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Если Госдума не шутит

Недавно комитет Государственной думы по информационной политике, информационным 
технологиям и связи озадачился вопросом о возможности введения административного нака-
зания для недобросовестных сотрудников пресс-служб федеральных органов власти, которые 
не исполняют свои обязанности по взаимодействию с прессой и не соблюдают ФЗ «О сред-
ствах массовой информации» в части предоставления запрашиваемых журналистами сведе-
ний (ст. 39, 40). Стараясь открыть глаза на очевидное тем немногим, кто еще этого не понял, 
газета «Известия» (цитируя парламентариев) писала: «Сейчас сложилась практика, когда 
сотрудники информационных департаментов различных министерств не отвечают на пись-
менные запросы журналистов в рамках законодательства, зато уже после выхода материала 
публикуют так называемые опровержения, наносящие серьезный репутационный удар СМИ». 
Пора, дескать, за это привлекать.

Трудно понять, насколько серьезно настроены депутаты, учитывая, какие порой странные 
(и это мягко говоря!) темы выносятся на обсуждение в парламенте. По сути, эти люди, взы-
скующие публичности хотя бы ради того, чтобы оправдывать свои места имитацией бурной 
деятельности, должны хотеть максимальной прозрачности во взаимоотношениях общества и 
власти на любых ее уровнях. С другой стороны, предоставления запрашиваемой информации 
они ждут от чиновников – а как быть с породившими их самих политическими партиями или, 
допустим, с бизнес-структурами, «на всякий пожарный» сторонящимися любой «засветки»?

Мы не понаслышке знаем о проблеме «закрытости» информационного пространства в 
нашей стране. Сколько обращений к чиновникам заканчивались формальными отписками! 
Не могу не вспомнить в этой связи наше предложение совершенно безвозмездно отправлять 
каждый новый выпуск журнала в библиотеку Кабинета министров. – Немного спустя при-
шла короткая записка на бланке аппарата Правительства Российской Федерации, где дирек-
тор Департамента пресс-службы и информации (оцените звучание должности!) с красноре-
чивой фамилией Бубен сообщал, что упомянутый аппарат «обеспечен необходимой печатной 
периодикой и в дополнительных изданиях не нуждается».

Нет, мы не обижены. Привыкли. Хотя немного странно – ведь, по идее, неплохо было 
бы министрам иметь под рукой подборку деловых изданий для более глубокого понимания 
текущего положения дел в экономике. Нет? Ну что ж, насильно мил не будешь.

Но чиновники хотя бы отвечают на запросы – их к этому обязывают правила игры.  
С бизнесом все еще – и гораздо – сложнее. Тут наиболее распространены несколько вари-
антов развития событий.

Первый: вам просто не отвечают. Степень хамства при последующих попытках уточнить 
(по телефону и иным «коммуникационным каналам») судьбу запроса разнится, но смысл 
всегда один – мы вам ничем не обязаны и сотрудничать с прессой не собираемся. Приво-
дить простые и верные аргументы насчет того, что общение бизнеса с прессой в интересах 
прежде всего самого бизнеса (конечно, если он «без страха и упрека») – бесполезно. Все 
ясно: «Как бы чего не вышло».

Второй. Вам отвечают со сдержанной заинтересованностью, заверяют во всяческой и 
скорой поддержке, а дальше начинается сказка про белого бычка…Время идет, стороны 
вязнут в переговорах, а дело не делается.

Наконец, вариант третий. Интерес у партнера – искренний, а возможность забесплатно 
пропиариться – подмечена и оценена верно. Встречаемся, общаемся, готовим статью, все 
(казалось бы) в порядке. Ан нет! На этапе согласования (а это мы делаем обязательно – до 
публикации) выясняется: «пожалуй, мы не разрешим печатать статью». Что, как, почему?!  
Мы плохо сделали свою журналистскую работу? Нет. Исказили факты? Тоже нет. Тогда в чем 
дело? Ну, вот просто не разрешаем – и все...

Здесь, подводя итог этому долгому (и, допускаю, необъективному) монологу, хочу задать 
вопрос. Вам, господа бизнесмены. Тем, кто всесильно и искренне старается развивать отече-
ственный ЛПК. Если вы не готовы работать с прессой, зачем принимать участие в выставках? 
Тратить немалые деньги на то, чтобы в выгодном свете представить свое производство, свою 
продукцию – и отказываться делать то же самое с большим размахом и бесплатно? Это же 
нонсенс, задумайтесь. Тут и не нужно, чтоб законом обязали делиться информацией – доста-
точно простой логики.

В общем, если дума не шутит, Господь не выдаст да свинья не съест – в будущем мы 
будем знать друг друга немного лучше. Желаю всем удачи на этом пути.

Искренне ваш, Максим Пирус
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Группа Palfinger приобрела 
60% акций группы 
«Подъёмные машины»

1 октября группа Palfinger успешно 
завершила сделку по приобрете-
нию 60% акций российской группы 
«Подъёмные машины». Еще 20% акций 
перешли в распоряжение компании 
Steindl Forsttechnik GmbH, представ-
ляющей интересы семьи Штайндель 
– давнего партнера Palfinger и мино-
ритарного акционера Palfinger Epsilon. 
Во владении прежних собственников 
«Подъёмных машин» осталось 20%.

Palfinger многие годы является 
активным игроком российского рынка 
подъемного оборудования. Руководство 
концерна, продукция которого хорошо 
известна предприятиям российского 
ЛПК (можно назвать хотя бы гидрома-
нипулятор Palfinger Epsilon), намерено 
активно развивать локальное произ-
водство подъемного оборудования в 
России, и интеграция группы «Подъ-
ёмные машины» в структуру концерна 
позволит сделать большой шаг в этом 
направлении. Широкая дилерская сеть 
«Подъёмных машин», в которую входят 
86 дилеров, сервисных центров и реги-
ональных офисов, органично дополнит 
дилерскую сеть Palfinger Epsilon.

Кроме того, руководство Palfinger 
видит перспективы в выводе продук-
ции группы «Подъёмные машины» на 
рынки Китая и Индии.

Председатель совета директоров 
Palfinger AG Херберт Ортнер отметил: 
«Приобретение группы “Подъёмные 
машины” знаменует собой укрепле-
ние позиций Palfinger на рынке Рос-
сии. Вместе мы сможем предложить 
нашим клиентам широкую продукто-
вую линейку и качественный сервис».

Palfinger

Приговор за контрабанду древесины  
как стратегического ресурса

В Иркутской области коммерческий директор лесоторговой компании при-
знан судом виновным в уклонении от уплаты таможенных платежей и незаконном 
перемещении через таможенную границу стратегически важных ресурсов в виде 
лесоматериалов хвойных пород. Собранные следственными органами Восточно-
Сибирского следственного управления на транспорте Следственного комитета 
Российской Федерации доказательства признаны судом достаточными для выне-
сения приговора 42-летнему коммерческому директору ООО «Байкалэкспортлес» 
Евгению Быкову. Он признан виновным в совершении преступлений, предусмо-
тренных п. «г» ч. 2 ст. 194 УК РФ (уклонение от уплаты таможенных платежей, 
взимаемых с организации, совершенное в особо крупном размере), ч. 1 ст. 226.1 
УК РФ (незаконное перемещение через таможенную границу Таможенного Союза 
в рамках ЕврАзЭС стратегически важных товаров и ресурсов в крупном размере).

Следствием и судом установлено, что с сентября по декабрь 2012 года Быков, 
являясь коммерческим директором ООО «Байкалэкспортлес», путем предоставле-
ния подложных договоров купли-продажи незаконно получил лицензии Министер-
ства промышленности и торговли Российской Федерации, дающие право на ставку 
вывозной таможенной пошлины в размере 15% вместо полагающейся ставки в раз-
мере 80%, которые передал специалисту по таможенному оформлению, не сооб-
щив о том, что вышеуказанные документы подложные. Занизив размер таможен-
ных платежей, Быков незаконно переместил через таможенную границу Таможен-
ного Союза в рамках ЕврАзЭС стратегически важные ресурсы – лесоматериалы. В 
результате незаконных действий Быкова федеральному бюджету причинен ущерб 
в размере, превышающем 10 млн руб. Приговором суда Быкову назначено наказа-
ние в виде пяти лет лишения свободы условно с испытательным сроком три года.

Восточно-Сибирское следственное управление на транспорте СК РФ

Увеличены ставки платы за лес
Правительство РФ увеличило ставки платы за лесные ресурсы на 2015–2017 

годы. Постановлением от 17 сентября 2014 года № 947 «О коэффициентах к став-
кам платы за единицу объема лесных ресурсов и ставкам платы за единицу пло-
щади лесного участка, находящегося в федеральной собственности» внесены изме-
нения в ставки платы, которые были утверждены Постановлением Правительства 
Российской Федерации от 22 мая 2007 г. № 310. Раньше коэффициенты к ставкам 
платы за лесные ресурсы вводились федеральными законами о бюджете соответ-
ствующего года; теперь в законопроекте о федеральном бюджете такой статьи нет. 
Это означает, что правительство при желании сможет очередным своим решением 
еще раз проиндексировать ставки, не дожидаясь наступления очередного года.

По сравнению с уровнем 2014 года ставки платы за древесину увеличива-
ются на 5,4%, ставки платы за остальные лесные ресурсы и лесные участки – на 
5,3%. Документ вступит в силу 01.01.2015 года.

Forestforum.ru

Кто обязан обнародовать сведения о доходах?

8 сентября на официальном сайте Федерального агентства лесного хозяй-
ства (Рослесхоз) опубликован приказ об утверждении перечня должностей, 
замещение которых влечет за собой размещение на официальном сайте Рос-
лесхоза сведений о доходах, расходах, имуществе и обязательствах имуще-
ственного характера.

Речь идет о федеральных государственных гражданских служащих Рослес-
хоза, территориальных органов Рослесхоза и работников организаций, создан-
ных для выполнения задач, поставленных перед Рослесхозом. Сведения о дохо-
дах, расходах, об имуществе и обязательствах имущественного характера ука-
занных лиц, их супругов и несовершеннолетних детей должны быть размещены 
в обязательном порядке на официальном сайте Рослесхоза.

В перечень вошли должности:
– по центральному аппарату Федерального агентства лесного хозяйства: 

начальника управления, помощников (советников) руководителя, заместителя 
начальника управления, заместителя начальника управления – главного бух-
галтера, заместителя начальника управления – начальника отдела, начальника 
отдела (самостоятельного), заместителя начальника отдела (самостоятельного), 
начальника отдела (в управлении);

– по территориальным органам Рослесхоза: руководителя (начальника) тер-
риториального органа, заместителя руководителя (начальника) территориаль-
ного органа;

– по учреждениям, предприятиям, находящимся в ведении Рослесхоза: 
руководителя (директора, генерального директора), заместителя руководителя 
(директора, генерального директора), главного бухгалтера.

Федеральное агентство лесного хозяйства

Роспотребнадзор запретил 
импорт ДСП из Украины

Федеральная служба по надзору 
в сфере защиты прав потребителей 
и благополучия человека выявила 
нарушения требований санитарно-
эпидемиологических норм при иссле-
довании древесно-стружечных плит 
производства ООО «Кроно-Украина». 
В частности, выявлено превышение 
допустимого уровня эмиссии фор-
мальдегида, который относится к 
веществам 2-го класса опасности и 
является клеточным ядом и канце-
рогеном.

Федеральная служба по надзору 
в сфере защиты прав потребителей и 
благополучия человека приостановила 
с 13 октября 2014 года ввоз на террито-
рию РФ древесно-стружечных плит про-
изводства ООО «Кроно-Украина». Соот-
ветствующая информация направлена 
в Федеральную таможенную службу и 
региональные управления Роспотреб-
надзора.

Роспотребнадзор
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Суд обязал увеличить финансирование 
авиапатрулирования лесного фонда

Амурская межрайонная природоохранная прокуратура провела проверку 
исполнения уполномоченными органами исполнительной власти в сфере лес-
ных отношений в части полноты и достаточности мер по обеспечению пожар-
ной безопасности в лесах на территории области.

Одной из значимых мер по раннему обнаружению лесных пожаров, согласно 
ст. 53 Лесного кодекса РФ, является осуществление мониторинга пожарной 
опасности в лесах и лесных пожаров с использованием наземных, авиацион-
ных и космических средств.

Как показала проверка, кратность авиапатрулирования в соответствии с 
требованиями федерального законодательства не соблюдается. Основной при-
чиной является недостаточное финансирование указанных мероприятий, осу-
ществляемое за счет субвенций федерального бюджета.

По этому факту Амурский межрайонный природоохранный прокурор 
направил в Благовещенский городской суд исковое заявление с требова-
нием обязать Федеральное агентство лесного хозяйства увеличить финан-
сирование мероприятий по авиапатрулированию, а министерство лесного 
хозяйства и пожарной безопасности Амурской области – обеспечить над-
лежащее их исполнение в соответствии с требованиями законодательства.

18 сентября 2014 года решением Благовещенского городского суда тре-
бования прокурора удовлетворены в полном объеме. Исполнение реше-
ния суда находится на контроле Амурской межрайонной природоохран-
ной прокуратуры.

Forestforum.ru

Японский холдинг «Иида»  
займется деревянным домостроением  
в Приморском крае

Японский холдинг «Иида» намерен открыть на севере Приморского 
края лесоперерабатывающие предприятия для производства деревянных 
домов. Об этом было заявлено на встрече вице-губернатора Приморского 
края Василия Удальцова и директора департамента международного разви-
тия холдинга Иси Кумагаи. Холдинг планирует развивать в Приморье мало-
этажное деревянное строительство. Новый проект в Приморье будет реа-
лизовываться в партнерстве с компанией «Приморсклеспром», также хол-
динг имеет налаженные партнерские отношения с компанией «Тернейлес». 
В планах - строительство электростанции на биомассе для обеспечения 
энергией будущего предприятия и пос. Светлая. Холдинг «Иида» строит 
около 40 тыс. домов в год.  

Дейта.ру

«Иида» построит в 
Приморье предприятие по 
глубокой переработке леса

6 октября первый вице-губернатор 
Приморского края Василий Усольцев 
встретился с директором департамента 
международного развития японского хол-
динга «Иида» Иси Кумагаи. Стороны обсу-
дили намерение японской стороны разви-
вать ряд проектов в сфере лесного хозяй-
ства на территории Приморья. Речь идет о 
создании предприятия по глубокой пере-
работке леса на севере края и развитии 
в Приморье малоэтажного жилищного 
строительства. Японская делегация уже 
посетила пос. Светлая в Тернейском р-не.

Как сообщил Иси Кумагаи, японский 
холдинг строит около 40 тыс. домов в 
год. У японской стороны налажены пар-
тнерские отношения с приморской компа-
нией «Тернейлес». Теперь «Иида» наме-
рена реализовывать в российском реги-
оне новый проект в партнерстве с ком-
панией «Приморсклеспром». Кроме того, 
в планах компании строительство элек-
тростанции на биомассе для снабжения 
будущего предприятия и пос. Светлая.

«Проект направлен не только на раз-
витие лесоперерабатывающей отрасли, 
но и на развитие малоэтажного строи-
тельства в Приморье, – подчеркнул Иси 
Кумагаи. – Сейчас в нашем департаменте 
работает специальная группа инженеров-
проектировщиков, которая разрабатывает 
проект жилья, пригодного для строитель-
ства в российских условиях». Г-н Кумагаи 
также сказал, что полная программа раз-
вития жилищного строительства преду-
сматривает обеспечение населения При-
морья ипотечными кредитами с невысо-
кими процентными ставками. В сентябре 
2014 года «Иида» уже зарегистрировала 
представительство в Приморье.

Lesprom Network
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Weinig для мебельщиков
Как получить 9 миллионов бонусом

Как делают детали для мебели и 
дверей из плитных материалов? Очень 
просто! Раскроил лист MDF, где-то 
склеил и прогнал на фрезере разок-
другой. Однако то же самое можно 
сделать еще проще и качественнее 
на четырехстороннем станке. Напри-
мер, на станке Powermat 1200, кото-
рый компания Weinig представляет на 
выставке «Лесдревмаш 2014».

Это специализированная машина 
для высокоскоростного изготовле-
ния сложных профильных изделий 
из массива древесины и MDF. Станок 
оснащен инструментом Powerlock с 
креплением HSK, что позволяет обра-
батывать изделия из MDF без риска 
появления высокоабразивной пыли, а 
также за считаные минуты переходить 
на изготовление другого профиля.

По сравнению с работой на обыч-
ном станке экономия времени на 

замену инструмента составляет до 
90%. То есть при норме выработки 
три-четыре разных профиля за смену 
можно сэкономить 3 часа, причем без 
снижения качества! Нет и необхо-
димости делать на каждом профиле 
пробные строжки – требуемую деталь 
получаете с первого прохода! А 3 часа 
за смену – это 750 часов за год (при 
односменном режиме работы), которые 
даже при скорости обработки 10 м/
мин. дают прибавку в 450 тыс. м про-
фильных изделий в год! А если эти 
метры умножить на стоимость погон-
ного метра готового изделия, напри-
мер, 10 рублей (хотя это очень низ-
кая цена), получается дополнитель-
ная выручка 4,5 млн рублей. Вставки 
стола и специальный прижимной баш-
мак над последним нижним шпинде-
лем, на который можно устанавливать 
пильный диск или специнструмент, 

позволяют изготавливать две детали 
за один проход – значит, бонусную 
выручку можно удвоить.

Чтобы исключить риск поврежде-
ния поверхности детали и обеспечить 
большую легкость и точность ее пере-
мещения, Powermat 1200 оснастили 
столом с воздушной подушкой.

