачастую 
платят оператору за кубометр заго-
товленной древесины, необходимо 
правильно установить правила под-
счета именно коммерческой древе-
сины, чтобы не получилось так, что 
оплата будет начисляться за кору и 
воздух. очень важно грамотно гото-
вить сортиментный план, создавать 
четкие правила учета, требования к 
ведению раскряжевки, задавать пара-
метры учета коры и прочих характе-
ристик древесины, чтобы не терять 
деньги. Современная техника при-
звана помочь извлечению наиболь-
шей прибыли и обеспечению макси-
мально возможного контроля про-
цесса лесозаготовки, но ею нужно 
уметь пользоваться. важно знать тон-
кости работы оборудования и алго-
ритмы расчетов.

Главной же новинкой компании на 
выставке «российский лес» стал хар-
вестер на базе экскаватора Komatsu 
PC200 с харвестерным агрегатом 
Komatsu 370E. в комплексе с этой 
машиной посетителям был представ-
лен форвардер Komatsu 865, постав-
ляемый в россию с 2012 года.

Шведская компания Rottne про-
вела семинар, посвященный интенсив-
ному лесопользованию, и представила 
результат совместного (с филиалом 
Группы «Илим» в г. Коряжме) проекта 
по проведению рубок ухода в архан-
гельской области. рубки ухода распро-
странены в Скандинавии как меропри-
ятия для интенсификации лесополь-
зования, тогда как российское лесо-
пользование традиционно характери-
зуется сплошными рубками на обшир-
ных территориях.

По словам генерального дирек-
тора ооо «Форест-Сервис» (эксклю-
зивного дилера техники Rottne в 
россии) Юхана Хэдмана, рубки ухода 
– это направление, которое необхо-
димо активно развивать. Препятстви-
ями для этого в нашей стране явля-
ется недостаточное развитие дорож-
ной сети и заложенные в регламен-
тирующих документах ограничения. 
Совместный проект компании Rottne 
и Группы «Илим» предполагал дости-
жение максимального экономического 
эффекта лесозаготовки при полном 
соблюдении законодательства рФ в 
ходе проведения мероприятий.

для испытаний скандинавской тех-
нологии и техники на основе таких 
критериев, как возраст и тип дре-
востоя, средний объем хлыста, было 
выбрано пять лесных участков в архан-
гельской области и республике Коми с 
общим объемом древесины 1800 м3. 
тест-драйв проходил в конце сентября 
– начале октября 2013 года, в нем был 
задействован четырехколесный харве-
стер Rottne H8. Машина характеризу-
ется компактностью, маневренностью 

и исключительной проходимостью, 
что особенно актуально при рубках 
ухода, когда необходимо по макси-
муму сохранять имеющиеся лесные 
насаждения, обеспечивая при этом 
уход, способствующий росту остав-
ленных деревьев.

директор по лесному хозяйству 
лесного филиала Группы «Илим» дми-
трий Пахомов отметил, что результаты 
тест-драйва превзошли все его ожида-
ния: «наш основной бизнес – произ-
водство целлюлозы, бумаги. При этом 
наше сырье – древесина, к которой 
не предъявляется серьезных требо-
ваний: она может быть и низкосорт-
ной, и малогабаритной. Сегодня ситуа-
ция такова, что лес вокруг комбинатов 
сильно истощен и представляет собой 
средневозрастные насаждения с воз-
растной структурой 25–40 лет, 60 лет 
максимум. а это как раз такие насаж-
дения, где можно и нужно проводить 
рубки ухода. основная цель совмест-
ного проекта с компанией Rottne была 
следующая: найти и отработать тех-
нологию выборочных рубок, которая 
вписывается в лесное законодатель-
ство россии, и при этом получить мак-
симальный экономический эффект от 
снижения себестоимости лесозаго-
товок».

все участники проекта обратили 
внимание на такие результаты работы, 
как однородность оставленного леса и 
минимальное воздействие колес хар-
вестера на почву. основные эксплуата-
ционные показатели харвестера – рас-
ход топлива и производительность 
– доказали эффективность работы 
Rottne H8 в условиях северных широт: 

Симулятор харвестера на стенде John Deere Стенд компании AKE
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расход топлива составил 0,7 л на 1 м3 
(9,8 л/ч), а производительность 
достигла 11,3 м3/ч.

несмотря на убедительность 
результатов проекта, осуществление 
рубок ухода в массовом порядке в 
россии пока под вопросом. оживлен-
ная дискуссия на семинаре разверну-
лась по поводу законодательной базы 
подобных проектов и необходимости 
пересмотра отношения к лесопользо-
ванию в целом – участники выска-
зали мнение, что до той поры, пока 
леса у нас находятся в аренде, а не 
в собственности, избежать потреби-
тельского отношения к лесу и неже-
лания заботиться о его сбережении и 
рекультивации вряд ли удастся.

Представители машиностроитель-
ной компании John Deere рассказали 
об итогах 2013 года и поделились пла-
нами на будущее. «результаты подраз-
деления строительной и лесозагото-
вительной техники чуть хуже, чем у 
компании в целом: оборот меньше на 
8%, чем в прошлом году, прибыль – на 
20%, – сказал руководитель отдела 

маркетинга John Deere (подразделения 
строительной и лесозаготовительной 
техники) валентин Кушнерёв. – Это 
связано и с уменьшением поставок 
техники в россию, вызванным ухуд-
шением экономической ситуации, и 
с тем, что в мировой строительной 
индустрии наблюдается спад, а в лес-
ной отрасли он еще сильнее. также, 
снижение прибыльности было свя-
зано инвестициями в строительство 
и открытием новых заводов в Китае 
и Бразилии в этом году. но в 2014 
году подразделение планирует выйти 
на результат +10% по обороту. 

вхождение россии в вто негативно 
повлияло на всю лесозаготовительную 
отрасль: годом ранее уровень заго-
товки составлял 196 млн м3, а уже в 
январе 2013 года глава рослесхоза 
комментировал, что в текущем году 
стоит расcчитывать не более чем на 
190 млн. И уже сейчас мы видим, что 
он не ошибался.

лесная индустрия главным обра-
зом живет за счет экспорта леса, а 
экспорт леса сильно упал по причине 

новых условий, которые появились 
после вступления россии в вто и 
неблагоприятной экономической ситу-
ации. тем не менее, компании John 
Deere в россии удалось в лесозагото-
вительном направлении удержать свои 
позиции и даже немного укрепить. 