И это только самые броские 
«мелочи», на которые хотелось бы 
обратить ваше внимание. Посетите 
стенд Weinig (№ 22D60, зал 2, пави-
льон 2) – мы вам покажем много инте-
ресного!

www.weinig.ru

Stora Enso хочет строить в России многоэтажные 
деревянные дома

Первый заместитель главы Карелии по экономической политике Олег Гро-
мов провел рабочую встречу с делегацией концерна Stora Enso. В числе вопро-
сов, которые обсудили стороны, обеспечение сырьем лесопильного завода Stora 
Enso в пос. Импилахти, а также развитие производственной деятельности пред-
приятия. На территории Карелии работают три предприятия, входящие в кон-
церн: ООО «Сетлес», в составе которого с 2003 года в пос. Импилахти действует 
лесопильный завод мощностью 120 тыс. м3 пиломатериалов в год, ОАО «Оло-
нецлес» и ОАО «Ладэнсо», поставляющие для завода сырье.

В ходе встречи стороны подтвердили готовность продолжать взаимовыгод-
ное сотрудничество.

«У нас сложилось хорошие партнерские отношения с правительством Каре-
лии, – отметил исполнительный вице-президент Stora Enso Building and Living 
Яри Суоминен, – благодаря чему в течение последних нескольких лет завод в 
Импилахти стал одним из самых эффективных лесопильных предприятий кон-
церна. Мы намерены продолжать развитие и расширение завода. У предприятия 
есть инвестиционная программа, рассчитанная на долгосрочную перспективу».

Участники делегации ознакомили членов карельского правительства с основ-
ными направлениями развития завода в Импилахти, в числе которых дальней-
шее расширение производственных мощностей и активное инвестирование в 
выпуск биотоплива (топливных пеллет). Финская сторона подтвердила свои 
намерения по внедрению в республике технологий многоэтажного деревянного 
домостроения. Пилотный проект может получить распространение не только в 
Карелии, но и в других регионах Российской Федерации. Но для этого необ-
ходимо унифицировать строительные нормы и правила, которые в настоящее 
время не позволяют возводить в России дома выше трех этажей.

Стороны договорились в ближайшее время провести встречу по этому 
вопросу на уровне строителей и экспертов.

Lesprom Network

В Лондоне завершается 
строительство 10-этажного 
дома из древесины

В лондонском боро (районе) 
Хакни завершается строительство 
самого высокого в Европе здания из 
древесины. 10-этажный 50-квартир-
ный дом планируют сдать под ключ 
в ноябре 2014 года. Кроме того, в 
здании предусмотрено размещение 
коммерческих структур на площади 
2 тыс. м2.

Общая стоимость проекта оценива-
ется в 10 млн фунтов стерлингов ($16,1 
млн). Поставки клееного бруса осу-
ществляли британские компании B+K 
Structures, X-LAM Alliance и австрий-
ская Binderholz.

В настоящий момент самым 
высоким в мире зданием из дре-
весины считается 10-этажный 
32-метровый жилой комплекс в 
австралийском Мельбурне. Кроме 
того, в столице Норвегии Осло воз-
водится 14-этажный деревянный 
дом высотой 51 м, а в Канаде в сен-
тябре 2017 года планируют постро-
ить из древесины 53-метровый сту-
денческий кампус.

Lesprom Network
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Камеры для сушки древесины на 
российском рынке предлагают мно-
гие компании, однако качество этого 
оборудования бывает разным. Стоит 
ли рисковать, а потом хвататься за 
голову из-за неудовлетворительных 
результатов сушки, сопровождающихся 
еще и высокой стоимостью процесса?

Одно из условий эффективной 
сушки – присутствие на предприятии 
опытного технолога или оператора, кото-
рый знает, как правильно штабелировать 
пиломатериал и уложить его в камеру 
(к слову, такие инструкции компания 
Secal бесплатно предоставляет своим 
заказчикам). Еще одно обязательное 
условие – правильно сконструированная 
сушильная камера с автоматикой, соз-
дающей оптимальную для сушки среду.

Материалы, используемые в кон-
струкции сушильных камер Secal, как 
и сама конструкция, обеспечивают 
герметичность сушилок, то есть под-
держание внутри них требуемых тем-
пературы и влажности. За счет каче-
ственных и мощных вентиляторов в 
камере создается воздушный поток 
необходимой скорости.

Разработанная специалистами 
Secal система управления процессом 
сушки PLUS 3000 основана на пере-
довой технологии и считается одной 
из самых прогрессивных в своем 
сегменте.

Древесина – ценный товар. Общая 
стоимость пиломатериалов, которые 
проходят через одну сушильную 
камеру за год, может превышать 250 

тыс. евро. Разве не следует подумать 
о том, как обезопасить себя от потери 
столь крупной суммы? С оборудова-
нием Secal вы не только эффективно 
удалите влагу из древесины, но и 
сохраните и приумножите вложен-
ные средства.

Компания Secal представляет свою 
продукцию на выставке «Лесдревмаш 
2014» в Москве: павильон 2, зал 1, 
стенд 21А40.

www.secalsrl.com 

SECAL: КАЧЕСТВЕННАЯ И ПРИБЫЛЬНАЯ СУШКА ДРЕВЕСИНЫ 
Secal – хорошо известный российским деревообработчикам итальянский производитель 
оборудования для сушки древесины любых пород. Компания гарантирует: с сушильными 
камерами Secal вы всегда получите на выходе качественный пиломатериал требуемой 
влажности в предельно сжатые сроки.

Введена в строй первая очередь лесоперерабатывающего 
комплекса ЗАО «Краслесинвест»

В Богучанском р-не Красноярского края в рамках проекта «Богучаны. Лесо-
промышленный комплекс. Лесопильное производство», который реализуется дочер-
ней компанией Внешэкономбанка – ЗАО «Краслесинвест», состоялся торжественный 
пуск первой очереди лесоперерабатывающего комплекса. В церемонии приняли уча-
стие губернатор Красноярского края Виктор Толоконский, глава Богучанского рай-
она Александр Бахтин, руководитель дирекции природных ресурсов и строительства 
Внешэкономбанка Ильгиз Валитов. Как заявил Ильгиз Валитов, «продукция Богу-
чанского ЛПК будет производиться по самым современным мировым технологиям и 
станет конкурентной на всех мировых рынках. Пока линия будет функционировать 
в тестовом режиме, а уже с ноября компания начнет работать во всю силу – здесь 
намерены перерабатывать 800 тыс. м3 древесины, получая 440 тыс. м3 готовой про-
дукции в год». «Для Красноярского края создание и развитие предприятий по 
глубокой переработке древесины – важнейшая, приоритетная задача, – отметил 
губернатор края Виктор Толоконский. – Нам очень важно повысить эффектив-
ность и качество использования природных ресурсов, в том числе нашего лес-
ного богатства. Жизненно необходимо, чтобы в удаленных районах края были 
организованы современные рабочие места, чтобы у молодежи была возможность 
выбирать профессию, чтобы у людей была уверенность в завтрашнем дне».

Строительство лесопромышленного комплекса в Богучанском районе спо-
собствует социально-экономическому развитию Красноярского края: планиру-
ется увеличение налоговых поступлений в бюджеты всех уровней (после выхода 
комплекса на плановые операционные показатели они составят не менее 3 млрд 
руб. в год), будет продолжено развитие инфраструктуры региона. Сегодня в ком-
пании работает 528 человек и руководство ЛПК особое внимание уделяет вопро-
сам профессионального развития специалистов и их мотивации. В будущем на 
предприятии будет создано около 1000 рабочих мест.

Newslab.ru

Финляндия сократила 
импорт древесины на 12%

В нынешнем году в Финляндии 
отмечено существенное сокраще-
ние объемов импорта древесного 
сырья. По данным финского инсти-
тута леса Metla, в первом полуго-
дии в страну было ввезено около 
5,1 млн м3 древесины, что на 12% 
меньше аналогичного показателя за 
прошлый год. Однако при этом экс-
порт финской продукции из древе-
сины вырос на 3%.

Большую часть импортируемого 
Финляндией древесного сырья (2,3 млн 
м3) составляют березовые балансы, 
еще 1,3 млн м3 приходится на дре-
весную щепу.

По-прежнему крупнейшим постав-
щиком древесины на финский рынок 
остается Россия. По итогам первого 
полугодия ее доля в общем объ-
еме импортных поставок в Финлян-
дию составила 79%. Доля импорта из 
Эстонии оценивается в 12%, а поста-
вок из Латвии и Швеции – в 8 и 1% 
соответственно.

Лесной портал Карелии
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Freud разработала дисковые 
пилы с улучшенными 
характеристиками

Компания Freud представляет очеред-
ную новинку – серию дисковых пил LM10 
для продольного пиления толстых загото-
вок из массивной древесины мягких пород: 
тополя, осины, сосны, ели, кедра и пр.

Как известно, одна из сложностей 
работы с такой древесиной – большой 
объем опилок, которые забивают межзубную 
впадину, что приводит к усилению трения, 
повышению температуры и блокированию 
режущей кромки. В результате процесс резания нарушается, температура в зоне про-
пила поднимается выше критических значений и режущие кромки быстро затупляются.

Инженеры Freud нашли способ существенно снизить негативное влияние опи-
лок на инструмент. Для зубьев пилы LM10 используется новейший сплав K10S 
с повышенной ударной вязкостью. Межзубная впадина отличается особой фор-
мой, позволяющей эффективно выводить опилки из пропила. Запатентованное 
покрытие Perma-Shield защищает корпус пилы от налипания опилок, коррозии и 
отводит тепло из зоны пропила. Пила LM10 не нагревается в процессе распи-
ловки, и зубья намного меньше подвержены затуплению (по результатам испы-
таний ресурс по этому параметру увеличен до 50%).

www.freud.it

«Ковровские котлы»  
выполнили заказ для котельной на биотопливе 

Завод «Ковровские котлы» поста-
вил оборудование для 8-мегаватт-
ной котельной на древесных отхо-
дах, которая строится в логисти-
ческом парке Литвиново (Москов-
ская область). 

В прошлом году по заказу того 
же клиента компания выполнила 
поставку для подобной котельной 
мощностью 6 МВт. 

В обеих котельных установлено по два котла с наклонно-переталкивающей 
решеткой и наша фирменная автоматика с контроллером FX производства 
Mitsubishi (Япония). 

+7 49232 444-88, 616-96, 310-36 
+7 915 77-22-776 
geyser-msk@termowood.ru 
www.termowood.ru 

Компании холдинга TKM Group перешли под единый бренд

С 1 октября 2014 года все компании, входящие в холдинг TKM Group (Герма-
ния), выпускают продукцию под единым брендом TKM – The Knife Manufacturers.

Холдинг TKM Group специализируется на производстве промышленных ножей 
и пил и объединяет более десяти компаний на трех континентах. Большинство из 
них раньше работали под индивидуальными марками. Решение о ребрендинге хол-
динга его руководство объясняет стремлением «сложить все элементы мозаики в 
единую картину», чтобы не только добиться всеобщей узнаваемости бренда, но и 
подчеркнуть синергетический эффект, который даст объединение усилий специали-
стов холдинга, разрабатывающих ноу-хау в области режущего инструмента. Изме-
нения не коснутся базовых принципов работы холдинга. «Мы будем продолжать 
снабжать своих заказчиков гибкими и надежными системами и решениями, которые 
они привыкли от нас получать», – говорится в официальном сообщении TKM Group.

Помимо бренда TKM у компаний холдинга появится общий слоган: Expertise 
United (в пер. с англ. – объединенный опыт).

В частности, ребрендинг коснулся финской компании TTT Technology Oy Ab, 
с 2005 года входящей в холдинг TKM: теперь ее название TKM TTT Finland Oy. 
Глава компании Тимо Канерва в официальном письме клиентам и партнерам 
выразил уверенность, что новый сильный бренд послужит развитию предприятия.

Холдинг TKM Group

LatGran оснастила свой 
новый завод станками 
Maier

LatGran, латвийская дочерняя ком-
пания фирм BillerudKorsnаs (Шве-
ция) и Baltic Resources (Финляндия), 
запустила в эксплуатацию пеллетный 
завод в городе Гулбене. Предприя-
тие работает по технологии подго-
товки сырья с использованием обо-
рудования Maier.

Это уже четвертое предприятие 
компании LatGran, специализирую-
щейся на производстве древесных гра-
нул. Его проектная мощность – 170 
тыс. пеллет в год. Три действующих 
пеллетных завода LatGran уже произ-
водят более 400 тыс. т биотоплива в 
год, и с вводом в эксплуатацию четвер-
того общий объем продукции LatGran 
возрастет дo 600 тыс. т в год.

В этом проекте LatGran продол-
жила сотрудничество с компанией 
Maier, закупив для оснащения завода 
два стружечных станка Maier MRZ 1400 
MR 60. Партнерские отношения между 
компаниями установились еще в 2005 
году, когда LatGran оснащала оборудо-
ванием свой первый пеллетный завод. 
Вместо традиционной технологии под-
готовки стружки для гранул с помо-
щью молотковых мельниц компания 
предпочла новую, более экономичную, 
с использованием стружечных стан-
ков фирмы Maier. Если при измельче-
нии влажного материала молотковыми 
мельницами расходуется от 35 до 45 
кВт•ч на 1 т абс. сух. древесины, то 
стружечный станок потребляет лишь 
от 12 до 20 кВт•ч на 1 т абс. сух. 
древесины, что позволяет существен-
но экономить энергию.

По материалам компании Maier

На российский рынок выходит компания из Словении 
Uniforest

Основная продукция компании – 
навесные лебедки, предназначенные 
для трелевки древесины на лесозаго-
товках и в условиях труднодоступности. 
Они подходят ко всем колесным трак-
торам, привод осуществляется от вала 
отбора мощности трактора через кар-
данную ось. Лебедки Uniforest разли-
чаются по типу управления: гидравли-
ческие – для профессиональной лесо-
заготовки, механические – для эпизо-
дической работы. Компания производит 
лебедки нескольких тяговых классов – с 
тяговым усилием от 30 до 120 кН. Для 
наиболее взыскательных потребителей 
Uniforest разработала серию G: лебедки 
с трансмиссией с червячным приводом. 
В нее входят лебедки с двойным бара-
баном и тяговой силой 2 x 65 кН или 2 x 85 кН, а также с одним барабаном, но 
эквивалентные по тяговой силе. Недавно линейка пополнилась лебедкой 120 
G-Power, оснащенной пропорциональной тормозной системой.

Также компания производит дровоколы: вертикальные (с режущей силой от 
130 до 250 кН) и горизонтальные (130 кН). Первые оснащены электрическим 
двигателем, вторые – бензиновым. Востребованы на рынке захваты Uniforest для 
транспортировки бревен. Самые свежие разработки компании в этом сегменте 
– профессиональные погрузочные захваты из износоустойчивого материала 
с зоной открытия от 1100 до 1800 мм. Кроме того, компания предлагает обо-
рудование для увязки бревен, высокопроизводительные циркулярные пилы.

Uniforest была основана в 1992 году, производством и продажей обо-
рудования для ЛПК занимается больше 20 лет, экспортируя свою продукцию 
в страны Евросоюза, Южной и Северной Америки, в Новою Зеландию. В 2013 
году оборот компании составил 14,6 млн евро. В России Uniforest хочет найти 
надежного партнера, владеющего обширной дистрибьюторской сетью и спо-
собного предоставить качественный послепродажный сервис.

www.uniforest.com

Усовершенствованная двухваль-
цовая харвестерная головка H270 
серии II заменит предыдущую вер-
сию – John Deere H270. У новой 
модели улучшена конструкция рамы: 
теперь она оснащена новыми отбой-
никами протяжных вальцов и более 
надежным пильным кожухом с изме-
ненным углом расположения верх-
ней пластины, который предотвра-
щает попадание снега внутрь в про-
цессе работы. В числе наиболее зна-
чимых изменений новые ребристые 
стальные вальцы, обеспечивающие 
надежный захват с минимальным 
повреждением ствола и позволяю-
щие эффективно работать и с мел-
ким лесом. Предусмотрен опциональ-
ный верхний нож, обрезающий сучья 
по окружности, а также система для 
обработки пня с двумя форсунками. 
Новый пачковый захват с усовершен-
ствованными геометрией захвата и 
усилиями рычагов значительно уско-
ряет рабочий процесс, так как позво-
ляет захватывать сразу 2–3 дерева. 
Головка снабжена новым датчиком 
положения пилы, что выводит кон-
троль за ее функционированием на 
новый уровень. Модель предназна-
чена для установки на харвестеры 
John Deere 1270E и 1470E.

John Deere

John Deere разработал 
новую версию 
харвестерной головки H270

К 2017 году производство пеллет в Красноярском крае 
увеличится больше чем втрое

Импорт клееного бруса 
в Евросоюз в первом 
полугодии 2014 года вырос

По данным статистической службы 
ЕС (Eurostat), общий объем импорта 
клееного бруса в страны Европейского 
союза по итогам первых шести меся-
цев 2014 года вырос в годовом исчис-
лении на 9%, составив 61,4 тыс. м3.

Россия увеличила экспорт на 54% – 
до 13,3 тыс. м3 и стала основным постав-
щиком этой продукции в Евросоюз, опе-
редив Малайзию. Впрочем, Малайзия 
также увеличила объемы поставок на 
16% (до 11 тыс м3). Экспорт клееной 
древесины из Индонезии сократился на 
2% (до 10,7 тыс. м3), из Китая – на 14% 
(до 6,9 тыс. м3). Импортная продукция 
составляет около 5% общего потребле-
ния клееного бруса в странах Евросоюза.

Lesprom Network

Правительство Красноярского края рассмотрело вопрос «О прогнозе социально-
экономического развития Красноярского края на 2015 г. и плановый период 
2016–2017 гг.». Выступая с докладом, и. о. министра экономики и регионального 
развития Красноярского края Михаил Бершадский заявил, что в промышленном 
производстве ежегодный рост в прогнозный период составит 1–1,5%. Поэтапный 
ввод и освоение новых мощностей ЗАО «Краслесинвест», ООО «Сиблес Проект» и 
ООО «Приангарский ЛПК» обеспечат увеличение производства пиломатериалов на 
19,5%, пеллет – в 3,4 раза по сравнению с сегодняшними показателями.

Lesprom Network
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Территория завода площадью 9,5 
га асфальтирована, ограждена, кругло-
суточно охраняется, обеспечена систе-
мами видеонаблюдения, пожарной сиг-
нализации и оборудованным въездом 
с трассы Москва – Санкт-Петербург.

На территории находятся админи
стративно-бытовой комплекс, котель-
ная, две подстанции мощностью по 
2800 кВт каждая, гараж для автопарка, 
водонапорная башня, склад топлива, 
а также образец продукции – дере-
вянный дом. Есть все необходимые 
коммуникации.

Производственные помещения 
предприятия: модули для хранения 
продукции, цеха деревообработки, 
лесопильно-тарно-стружечный цех, 
линии сортировки материалов, чер-
новой оцилиндровки, лесопиления, 

Продается деревообрабатывающий 
комплекс

«Тимбер Продукт» – известная российская 
компания, представляющая на рынке недвижи-
мости объекты для инвестирования и девело-
перские проекты коттеджных поселков в Под-
московье и Ленинградской области. Имеет опыт 
проектирования и строительства современных 
загородных деревянных домов и производства 
домокомплектов.

Компания работает с 2003 года и зареко-
мендовала себя как производитель высокока-
чественных деревянных домов. Визитная кар-
точка компании – коттеджные поселки «Крас-
нозерное», «Рыбацкая деревня» в Ленобласти и 
«Бобровый остров» в Подмосковье.

Производство «Тимбер Продукт» оснащено 
европейским высокотехнологичным оборудованием.

Компания «Тимбер Продукт» предлагает готовое деревообрабатывающее предприятие, 
расположенное в Новгородской области, на трассе Москва – Санкт-Петербург.

обработки клееного бруса, автомати-
ческая линия сращивания, сушильные 
камеры, компрессорная и т. д.

Производственный процесс вклю-
чает в себя распил сырья, сушку, сра-
щивание, склеивание и выпуск гото-
вых изделий из клееного бруса и мас-
сива бревен.

Предприятие рассчитано на выпуск 
материалов для домостроения. В 
ассортименте продукции:

•	 сухое профилированное и клее-
ное бревно;

•	 клееный брус;
•	 конструктивные деревянные бал-

ки, в том числе клееные;
•	 элементы стропильно-балочной 

системы;
•	 погонажные изделия и готовые 

комплекты домов.

Производственные мощности 
завода позволяют изготавливать:

•	 пиломатериалы, погонаж – до 1500 
м3 в месяц;

•	 стеновые элементы из бревна – до 
500 м3 в месяц;

•	 стеновые элементы из клееного 
бруса – до 400 м3 в месяц;

•	 комплекты домов – до 10 шт. в 
месяц.
Ежегодно предприятие может 

выпускать до 10 тыс. м3 готовой 
продукции или до 120 комплектов 
деревянных домов высокого качества.

«Тимбер Продукт» – это гото-
вый бизнес, имидж и бренд!

www.timber-product.ru 
Тел. +7 (921)-933-62-33 
zavod@marvel.ru На
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Реализация инвестиционного про-
екта будет осуществляться поэтапно. 
В итоге совокупные производственные 
мощности предприятия в ОЭЗ «Ала-
буга» составят 1,8 млн м3 продук-
ции в год, и оно станет крупнейшим 

деревоперерабатывающим предприя-
тием в Европе, а KASTAMONU войдет 
в четверку лидеров мировой дерево
обрабатывающей отрасли.

На сегодня завершен первый этап 
проекта, в ходе реализации которого 
освоено $300 млн – пущены полно-
стью автоматизированные производ-
ства плит MDF мощностью 475 тыс. 
м3 и напольных покрытий мощностью 
20 млн м2.

На втором этапе в 2016 году 
планируется пуск производства ДСП 
мощностью 725 тыс. м3 в год, а в 2017–
2018 годах – производства плит OSB 
мощностью 575 тыс. м3 в год.

«Эффективное сотрудничество 
России и Турции в экономической 
сфере позволило успешно реализо-
вать этот проект в течение трех лет, 
– сообщил на открытии завода вице-
президент KASTAMONU Онур Гювен. 
– Площадка для размещения произ-
водства была выбрана не случайно: 
решение инвестировать средства в 
новое предприятие именно в Татар-
стане принималось с учетом тесных 
культурно-исторических связей этой 
российской республики с Турцией, 
а также логистических преимуществ 
в силу географического положения 
региона».

Для региона проект имеет большое 
экономическое, социальное и экологи-
ческое значение: помимо налоговых 
отчислений в республиканский и феде-
ральный бюджеты, пуск предприятия 
приведет к созданию 500 рабочих мест 
и привлечению еще 2500 работников, 
занятых в смежных и обслуживающих 

отраслях (лесозаготовка, транспорт). 
Для изготовления продукции будет 
использоваться местная древесина, что 
позволит улучшить экологическую ситу-
ацию за счет интенсификации лесовос-
становительных работ.

«Мы используем в производстве 
древесину низкосортных пород, кото-
рая, по сути, больше нигде не востре-
бована, а взамен высаживаем каче-
ственные лесные насаждения, от чего 
экология региона только выигрывает, 
– пояснил г-н Гювен. – Четко придер-
живаясь международного экологиче-
ского сертификата FSC, мы работаем 
только с теми поставщиками, которые 
параллельно с лесозаготовкой ведут 
в сопоставимых масштабах и лесовос-
становительные работы».

Основными потребителями про-
дукции KASTAMONU станут россий-
ские мебельные фабрики и дверные 
производства, крупные федеральные 
и региональные дилеры. Планируется 
около 80% производимой продукции 
реализовывать в России и странах 
СНГ, а 20% отправлять в страны Азии 
и Восточной Европы.

Успешный опыт экономического 
сотрудничества России и Турции дол-
жен стать примером для других инве-
сторов, средства которых могут быть 
привлечены в экономику страны. Руко-
водством страны и регионов реализу-
ется целый комплекс мер для созда-
ния благоприятного инвестиционного 
климата в РФ. Поэтому менеджмент 
компании KASTAMONU с оптимизмом 
смотрит в будущее и задумывается о 
реализации новых проектов в России.

KASTAMONU – 
новый деревообрабатывающий 
комбинат в Татарстане
Турецкая компания KASTAMONU 24 сентября 2014 года открыла на территории осо-
бой экономической зоны «Алабуга» (Елабужский р-н Республики Татарстан) крупнейший  
в Европе деревоперерабатывающий завод. Суммарные инвестиции в проект составля-
ют $600 млн. В торжественной церемонии приняли участие президент Республики Та-
тарстан Рустам Минниханов, заместитель министра промышленности и торговли РФ  
Георгий Каламанов, министр лесного хозяйства и водных ресурсов Турецкой Республики 
Вейсель Эроглу.

Справка
KASTAMONU – одна из ведущих 

компаний мировой деревообрабаты-
вающей отрасли. Специализируется 
на производстве продукции для строи-
тельного, отделочного и мебельного 
секторов: MDF, ДСП, ламинированных 
напольных покрытий, дверных накла-
док и мебельных панелей. Ее годовой 
оборот в 2013 году составил $1,18 млрд. 
Сейчас KASTAMONU владеет восемью 
заводами в Турции, а также предпри-
ятиями в Румынии, Болгарии, Боснии 
и Герцеговине, России (всего около  
4 млн м2 открытых и 0,9 млн м2 крытых 
производственных площадей).

Компания образована в 1969 году 
в составе Hayat Holding, существую-
щего с 1937 года. В течение ближай-
ших пяти лет Hayat Holding плани-
рует ввести в эксплуатацию еще шесть 
новых заводов.

Хроника развития 
компании KASTAMONU
1937 год. Основание компании Hayat 
Holding.

1969 год. В рамках холдинга в Стамбуле 
учреждена компания KASTAMONU.

1971 год. Введен в эксплуатацию 
первый завод по производству ДСП в  
г. Кастамону.

1994 год. В Гебзе пущена первая в Тур-
ции линия по производству плит MDF.

1998 год. В Румынии выкуплена ком-
пания S.C. Prolemn S.A., завод переобо-
рудован для выпуска дверных панелей 
Doorskin.

1999 год. В Гебзе начали изготавливать 
ламинированные напольные покрытия 
Floorpan.

2000 год. В Болгарии (район Казанлык, 
Габровница) приобретен завод по про-
изводству ДСП мощностью 150 тыс. м3 в 
год. Введен в эксплуатацию в 2001 году.

2002 год. В Румынии начал функциони-
ровать завод по изготовлению дверных 
панелей бренда Dorpan.

2004 год. В Боснии и Герцеговине при-
обретен завод по производству бумаги 
Natron и основана компания Natron 
Hayat.

2005 год. В Балыкесире заработал завод 
по выпуску ДСП.

2007 год. В Гебзе у компании Tever Agac 
выкуплен завод по производству ДСП.

2008 год. Новый завод, построенный 
в промышленной зоне Кастамону, при-
ступил к выпуску плит MDF и ламини-
рованных напольных покрытий.

2009 год. В Самсуне приобретен завод 
по изготовлению ДСП мощностью  
150 тыс. м3 в год, ранее принадлежавший 
компании Yontas.

2010 год. Принадлежащий компании 
Samedoglu завод по производству ДСП в 
Тарсусе приступил к выпуску продукции 
бренда KASTAMONU.

2010 год. В Гебзе введен в эксплуатацию 
завод по выпуску ДСП непрерывного 
цикла мощностью 1600 м3 в день.

2012 год. В промышленной зоне Хаджи 
Сабанджи в г. Адана приступил к про-
изводству плит MDF завод мощностью  
420 тыс. м3 в год.

2012 год. 2 июня в Румынии введен 
в эксплуатацию завод по выпуску ДСП 
мощностью 500 тыс. м3 в год.

2014 год. Пущено производство плит MDF 
мощностью 475 тыс. м3 в год и произ-
водство напольных покрытий мощностью 
20 млн м2 в год.
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Вице-президент компании 
KASTAMONU Онур Гювен любезно 
согласился ответить на вопросы 
журналистов.

– Завод в ОЭЗ «Алабуга» пред-
ставлен как крупнейший в Европе, 
это действительно так?

– После пуска всех производств по 
изготовлению плит MDF, OSB и ДСП и 
выхода на проектную мощность наш 
завод будет выпускать около 1,8 млн 
м3 древесно-плитной продукции в год. 
Такими показателями сегодня не может 
похвастать ни один завод в отрасли 
на европейском континенте.

– Почему было принято решение 
на первом этапе ввести производ-
ство именно плит MDF?

– Мы изучили рынок и пришли 
к выводу, что этот продукт сейчас 
наиболее востребован. В мебель-
ном производстве, например, плиты 
MDF используются для изготовления 
фасадов. А для изготовления кор-
пусов применяются ДСП. Поэтому на 
втором этапе мы планируем в 2016 
году пустить производство ДСП мощ-
ностью 725 тыс. м3 в год и далее, в 
2017–2018 годах, – производство плит 
OSB мощностью 575 тыс. м3 в год. 
Таким образом, мы сможем предло-
жить своим партнерам полный спектр 
необходимой им продукции.

– Есть ли у вас уверенность в 
том, что продукция предприятия 
будет востребована и конкурен-
тоспособна на рынке?

– В своей работе мы ориентиру-
емся прежде всего на потребности 
клиентов. Мебельная отрасль сегодня 
испытывает дефицит в качественной 
и доступной продукции. И мы готовы 

удовлетворить этот спрос. Мы изучили 
ситуацию, пообщались с дистрибью-
торами и представителями торговых 
сетей, учли последние тенденции в 
дизайне. Привлекая ведущих специ-
алистов отрасли, инвестируя в самое 
современное оборудование (Homag, 
Siempelkamp, Steinemann, Wemhoener) 
и передовые технологии, мы намерены 
выпускать в России продукцию, отве-
чающую самым высоким требованиям 
и мировым стандартам.

– Планируется ли дальнейшее 
расширение компании за счет реа-
лизации инвестиционных проектов 
за рубежом?

– Да, такие планы есть. Насы-
щенность рынка Турции и ограни-
ченный объем сырья сделали прио-
ритетной задачей для роста и раз-
вития KASTAMONU реализацию инве-
стиционных проектов компании за 
рубежом. На протяжении последних 
лет наши инвестиции в такие про-
екты стабильно растут. В строитель-
ство завода в ОЭЗ «Алабуга» в России 

мы вложили $600 млн. В Румынии был 
построен новый завод по производ-
ству. В регионе Анталья-Денизли в 
Турции расширено производство плит 
MDF, а в Болгарии модернизирован 
завод по выпуску плит OSB. Реализа-
ция указанных инвестиционных проек-
тов позволит KASTAMONU стать одной 
из четырех крупнейших компаний в 
Европе с оборотом $2 млрд и общей 
производственной мощностью 6 млн м3 
продукции в год.

– Почему для реализации инвест-
проекта в России была выбрана 
именно ОЭЗ «Алабуга»?

– Здесь созданы благоприятные 
налоговые, инфраструктурные и эко-
номические условия для привлече-
ния инвестиций и развития бизнеса. 
Немаловажное значение имеют и логи-
стические преимущества, вытекаю-
щие из географического положения 
региона. Кроме того, Турцию с Татар-
станом связывают давние культурно-
исторические связи. Нам очень ком-
фортно здесь работать.

Мы признательны за поддержку 
и оказанное содействие руководству 
России, Татарстана и Турции, благо-
даря им наш проект стал реальностью.

 
– Планируется ли реализация 

других инвестиционных проектов 
в России?

– Мы не планируем останавли-
ваться на достигнутом и готовы к реа-
лизации других инвестиционных про-
ектов в России. Такие планы рассма-
триваются, но пока нам не хотелось 
бы раскрывать подробности.

Подготовлено по материалам компании
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Судьба отраслевой экономики в 
нашей стране после октябрьского пере-
ворота 1917 года всегда зависела от 
политики, и тому есть масса примеров. 
Вот что заявил в 2011 году Президент 
России Дмитрий Медведев на встрече 
с сотрудниками службы занятости в  
г. Краснознаменске Московской обла-
сти: «Нашим вузам пора прекращать 
делать бесконечных юристов и эко-
номистов, у нас их много, слишком 
много». Эта фраза руководителя госу-
дарства об избыточном количестве эко-
номистов и юристов была воспринята 
чиновниками Министерства образова-
ния РФ как руководство к действию и 
сигнал к сворачиванию экономического 
образования в технических вузах.

Делается это разными методами: 
от принятия несовместимых с реали-
ями отрасли образовательных стан-
дартов до сокращения бюджетных 
мест на экономические специально-
сти. Поветрие не обошло стороной 
и Санкт-Петербургский государствен-
ный лесотехнический университет, эко-
номический факультет которого за 
последние два года не получил ни 
одного бюджетного места.

Но экономист экономисту рознь. 
Лесоэкономиста не может заменить 
выпускник любого другого, самого 
престижного экономического вуза, ему 
просто не хватит специальных знаний.

Лесная экономика – пожалуй, 
единственная эколого-экономическая 
система с длительным производствен-
ным циклом: несколько десятилетий.

Стать лесоэкономистом-самоучкой 
не получится, не хватит жизни, специ-
альные знания по лесному делу фор-
мируются столетиями, а хранилищем 
этих знаний являются специализиро-
ванные вузы, где преподаватели по 
отработанным методикам передают 
их молодому поколению.

Теоретические специальные знания 
закрепляются на практике в учебно- 

опытных лесхозах – научных полиго-
нах и учебных площадках под откры-
тым небом.

Ни один высокопроизводительный 
компьютер не сможет заменить изуче-
ние биологических процессов, проте-
кающих в лесу. Поэтому шаблонное 
применение распространенных в дру-
гих отраслях экономических приемов 
применительно к лесу приведет к пря-
мым убыткам, дополнительным тратам 
бюджетных средств.

Силе административного рычага 
по регулированию численности эко-
номистов все эти годы противостоит 
стремление выпускников школ и их 
родителей получить экономическое 
образование в лесном вузе пусть даже 
на платной основе, не за счет средств 
государственного бюджета. Проход-
ной балл и конкурс на экономиче-
ском факультете с 2011 года по насто-
ящее время остается самым высоким 
в университете.

Молодые россияне реализуют свое 
право получать то образование, кото-
рое им нравится и будет необходимо 
для построения их карьеры.

Стремление граждан повысить 
свою правовую культуру и экономи-
ческую грамотность в условиях затя-
нувшегося перехода от плановой эко-
номики к социально-рыночной, каза-
лось бы, должно всячески поддержи-
ваться на государственном уровне, 
однако в жизни все происходит наобо-
рот. Первая лесоэкономическая кафе-
дра в стране накануне 95-летия пере-
живает трудные времена. А, казалось 
бы, именно сейчас необходима госу-
дарственная программа по ликвида-
ции всеобщей экономико-юридической 
неграмотности.