Самый пик продаж лесозагото-
вительной техники в россии наблю-
дался в 2008 году. в 2009 году про-
изошло падение почти на 90%, потом 
из года в год рынок лесозаготовитель-
ной техники восстанавливался. Про-
дажи сортиментной техники после 
серьезного падения в 2009 году так 
и не дошли до уровня 2008 года, а по 
хлыстовой – уже в 2011 году перешли 
порог 2008 года, в 2012 и 2013-м про-
должали расти. то есть темпы разви-
тия высокомеханизированной хлысто-
вой лесозаготовки выросли, по отно-
шению к сортиментной. Хлыстовая 
заготовка крайне популярна в вос-
точной Сибири, а в остальных лесных 
регионах преобладает сортиментная. 

все это говорит о том, что все 
больше и больше леса заготавливается 
механизированным способом на вос-
токе нашей страны, где серьезные, еще 
не тронутые, запасы леса. Если в 2008 
году примерно 70% лесозаготовки 
приходились на Северо-Западный и 
волго-Уральский регионы, а 30% – на 
Сибирь и дальний восток, то сейчас 
баланс сместился в сторону регионов 
за Уральским хребтом. 

С учетом этой специфики мы 
вывели на рынок россии самые боль-
шие валочно-пакетирующие машины 
(вПМ) 953K/959K, которые поставля-
ются в восточную Сибирь. активное 
развитие получают машины на гусе-
ничном ходу (в том числе в СЗФо) – 
например, харвестеры 753JH и 759JH, 
также доступные для российских кли-
ентов с 2013 года. Заказчики очень 

довольны, отмечают преимущества 
гусеничной техники: проходимость 
лучше, ”холмы лучше берет”. 

обеспечение запчастями и опе-
ративность их поставки – один из 
ключевых моментов успеха в нашем 
бизнесе: в 2010 году у нас открылся 
под домодедово производственный 
центр и распределительный центр 
запасных частей, который обеспечи-
вает всю россию и неуклонно нара-
щивает проценты наличия комплекту-
ющих – в этом году он был рекорд-
ным. для наших заказчиков это зна-
чит, что практически каждая запасная 
часть, которая может понадобиться, 
есть в наличии, соответственно, срок 
поставки очень короткий. 

в этом году нам удалось скоррек-
тировать ценовую политику с точки 
зрения цен на запчасти и расходные 
материалы, найти возможности и про-
вести существенное (до 60%) сни-
жение цен на наиболее востребован-
ные запчасти и расходные материалы». 

никита назаров, технический спе-
циалист John Deere, дополнил рас-
сказ подробностями о новых разра-
ботках: «в 2013 году наши харве-
стеры и форвардеры были существен-
ным образом доработаны, и о новин-
ках я хотел бы начать рассказывать с 
первого элемента цепочки сортимент-
ных машин – харвестеров. Гидрав-
лическая система харвестеров была 
доработана, теперь она представляет 
собой систему с разомкнутым конту-
ром и двумя насосами, что позволяет 
перераспределять и направлять поток 
насоса трансмиссии на харвестерную 
головку, добиваясь плавности работы 
манипулятора и повышения гидрав-
лической мощности при валке и рас-
кряжевке. доработан узел привода 
лестницы кабины, он стал гидрав-
лическим, что повысило надежность 

узла. в систему управления внесены 
изменения, появилась трехуровне-
вая регулировка мощности при рас-
кряжевке. настраиваемый пользова-
тельский интерфейс позволяет вла-
дельцу машины скрыть отдельные пун-
кты меню, оставив только те, которые, 
на его взгляд, нужны операторам для 
той или иной работы, ведь не секрет, 
что порой операторы, почувствовав 
себя ”асами“, начинают вмешиваться 
в настройки машины…

Форвардеры также были дора-
ботаны, в частности, гидравлическая 
система, насосы и моторы, – с целью 
достижения оптимальной экономич-
ности расхода топлива. добавилось 
сразу несколько систем, помогающих 
упростить работу оператора с мани-
пулятором, тем самым повысив произ-
водительность. Мы старались модер-
низировать наши машины так, чтобы 
производительность росла, а топливо  
расходовалось экономнее. Это необхо-
димо нам, чтобы сделать бизнес кли-
ентов более эффективным, а значит 
более прибыльным».

кто Построит леснЫе 
дороГи?

отдельно следует упомянуть кру-
глый стол «Эффективное строитель-
ство лесных дорог» и жаркую дис-
куссию по проблемам несовершен-
ства нормативно-правовой базы, регу-
лирующей строительство и содержа-
ние лесных дорог, участия государ-
ства в финансировании таких проек-
тов, дороговизны последних для част-
ных арендаторов.

в лесном сообществе существует 
три мнения о том, как должно финан-
сироваться строительство лесных 
дорог. Первое: финансировать дол-
жен собственник леса (так как это его 
актив), он должен содержать дороги, 
поддерживать их в хорошем состо-
янии и в этом состоянии сдавать в 
аренду. а так как в россии собствен-
ник леса – государство, значит именно 
оно должно полностью финансировать 
строительство дорог. второе мнение: 
лесные дороги нужны только аренда-
торам леса, они используют их для 

Стенд Сокольского ДОК

Форвардер Komatsu 865 Форвардер «Беларус» МЛПТ-34 ЧТЗ Б10М с мульчером AHWI M 500 Форвардер «Амкодор»
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того, чтобы извлекать прибыль, раз-
вивать свой бизнес, значит и строить 
следует им. третье мнение: финанси-
ровать строительство дорог должны 
совместно компании и государство. 
И это мнение является сейчас гла-
венствующим.

в ходе дискуссии представители 
компаний-лесозаготовителей выска-
зывали мнения, которые сводились 
к тому, что необходимо разделение 
ответственности за состояние дорог 
между частными компаниями и госу-
дарством. они полагают, что строи-
тельство магистральных дорог, исполь-
зуемых также жителями близлежащих 
населенных пунктов, службами скорой 
помощи и пожарной охраны, необ-
ходимо финансировать за счет госу-
дарства, а ответвления от этих дорог, 
которые нужны только для работы в 
лесу, следует строить за счет заго-
товителей.

«Ежегодно мы строим около 60 
км дорог круглогодичного пользова-
ния, – рассказал директор группы ком-
паний «регион-лес» алексей лугов-
ской. – но проблемы лесной инфра-
структуры касаются не только нас, 
ведь лесные дороги зачастую прохо-
дят через муниципальные образова-
ния, обеспечивая связь и снабжение 
населенных пунктов. И для своевре-
менной ликвидации лесных пожаров 
необходима развитая дорожная сеть. 
Мы содержим не только лесные дороги, 
но и общего пользования. Понятно, 
что лесозаготовительный бизнес нуж-
дается в помощи государства – как в 
виде субсидий и компенсации части 
затрат, так и в виде тщательно про-
работанной (с учетом мнения лесоза-
готовительных предприятий) проект-
ной документации для строительства 
лесных дорог».