Образование кафедры 
лесной экономии

29 апреля 1920 года в журнал 
(протокол) заседания Петроградского 

лесного института была внесена запись 
об организации кафедры лесной 
экономии. Эта дата считается датой 
рождения первой лесоэкономической 
кафедры в стране, успешно работаю-
щей по настоящее время в стенах 
Санкт-Петербургского государствен-
ного лесотехнического университета.

Начало 20-х годов прошлого 
столетия было ознаменовано появ-
лением отраслевых экономик, 
вынужденных работать в новых 
политико-экономических условиях 
(национализация, зарождение цен-
трализованной системы управления, 
революционное право и пр.).

До октябрьского переворота 1917 
года экономические вопросы лесного 
хозяйства входили в лесоустройство. 
Это зафиксировано в текстах лесо
устроительных инструкций 1911 и 1913 
годов, в которых деятельность лесного 
хозяйства получила экономическое 
обоснование (чистый доход на еди-
ницу площади лесничества и его изме-
нение за прошлый период, корневые 
цены и корневые таксы, затраты лес-
ного хозяйства, доходность леса при 
установленном обороте рубки и пр.).

Лесная экономика была прово-
дником между лесом и рынком. До 
революции доходы казенного лесного 
хозяйства всегда превышали его рас-
ходы. Лесничество рассматривалось 
как лесоводственно-экономическая 
система с тесным переплетением лесо-
водственных и экономических пока-
зателей.

На определенном этапе истори-
ческого развития лесного хозяйства 
экономические вопросы лесоустрой-
ства перешли на качественно новый 
уровень и постепенно стали выходить 
за рамки лесничества.

Лесная экономика стала самостоя-
тельным видом деятельности, способ-
ным дать экономическую оценку как 
лесным отношениям, так и отрасли 

Отраслевых экономистов  
много не бывает!
В апреле следующего года первой в стране лесоэкономической кафедре – кафедре лес-
ной политики, экономики и управления СПбГЛТУ – исполнится 95 лет.



в центре внимания

26

№ 7 (105) 2014

в целом, с учетом многочисленных 
хозяйственных связей лесного хозяй-
ства и лесной промышленности и дру-
гих видов деятельности. Такой вид 
экономической деятельности со вре-
менем вышел далеко за рамки оценки 
эффективности лесоустроительных 
мероприятий и стал охватывать широ-
кий спектр лесных отношений в дру-
гих областях: лесопользовании, сохра-
нении лесов, их воспроизводстве и 
управлении.

Назрела необходимость соз-
дания специализированной кафе-
дры, способной готовить студентов-
лесохозяйственников с экономическим 
уклоном. В организации и становлении 
новой кафедры, которая была выде-
лена из кафедры лесоустройства и 
таксации, активное участие принимал 
М. М. Орлов, ее заведующий.

Организация лесоэкономической 
кафедры проходила одновременно 
со становлением новой дисциплины – 
лесной экономики и абсолютно новых 
лесных отношений, построенных на 
исключительной собственности госу-
дарства на леса.

В своем развитии кафедра соот-
ветствовала условиям формирования 
лесного хозяйства и лесной промыш-
ленности, их запросам к подготовке 
экономических кадров высшей ква-
лификации, решала теоретические и 
прикладные государственные и отрас-
левые задачи.

Одним из первых результатов дея-
тельности кафедры явился фунда-
ментальный труд ее первого руково-
дителя проф. М. М. Орлова «Очерки 
лесоустройства в его современной 
практике» (1924), посвященный пре-
жде всего экономическим основам и 
предпосылкам лесоустройства.

Лесная экономика всегда обо-
гащала лесоустройство, вырабаты-
вая стоимостные ориентиры выбора 
эффективных хозяйственных решений.

Развитие 
лесоэкономической 
кафедры

С окончанием Гражданской войны 
и переходом страны к мирному строи-
тельству требования к лесоэкономи-
ческой науке активно расширялись и 
углублялись. С середины 1920-х годов в 
Лесном институте началась подготовка 
части студентов-лесохозяйственников 
по лесоэкономической специализа-
ции, а также подготовка инженерных 

кадров для лесозаготовительной и 
деревообрабатывающей отраслей 
промышленности.

Объем экономических знаний, 
необходимых для этих кадров, есте-
ственно, не укладывался в понятие 
лесоустройства, даже рассматривае-
мого как организация лесного хозяй-
ства. Потребовалось значительное рас-
ширение круга и содержания учебных 
дисциплин и научной деятельности 
кафедры лесной экономии.

Одновременно с этим все ощути-
мее становилось влияние на учебно-
подготовительный процесс принципа 
партийности в экономике, просуще-
ствовавшего вплоть до начала пере-
строечных процессов в стране. Лес-
ная экономика стала проводником не 
между лесом и рынком, а между пла-
ном и политикой. Такое положение 
в политико-экономической системе 
страны привело к искажению содержа-
ния многих экономических категорий.

Господство в течение многих деся-
тилетий в лесной экономике теории тру-
довой стоимости привело к формирова-
нию символической стоимости леса на 
корню и прочно утвердило в сознании 
многих поколений людей мысль о бес-
платности и ничейности лесных ресур-
сов. В таких политико-экономических 
условиях происходило становление дис-
циплины «Лесная экономика».

Но не все преподаватели были 
согласны с новой постановкой 
вопроса, как спекулятивным поды-
грыванием отдельными личностями от 
науки новому режиму советов.

Борьба  
на идеологическом фронте

События начала 20-х годов про-
шлого столетия показали провал идей 
большевиков, которым была обуслов-
лена попытка частичного возврата к 
рыночным экономическим отноше-
ниям в рамках так называемой новой 
экономической политики (НЭП). Но и 
такие отношения просуществовали 
недолго – экономика страны не может 
быть частично рыночной, а частично 
планово-распределительной.

Рынок или план – при такой жест-
кой дилемме выбор был сделан в 
пользу плановых начал, новой орга-
низации лесохозяйственного произ-
водства, основанной на распределе-
нии всех ресурсов из центра.

В связи с этими запросами времени 
в 1924 году кафедра лесной экономии 

была разделена на две: кафедру орга-
низации лесного хозяйства во главе 
с проф. М. М. Орловым, принявшую 
на себя комплекс учебной и научной 
работы по лесоустройству, и кафедру 
лесной экономики, которую возглавил 
проф. С. А. Богословский, создавший 
специальный курс «Лесная экономия». 
Получили развитие такие учебные дис-
циплины, как «Экономическая геогра-
фия леса», «Учет и калькуляция» и др.

Индустриализации страны и эко-
номическая программа первого пяти-
летнего плана развития народного 
хозяйства (1928–1932 годы) потребо-
вали форсированного развития лес-
ной индустрии (лесозаготовки, дере-
вопереработки, целлюлозно-бумажной 
отрасли) и лесного экспорта (как 
источника валютных поступлений для 
нужд индустриализации).

Перед лесоэкономической наукой 
возникли проблемы стратегии разви-
тия лесного хозяйства и лесоэксплуа-
тации в системе народного хозяйства 
страны, сближения лесоустроитель-
ной практики с теорией и практикой 
народно-хозяйственного планирования.

В поисках форм согласования 
лесоустройства с задачами экономи-
ческого планирования была реализо-
вана идея региональных «лесоэконо-
мических обследований» с целью уста-
новления экономической доступности 
лесов, обоснования попенной платы с 
учетом региональных различий. Реа-
лизация именно такой идеи сегодня 
крайне необходима современному лес-
ному хозяйству, в основе которого до 
нынешнего времени остается моно-
польная государственная собствен-
ность на земли лесного фонда.

С 1927 года в лесопромышлен-
ной зоне страны стали возникать 
первые лесозаготовительные пред-
приятия индустриального типа, полу-
чившие в 1928 году наименование 
«леспромхозы». В лесах промышлен-
ной зоны управление лесами и веде-
ние лесного хозяйства были переданы 
в ведение промышленности с ликви-
дацией лесничеств. Потребовались 
и возникли новые формы технико-
экономического проектирования про-
мышленного освоения лесов (состав-
ление так называемых планов эксплу-
атации и схем промосвоения лесных 
массивов, постепенно охватывавших 
все более обширные территории, раз-
работка технико-экономических про-
ектов предприятий).
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Все эти процессы, далеко не во 
всем согласующиеся с доктринами и 
рекомендациями традиционного рос-
сийского лесоустройства, вскрывали 
насущную потребность критического 
пересмотра, уточнения и корректи-
ровки ряда положений лесоустрой-
ства, в связи с чем уже в 1924–1925 
годы возникали научные споры между 
сторонниками форсированного освое-
ния лесов и теми, кто отстаивал идею 
неистощительного лесопользования.

В конце 1920-х годов, под влия-
нием общей политической обстановки 
в руководстве страной, этот спор при-
нял явно нездоровые формы. Спеку-
лирующие, профессионально неком-
петентные участники этой дискус-
сии подменили научную аргумента-
цию голословными политическими 
обвинениями тех, кто не разделял 
их взгляды, подкрепляя эти обвине-
ния недобросовестным, искажающим 
подлинный смысл цитированием и пря-
мыми домыслами.

Главным объектом этой «критики» 
оказался проф. М. М. Орлов; ожесто-
ченным нападкам подвергались также 
проф. Г. Ф. Морозов, В. Н. Сукачев и 
другие ученые и их труды.

Одним из печальных последствий 
этой дискуссии явилось упразднение 
курса лесоустройства в учебных пла-
нах вузов, в 1932 году была ликвиди-
рована и кафедра организации лес-
ного хозяйства в академии, а М. М. 
Орлов вскоре отошел от активной 
работы и безвременно скончался.

Эволюция  
лесной экономики

В начале 1930-х годов было резко 
усилено внимание к экономической 
подготовке специалистов всех отрас-
лей народного хозяйства. В лесном 
институте было введено изучение 
отраслевой экономики не только 
студентами-лесохозяйственниками, но 
и технологами. Потребность в эконо-
мистах росла с каждым годом.

В связи со значительным расшире-
нием объемов подготовки инженеров-
технологов для лесной, деревообра-
батывающей, целлюлозно-бумажной 
и лесохимической промышленности 
и сосредоточением подготовки эко-
номистов для всех этих отраслей в 
Лесотехнической академии, в которую 
был преобразован Лесной институт в 
январе 1930 года, в том же году ее 
лесоэкономическое отделение было 

преобразовано в лесоэкономический 
факультет.

В 1932 году была проведена 
реорганизация кафедр факультета, в 
результате которой наряду с другими 
были образованы кафедра экономики 
и планирования лесного хозяйства и 
лесоэксплуатации (бывшая кафедра 
лесной экономии) и кафедра органи-
зации и нормирования труда.

Сложившаяся структура кафедр 
просуществовала без серьезных 
изменений до 1949 года (за исклю-
чением периода эвакуации академии 
из Ленинграда в 1941–1945 годах), 
когда почти все кафедры факультета 
были объединены.

Кафедру экономики лесного хозяй-
ства и лесоэксплуатации возглавлял 
проф. С. А. Богословский (до кончины 
в 1942 году), а затем, с 1945 по 1951 
год, – ученик профессора Орлова, кан-
дидат экономических наук, доцент А. А. 
Байтин. В научном плане все эти годы 
сотрудники кафедры сосредотачивали 
свои усилия на разработке проблем 
методологии текущего и перспектив-
ного планирования в леспромхозах, а 
после «восстановления в правах» курса 
«Лесоустройство» продолжили поиск и 
уточнение его экономических основ.

В 1949 году во всех технических 
вузах страны было введено препо-
давание, помимо политической эко-
номии, единой для всех инженерных 
специальностей системы двух учеб-
ных дисциплин: «Экономика отрасли» 
и «Организация и планирование пред-
приятий»; были повышены требова-
ния к экономическому обоснованию 
дипломных проектов на инженерных 
факультетах и предусмотрено участие 
преподавателей-экономистов в руко-
водстве проектированием и предди-
пломной практикой. На экономических 
факультетах предусматривалось также 
изучение в форме самостоятельных 
учебных дисциплин курсов: органи-
зация и нормирование труда и зар-
платы, анализ хозяйственной деятель-
ности, бухгалтерский учет и калькуля-
ция, финансы отрасли и др. Реализа-
ция постановления потребовала зна-
чительного укрепления и перестройки 
экономических кафедр академии.

В связи с отделением в 1947 году 
лесного хозяйства от лесной промыш-
ленности, в 1949 году бывшая до этого 
единой специальность при подго-
товке инженеров-экономистов лесного 
хозяйства и лесоэксплуатации была 

разделена на две: «Лесное хозяйство» 
и «Лесозаготовительная промышлен-
ность». Соответственно, и кафедра 
была разделена на кафедру эконо-
мики, организации и планирования 
лесного хозяйства и кафедру эконо-
мики, организации и планирования 
лесной промышленности. В состав 
последней вошел костяк коллектива 
кафедры организации производства; 
преподаватели, читавшие курс лек-
ций по организации производства 
экономистам-деревообработчикам и 
«бумажникам», перешли на кафедру 
экономики лесообрабатывающей про-
мышленности.

Реорганизация кафедры оказалась 
вполне удачной, отвечающей требо-
ваниям времени, в новом виде кафе-
дра просуществовала без принципи-
альных изменений целых 60 лет, что 
позволило реализовать планомерное, 
преемственное развитие лесоэкономи-
ческой кафедры и решить ряд науч-
ных проблем.

В момент реорганизации руковод-
ство кафедрой экономики и органи-
зации лесного хозяйства сохранил 
доцент А. А. Байтин, но с 1951 года 
он перешел на лесохозяйственный 
факультет, где читал лекции по курсу 
«Лесоустройство», и передал заве-
дывание кафедрой старейшему эко-
номисту лесной академии доценту 
Э. П. Креслину (автору изданного 
в начале 1930-х годов историко-
экономического труда «Рентное лес-
ное хозяйство»).

Кафедру организации производ-
ства с 1947 года возглавлял по совме-
стительству директор Лесотехниче-
ской академии доцент М. И. Салты-
ков (бывший в военные годы Нарко-
мом лесной промышленности и членом 
ГКО СССР); он же с 1949 по 1952 годы 
руководил и реорганизованной кафе-
дрой экономики, организации и пла-
нирования лесной промышленности.

С 1952 года в течение 26 лет заве-
дующим кафедрой был проф. Т. С. 
Лобовиков, который в 1978 году пере-
дал руководство своему ученику и 
последователю д-ру экон. наук проф. 
А. П. Петрову.

Начиная с 1949 года более 25 лет 
главную роль в методическом и мето-
дологическом обеспечении специаль-
ного экономического образования в 
стране играла кафедра экономики и 
организации лесного хозяйства Лесо-
технической академии.
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Все действующие программы по 
курсу «Экономика лесной промышлен-
ности» и почти все по курсам «Эко-
номика лесного хозяйства», «Орга-
низация и планирование лесозагото-
вительных, лесосплавных предприя-
тий» для инженерно-экономических, 
лесоинженерных и лесомеханиче-
ских факультетов, а также по курсам 
«Организация и нормирование труда», 
«Технико-экономическое проектирова-
ние предприятий лесной промышлен-
ности» для инженерно-экономических 
факультетов на протяжении десятиле-
тий создавались кафедрой экономики 
и организации лесной промышленно-
сти Лесотехнической академии.

Почти все методические указа-
ния по профилю кафедры (за редким 
исключением) – общие по учебным 
дисциплинам, по курсовому и диплом-
ному проектированию, по производ-
ственным практикам – также созда-
вались сотрудниками этой кафедры.

В 1958 году вышли в свет первые 
книги, системно излагающие курс эко-
номики лесозаготовительной промыш-
ленности (лекции, очерк Т. С. Лобови-
кова), подготовлены и изданы учеб-
ники и учебные пособия по органи-
зации и планированию лесозаготови-
тельных и лесохозяйственных предпри-
ятий (А. А. Родигина и др.), по эко-
номике и организации лесного хозяй-
ства (В. Л. Джиковича), по организа-
ции и планированию предприятий лес-
ного хозяйства.

В 1961 году в состав кафедры эко-
номики, организации и планирова-
ния лесной промышленности была 
включена кафедра экономики лесного 
хозяйства, и в таком виде обновленная 
кафедра функционировала вплоть до 
1988 года. Лишь в последнее время 
по решению Министерства высшего 
и среднего специального образо-
вания структура экономического 
образования в вузах и организация 
кафедр были существенно изменены 
в соответствии с новыми условиями 
и задачами.

В преподавании курса экономики 
лесной промышленности кафедра уже 
с начала 1960-х годов отошла от стан-
дартного построения курсов экономики 
отрасли и от типовых программ, выбрав 
явно выраженный проблемный подход 
к материалу курса. Это выразилось в 
четком разделении курса на две части: 
экономические характеристики отрасли 
и производства и проблемы развития 

отрасли – проблемы повышения эффек-
тивности производства, развития тех-
нической базы, включая методологию 
оценки эффективности, интеграции про-
изводств и типов предприятий, объемов 
и размещения производств. При таком 
разделении курса рассмотрение про-
блем развития становится возможным 
с использованием всего круга харак-
теристик (показателей) и методов их 
оценки. Проблемный подход настой-
чиво внедрялся кафедрой и в осталь-
ных преподаваемых дисциплинах.

По инициативе кафедры в сере-
дине 1960-х годов было введено чте-
ние курса «Технико-экономическое 
проектирование предприятий лесной 
промышленности». С 1973 года читался 
курс «Организация научных исследова-
ний». Программа этого курса, предло-
женная кафедрой и рекомендованная 
Министерством высшего и среднего 
специального образования для всех 
инженерно-экономических факуль-
тетов лесотехнических вузов, реши-
тельно отличалась от типовой тем, что 
во главу угла ставилась методология 
исследований.

Другая важнейшая задача лесо
экономической кафедры – подготовка 
научно-педагогических кадров высшей 
квалификации – решалась путем суще-
ственного расширения аспирантуры. 

Кафедра явилась пионером подго-
товки молодых ученых в аспирантуре. 
Первым аспирантом Лесного инсти-
тута стал Г. П. Мотовилов, получив-
ший ученую степень кандидата эконо-
мических наук, впоследствии министр 
лесного хозяйства СССР, профессор. В 
числе первых аспирантов-экономистов 
(прием 1930 года) были также И. С. 
Прохорчук, Э. Г. Креслин, А. А. Байтин, 
руководившие кафедрами академии, 
а также доктор экономических наук  
В. Н. Ничков, возглавлявший совет-
ский лесной экспорт.

Подготовка молодых ученых на 
кафедре велась успешно. Выпускники 
кафедральной аспирантуры возглав-
ляли (и возглавляют сейчас) разные 
подразделения почти во всех ведущих 
лесных вузах и НИИ страны.

В период с 1955-го по 1988 год 
кафедра постоянно принимала на 
научную стажировку преподавате-
лей лесотехнических вузов и факуль-
тетов, как из нашей страны, так и из 
зарубежных стран.

Все вышесказанное свидетель-
ствует о том, что кафедра внесла 

заметный вклад в становление и раз-
витие лесоэкономического образова-
ния в стране и получила признание 
за рубежом.

Наиболее существенным науч-
ным результатом работы кафедры 
явилось построение и обоснование 
общей концепции стадийного разви-
тия лесной промышленности и лесного 
хозяйства и их предприятий в опре-
деляющей связи с экономическими и 
лесоводственно-экологическими усло-
виями (проф. Т. С. Лобовиков). Логи-
ческим развитием концепции явилось 
утверждение перехода от раздель-
ного существования лесозаготовитель-
ных и лесохозяйственных предприятий 
к комплексным лесопромышленно-
лесохозяйственным предприятиям. 
Эта концепция получает воплощение 
в современных лесных отношениях.

С начала 1970-х годов кафедра  
(Т. С. Лобовиков, А. П. Петров) активно 
участвовала в разработке этой про-
блематики, в изучении и пропаганде 
опыта первых комплексных предпри-
ятий в Карпатах, центральной части 
РСФСР, в Латвийской ССР. Сотрудники 
кафедры являются соавторами «Поло-
жения о комплексном лесном пред-
приятии».

Новое –  
хорошо забытое старое

Одна из самых актуальных про-
блем сегодняшнего дня – использова-
ние возобновляемых природных ресур-
сов, к которым относят леса. Прави-
тельства многих стран сосредотачи-
вают внимание на планах по раци-
ональному использованию природ-
ных ресурсов, их безотходной пере-
работке. Не последнюю роль в таких 
планах играет экономическое обо-
снование комплексного использова-
ния древесного сырья.

В 1963 году по инициативе заме-
стителя председателя Совета Мини-
стров РСФСР в Лесотехнической ака-
демии была организована Проблем-
ная экономическая лаборатория по 
комплексному использованию низ-
косортной древесины и древесных 
отходов (НСД и ДО) под руководством 
доцента Т. С. Лобовикова (соавтора 
первой в СССР технико-экономической 
разработки технологии переработки 
лесосечных отходов на производство 
этилового спирта, белковых кормов 
и волокнистой массы для ДВП или 
грубых кормов). Первое поручение 
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правительства страны – установить 
реальные объемы ресурсов низкосорт-
ной древесины и древесных отходов 
промышленности РСФСР – выполня-
лось в 1964–1966 годах с привлече-
нием пяти периферийных институтов.

Разработаны понятия ресурсов 
потенциальных, реальных физических 
и экономически доступных; критерием 
доступности признана возможность 
обеспечения заданного уровня рен-
табельности комплекса работ по про-
изводству НСД и ДО (сбор, приведе-
ние в ликвидный вид, транспортиро-
вание) и по переработке их в конеч-
ные продукты.

Методика установления доступ-
ности предусматривала определе-
ние двух предельных цен: предель-
ной (низшей) цены поставщика НСД 
и ДО, при которой возможна реали-
зация с должной рентабельностью, и 
предельной (высшей) цены потреби-
теля НСД и ДО, при которой сохраня-
ется возможность рентабельного про-
изводства конечного продукта.

В работах, которые велись в рамках 
этого направления, с первых лет при-
нимал активное участие А. П. Петров 
(в настоящее время ректор ВИПКЛХ, 
проф., д-р экон. наук, заслуженный 
деятель науки РФ, академик РАЕН).

Попытка внедрения 
хозрасчета в лесное 
хозяйство

Еще в начале 1960-х годов кафе-
дра приступила к решению проблем 
экономической организации лесохо-
зяйственного производства. Действо-
вавшая система сметно-бюджетного 
финансирования лесного хозяйства 
представлялась сотрудникам кафедры 
явно неудовлетворительной.

В ряде публикаций в 1961–1966 
годах кафедра выступила со своей 
концепцией хозрасчетной организации 
лесного хозяйства. Концепция преду-
сматривала расчет нормативов затрат 
на лесохозяйственный работы, обо-
снование контрактных цен и обеспе-
чение страховых гарантий производ-
ства лесных культур и охраны лесов 
от пожаров.

По заказу Минлесхоза РСФСР 
кафедрой выполнена первая круп-
ная работа в этом плане. В 1971–1975 
годах по заказу ВНИИЛМ и Мини-
стерства лесного хозяйства и лес-
ной промышленности Латвийской ССР 
была выполнена аналогичная работа, 

включавшая проектный эксперимент 
в Бауском ЛПХ этой прибалтийской 
республики. Однако руководство 
отрасли в те и последующие годы 
проявило явную неготовность вос-
принять идеи хозрасчетной органи-
зации. Лишь в 1985 году было при-
нято решение об экспериментальном 
переводе ряда предприятий на хоз-
расчет с последующим переводом на 
эту схему всей отрасли. В наше время 
руководство отрасли вновь поднимает 
тему разработки нормативов затрат на 
выполнение работ и проведение меро-
приятий лесного хозяйства.

В начале 1960-х годов в нашей 
стране возникла и стала реализовы-
ваться идея так называемых лесопро-
мышленных комплексов как эффектив-
ной формы комплексного использова-
ния лесных ресурсов. Вскоре было 
начато строительство первого ЛПК 
– Братского.

В 1963 году кафедрой совместно с 
Гипролестрансом было проведено пер-
вое исследование оптимальных пара-
метров ЛПК по критерию максимума 
расчетной прибыли (прибыль от реа-
лизации без отчислений за пользова-
ние основными фондами).

В начале 1980-х годов, особенно 
в 1983–1985 годы, обострились про-
блемы экономической организации 
производств внутри ЛПК – проблемы 
взаимных расчетов между фазами про-
изводства и переработки, проблемы 
распределения совокупной прибыли 
комплекса.

Разработку этих проблем в Лесной 
академии взял на себя проф. А. П. 
Петров, принявший за основу традици-
онные для кафедры подходы, исполь-
зующие «предельные цены», основан-
ные на них договорные цены и кри-
терий расчетной прибыли. В целях 
усиления коллектива разработчиков 
проф. А. П. Петров принял руковод-
ство отраслевой экономической лабо-
раторией Минлеспрома СССР при ЛТА.

Важнейшие результаты научной 
деятельности кафедры отражены 
в многочисленных научных моно-
графиях.

Перестройка и лесная 
экономика

Конец 1980-х годов стал для лес-
ного сектора страны началом пере-
хода от административно-командной 
экономики к рыночной. При этом 
отечественное лесное хозяйство по 

сравнению с лесной промышленно-
стью оказалась меньше подготов-
лено к такому переходу, и вплоть до 
принятия Лесного кодекса 2006 года 
его финансово-экономический меха-
низм существовал без принципиаль-
ных изменений, заложенных в начале 
1920-х годов.

В 1992 году на кафедре полу-
чило развитие научное направление 
по государственному регулированию 
лесных отношений, был разработан 
авторский курс по дисциплине «Лес-
ная политика и лесное право». Кафе-
дра выпустила немало монографий и 
учебных пособий по этому направле-
нию, был защищен ряд кандидатских 
и докторских диссертаций по лесоэко-
номической тематике и государствен-
ному управлению лесами.

И тем не менее, несмотря на 
огромный, наработанный за десяти-
летия научный, методический и мето-
дологический материал, проверенный 
на практике и адаптированный к осо-
бенностям отечественного лесного 
хозяйства и государственного управ-
ления лесами, по объективным при-
чинам кафедра оказалась исключен-
ной из процесса становления новых 
рыночных отношений.

Наступило время, которое характе-
ризовалось головокружением от всего 
западного и забвением всего отече-
ственного в экономике лесного сек-
тора. Руководство отраслью выбрало 
путь не адаптации отечественных 
наработок, а слепого копирования 
западных схем экономических отно-
шений в лесном хозяйстве.

Не избежал шаблонного подхода и 
процесс подготовки экономистов для 
лесопромышленного сектора страны.

Отраслевые лесные ведомства, 
равно как и органы образования, ори-
ентируясь на новую экономическую 
политику страны, склонялись в сторону 
западных схем экономического раз-
вития лесного сектора и перехода на 
двухуровневую систему образования 
(бакалавриат и магистратура), не при-
слушиваясь ни к мнению вузовского 
профессорско-преподавательского 
сообщества, ни к заявлениям рабо-
тодателей. Такая же участь постигла 
многие вузы, в первую очередь их 
экономические кафедры, труды кото-
рых оказались невостребованными.

В годы перестройки сотрудники 
кафедры интенсивно работали над 
адаптацией научного задела кафедры 

к новым экономическим условиям, 
подготавливая молодых специали-
стов к работе в новых экономических 
условиях.

Переход лесного сектора к рыноч-
ным отношениям потребовал измене-
ния системы лесного законодатель-
ства и формирования новой государ-
ственной лесной политики и управле-
ния лесами. Подобные процессы тре-
буют экономически точно выверенных 
расчетов, научного обоснования при-
нимаемых лесополитических решений, 
знания вопросов научной организа-
ции управления.

Наработанный за десятилетия 
научный потенциал кафедры ока-
зался востребованным для решения 
возникших проблем. Сотрудники кафе-
дры принимали участие в разработке 
проектов федеральных лесных зако-
нов (1997 и 2006 годов), вели работу 
по экономическому обоснованию лес-
ных планов субъектов федерации.

В начале 1990-х по инициативе 
кафедры впервые была введена дис-
циплина «Лесная политика и лесное 
право», разработана авторская про-
грамма курса.

Лесная экономика сегодня

Отрицательную роль в подготовке 
экономистов для отрасли в последние 
годы сыграла федеральная политика 
в области образования, поддержан-
ная в свое время руководством ака-
демии и экономического факультета и 
направленная на обезличивание обра-
зовательного процесса: искусственное 
удаление специфики и профильно-
сти подготовки лесных экономистов.

Хотя в системе образования смут-
ное время, продолжают развиваться 
научные и учебно-методические кон-
такты с зарубежными вузами и научно-
исследовательскими организациями  
(прежде всего Германии и Финляндии):  
обмен опытом, стажировки, совмест-
ные образовательные программы, осо-
бенно интенсивно по вопросам эконо-
мических отношений в лесном хозяй-
стве и комплексному использованию 
низкосортной древесины. Начиная с 
1996 года сотрудники кафедры читают 
курс лекций по лесной политике Рос-
сии студентам лесных вузов Германии 
(в Дрезденском техническом и Фрай-
бургском университетах).

Несмотря на временные трудности, 
кафедра лесной политики, экономики 
и управления продолжает оставаться 
факультетообразующей, выпускающей 
кафедрой и готовит молодые кадры 
для лесного хозяйства и лесной про-
мышленности. Лесная экономика вновь 
становится проводником между лесом и 
рынком. Студенты нашего университета 
постоянно участвуют в студенческих 
олимпиадах и становятся их призерами. 
Молодые специалисты – выпускники 
нашей кафедры – всегда получали высо-
кую оценку как на производстве, так и 
на молодежных творческих конкурсах. 
Не стал исключением и этот год: Моло-
дежный союз экономистов и финанси-
стов Российской Федерации объявил 
выпускницу нашей кафедры победи-
телем 10-го Всероссийского конкурса 
деловых, инновационно-технических 
идей и проектов.

Отраслевых экономистов, как и 
юристов, много не бывает.

Владимир ПЕТРОВ,  
зав. кафедрой лесной политики,  

экономики и управления СПбГЛТУ 
д-р экон. наук, проф.
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В мире существенно выросла зна-
чимость рисков рыночной стагнации/
спада (они переместились с 8-го места 
в 2013 году на 5-е место в 2014 году) 
и рисков потери репутации/ценности 
бренда (переместились с 10-го места 
в 2013 году на 6-е место в 2014 году).

Отчет группы Allianz вкупе с 
другими данными дает возможность 

выявить и проанализировать разли-
чия в восприятии бизнес-рисков в 
России и за рубежом. Данные Allianz 
[1, 2] сведены в таблицу, при этом из 
общего перечня, в который входят 
26 бизнес-рисков, были исключены 
риски, не попавшие в десятку самых 
значимых в отношении взятых на рас-
смотрение группы стран и отдельных 

стран. В своем обзоре специалисты 
группы Allianz выполнили ранжиро-
вание рисков по доле положительных 
ответов в совокупности всех ответов 
экспертов относительно значимости 
конкретного бизнес-риска. Опубли-
кованные доли ряда рисков равны, 
поэтому рейтинг рисков неизвестен. 
В таблице приведены интервальные 
оценки рейтингов для таких равных 
рисков, что дало возможность ранжи-
ровать риски более корректно. 

Первое, бросающееся в глаза отли-
чие России от других стран мира: в 
риск-ландшафте бизнеса в России 
по совокупной значимости в топ-10 
рисков более значимое место зани-
мают нерыночные риски.

Государственные регулирующие 
структуры разных стран мира для 
поддержания и повышения конку-
рентоспособности своих стран на 
мировом рынке вынуждены реагиро-
вать на изменения рыночных рисков 
изменением законодательства, пра-
вил и норм экономического регу-
лирования. В связи с этим в гло-
бальном масштабе риск изменений 
в законодательстве и регулировании 
стабильно держится на четвертом 
месте по степени значимости для 
бизнеса. При этом, вопреки усто-
явшемуся мнению, у российского 
бизнеса законодательный и регу-
ляторный риски вызывают меньше 
всего опасений (8-е место), в отли-
чие от бизнеса мира в целом, стран 
Европы и АТР (верхняя половина топ-
10). Россия находится примерно на 
одном уровне с США по восприятию 
этого риска предпринимателями, что 

БИЗНЕС-РИСКИ В РОССИИ  
И ЗА РУБЕЖОМ

Согласно отчету, опубликованному страховой группой Allianz в январе 2014 года, глобаль-
ный риск-ландшафт бизнеса претерпел знаковые изменения в 2013–2014 годах. Впервые 
за последние несколько лет в десятку самых значимых бизнес-рисков вошли риски, свя-
занные с информационной безопасностью, воровством, мошенничеством и коррупцией.

Различия в восприятии бизнес-рисков в России и за рубежом

Наименование бизнес-риска
Рейтинг бизнес-риска по странам
(диапазон рейтинга от 1 до 26)*

Мир в целом Европа США АТР** Россия

Прерывание деятельности/поставок 1 1 1 1 3

Природные катастрофы 2 2 2 2 2

Пожар, взрыв 3 3 3 3 1

Изменения в законодательстве
и механизмах регулирования экономики 4 4–5 7–10 4 8

Стагнация рынка или спад 5 4–5 7–10 6–10

Потеря репутации или
ценности бренда 6 7 4 5

Ужесточение конкуренции 7 6 6 9 6–10

Киберпреступления, IT-сбои, шпионаж 8 9 5 6

Воровство, мошенничество, коррупция 9 8

Недостаточность качества продукции 
(услуг), серийные дефекты (недостатки) 10 10 7–10

Рыночные флуктуации 11 8

Рост цен на биржевые товары 13 7

Недоступность кредитов 15 6–10

Дефицит талантов,
старение рабочей силы 16 10

Политические и 
социальные беспорядки, война 18 6–10

Проблемы со здоровьем, пандемии 20 4

Терроризм 22 5

Изменения в окружающей среде 23 7–10

* Меньше значение рейтинга – выше значимость риска
** АТР – Азиатско-Тихоокеанский регион

в определенной мере положительно 
характеризует предсказуемость регу-
лирования деловой активности в 
стране. Возможно, такое положе-
ние дел с бизнес-регулированием 
в России способствовало повыше-
нию ее конкурентоспособности, кото-
рая в рейтинге Всемирного эконо-
мического форума (WEF) поднялась 
с 64-го места в 2013 году на 53-е 
место в 2014 году.

Чтобы в условиях усиления конку-
ренции удержаться на плаву на стаг-
нирующем рынке с постоянно меняю-
щимися правилами игры, предприни-
матели во всем мире особое внимание 
уделяют риску нарушения непрерыв-
ности бизнеса/поставок, неизменно, 
из года в год ставя его по значимо-
сти на первое место.

Именно здесь и проявляется вто-
рое различие в восприятии бизнес-
рисков в России и мире в целом 
и рассмотренных странах (группе 
стран). В России на первом месте по 
значимости находится риск пожара и 
взрыва, на втором месте – риск при-
родных катастроф, а риск наруше-
ния непрерывности бизнеса/поста-
вок занимает в этом рейтинге только 
третье место.