директор по строительству 
Группы «Илим» дмитрий Пахомов 
рассказал: «”Илим” занимается лесо-
заготовками на территории двух субъ-
ектов федерации – Северо-Западного 
Фо и в Сибири (Иркутской области). 
на Северо-Западе мы строим при-
мерно по 70 км в год дорог кру-
глогодичного действия. основная 
техническая единица на строитель-
стве дорог сегодня – экскаваторы, 
от применения тяжелой техники 
типа бульдозеров постепенно ухо-
дим. активно сотрудничаем с ком-
панией John Deere.

Эффективное строительство 
начинается с планирования. С ним 
есть определенные сложности, и 
связаны они в первую очередь с 
нормами, вернее, с их отсутствием: 
сегодня понятие ”лесная дорога” 
входит в общее понятие ”лесная 
инфраструктура”, и у нее нет ника-
ких конкретных показателей, зна-
чений, никто не знает ее техниче-
ских характеристик. Это, конечно, 
осложняет проектирование стро-
ительства.

арендатор лесного участка – это 
владелец лесной техники, для него 
очень важно загрузить ее работой 
в круглогодовом режиме, чтобы 
работала эффективней. лето для 
нас начинается в апреле и закан-
чивается в октябре, это часть года, 
когда в лес ты не попадаешь. вынуж-
денный простой, если ты не органи-
зуешь себе доступ в леса, поэтому 
строительство лесных дорог – это 
вопрос не эффективности и окупа-
емости даже, это жизненная необ-
ходимость. либо ты строишь дорогу 
и рубишь круглый год, либо твои 
машины стоят у забора 2/3 года. 
вот и вся экономика…

Часто в наш адрес звучат претен-
зии: мол, вот вы ездите на лесовозах, 
трассу разбиваете… но никто, кроме 
местного населения, не замечает, когда 
мы засыпаем ямы, ремонтируем мосты. 
Мы готовы брать на себя социальную 
ответственность и несем ее в тех рай-
онах, где присутствуем».

Участники мероприятия отметили, 
что для увеличения объемов лесоза-
готовки и эффективной борьбы с лес-
ными пожарами в регионе необхо-
димо строить в год от 100 до 200 км 
лесных дорог. Каждый километр лес-
ной дороги обходится в 3,5 млн руб. 
осилить такое строительство, по мне-
нию участников встречи, можно лишь 
на условиях государственно-частного 
партнерства при софинансировании 
проектов.

Заместитель директора департа-
мента лесного комплекса вологод-
ской области роман Марков образно 
и емко обрисовал текущую ситуа-
цию со строительством лесных дорог 
в регионе: «У нас дела обстоят так 
же нелегко, как и во всей россии: 
области за два года удалось при-
влечь на строительство лесных дорог 
150 млн руб. За счет федеральных 

средств построено 42 км дорог, а 90 
км построили арендаторы.

ни для кого не секрет: чтобы взять 
1 млн м3 леса, надо построить при-
мерно 60 км лесных дорог. Что проис-
ходит сегодня? лесные дороги в лес-
ном кодексе “скрываются” под тер-
мином “лесная инфраструктура”. Есть 
переданные полномочия, когда мы 
можем строить дороги как регион, 
как орган, исполняющий полномочия. 
Мы можем строить противопожарные 
дороги и другие технические дороги, 
которые, в принципе, можно исполь-
зовать и для нужд лесопромышлен-
ных предприятий.

Чтобы строить дороги за счет 
федеральных средств, должна быть 
необходимая проектная документация, 
которую сейчас никто не готовит. При-
шлось поднимать старые нормативы, 
еще времен Советского Союза, и стро-
ить дороги по старым ведомственным 
стандартам лесных дорог! далее воз-
никает вопрос по балансу принадлеж-
ности этих дорог и их содержанию.

в 2009–2010 годах рослесхоз при-
нял решение выделить средства на 
строительство лесных дорог в пяти 
субъектах рФ, был заложен механизм 
государственно-частного партнерства: 
60 % средств выделяла федерация, 
а 40 % финансировала область или 
арендатор. но в объеме субвенций 
на сегодня отдельно средств на стро-
ительство лесных дорог не предусмо-
трено. Пока из субъектов никто денег 
не получал».

Подводя итоги круглого стола, 
модераторы отметили, что лесозаго-
товительные компании в строительстве 
лесных дорог, по сути, берут на себя 
часть функций государства, не только 
действуя в интересах бизнеса, но и 
решая в том числе социальные про-
блемы: связывают поселки дорогами, 
что позволяет людям добираться из 
одного места в другое. Предложение 
Президента рФ финансировать стро-
ительство лесных дорог из средств 
муниципальных дорожных фондов при-
знано интересной инициативой, но 
еще предстоит оценить, насколько она 
реализуема. Следует разрабатывать 
планы строительства дорог совместно 
с регионами, и необходима федераль-
ная государственная программа, кото-
рая бы этот процесс регулировала.

Соб. инф.
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экспозиция мебельной фурнитуры и 
комплектующих в россии развернется 
на площадке современного 75-го пави-
льона ввЦ. Его удобное расположе-
ние, просторные площади, яркая и 
функциональная архитектура, новей-
шие системы телекоммуникаций обе-
спечивают участникам и посетителям 
комфортную и эффективную работу. 
ZOW 2014 впервые пройдет с 12 по 
15 мая – в период, предваряющий 
начало цикла активных продаж мебели 
в россии и позволяющий внедрить 
новые разработки материалов и ком-
плектующих в производство коллек-
ций мебели.