Поскольку контроль и управле-
ние риском нарушения непрерыв-
ности бизнеса/поставок не явля-
ются приоритетом при ведении дел, 
то предпринимателей не заботит и 
не будет особо заботить проблема 
потери репутации или ценности 
бренда. Из этого следует, что риск 
недостаточного качества продукции/
наличия серийных дефектов для рос-
сийских предпринимателей не явля-
ется настолько значимым, чтобы они 
стали всерьез беспокоиться о каче-
стве выпускаемой продукции, ока-
зываемых услуг. Учитывая, что круп-
ный бизнес, как правило, придает 
риску потери репутации или цен-
ности бренда значимости гораздо 
больше, чем средний бизнес, ситуа-
ция с отношением к репутации в Рос-
сии с ее относительно неразвитым в 
экономике малым и средним предпри-
нимательством выглядит еще менее 
рыночно привлекательной. В этих 
условиях уровень взаимного доверия 
контрагентов в бизнесе в России вряд 
ли будет высоким. В итоге такое отно-
шение бизнеса к репутации, качеству 
и непрерывности «замораживает» 

рост его эффективности. Например, 
по показателю «эффективность биз-
неса», величина которого ежегодно 
рассчитывается экспертами IMD World 
Competitiveness Center, Россия с 2010 
года до настоящего времени нахо-
дится на 53-м месте в мире.

Первоочередное внимание в Рос-
сии к рискам пожара/взрыва, воз-
можно, частично объясняется менее 
щепетильным, чем в других странах, 
отношением общества к собствен-
ности и правам на нее как со сто-
роны участников деловых отношений, 
так и со стороны судебной системы. 
Представители юридического сооб-
щества утверждают, что уже ни для 
кого не секрет, что Российская Феде-
рация – не самое популярное место 
для разрешения арбитражных спо-
ров. Председатель Конституционного 
суда РФ Валерий Зорькин, отмечая в 
своем выступлении на IV Петербург-
ском международном юридическом 
форуме, что российские бизнесмены 
предпочитают судиться за рубежом, 
признавал, что в сфере арбитража 
нужны коренные изменения. Иными 
словами, невысокий уровень доверия 
в России проявляется и в отноше-
ниях бизнеса и государства.

Третье отличие в восприятии биз-
несом рисков в России и в других 
странах мира заключается в отно-
шении к информационным техноло-
гиям, точнее, к бизнес-рискам, кото-
рые сопровождают развитие и рас-
пространение IT-технологий. Как 
уже отмечалось, эти риски в 2014 
году впервые вошли в список десяти 
значимых бизнес-рисков в глобаль-
ном масштабе. О повышении значи-
мости IT-рисков также свидетель-
ствует и отчет WEF, согласно кото-
рому в 2014 году в топ-5 рисков по 
вероятности проявления второй раз с 
2012 года вошел риск кибератак, а по 
воздействию – риск сбоев критиче-
ски важной информационной инфра-
структуры.

Российский бизнес считает 
незначимыми для своей деятель-
ности риски киберпреступлений, 
IT-сбоев и шпионажа. Слабое вни-
мание к этим рискам вполне объяс-
нимо, так как, по оценке аналитиков 
компании Zecurion, в 2013 году на 
Россию приходилось всего «6,0% от 
общемирового количества зафикси-
рованных утечек информации, в то 

ВЛИЯНИЕ РАЗЛИЧИЙ В ВОСПРИЯТИИ  
НА ПОТРЕБНОСТЬ БИЗНЕСА В ИННОВАЦИЯХ
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время как на США – 67,2%». Про-
блема здесь как в самой тенденции 
(в 2012 году этот показатель состав-
лял 4,4% для России и 69,0% для 
США), так и в человеческом факторе. 
Как правило, возможности инсайде-
ров в получении конфиденциальной 
информации намного превосходят 
возможности внешних злоумышлен-
ников. По результатам исследований 
Zecurion, почти 34% российских сту-
дентов считают корпоративную поли-
тику информационной безопасности 
пустой формальностью и не готовы 
ее соблюдать, а свыше 40% респон-
дентов планируют выносить рабочие 
документы за пределы корпоратив-
ной сети, если им это будет удобно. 
Чуть менее 16% будущих работни-
ков не планируют копировать важ-
ную для своей деятельности инфор-
мацию (в том числе конфиденциаль-
ную) при переходе на новое место 
работы, а в случае угрозы уволь-
нения число лояльных сотрудников 
снижается примерно до 12%. Эти 
результаты исследований показывают 
недальновидность российского биз-
неса в плане недооценки значимости 
рисков, связанных с развитием и рас-
пространением информационных тех-
нологий. Как отмечают специалисты 
компании InfoWatch, специализирую-
щейся на вопросах IT-безопасности, 
«в англосаксонских странах утеч-
кам придается огромное значение, а 
в Восточной Европе и Азии бизнес 
и регуляторы еще не осознали, что 
утечки – серьезный фактор, влияю-
щий на развитие и само существо-
вание бизнеса».

Риски воровства, мошенниче-
ства и коррупции также не являются 
значимыми на российском риск-
ландшафте. В принципе это зако-
номерно, так как в информационную 
эпоху эти риски в определенной сте-
пени коррелируют с рисками кибер-
преступлений, IT-сбоев и шпионажа.

С одной стороны, недооценка 
рисков воровства, мошенничества 
и коррупции не имеет под собой 
оснований. По данным IMD World 
Competitiveness Center, уровень взяточ-
ничества и коррупции в России вырос 
больше чем в 1,5 раза за 2013–2014 
годы. В списке факторов, неблагопри-
ятных для ведения бизнеса, в 2014 
году коррупция в России занимает 
первое место, о чем свидетельствуют 

данные WEF. С другой стороны, зачем 
беспокоиться о киберугрозах, воров-
стве, мошенничестве и коррупции, 
если повышение репутации не явля-
ется приоритетом для бизнеса?

Четвертое различие в восприятии 
рисков: в России для бизнеса значи-
мость риска недоступности креди-
тования гораздо выше, чем в дру-
гих рассмотренных странах (груп-
пах стран). Действительно, согласно 
выводам экспертов WEF, недоступ-
ность финансирования в России в 
2014 году занимает третье место в 
списке факторов, неблагоприятных 
для ведения бизнеса. А ведь недо-
ступность кредита фактически озна-
чает низкий уровень доверия (корень 
слова «кредитование» образован 
от латинского credo – «я верю»). 
В основе же предпринимательства 
процессы постоянного оперирования 
разными формами доверия.

Выстраивается цепочка: малое вни-
мание к репутации – низкий уровень 
доверия – сложности с получением 
финансирования, в том числе и креди-
тов – объективное ограничение роста 
и развития бизнеса. Как следствие, 
снижение мотивации к инновациям 
(64-е место России в мире в 2013 году 
по версии WEF и 66-е в 2014 году) 
и низкая способность к внедрению 
новых технологий (98-е место Рос-
сии в мире в 2014 году по версии 
WEF) [3]. Прямую и явную зависимость 
между уровнем доверия в экономике, 
доступностью кредитования бизнеса, 
финансированием инноваций, каче-
ством судебной системы и экономи-
ческими успехами наглядно показали 
Пьер Кахук и Ян Алган из немецкого 
института IZA в своей работе Trust, 
Growth and Well-being: New Evidence 
and Policy Implications, изданной в 
2013 году.

Таким образом, ключевым факто-
ром, определяющим разницу в отно-
шении к бизнес-рискам в России и 
других странах (группах стран), рас-
смотренных в этой публикации, как 
раз и является доверие, уровень кото-
рого в России довольно низок, а пер-
вопричиной служит неприоритетное 
отношение бизнеса к собственной 
репутации. Удастся изменить такое 
положение дел, значит, станет более 
уважительным, чем сейчас, отношение 
российских бизнесменов к собствен-
ности и правам на нее, для бизнеса 

станет более доступным финансиро-
вание как от рынка, от контрагентов 
(поставщиков и покупателей), так и 
от кредитных и специализирован-
ных учреждений, включая государ-
ственные. Появится заинтересован-
ность в повышении эффективности 
своей деятельности и потребность в 
инновациях, а также стремление мак-
симально эффективно и без угрозы 
для своей репутации использовать 
новейшие информационные техно-
логии. Улучшится ситуация с невы-
сокой конкурентоспособностью эко-
номики России в целом и россий-
ского лесопромышленного комплекса 
(ЛПК) в частности. В российском ЛПК 
формируется такой риск-ландшафт, в 
условиях которого возникнет ситуа-
ция, когда «по сравнению с увели-
чением объемов заготовки древе-
сины производство основных видов 
лесобумажной продукции будет при-
растать более быстрыми темпами за 
счет внедрения инновационных тех-
нологий, обеспечивающих, с одной 
стороны, снижение материалоемко-
сти в основном производстве, а с 
другой – более широкое вовлечение 
мелкотоварной и низкосортной дре-
весины и отходов деревообработки в 
производство технологической щепы 
для выпуска плитной и целлюлозной 
продукции, а также активное разви-
тие производства биотоплива» [4].

Геннадий КОВАЛЕНКО,  
канд. экон. наук, доцент 

Санкт-Петербургского государственного 
политехнического университета
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ПЕРСОНА

Эндрю Кристоффер: 
«В наших планах – укрепление 
позиций на российском рынке»

Получив предложение подготовить 
вопросы для интервью с директо-
ром подразделения строительной и 
лесозаготовительной техники John 
Deere в России Эндрю Кристоффе-
ром, я, честно признаюсь, оказался 
в несколько затруднительном поло-
жении: с одной стороны, об этой 
американской компании с мировым 
именем, казалось бы, все и всем 
давно известно, с другой, – было 
очевидно, что осложнившиеся в 
последнее время отношения между 
Россией и США невольно заставят 
обоих собеседников «лавировать». 
И все же – попробуем...

– Мой первый вопрос будет, 
конечно, традиционным – о нынеш-
нем финансово-экономическом поло-
жении компании. Какие показатели 
достигнуты, что нового произошло 
за последнее время (особенно при-
менительно к лесопромышленному 
комплексу России). Какими дости-
жениями может похвастаться John 
Deere в 2014 году?

– Совсем недавно мы подвели 
итоги работы строительного и лесо-
заготовительного подразделения за 
первые три квартала. Рад отметить, что 
продажи выросли на 19% за третий 
квартал и на 8% за первые девять 
месяцев этого финансового года в срав-
нении с аналогичным периодом про-
шлого года. Среди значимых событий, 

произошедших в этом году, презентация 
нового восьмиколесного харвестера, 
который предназначен для работы на 
крутых склонах и мягкой почве. Также 
мы представили фиксированную кабину 
для форвардеров, обеспечивающую 
хорошую круговую обзорность и ком-
фортные условия работы для опера-
торов. Кроме того, у нас появилось 
новое решение – «Интеллектуальное 
управление манипулятором (IBC)» – 
опция для оснащения форвардеров 
John Deere, которая предназначена для 
автоматического совмещения движения 
стрелы, рукояти и телескопического 
механизма, что позволяет избегать лиш-
них манипуляций и сократить время 
выполнения операции. 

– Как нам стало известно, прои-
зошли серьезные изменения в струк-
туре дилерской сети вашей компа-
нии. Давайте поговорим об этом 
подробнее: чего именно коснулись 
изменения, какими причинами они 
были вызваны, каких целей вы пла-
нируете добиться с помощью этих 
мер?

– Мы приняли решение о слиянии 
собственной дилерской организации 
ЗАО «Джон Дир Форестри» с нашим 
давним и надежным партнером – 
компанией «Трактородеталь». Это 
сделано для того, чтобы еще больше 
усилить дилерскую сеть и повысить 
качество обслуживания клиентов 
на северо-западе России. Высокий 
профессионализм и большой опыт ее 
сотрудников позволят максимально 
эффективно обслуживать клиентов, 
эксплуатирующих как строительную, 
так и лесозаготовительную технику 
нашей компании. Такая реорганиза-
ция соответствует стратегическому 
видению John Deere, которое пред-
усматривает осуществление продаж 
и клиентской поддержки через неза-
висимую дилерскую сеть.

– Каково реальное соотно-
шение в структуре продаж с/х, 

строительной и лесозаготовитель-
ной техники John Deere? 

– По итогам продаж техники JD 
во всем мире за первые три квартала 
2014 года на сельскохозяйственное 
подразделение приходится 74,6%, на 
строительное и лесозаготовитель-
ное подразделение – 17,4%. Если 
же говорить о рынке лесозаготови-
тельных машин в целом, то, как пра-
вило, 70–75% продаж приходится на 
сортиментную технику и 25–30% – на 
хлыстовую. 

– Текущая общественно-поли- 
тическая ситуация, надо откро-
венно признать, мало способствует 
ведению бизнеса в России запад-
ными компаниями. Сказывается ли 
обострение отношений между РФ 
и США на вашей работе, и если да, 
то как? Какие прогнозы вы могли 
бы сделать на ближайшее время и 
отдаленную перспективу? 

– На данный момент мы не чув-
ствуем влияния введенных санкций 
на наш бизнес. Для нашей компании 
Россия была и остается стратегически 
важным рынком, где представлены и 
успешно развиваются все наши под-
разделения. Сейчас мы работаем над 
расширением нашего присутствия в 
регионе. 

– Попробуйте оценить по пяти-
балльной шкале результаты своей 
деятельности в российском дивизи-
оне компании, а также компании на 
российском рынке за время вашего 
руководства. Чего удалось достичь, 
а какие направления работы еще 
ждут вашего более активного 
участия?

– Я думаю, что показатели строи-
тельного и лесозаготовительного под-
разделения говорят сами за себя.  
У нас в планах меры по интенсивному 
развитию и укреплению позиций на 
российском рынке. 

Подготовил Максим ПИРУС
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Предприятие, которое до сере-
дины августа 1978 года называлось 
«Новомаклаковский ЛДК № 1», впер-
вые заявило о себе на мировом рынке 
пиломатериалов в 1969 году. Сегодня 
у ОАО «Лесосибирский ЛДК № 1» в 
деловом мире репутация надежного 
партнера. И 99% выпускаемых ком-
бинатом пиломатериалов поставляется 
на экспорт. Основными рынками сбыта 
являются: Великобритания, Бельгия, 
Дания, Германия, Франция, Греция, 
Италия, Кипр, Испания, Египет, Сирия, 
Ливан, Турция и ряд других стран. 
Работа на ЛДК построена таким обра-
зом, что при необходимости в течение 
двух недель логистическая цепочка 
может быть перестроена для отправки 
продукции на новые рынки в любую 
часть света.

Возглавляет комбинат Семен Мло-
дик, руководитель с большим управ-
ленческим опытом. Семен Геннадье-
вич получил его за 12 лет работы на 
руководящих постах на предприятиях 
отечественного машиностроения, 
таких как Чебоксарский завод про-
мышленных тракторов, Челябинский 
тракторный завод, принадлежащая 
РЖД машиностроительная группа 
«Ремпутьмаш». 

Богатая история комбината отме-
чена множеством свершений и инте-
ресных событий. Но, по мнению гене-
рального директора, одним из главных 
событий в истории ЛДК-1 можно счи-
тать присоединение к нему лесозаго-
товительной базы. И сегодня более 
50% леса заготавливается на этой 
базе. Для ЛДК наличие собственной 
лесозаготовки – важнейший фактор 
стратегии развития.

То, что комбинат в своей сбытовой 
политике ориентируется на зарубеж-
ный, а не на внутренний рынок, зави-
сит от нескольких факторов. Прежде 
всего, это географическое положение 
ЛДК № 1, которое позволяет комби-
нату эффективно работать как с евро-
пейским, так и с азиатским рынками 
сбыта и поставлять своим клиентам 
пиломатериалы высокого качества. 
В России почти вокруг всех крупных 
городов, кроме Москвы, расположены 
предприятия деревообрабатывающей 
промышленности, которые удовлет-
воряют свои потребности в сырье, 
прежде всего за счет низкосортной 
древесины. У леса, произрастающего 
в европейской части России, физико-
механические свойства древесины 

бренд, 
известный во всем мире

ОАО «Лесосибирский ЛДК № 1» – крупнейший в России комплекс по переработке древе-
сины. В его составе несколько лесозаготовительных предприятий, новое современное 
лесопильное производство, цех сушки и пакетирования пиломатериалов, цех по выпуску 
и отделке ДВП, мебельное производство, а также комплекс котельных, которые обеспе-
чивают потребности не только предприятия, но и части города.

История Лесосибирского ЛДК № 1 
30 декабря 1968 года – на предприятии распилено первое бревно.
1969 год – выполнены первые поставки пиломатериалов на зарубежный рынок.
1973 год – состоялся пуск завода древесно-волокнистых плит, что позволило перейти 
к комплексному использованию отходов лесопиления. Завод ДВП нуждался в боль-
ших объемах тепловой энергии, и в том же году была пущена тепловая станция.
1975 год – поселки, в которых жили работники лесопромышленного комплекса, 
объединились в г. Лесосибирск.
1976 год – иностранным покупателям был отгружен миллионный кубометр 
пиломатериалов.
14 августа 1978 года – Новомаклаковский ЛДК № 1 стал называться Лесосибирским 
ЛДК № 1, комбинат получил официальный статус градообразующего предприятия.
1993 год – пущено мебельное производство, на котором изготавливают большой 
ассортимент экологически чистой мебели из массива ангарской сосны.
1995 год – Лесосибирский ЛДК № 1 начал заготавливать пиловочник собствен-
ными силами.
1997 год – комбинат награжден дипломами Министерства экономики РФ и Союза 
лесопромышленников и лесоэкспортеров России.
2005 год – ЛЛДК № 1 получил сертификат Лесного попечительского совета (FSC).
2006 год – годовой объем производства пиломатериалов превысил 500 тыс. м3.
2007 год – началась активная модернизация технологий, монтаж нового сушиль-
ного комплекса Nardi и штабелеформирующей установки Almab.
2011 год – реализован первый этап модернизации, введена в эксплуатацию новая 
линия сортировки, обработки и упаковки пиломатериала Almab, линия сортировки 
пиловочного сырья Hekotek.
2012 год – началось строительство лесопильного комплекса с участием ведущих 
мировых поставщиков оборудования: Veisto, Hekotek, Heinola.
2013 год – пущен новый лесопильный комплекс проектной мощностью 1,5 млн м3 
по сырью.
2014 год – ЛЛДК № 1 стал лауреатом премии «Гуд Вуд» (лесного попечительского 
совета FSC России) и получил диплом победителя в номинации «Экологически 
ответственный производитель».

Семен Млодик:
 «На Ближнем Востоке сейчас наблюдается существенный при-
рост населения, и закрывать потребности региона в жилье прихо-
дится в основном за счет деревянного домостроения. Наш комбинат 
поставляет большие партии продукции, отвечающей самым высоким 
стандартам качества, для удовлетворения растущих потребностей 
рынков этих регионов»

Лесосибирский ЛДК № 1

развитие
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не такие высокие, как у древесины, 
заготавливаемой в сибирских лесах. 
Качество сибирской древесины отве-
чает требованиям зарубежного рынка. 
Именно поэтому 99% продукции ком-
бината с момента основания отправ-
лялось на экспорт: сначала только в 
Великобританию, а потом и на рынки 
Северной Африки и Ближнего Востока.

Продукция предприятия соответ-
ствует ГОСТ 26002-83 («Пиломатериалы 
хвойных пород северной сортировки, 
поставляемые на экспорт. Технические 
условия») и ГОСТ 8486-86 («Пилома-
териалы хвойных пород. Технические 
условия»).

С 1995 года комбинат ведет соб-
ственную лесозаготовку в лесозаго-
товительных филиалах ЛЛДК № 1, 
расположенных на берегах Ангары и 

Енисея. Общая площадь арендуемых 
лесных территорий – 894 922 га. Лесо-
заготовка осуществляется с использова-
нием современных лесозаготовительных 
комплексов John Deere, Ponsse. Пред-
приятие давно и успешно сотрудничает 
с ведущими мировыми производите-
лями лесной техники. В 2007–2008 
годах John Deere поставил на ЛДК-1 
четыре ВПМ 853J, четыре процессора 
2054, пять скиддеров и два форвар-
дера 1010D, в 2013 году – две ВПМ 
903К, а в 2014-м – ВПМ 953 К, самую 
крупную из ВПМ, которые выпускает 
John Deere. На комбинате отмечают, 
что вся техника John Deere отличается 
высокой надежностью, долговечностью 
и удобством обслуживания, а конструк-
ция предусматривает легкий доступ ко 
всем основным компонентам машин. 

Отлично зарекомендовали себя и лес-
ные машины Ponsse (лесозаготовители 
комбината эксплуатируют одну машину 
Buffalo и две – Buffalo King).

Ежегодно собственные лесозаго-
товительные филиалы и поставщики 
комбината поставляют на переработку 
около 1 млн м3 древесины. Как отме-
тил Семен Млодик, в ближайших пла-
нах ЛЛДК увеличить собственную 
лесозаготовку в полтора раза.

После заготовки в леспромхозах 
бревна свозят к Ангаре и Енисею, где 
из них формируются плоты, состоящие 
из шести-семи секций. Объем одного 
такого плота – от 7 до 11 тыс. м3. 
Далее буксиром плоты тянут по воде 
до места выгрузки на территории пред-
приятия. Буксировкой занимаются Ени-
сейская сплавная контора и собствен-
ный флот комбината. У территории 
комбината плоты встречают суда и 
катера, которыми плоты прижимают 
к берегу, расформировывают, распу-
скают и подают в гавань. Собствен-
ных судов у предприятия восемь, два 
из них занимаются сбором обвязки и 
крепежа плотов, остальные встречают 
и распускают плоты и обеспечивают 

Общая мощность комбината по сырью –  
1,5 млн м3. 

70% общего объема сырья составляет ангарская 
сосна, 18% – лиственница, 12% – ель и пихта.
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охрану плотов, которые стоят на рейде 
в ожидании выгрузки. Протяженность 
этой гавани около 800 м. Гавань поде-
лена на четыре дворика, два из кото-
рых ведут на линии сортировки бре-
вен № 1 и № 2.

Об организации процессов на 
складе сырья, где занимаются прием-
кой и выгрузкой круглых лесомате-
риалов из воды, рассказал контроль-
ный мастер Сергей Трухин. Лес пода-
ется в наплавные сооружения и по 
дворикам поступает к кранам. Краны 
КПП-16-30 выгружают бревна на линии 
сортировки № 1 и № 2 и на челноч-
ную линию, тележками которой бревна 
подаются к радиальному крану РКК-1, 
которым укладываются в штабеля. В 
самом ближнем к берегу дворике лес 
выгружается из воды лесопогрузчиком 
Terex Fuchs MHL350 в лесовозы (при 
этом каждое бревно учитывается и 
маркируется) и подается под порталь-
ные краны, где укладывается в штабеля 
для запаса на зиму. На протяжении 
судоходного периода плоты подходят 

почти ежедневно, и на складе пило-
вочного сырья комбината формиру-
ется значительный запас бревен, кото-
рый требуется для того, чтобы обе-
спечить полную загрузку перераба-
тывающих мощностей предприятия на 
период до следующего сезона сплава. 
Для укладки в штабеля также исполь-
зуются два радиальных крана грузо-
подъемностью 20 т, технические воз-
можности которых позволяют обраба-
тывать и укладывать бревна в штабеля 
в радиусе не менее 300 м.

Лесопиление
Модернизация производствен-

ных мощностей – важнейший этап 
на пути устойчивого развития пред-
приятия – призвана обеспечить наи-
более эффективное использование 
сырья, увеличить полезный выход про-
дукции, а также вывести комбинат на 
новые рынки сбыта. Ввод в эксплуата-
цию нового лесопильного оборудова-
ния позволит вовлечь в переработку 
дополнительно 500 тыс. м3 сырья.

О действующем комплексе рас-
сказал и. о. начальника лесопиль-
ного комплекса Александр Пантюхов.  

В цехе установлены две лесопиль-
ные линии: HewSaw SL250 3.3 с 
оптимизацией раскроя, на которой 
распиливают бревна диаметром 
от 10 до 42 см в вершине и до 55 
см в комле, а также линия HewSaw 
R200 A.1, на которой можно пилить 
бревна диаметром от 10 до 22 см  
в вершине. 

Линия сортировки бревен Hekotek 
с 32 карманами установлена в 2011 
году. Подача осуществляется фрон-
тальным погрузчиком Volvo L 180G. 
Сканер фирмы Hekotek измеряет диа-
метр вершины и комля, а также длину 
бревна. На линии установлены рабо-
чий стол с поштучной выдачей бревен 
(производитель Hekotek), металлоиска-
тель (производитель Metaldet), сканер 
для измерения геометрических пара-
метров бревен «Вектор-3D» (произво-
дитель «Автоматика-Вектор», Архан-
гельск), сортировочный конвейер с 
карманами (производитель Hekotek). 
Скорость конвейера – до 150 м/мин. 

Именно на этом этапе решается 
задача оптимизации раскроя. Если 
диаметр бревна превышает заданные 
параметры, оно автоматически отправ-
ляется в карман брака. Если диаметр 
бревна соответствует параметрам, то 
оно поступает в окорочный цех. Перед 
раскроем на HewSaw R200 A.1 выпол-
няется окорка бревен на станке Valon 
Kone 5000HD-Combi-2R, оснащенном 
двумя окорочными роторами с пнев-
матическим прижимом ножей, выпол-
няется окорка бревен с максимальным 
диаметром 44 см в комле. Бревна 
с максимальным диаметром 56 см  
в комле для распиловки на HewSaw 

SL-250 3.3 окариваются на станке Valon 
Kone 8000HD-Combi-2R, оснащенном 
двумя окорочными роторами с пнев-
матическим прижимом ножей. 

После окорки бревно сканируется 
и подается на измерительный конвейер 
ЕК1 универсальной лесопильной линии 
HewSaw SL250 3.3. и проходит через 
3D-сканер Prologic. На этом этапе опре-
деляются основные параметры бревна, 
ориентации положения и выбор постава 
и режима криволинейного пиления. 
Роторное устройство LogIn-2R ориен-
тирует бревно в оптимальное положе-
ние и подает во фрезерно-брусующий 
станок. Полученный четырехсторонний 
брус сканируется сканером True Shape, 
в котором рассчитывается оптимизация 
постава для получения максимального 
полезного выхода. Затем брус еще раз 
измеряется и поступает в блок пиле-
ния, где от него отделяются либо две, 

либо четыре боковые доски (в зависи-
мости от диаметра), после чего брус 
разворачивается и отправляется в блок 
делительного пиления, где раскраива-
ется на центральные доски. Благодаря 
тому, что линия оснащена автоматизи-
рованной системой Prologic и подвиж-
ными пилами, смена постава занимает 
несколько секунд. Разделение боковых 
досок происходит на трехэтажном раз-
делительном транспортере ЕК3. В про-
цессе пиления получаются пиломатери-
алы высокого качества с точными раз-
мерами, а также высококачественная 
технологическая щепа.

Каждая лесопильная линия осна-
щена собственной системой конвейе-
ров для отходов. Ввиду особенностей 
конструкции линий все отходы (опилки, 
щепа) с линии попадают на один кон-
вейер и только затем сепарируются на 
виброситах Bruks.

На комбинате еше 50 лет назад было 
установлено четыре радиальных 
крана, сейчас работают два. Высота 
каждого – 70 метров. На одном из 
них чуть выше кабины оператора 
поселилась парочка сапсанов.

Линия сортировки бревен Hekotek
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Уникальная лесопильная линия 
HewSaw SL250 3.3 с оптимиза-
цией представляет собой сложный 
программно-аппаратный комплекс, 
перед которым стоит задача обеспе-
чения скоростного и точного пиления 
с высоким коэффициентом полезного 
выхода пиломатериалов. До ЛЛДК № 1  
компания Veisto установила в мире 
всего пять таких комплексов, и в силу 
сложности и инновационности про-
цесс пусконаладки линии занял немало 
времени. Выход продукции на линии 
HewSaw SL250 3.3 с оптимизацией 
раскроя на 10% выше, чем на HewSaw 
R200 A.1.

Линия HewSaw A.1.2 – это надеж-
ное и компактное решение на базе 
одного станка, который оснащен 
3D-сканером Prologic и осуществляет 
точную ориентацию бревна перед 
подачей по осевой линии с помощью 
LogIN-2R. Функция криволинейного 
пиления позволяет обеспечить мак-
симальный полезный выход пилома-
териалов. Кроме того, на линии уста-
новлен многопильный станок NS200, в 
котором выполняется раскрой бруса с 
повышенным выходом пиломатериала.

Процессы пиления на линиях 
HewSaw R200 A.1 и HewSaw SL250 3.3 
схожи. После окорки сырье поступает 
на накопительный стол, проходит через 
измеритель и подается на распил, 
после чего сортируется по сечению. 
Различия между этими линиями сле-
дующие: на линии HewSaw R200 A.1 
бревна раскраивают пилами с жестким 
поставом, а на линии HewSaw SL250 3.3 
– с оптимизацией боковой доски, и в 
зависимости от диаметра выпиливается 
либо две, либо четыре боковые доски.

Максимальная производительность 
пиления, достигнутая на линии HewSaw 
R200 A.1, – 1003 м3 в смену при раскрое 
сосновых бревен диаметром 20 см.  
На линии HewSaw SL250 3.3 пока 
достигнута производительность 1226 
м3 в смену. Пилы меняются в пере-
сменку или в обеденный перерыв, 
когда заточники и помощник опера-
тора проверяют состояние режущего 
инструмента.

В заточном цехе стоит оборудо-
вание с ЧПУ фирмы Vollmer. Заточ-
ники были обучены в Германии. Опе-
раторы лесопильного цеха проходили 
обучение в Финляндии. Электронику 
техники обслуживает инженер IT и 
электронщики, которые помогают в 
настройке программного обеспечения 

линии сортировки и линии пиления.  
В лесопильном цехе в смену трудится 
28 человек. Сейчас цех работает в трех-
сменном режиме. Лесопильным обору-
дованием в смену управляют десять 
человек: оператор и его помощники, на 
сортировке шесть операторов и шесть 
укладчиц рейки, а также контролер, 
который наклеивает паспорта на выпу-
скаемые пакеты. Цех оборудован систе-
мами дымоудаления, притока воздуха 
и вытяжкой. Летом 2014 года введен 
в эксплуатацию участок антисептиро-
вания пиломатериалов.

Доски поступают на линии сорти-
ровки сырых пиломатериалов Heinola –  
для боковых и центральных досок, 
поступающих с обеих линий пиле-
ния. Датчики определяют их сечение, 
и далее доски рассортировываются по 
карманам: 30 карманов для централь-
ных досок и 35 карманов – для боко-
вых. Из сортировочного кармана пар-
тия пиломатериалов подается транс-
портером прямо на штабелеформиру-
ющую установку. Скорость укладки 
слоев достигает 160 реек в минуту.

Комбинат производит только 
сухие экспортные пиломатериалы. 

Заточной цех оснащен передовым оборудованием с ЧПУ фирмы Vollmer
Заточка передней и задней граней зубьев дисковых пил выполняется на станках 
серий Vollmer CHD и СНР. Для перепайки пластин на современном оборудовании 
Gerling GLH 800 используются токи высокой частоты, а одновременная двусторон-
няя боковая заточка ведется на станке Vollmer СHF. Комплект этого оборудования 
позволяет максимально продлить срок жизни полотен пил и значительно снизить 
затраты предприятия на инструмент. Кроме того, заточные станки оборудованы 
масляной системой охлаждения, которая поможет сохранить исключительную 
точность работы оборудования на долгие годы. Контроль качества подготовки 
инструмента осуществляется на профессиональных поверочных системах.

Операторская цеха лесопиления Линия сортировки сырых пиломатериалов Almab
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Сушильный комплекс комбината 
состоит из 31 сушильной камеры. 
Тринадцать из них – это туннели 
Valmet, отработавшие на ЛДК не 
один десяток лет и успешно модер-
низированные компанией Valutec. 
Объем разовой загрузки каждой такой 
камеры 280 м3. В рамках модерниза-
ции старый туннель был поделен на 
две сушильные зоны, в каждую из 
которых установлен дополнитель-
ный комплект калориферов и вен-
тиляторов. Кроме того, смонтирована 
транспортная система для автоматиче-
ского перемещения штабелей. Таким 
образом, общая производительность 
туннельных сушилок Valmet сейчас 
достигает 300 тыс. м3 неторцованных 
пиломатериалов в год. В результате 
модернизации камер для тонких досок 
произошло значительное увеличение 
выхода продукции. Срок сушки, напри-
мер, для сосновых досок сократился с 
четырех до двух с половиной суток. 
Остальные 18 камер произведены 
фирмой Nardi, объем разовой загрузки 
каждой камеры – 200 м3.

В рамках модернизации Лесо-
сибирского ЛДК № 1 на линию 

сортировки сухих пиломатериалов 
Almab, где сортируется более 60% 
всех пиломатериалов, выпускаемых 
комбинатом, в 2011 году была постав-
лена система автоматического опре-
деления качества доски BoardMaster 
FS4-140 от компании FinScan. Эта 
система сканирует каждую доску с 
четырех сторон и, быстро и эффек-
тивно обрабатывая полученные изо-
бражения, проводит анализ качества 
доски. Также по просьбе комбината 
в программное обеспечение системы 
BoardMaster было добавлено определе-
ние таких пороков пиломатериала, как 
кофейная темнина, светлая и темная 
синева. В 2012 году на линии было 
установлено программное обеспе-
чение B-Sort (разработка компании 
«Автоматика-Вектор»).

Линия Almab оборудована 54 
сортировочными карманами, при 
наполнении которых происходит 
пакетирование в плотные пакеты, 
упаковка и увязка. Далее готовые 
пакеты поступают на склад готовой 
продукции. Пакетирование пило-
материалов также осуществляется 
на двух финских линиях Plan-cell, 

Сканер FinnScan линии сортировки сырых пиломатериалов
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имеющих по 36 сортировочных кар-
мана каждая.

Что же дал новый лесоцех пред-
приятию? По мнению Семена Млодика, 
его строительство – это насущная 
необходимость. Продолжать активную 
эксплуатацию имеющегося на ком-
бинате старого лесопильного цеха 
нельзя. В стране закрылся последний 
завод, производивший пильные рамы. 
То есть те, кто сейчас еще работает на 
этих рамах, не смогут обслуживать эти 
комплексы через пару лет ввиду отсут-
ствия комплектующих. С точки зрения 
качества отечественные пильные рамы 
отличаются от современных импорт-
ных фрезерно-брусующих линий по 
классу шероховатости. Пиломатериалы, 
полученные на фрезерно-брусующей 
линии, можно использовать без стро-
гания. И лет через пять эти требова-
ния по шероховатости будут стан-
дартом. Еще один плюс новой тех-
ники – автоматизация процессов и 
уменьшение объемов ручного труда.