в том, что это будет действительно 
расцвет проекта, не сомневаются ни 
организаторы, ни участники выставки. 
для ZOW, ежегодно демонстрирую-
щей высокие показатели ребукинга, 
2013 год не стал исключением. Уже   
сегодня крупнейшие стенды зарезер-
вированы лидерами индустрии. Уча-
стие в ZOW на ввЦ выбрали такие 
ведущие игроки рынка, как Duslar, 
Grass, Hranipex, Imawell, Samet, «акри-
лика», «валмакс», «росла». Кроме того, 
часть компаний, принимавших в ноя-
бре 2013 года участие в выставке 
«Мебель» на Красной Пресне, – 
Makmart, «Сидак-СП», «ПГ “Союз”», 
«Слотекс» – в 2014 году присоеди-
нятся к экспонентам майской ZOW. 
По словам генерального директора 
компании «Слотекс» вадима оси-
пова, смена места и времени прове-
дения принесет ZOW дополнительный 
поток посетителей, обеспечит больше 
возможностей для активных и пло-
дотворных переговоров. Компания 
«Сидак-СП» делает большую ставку 
на новые сроки проведения выставки. 
«Май – это период деловой активно-
сти для производителей комплектую-
щих, сотрудничающих с мебельными 
компаниями в создании осенних кол-
лекций мебели», – отмечает генераль-
ный директор «Сидак-СП» Хачик Испи-
рян. рустем Сабитов, генеральный 
директор компании Duslar, для кото-
рой 2013 год стал стартом сотруд-
ничества с ZOW, соглашается с пози-
тивными прогнозами: «Перенос сро-
ков проведения 11-й выставки ZOW 
на май позволил нам уже сейчас под-
твердить участие в ней и в следую-
щем году. Мы оцениваем этот период 
как идеальный для представления 
продукции потенциальным клиентам 
и партнерам».

«Подготовка к майской выставке идет 
четко и по плану. Экспозиция комплек-
туется успешно, и организаторы прогно-
зируют ее увеличение в два раза. Перед 
нами стоит серьезная задача – сохранить 
поток посетителей-специалистов, которым 
проект так гордится. Благодаря активной 
полномасштабной программе продвиже-
ния день ото дня растет интерес к про-
екту со стороны производителей мебели. 
Кроме того, в этом году мы вводим новый 
сервис – matchmaking, который пред-
ставляет собой онлайн-платформу для 
назначения деловых встреч на выставке», 
– отмечает руководитель дирекции 
выставочно-конгрессных мероприятий 
мебельно-интерьерной индустрии во 
«рЕСтЭК» Павел толыпин.

клЮЧевЫе мебельнЫе 
Производители 
на FIDEXPO 2014

Еще одним серьезным поводом для 
оптимизма организаторов является 
проведение майской ZOW совместно 
с новой международной мебельной 
b2b-выставкой FIDexpo. организато-
рами выступают во «рЕСтЭК» и UBM 
– выставочный оператор номер один 
в Европе и азии. Статус генераль-
ного партнера выставки принадлежит 
ассоциации предприятий мебельной и 
деревообрабатывающей промышленно-
сти россии (аМдПр), которая на ZOW 
2013 приняла решение об официаль-
ной поддержке новой международ-
ной мебельной b2b-выставки FIDexpo. 
на FIDexpo компании – члены аМдПр 
будут представлены единым стендом. 
Уже сегодня свое участие в меропри-
ятии подтвердили такие предприятия 
как «дятьково», «новомебель / Parra», 

Первая мебельная фабрика, Ульянов-
ский мебельный комбинат, «Шатура». 
также среди российских участни-
ков – «Биоарте», «диваны Германии», 
мебельная фабрика «аврора», мебель-
ная фабрика «Эльф» и многие другие. 
География бизнеса компании UBM, кото-
рая проводит крупнейшие отраслевые 
выставки на двух континентах – от лон-
дона до Шанхая, обеспечивает стреми-
тельный рост интереса к проекту у ино-
странных участников.

мебельнЫй саммит: 
сверХресурсЫ и синерГия 
VIP-контактов

Майский выставочный тандем 
дополнит проведение 6-го всероссий-
ского мебельного саммита. Крупней-
шее отраслевое конгрессное событие 
страны, отметившее в 2013 году пяти-
летие, в 2014 году также будет штур-
мовать новую высоту. Саммит пройдет 
в Москве на двух площадках: в ввЦ и 
на территории пятизвездочного отеля. 
расширенная программа не укладыва-
ется в традиционные два дня и разрас-
тается до трех – саммит пройдет с 14 
по 16 м ая. Что точно останется неиз-
менным в этом году – это, конечно же, 
состав спикеров и экспертов, спектр 
обсуждаемых тем и качество докладов.

Совместное проведение в мае 
авторитетной выставки мебельной 
фурнитуры и комплектующих, амби-
циозного мебельного смотра и круп-
нейшего отраслевого конгрессного 
мероприятия страны – уникальное 
событие, обещающее настоящую рево-
люцию на мебельном рынке.

ВО «РЕСТЭК»

все на ZOW в мае 2014!
С момента завершения работы в московском «Экспоцентре» выставки ZOW 2013 
прошло два месяца, а до следующей остается менее трех. Участники и организаторы 
мероприятия подводят итоги, оценивают результаты работы и активно готовятся 
к ZOW 2014, которая пройдет 12–15 мая в 75-м павильоне ВВЦ совместно с новой 
международной мебельной b2b-выставкой FIDexpo.

Первая «десятка»

10-ю выставку ZOW в Москве боль-
шинство участников назвали одной из 
самых успешных за всю историю про-
ведения в россии. Экспоненты отме-
тили, что в 2013 году существенно 
расширилась экспозиция, увеличился 
поток посетителей, организация меро-
приятия вышла на еще более высо-
кий уровень.

на ZOW 2013 собрались 215 ком-
паний из австрии, Германии, дании, 

Италии, Китая, Кореи, Польши, рос-
сии, СШа, турции и Чешской респу-
блики. Свои экспозиции предста-
вили компании Boyard, Brass, Duslar, 
Grass, GTV, Imawell, Lignadecor, Samet, 
REHAU, «валмакс», «Слорос», тд «Евро-
хим-1» и другие. впервые приняли 
участие в этом мероприятии компа-
нии Braga, Jet Systems, «арт Инду-
стрия», группа производственных ком-
паний «Кедр», «МдМ-техно», «озерская 
фурнитурная компания», тд «лемарк», 

«Ультима туле». в экспозиции юби-
лейной выставки были представлены: 
широкий ассортимент мебельной фур-
нитуры и комплектующих, встроенные 
элементы и системы, химическая про-
дукция, решения в области дизайна 
и интерьера, сырье и обработанные 
материалы, полуфабрикаты, поверх-
ности, инструменты и многое дру-
гое. Среди продуктов, которые были 
впервые показаны именно на ZOW 
2013, – петля со встроенным доводчи-
ком Impro от компании Samet, свежие 
дизайн-образцы отделочного камня из 
серии Apietra холдинга «акрилика», 
серия пластиков HPL в совершенно 
новых для россии вариантах отделки 
Anna Paura, Rivera, Ceramics и Rainy от 
тд «Еврохим-1» и другие.

возросший авторитет проекта 
среди производителей мебели под-
твержден статистикой, которая зафик-
сировала рекордное число посети-
телей на выставке 2013 года за всю 
историю проекта в россии – 20 тыс. 
человек. География посетителей-
специалистов существенно расши-
рилась, около 15 % приехали из-за 
рубежа. Приятной неожиданностью 
стало большое число гостей из Ита-
лии, турции, Китая.

в связи с 10-летним юбилеем ZOW 
в россии организаторы подготовили 
множество праздничных сюрпризов. 
Яркий «Бразильский карнавал» с вели-
колепными заокеанскими красавицами 
сменился настоящим «Пивным фести-
валем» с живой немецкой музыкой и 
баварскими закусками.

майский ZOW 2014
ZOW, которая стабильно демон-

стрирует динамику развития (год от 
года качественно и количественно рас-
тет экспозиция, увеличивается число 
посетителей), в 2014 году выходит 
на принципиально новый уровень 
развития. в этом году крупнейшая на
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рожденная в 1986 году, выставка 
WMF всегда приносила несомненную 
пользу китайской мебельной и дере-
вообрабатывающей промышленно-
сти. Из года в год на ее площадках 
демонстрировалось деревообрабаты-
вающее оборудование, изготовленное 
по последним технологиям лучшими 
мировыми производителями и маши-
ностроителями Китая, а также совре-
менные материалы и передовые техно-
логии, достижения в области дизайна.  

в этом году WMF пройдет в между-
народном выставочном центре Китая 
CIEC, расположенном в центре Пекина, 
с 25 по 28 февраля. впервые парт-
нерами выставки выступят ассоциа-
ция немецких производителей дере-
вообрабатывающего оборудования 
VDMA и ассоциация деревообработ-
чиков Циндао. 

Хорошими темпами разви-
вается деревообрабатывающая 

промышленность Китая, динамично 
меняется и расширяется ассортимент 
выпускаемой плитной и мебельной 
продукции, растет ее качество, что в 
первую очередь обусловлено широ-
ким внедрением на производствах 
современного автоматизированного 
оборудования с ЧПУ и передовых тех-
нологий. Поэтому одно из главных 
тематических направлений выставки 
WMF – производство высокопроиз-
водительного, скоростного оборудо-
вания с программным управлением. 
в рамках выставки вниманию специа-
листов и посетителей будут представ-
лены более тысячи моделей станков 
и вспомогательного оборудования для 
деревообработки. 

Свои экспозиции представят такие 
компании, как Homag, Weinig, Weili, 
Unisunx, Yongqiang, Foma Group, Dief-
fenbacher Group, Shanghai Wood Cased 
Panel Machinery Co., Ltd, Shanghai 
Yuetong, Huashunchang, Qingdao New 
Motivity, Siempelkamp Maschinen-und 
Anlagenbau Gmbh & Co. Kg, IMAL, Union 
Brother, Linze, Jianming, Tongan, Jangja, 
Jinan Singhui, Dunhua Yalian, Haozhong-
hao и другие. 

Помимо демонстрации передо-
вых технологий и новинок оборудо-
вания в области плитного производ-
ства, на выставке WMF 2014 пройдет 
обширная деловая программа. «Гвоз-
дем» конференции по новым техно-
логиям и оборудованию для плитного 
производства станет демонстрация 
горячего пресса непрерывного дей-
ствия, произведенного в Китае. орга-
низаторы планируют привлечь высо-
коклассных специалистов для уча-
стия в конференции «легкая плит-
ная продукция». Перед экспертами 
будет поставлена задача во время 
обсуждения этой актуальной темы 
раскрыть тонкости развития плитной 

промышленности, рассказать о досто-
инствах легких плит, рассмотрев с 
разных точек зрения технологический 
процесс их производства, а также 
сферы использования этого матери-
ала и способы защиты окружающей 
среды от вредного воздействия плит-
ных производств.  

несомненный интерес вызовет и 
конференция «автоматизация и энер-
госберегающие технологии как акту-
альные направления развития дере-
вообрабатывающей отрасли», в ходе 
которой будут обсуждаться вопросы 
экономии энергоресурсов.

во всем мире, и Китай – не исклю-
чение, продолжается тенденция разви-
тия клиентоориентированных мебель-
ных предприятий, производящих про-
дукцию под заказ. Залогом успеха 
таких предприятий является оснаще-
ние производства высокотехнологич-
ным автоматизированным оборудо-
ванием, с помощью которого можно 
выполнять задачи любой сложности 
с высоким качеством. нюансы выбора 
материалов, эксплуатации и обслужи-
вания современных станков с ЧПУ и 
автоматизированных линий для изго-
товления современной мебели, начи-
ная с раскроя сырья и заканчивая 
упаковкой готовых изделий, будут в 
центре внимания участников «Мебель-
ного форума».   

в разделе «Современная мебель» 
будут представлены новейшие 
образцы мебели для дома, изготовлен-
ные на оборудовании с ЧПУ. в рамках 
выставки пройдет конкурс «Современ-
ный дизайн китайской мебели», побе-
дители и лауреаты будут награждены 
дипломами организаторов WMF 2014. 

Подробную информацию о про-
грамме выставки и условиях уча-
стия в ней можно узнать на сайте 
www.woodworkfair.com

WMF 2014: в Фокусе – автоматизированнЫе 
Производства и новЫе теХнолоГии 
История развития деревообрабатывающей промышленности в Китае насчитывает 
всего полвека. За это время она превратилась в самостоятельную отрасль, стала 
важной составляющей экономики страны. Важную роль в становлении китайской 
деревообрабатывающей промышленности и ее развитии играют специализированные 
выставки, такие как международная выставка деревообрабатывающего оборудования 
и инструмента для производства мебели WMF.
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в 2014 году международная 
выставка FMC China отмечает свою 
20-ю годовщину. начиная с 1993 года 
в экспозиции ее участников – пере-
довое деревообрабатывающее обору-
дование, материалы, комплектующие 
для производства мебели, декориро-
вания и инжиниринга.   

FMC China 2014, которую можно 
неофициально назвать «все для про-
изводства мебели в Китае», будет про-
ходить в международном выставочном 
конгресс-центре Шанхая с 10 по 13 
сентября 2014 года параллельно с мас-
штабной мебельной выставкой миро-
вого значения «Мебель Китая – 2014». 
для посещения обеих выставок будет 
действителен единый бейдж. 

в эти же сроки пройдет еще одна 
выставка – FMC Premium 2014. все эти 
мероприятия состоятся на территории 
трех выставочных павильонов, общая 
площадь которых составит 59 000 м2, 
и организаторы обещают привлечь к 
участию в этих мероприятиях около 
850 компаний и организаций.

для удобства перемещения участ-
ников и посетителей между павильо-
нами шанхайского выставочного цен-
тра будет организован специальный 
автобусный маршрут.

Из года в год в течение 20 лет 
выставка FMC успешно проводится на 
территории Китая. в прошлом году в 
ней приняли участие 790 компаний, ее 
посетили 33834 человек из 120 стран 

мира. Свои новинки и разработки в 
области технологий демонстрировали 
представители разных мировых ассо-
циаций и торговых групп. например, 
экспозиции компаний из Северной 
Каролины (СШа) и фирм, входящих 
в сообщество домашнего текстиля г. 
Ухань (Китай) заняли по павильону 
каждая. также в FMC China 2013 при-
няли участие американский совет по 
экспорту древесины лиственных пород, 
Совет по торговле и инвестициям Шве-
ции, лесопромышленная ассоциация 
Франции, тайваньская ассоциация 
деревообрабатывающего оборудова-
ния (TWMA) и Международный тор-
говый центр материалов для произ-
водства мебели азии (AIFM).

в этом году, по случаю двадца-
тилетия проекта, а также для того 
чтобы продемонстрировать, насколько 
активно развивается мебель-
ная отрасль в Китае, организаторы 
выставки планируют пригласить к уча-
стию в мероприятии лидеров в обла-
сти мебельного производства и ком-
плектующих для мебельной промыш-
ленности. 

для того чтобы отметить двадца-
тилетие выставки FMC China, ее орга-
низаторы не скупились на подарки 
для экспонентов и решили предста-
вить их в виде нововведений, которые 
могут существенно облегчить работу 
на выставке и улучшить восприятие 
посетителями продукции, демонстри-
руемой компаниями-участниками.   

например, в этом году выставоч-
ная площадка FMC China 2014 будет 
организована по новому концепту: 
экспозиции участников будут объе-
динены по отраслям и направлениям. 
тематические разделы выставки будут 
посвящены следующим направлениям: 
деревообрабатывающее оборудова-
ние, станки с ЧПУ, станки для обивки 
мебели, оборудование и материалы 
для облицовки мебели, клеи и свя-
зующие, компоненты и аксессуары 
для производства офисной мебели, 

металлоизделия, ручки и фурнитура 
для мебели, элементы декорирова-
ния, обивочные ткани.

Еще одним нововведением 
выставки этого года станет процесс 
отбора экспонентов для участия в 
разделе «дизайн интерьеров и инжи-
ниринг» – в этом году он будет как 
никогда строгим. от всех экспонентов 
потребуется обязательное присутствие 
на стенде представителя, занимающего 
руководящую должность в компании.

организаторы собираются расши-
рить ассортимент продукции, демон-
стрируемой на выставке FMC China. 
например, значительно увеличится раз-
дел «деревообработка» за счет попол-
нения новых видов станков: к традици-
онным деревообрабатывающим доба-
вятся станки для обработки поверхно-
сти, оборудование для производства 
доски пола и линии для производства 
дверей. а вот раздел «Материалы» рас-
ширится за счет такого вида оборудова-
ния, как станки для обработки стекла, 
машины для заливки в пресс-формы и 
загибочные устройства.

таким образом, организаторы FMC 
China планируют представить посети-
телям весь спектр существующей на 
рынке продукции для производства 
мебели, для декорирования помеще-
ний и для инжиниринговых работ в 
сфере меблировки помещений. С этой 
же целью впервые за 20 лет существо-
вания выставки FMC China параллельно 
будет проведена одна из крупнейших 
мировых мебельных выставок «Мебель 
Китая 2014», которая ранее проходила 
в самостоятельном режиме.   

дополнительную информацию 
можно получить в выставочной 
компании Shanghai UBM Sinoexpo 
International Exhibition Co. Ltd.:

тел. +86 21-64-37-11-78
Факс +86 21-61-15-49-88
fmc@ubmsinoexpo.com
www.fmcchina.com.cn

FMC CHINA 2014
ВСЕ О МЕБЕЛИ, ОБОРУДОВАНИИ И КОМПЛЕКТУЮЩИХ 
ДЛЯ ЕЕ ПРОИЗВОДСТВА В КИТАЕ
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Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

Март Весенний Биотопливный Конгресс 
2014

Санкт-
Петербург

Биотопливный портал Wood-Pellets 
/ ГК Парк Инн «Пулковская»

+7 (812) 600-55-78,  
info@wood-pellets.com, www.wood-pellets.com

13–16 марта Деревянный дом Москва «Ворлд Экспо Груп» / МВЦ «КРОКУС 
ЭКСПО»

+7 (495) 730-55-91,  
eva@weg.ru, bns@weg.ru,  
http://www.woodenhouse-expo.ru/2014

18–21 марта Лесдревпром Кемерово КВК «Экспо-Сибирь» / СРК 
«Байконур»

+7 (3842) 36-68-83,58-11-66,  
info@exposib.ru www.exposib.ru 

26–29 марта Holz-Handwerk 2014 Нюрнберг, 
Германия

Выставочный центр Messezentrum 
Nürnberg

+49 (0) 9 11 86 06-49 29,  
www.holz-handwerk.de

2–4  
апреля Лес и деревообработка Архангельск «Поморская ярмарка» / Дворец 

спорта профсоюзов
+7 (8182) 639-609,  
info@pomfair.ru, www.pomfair.ru

1–3 апреля 5-я международная конференция 
«Лесной комплекс России» Москва Институт Адама Смита / отель 

«ИнтерКонтиненталь Тверская»

+44 20 7017 7442,  
amelie@adamsmithconferences.com  
www.adamsmithconferences.com/AS2236LPIa

1–4 апреля Buildex 2014 Москва
Media Globe, МВЦ «Крокус Экспо» 
и компании IMAG / МВЦ «Крокус 
Экспо»

+7 (495) 961-2262,  
buildex@mediaglobe.ru, www.buildex-expo.ru 

1–4, 15–18 
апреля 

20-я Строительная и интерьерная  
выставка MosBuild Москва ITE / ЦВК «Экспоцентр», ВВЦ +7 (495) 935-73-50, mosbuild@ite-expo.ru  

www.mosbuild.com 

2–5 апреля UMIDS Краснодар
ВЦ «КраснодарЭКСПО» в составе 
группы ITE / ВЦ «Кубань 
ЭКСПОЦЕНТР»

+7 (861) 210-98-93, 279-34-19,  
mebel@krasnodarexpo.ru, www.umids.ru

3 апреля

Семинар «Эксплуатация и 
обслуживание 
концевых и насадных фрез 
для обработки древесины и 
древесных материалов»

Краснодар
Журнал «ЛесПромИнформ» /  
ВЦ «Кубань ЭКСПОЦЕНТР»  
в рамках выставки UMIDS

+7 (812) 640-98-68, or@lesprominform.ru 
develop@lesprominform.ru,  
raspr@lesprominform.ru, www.lesprominform.ru

3–6 апреля «Деревянное Домостроение / 
Holzhaus» Москва MVK, в составе группы компаний 

ITE / ВВЦ
+(495) 935 81 00, holzhaus@mvk.ru  
www.holzhaus.ru

8–10 апреля Woodshow (Dubai International Wood 
& Wood Machinery Show) Дубай, ОАЭ

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 

16–17 апреля 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/ 

22–24 апреля Мебель – Интерьер 2014. Леспром. Екатеринбург ЗАО «Уральские выставки» / МВЦ 
«Екатеринбург-Экспо»

+7 (343) 310-03-30  
vystavka@r66.ru, www.uv66.ru

22–25 апреля Мебель. Деревообработка Челябинск ПВО/Дворец спорта «Юность» +7 (351) 231-37-41, 215-88-77, vystavky@gmail.
com, pvo74@gmail.ru, www.pvo74.ru

17–20 апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2014 Хабаровск

ВО «РЕСТЭК®», ОАО «Хабаровская 
международная ярмарка» / 
Легкоатлетический манеж стадиона 
им. В. И. Ленина

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  
tdv@restec.ru, techles@restec.ru, www.tdrev.ru 
 +7 (4212) 56-61-29, 56-47-36  
forest@khabexpo.ru, www.KhabExpo.ru

23–27 апреля ЛесТех. Деревообработка Уфа КИЦ «Лигас» / ГДК +7 (347) 253-77-00, 253-77-11  
ligas@ufanet.ru, www.ligas-ufa.ru

24–27 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 

Май Лесдревтех 2014 Минск,  
Беларусь НВЦ «БелЭКСПО» +375 17-334-01-31, +375 17-334-03-42  

forest@belexpo.by, www.belexpo.by 

Май Леспром Сыктывкар
ООО «КомиЭКСПО», ТПП Республики 
Коми / Центр международной 
торговли, Стефановская площадь

+7 (8212) 206-147, 206-100  
komiexpo@tppkomi.ru, www.tppkomi.ru 

Мероприятия ЛПК в 2014 году



Постоянно обновляемый список мероприятий лесопромышленного комплекса смотрите на сайте www.lesprominform.ru

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

12–14 мая Wood Guangzhou 2014 Гуанчжоу, 
Китай

China Import & Export Fair Pazhou 
Complex

+86 13416279371, факс +86 2082579220 
grandeurhk@yeah.net  
www.muyezhan.com/index_e.asp

12–15 мая ZOW 2014 Москва ВО «РЕСТЭК®», Clarion Events 
Deutschland / ВВЦ 

+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, (495) 544-38-36 
zow@restec.ru, focus@restec.ru  
www.zowmoscow.ru

12–15 мая FIDexpo 2014 Москва Выставочное объединение 
«РЕСТЭК»/ВВЦ

Тел./факс: +7 812 320 80 96, + 7 812 635 95 04 
fidexpo@restec.ru, 
www.fidexpo.ru

12-15 мая ТЕХНОДРЕВ Мебель Москва ВО «РЕСТЭК®» / ВВЦ +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90 tdv@
restec.ru, techles@restec.ru, www.tdrev.ru

13–15 мая Всероссийский Мебельный Саммит Москва ВО «РЕСТЭК®» +7 (812) 320-80-96, mebsummit@restec.ru 
www.restec.ru

13–17 мая Xylexpo 2014 Милан,  
Италия

Cepra Spa / Выставочный центр Fiera 
Milano Rho

(+39) 02-89210200, (+39) 02-8259009  
info@xylexpo.com, www.xylexpo.it

14–16 мая Paper Vietnam 2014 Хошимин, 
Вьетнам

Национальный химический 
информационный центр Китая 
/ Выставочный конгресс-центр 
Сайгон

+86-10-64443283,  yinli3243@gmail.com
www.pct-vn.com

15–17 мая ДЕРЕВО+. Дом. Коттедж. Дача Екатеринбург
ООО «Межрегиональная 
выставочная компания-Урал» / 
КОСК «Россия»

+7 (343) 253-77-44 (-41),
info@mvkural.ru, www.expoural.com

20–24 мая 
Московский Международный 
Мебельный Cалон / MIFS / Rooms 
Moscow

Москва МВЦ «Крокус Экспо», Media Globe / 
МВЦ «Крокус Экспо»

(495) 961-22-62  
mmms@mediaglobe.ru, www.mmms-expo.ru 

21–23 мая Expoforest 2014 Сан-Паулу, 
Бразилия

Можи Гуасу в Сан-Паулу / Malinovski 
Florestal 

+55 41 3079-1088, international@expoforest.com.
br, www.expoforest.com.br 

3–6 июня
Деревообработка. VII Региональный 
форум «Лес и человек – Казань». 
Интермебель.

Казань ОАО Казанская Ярмарка» / ВЦ 
«Казанская ярмарка»

+7 (843) 570-51-11, 570-51-23  
kazanexpo@telebit.ru , pdv@expokazan.ru  
www.woodexpokazan.ru, www.intermebelexpo.ru

3–5 июня PulPaper 2014 Хельсинки, 
Финляндия

Adforum AB / Выставочный центр 
Хельсинки (Helsinki Exhibition and 
Convention Centre)

+358 9 150 9401  
info@adforumworld.com  
www.adforumworld.com

3–7 июня СТТ/ Строительная техника и 
технологии 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/

12–15 июня Лес и деревообработка 2014 Алматы,  
Казахстан

МВК «Атакент-Экспо» / КЦДС 
«Атакент»

+7 (727) 275-09-11,275-13-57  
atakent-expo@mail.ru, manager1@atakentexpo.kz  
www.atakentexpo.kz 

19–21 июня Euroforest 2014 Бургундия, 
Франция Сен-Боне-де-Жу (71) info@euroforest.fr, www.euroforest.fr 

16–20 июля Interforst 2014 Мюнхен,  
Германия Выставочный центр Messe Muenchen www.interforst.de

28–30 
августа Finnmetko 2014 Ямса, 

Финляндия Finnmetko Oy / Ямса, Финляндия +358 40 9009410  
mirva.revontuli@koneyrittajat.fi, www.finnmetko.fi 

4–6 сентября Eko-Las 2014 Познань, 
Польша

Международные Познанские 
ярмарки/ Mostki

+48 61 859 2000  
ekolas@mtp.pl, www.ekolas.mtp.pl 

4–7 сентября Holzmesse Клагенфурт, 
Австрия

Выставочная компания Kaertner 
Messen Klagenfurt

+43 463 56800-0
office@kaerntnermessen.at  
www.kaerntnermessen.at

9–12 
сентября Эксподрев Красноярск ВК «Красноярская Ярмарка» / 

Deutsche Messe / МВДЦ «Сибирь»
+7 (391) 22-88-616,  
ralyuk@krasfair.ru, expodrev@krasfair.ru, www.krasfair.ru

16–18 
сентября ТЕХНОДРЕВ Сибирь Новосибирск ВО «РЕСТЭК®», 

МВК «Новосибирск Экспоцентр»

+7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  
tdv@restec.ru, techles@restec.ru  
www.restec.ru/tekhnodrev/, www.tdsiberia.ru



Постоянно обновляемый список мероприятий лесопромышленного комплекса смотрите на сайте www.lesprominform.ru

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

16–19 
сентября Drema 2014 Познань, 

Польша
Международные Познанские 
ярмарки

+48 (61) 869-20-00,  
info@mtp.pl, www.drema.pl

16–19 
сентября

Сиблесопользование. 
Деревообработка. Деревянное 
домостроение

Иркутск ОАО «Сибэкспоцентр» / ВК 
«Сибэкспоцентр»

+7 (3952) 35-30-33, 35-43-47,  
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

17–20 
сентября 

Югэкспомебель. Деревообработка. 
Интерьер. Комфорт

Ростов- 
на-Дону ВЦ «ВертолЭкспо» +7 (863) 280-08-07  

dudka@vertolexpo.ru www.vertolexpo.ru 

23–26 
сентября ЭкспоМебель-Урал Екатеринбург

ООО «Межрегиональная 
выставочная компания – Урал» / 
МВЦ «Екатеринбург-Эскпо»

+7 (343) 253-77-44 (-41),  
info@mvkural.ru, www.expoural.com

23–26 
сентября LESPROM-Ural Professional Екатеринбург

ООО «Межрегиональная 
выставочная компания – Урал», 
ООО «Дойче Мессе Рус» (в 
составе Deutsche Messe AG) / МВЦ 
«Екатеринбург-Эскпо»

+7 (343) 253-77-44 (-41),  
info@mvkural.ru, www.expoural.com

30 сентября – 
3 октября Деревообработка – 2014 Минск, 

Беларусь
ЗАО «Минскэкспо» / Футбольный 
манеж

+375-17 226-91-93, 226-91-92,  
derevo@minskexpo.com, derevo@telecom.by,  
www.minskexpo.com

30 сентября 
– 2 октября 

XV Петербургский Международный 
Лесной форум

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90,  

tdv@restec.ru, wood@restec.ru, www.spiff.ru

30 сентября – 
2 октября 

ТЕХНОДРЕВ. Транслес. Деревянное 
строительство. Регионы России. 

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94, 320-80-90  

tdv@restec.ru, techles@restec.ru, www.tdrev.ru

30 сентября – 
2 октября MIFIC EXPO Санкт-

Петербург ВО «РЕСТЭК®» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320 80 96, + 7 (812) 635 95 04,  
focus@restec.ru, www.mificexpo.ru/index/

7–10 октября Деревообработка Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка» / 
Выставочный зал

+7 (3452) 48-53-33, 41-55-72,  
fair@bk.ru, tyumfair@gmail.com , www.expo72.ru 

8–11 октября СибМебель – 2014 Новосибирск ITE Сибирь  / ВЦ «Новосибирск 
Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36, abuhovich@sibfair.
ru, www.sibfurniture.ru

8–11 октября WOODEX Siberia – 2014 Новосибирск ITE Сибирь  / ВЦ «Новосибирск 
Экспоцентр»

+7 (383) 363-00-63, 363-00-36, abuhovich@sibfair.
ru, www.woodex-siberia.ru

27 сентября – 
1 октября Wood Processing Machinery Стамбул, 

Турция
TUYAP Fair and Exhibitions 
Organization Inc.

+7 (495) 775-31-45, 775-31-47,  
tuyapmoscow@tuyap.com.tr, www.tuyap.com.tr

14–17 
октября SICAM 2014 Порденоне, 

Италия Выставочный центр Порденоне +39 02 86995712,  
info@exposicam.it, www.exposicam.it

20–23 
октября Лесдревмаш – 2014 Москва ЗАО «Экспоцентр» / ЦВК 

«Экспоцентр» 
+7 (499) 795-27-24, +7 (495) 609-41-68,  
koroleva@expocentr.ru,  www.lesdrevmash-expo.ru

28–31 
октября PAP-FOR Санкт-

Петербург Reed Exhibitions / ЭКСПОФОРУМ +7 (495) 937 6861,  
anna.troshina@reedexpo.ru, www.pap-for.ru

29–30 
октября

Технологии и приспособления для 
производства химической продукции 
для целлюлозно-бумажной 
промышленности 2014

Шанхай, 
Китай

Национальный химический 
информационный центр Китая/ 
Выставочный конгресс-центр 
Шанхая

+86-10-64443283,  yinli3243@gmail.com,
www.chinapaperchem.com/en/

30 октября –  
2 ноября Деревянное домостроение / Holzhaus Москва MVK в составе группы компаний ITE 

/ ВВЦ
+7 (495) 935-81-00,  
holzhaus@mvk.ru, www.holzhaus.ru

Ноябрь Lisderevmash 2014 Киев, Украина АККО Интернэшнл / МВЦ +38 063 233 2560,  
olga@acco.kiev.ua, www.acco.ua

24–28 ноября  Мебель – 2014 Москва  ЗАО «Экспоцентр» / ЦВК 
«Экспоцентр»

(499) 795-29-55, 795-29-22, am@expocentr.ru, 
sharikova@expocentr.ru, www.meb-expo.ru

Декабрь 
19-я ежегодная конференция 
«Целлюлозно-бумажная 
промышленность России и СНГ»

Вена, 
Австрия

Институт Адама Смита / Отель 
«Мариотт» 

+44 (20) 7017 7339/ 7444,  
Lilia@adamsmithconferences.com  
www.adamsmithconferences.com 

Декабрь Российский лес 2014 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.vkrusdom.ru/rusforest
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