Плитное производство
Отходы лесопильного производства 

(щепа) перерабатываются в цехе про-
изводства древесно-волокнистых плит. 
Об особенностях технологического 
процесса выпуска ДВП рассказал стар-
ший механик Сергей Бодров. 

ЛДК № 1 производит экологичные 
плиты без использования химических 
связующих, по технологии влажного 
прессования. 

Все начинается с участка подачи 
щепы. Щепа поступает сюда из нового 
лесопильного цеха и складируется 
гуртом. С помощью транспортера 
она подается в цех, где стоят восемь 

бункеров емкостью 500 м3 каждый. 
Цех по производству плит работает 
без выходных, в три смены, по скольз-
ящему графику. Останавливают цех 
ДВП только на новогодние каникулы 
и во время капитального ремонта 
(десять дней в году). Проектировался 
цех в 1973 году, тогда же был осна-
щен оборудованием польского про-
изводства, работает оно до сих пор, 
замены коснулись отдельных узлов. В 
цехе работает система очистки оборот-
ной воды. В год комбинат выпускает  
25 млн м2 плит. 

Плиты раскраиваются на двух 
форматно-обрезных станках: на одном 
в соответствии с стандартами ГОСТа, а 
на втором – в соответствии с индиви-
дуальными потребностями заказчика. 
Когда на плитном рынке предложение 
превышает спрос, цех за счет выпуска 
нестандартной продукции под индиви-
дуальные потребности не останавли-
вает производство. Склад рассчитан на 
3–4-дневный запас продукции. Плиты 
в основном поставляются в Казахстан 
и Узбекистан, некоторое количество 
поставляется в Новосибирск, Омск. 

Капитальный ремонт и инспек-
цию прессов осуществляет компания 
«Союзлесмонтаж» из Вологды. 

ПРОИЗВОДСТВО МЕБЕЛИ
На ЛДК работает также мебель-

ный цех. Об этом рассказал конструк-
тор цеха мебельного производства 
Александр Крюков. Мебельное про-
изводство работает с марта 1993 
года. В основном здесь изготавли-
вают кухонные гарнитуры, спальни, 
шкафы, комоды, зеркала, столы, сту-
лья. Для деревянного домостроения 

Упаковка пиломатериалов

Пресс в цехе производства ДВП

Склад ДВП

Вид на цех ДВП
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производятся двери, строганный 
погонаж, террасная доска, блок-хаус, 
вагонка, доска пола. Разработка про-
екта фабрики, подбор и монтаж обо-
рудования, создание первых моделей 
мебели осуществлялись совместно 
с известным итальянским произво-
дителем мебели в Европе Чезаре 
Лачеделли. Изначально в этом цехе 
планировалось производство мебели 
из ангарской сосны. Первые годы 
после пуска цеха здесь изготавли-
вались итальянские модели мебели, 
дизайн которых был передан на ЛДК 
итальянской стороной в приложение 
к контракту на строительство завода, 
что позволило пустить цех сразу и 
изготавливать качественную мебель. В 
цехе было установлено оборудование 
в основном производства компании 
SCM Group: многопильный станок M-3, 
сверлильный станок TOP35, фрезерные 
станки T-130 и Т-130N, рейсмусовый 
станок S520, форматная пила SI16WAW. 
Сейчас в цехе стоят два обрабаты-
вающих центра с ЧПУ: SCM NUM750 и 
Morbidelli Author 430. На этом обору-
довании можно обрабатывать плоские 
заготовки. В перспективе планируется 
приобрести современный пятиосевой 
обрабатывающий центр.

Как отметил Александр Крюков, 
на рынке мебели довольно высокая 
конкуренция, поэтому для гарантиро-
ванного сбыта продукции планируется 
перейти на производство мебели под 
заказ и по предоплате и не держать 
запасы на складе. Уже сейчас мебель 
выпускается мелкими сериями – по 
10–15 шт. одной позиции.

Покупатели продукции комбината 
уверены не только в качестве, но и в 
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гарантированной доставке заказов – с 
2008 года комбинат отгружает про-
дукцию контейнерными поездами, а 
с октября 2013 года запустил новую 
технологию отправки отправительскими 
маршрутами. В каждой партии, отправ-
ляемой строго в соответствии с распи-
санием, 71 груженый полувагон. Такая 
партия следует одним маршрутом без 
переформирования на промежуточных 
станциях. Введению новшества пред-
шествовала длительная совместная 
работа отдела комбината и ОАО «РЖД». 

Руководство Лесосибирского ЛДК 
№ 1 разработало планы развития на 
среднесрочную и долгосрочную пер-
спективу, которые были обнародо-
ваны на праздновании 45-летия ком-
бината. Была предоставлена кредит-
ная линия на семь лет от Сбербанка. 

Цель – получить максимум добав-
ленной стоимости при минимуме 
издержек и потерь качества. Наме-
рены здесь освоить и так называ-
емую потоковую модель производ-
ства. Также в планах модернизация 
котельных, которые полностью обслу-
живают производство, а также снаб-
жают тепловой энергией город. В 
настоящее время 40% топлива, на 
котором работают котельные, это 
уголь. В ближайшей перспективе 
планируется снизить долю угля до 
10%. В плане развития на 2014 год 
строительство пеллетного производ-
ства. В рамках программы модерни-
зации технологии пиления на ЛЛДК 
№ 1 увеличивается объем производ-
ства, что влечет за собой и увеличе-
ние объемов отходов лесопиления,  

в частности опилок, которые требуют 
утилизации. Руководством комбината 
была выбрана технология производ-
ства пеллет, это позволит получать 
дополнительную прибыль от реали-
зации нового продукта. В настоящее 
время завершается процедура выбора 
поставщика и ведется доработка про-
ектной части будущего пеллетного 
производства. Также руководство 
предприятия думает о возможности 
производства CLT-панелей.

Как отметил Семен Млодик, для 
производства продукции Лесосибир-
ский ЛДК № 1 использует прекрасное 
сырье – ангарскую сосну с высокими 
физико-механическими свойствами, 
и было бы неразумно портить его 
химическими добавками. Предпри-
ятие планирует расширять спектр 
производимой продукции, зани-
маться всеми видами переработки 
древесины, которые не приводят к 
химической модификации исходных 
материалов, и сохранить тем самым 
статус производителя экологичной 
продукции. 

Подготовил Михаил ДМИТРИЕВ 
Фотографии: Лесосибирский ЛДК № 1  

и Андрей Забелин

В советское время на комбинате применялась 
ручная сортировка пиломатериалов – почти 
весь год доски пилились и навалом под 
открытым небом складировались до лета, 
когда на предприятие привозили учителей, 
милиционеров и прочих бюджетников не 
только из Лесосибирска, но и Красноярска.  
Их руками и осуществлялась сортировка досок. 

Сейчас в старом лесопильном цехе на рамах 
распиливаются только слишком толстые или 
кривые бревна, его загрузка минимальна.



Административный центр округа 
– г. Ярославль был основан как 
крепость для защиты подступов к 
Ростову и назван в честь знамени-
того Ярослава Мудрого, создавшего 
первый свод древнерусских зако-
нов – Русскую Правду. Многие собы-
тия, происходившие на ярославской 
земле, стали вехами в истории ста-
новления русского народа. Города 
ярославского края были свидете-
лями и участниками знаковых собы-
тий в истории российской государ-
ственности. Ярославль, Ростов Вели-
кий, Переславль-Залесский и Углич 
входят в один из самых популяр-
ных туристических маршрутов на 
территории нашей страны – Золо-
тое кольцо России.

Статистика
Территория Ярославской области 

составляет 36,4 тыс. км2 (это при-
мерно половина территории такой 
страны, как Чехия), из них 17,2 
тыс. км2 занимают леса, 11,3 тыс. 
км2 – сельхозугодья, под водными 
объектами и болотами находится  
3,9 и 1,1 тыс. км2 соответственно, под 
категорию «прочие земли» подпадает 
2,7 тыс. км2.

Протяженность региона с севера 
на юг – 270 км, с запада на восток – 
220 км. Область граничит на севере 
с Вологодской областью, на юге – с 
Московской и Владимирской обла-
стями, на западе – с Тверской обла-
стью, на востоке – с Костромской и 
Ивановской областями. Расстояние от 
областного центра до Москвы состав-
ляет 282 км.

В состав Ярославской области 
входит 100 муниципальных обра-
зований, в их числе – 3 городских 
округа и 17 муниципальных районов, 
11 городских поселений, 69 сельских 
поселений.

Согласно данным Росстата на  
1 января 2014 года, в Ярославской 
области проживает 1 271 766 чело-
век, городское население составляет 
81,89% от общего числа жителей. По 
национальному составу Ярославская 
область представляет собой по сути 
мононациональный регион, 96% жите-
лей – русские.

География и климат
Ярославская область находится в 

самом центре Восточно-Европейской 
равнины, на севере европейской части 

страны. Самая высокая на террито-
рии региона – возвышенность Тар-
хов холм, высота которого над уров-
нем моря 292,4 м. Рельеф террито-
рии оценивается как равнинный или 
слегка холмистый, вся Ярославская 
область относится к бассейну глав-
ной реки России – Волги.

Климат Ярославской области отно-
сится к умеренно-континентальным, 
характеризуется снежными зимами и 
довольно коротким и жарким летом, 
четко выраженными весенним и осен-
ним периодами. Среднегодовая темпе-
ратура в регионе составляет +4,1°С, 
при этом средняя температура января 
– около –12°С, средняя температура 
июля – около 18°С. За год на терри-
тории Ярославской области выпадает 
в среднем около 600 мм осадков, 
почти треть из них – зимой.

По многолетним наблюдениям 
синоптиков, в прошлом веке зна-
чительное воздействие на климат 
в регионе оказало вмешательство 
человека в состояние Волги. В част-
ности, на территории Ярославской 
области появился водный массив со 
значительной площадью – Рыбин-
ское водохранилище, самое боль-
шое в центральной России. Согласно 
данным портала органов государ-
ственной власти Ярославской обла-
сти, площадь Рыбинского водохрани-
лища в пределах Ярославской обла-
сти – 3246 км2, наибольшая глубина 
(в месте впадения р. Ухры в р. Шек-
сну) – 30 м, средняя глубина – 5,6 
м. Общие запасы поверхностных вод 
составляют 38 км3. Также на Волге 
находится Угличское водохрани-
лище, которое расположено в пре-
делах Угличского района Ярославской 

области  и  Кимрского,  Калязин-
ского  и  Кашинского районов Т вер-
ской области. Площадь  водохрани-
лища – 249 км2, объем – 1,24 км3, 
средняя глубина – 5 м, ширина – до 
5 км. Угличское водохранилище рус-
лового типа, вытянуто на 146  км, 
играет важную роль в сезонном 
регулировании стока. Свое влияние 
на климат в регионе также оказала 
вырубка лесов под пахотные земли. 

Помимо Волги, которая течет по 
территории Ярославской области на 
протяжении 340 км, в регионе есть 
множество рек, общая протяженность 
которых свыше 20 тыс. км. Самые зна-
чительные из них – Соть (170 км), 
Сить (159 км), Устье (153 км), Кото-
росль (132 км), Сара (93 км), Согожа 
и Обнора (по 90 км). Озера, которых 
в регионе более 80, занимают более 5 
тыс. км2 площади региона, самые зна-
чительные из них – Неро и Плещеево. 

Ресурсы
Ярославская область не отно-

сится к регионам РФ с серьезными 
запасами природных богатств. Здесь 
можно заниматься промышленной 
разработкой лишь торфа и сапро-
пеля (1044 месторождения). Для 
нужд региона добываются песчано-
гравийные материалы и строительный 
песок.

Между тем, как полагают в област-
ном правительстве, на территории 
Ярославской области есть геологи-
ческие предпосылки для выявления 
редких полезных ископаемых: туго-
плавких и бентонитовых глин, титан-
циркониевых песков, глауконитов, 
вивианитов, а также урана, золота и 
углеводородного сырья.
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Земля Ярославия
Ярославская область относится к наиболее 
промышленно развитым регионам России
Ярославская область входит в состав Центрального федерального округа РФ. На карте 
СССР название региона появилось в 1936 году, а с 1944 года и до настоящего времени ад-
министративные границы Ярославской области не менялись. 

регион номера: Ярославская область
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Крупнейшие предприятия
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Радиал, ООО
Ярославская бумага, ЗАО

Ярославский картон, ООО

Русский Дом, ООО
Свобода, МФ,  ЗАО

Техническая бумага, ОАО

КДК, компания

Пречистенский 
лесокомбинат, ООО

Сыктывкар Тиссью Груп, 
Ростовский филиал, ОАО



Особенности экономики 

Ярославская область относится 
к числу наиболее промышленно 
развитых регионов России. Здесь 
насчитывается 2365 крупных и сред-
них предприятий. В прошлом году 
по показателю ВРП на душу населе-
ния Ярославская область занимала 
пятую позицию в ЦФО, уступая только 
Москве, Белгородской, Московской и 
Калужской областям. По итогам пяти 
месяцев 2014 года, согласно рейтингу 
индекса промышленного производства, 
Ярославская область вновь на пятом 
месте в Центральном федеральном 
округе и на 17-м – в общем рейтинге 
регионов РФ.

Предприятия машиностроитель-
ного комплекса Ярославской обла-
сти, значительная часть которых имеет 
федеральное значение, выпускают 
технику, оборудование и средства 
механизации для нужд почти всех 
отраслей экономики страны. К при-
меру, здесь производят авиацион-
ные (ОАО НПО «Сатурн») и автомо-
бильные двигатели – ОАО «Автоди-
зель» (бывший Ярославский моторный 
завод) и ОАО «Тутаевский моторный 
завод», работают четыре судострои-
тельных предприятия – Ярославский 
судостроительный завод, судострои-
тельный завод «Вымпел», Рыбинская 
верфь и «Верфь братьев Нобель». 
Выпуском железнодорожного транс-
порта занимаются Ярославский элек-
тровозоремонтный завод (филиал ОАО 

«Желдорреммаш») и ОАО «Ярослав-
ский ВРЗ «Ремпутьмаш». Производят 
в регионе также топливную и гидро-
аппаратуру, электродвигатели, элек-
тропровода и кабели, радиотехниче-
скую, радиооптическую и радиоэлек-
тронную аппаратуру. 

В области нефтепереработки, 
производства кокса и продуктов 
нефтехимии работает ОАО «Слав-
нефть – Ярославнефтеоргсинтез», 
на котором в год перерабатыва-
ется более 15 млн т нефти. Конку-
ренцию этому предприятию в бли-
жайшее время может составить ОАО 
«Ярославский нефтеперерабатыва-
ющий завод им. Д. И. Менделеева». 
В 2013 году здесь было перерабо-
тано 300 тыс. т нефтяного сырья, 
и сейчас на предприятии идет про-
цесс технического перевооружения 
и модернизации. Производство шин 
ведется на ОАО «Ярославский шин-
ный завод». Активно развивается 
также производство пищевых про-
дуктов, включая выпуск алкоголь-
ных и безалкогольных напитков и 
табачных изделий.

Согласно официальным данным 
правительства региона, в январе – 
июне 2014 года по сравнению с соот-
ветствующим периодом предыдущего 
года индекс производства составил 
по следующим видам деятельности: 
«Добыча полезных ископаемых» – 
195,5%; «Обрабатывающие производ-
ства» – 104,4%; «Производство и рас-
пределение электроэнергии, газа и 
воды» – 82,9%.

По данным департамента промыш-
ленной политики Ярославской области, 
среднемесячная начисленная зара-
ботная плата в мае 2014 года соста-
вила 25 122 руб. и по сравнению с 
маем 2013 года выросла на 12,6%, в 
январе – мае 2014 года – 23 925 руб. 
и по сравнению с аналогичным пери-
одом 2013 года увеличилась на 11,5%. 

Транспорт 
Географическое положение 

Ярославской области обуславливает 
общероссийское и международное 
значение транспортной системы 
региона. Здесь осуществляются 
железнодорожные, автомобильные, 
водные и воздушные перевозки, по 
территории области проходят тру-
бопроводные транспортные потоки. 
Основной проблемой для развития 
наземного транспорта в регионе 

являются мосты через Волгу и 
водохранилища. 

Протяженность автомобильных 
дорог общего пользования, проходя-
щих по территории Ярославской обла-
сти, составляет 18,3 тыс. км. Одной 
из важнейших автомагистралей явля-
ется шоссе федерального значения М8 
«Холмогоры». Ведется реконструкция 
трассы Москва – Архангельск, которая 
проходит через Переславль-Залесский, 
Ростов Великий, Ярославль, Данилов 
и Пречистое, в частности, на всем 
ярославском участке протяженностью 
322 км планируется построить объезд-
ные дороги за пределами населенных 
пунктов. 

Протяженность дорог региональ-
ного и межмуниципального значения 
на Ярославщине составляет 6 455 км 
(35% от общей длины сети), дорог 
местного значения – 11 607 км (63%).

Железнодорожные пути, которые 
проходят по территории региона, свя-
зывают Москву с Архангельском и с 
Республикой Коми. Грузовые и пас-
сажирские перевозки осуществляет 
Северная железная дорога – филиал 
ОАО «РЖД». Самыми крупными явля-
ются железнодорожные узлы – Ярос-
лавский, Даниловский и Рыбинский. 

По ярославской земле проложе-
ны нитки магистральных нефтепро-
водов Ухта – Ярославль – Кириши, 
Сургут – Ярославль – Полоцк, в Ярос-
лавле берет начало Балтийская тру-
бопроводная система.

Судоходство в Ярославской обла-
сти носит сезонный характер – с мая 
по октябрь, основной объем грузо-
вых и пассажирских перевозок при-
ходится на Волгу. С древнейших вре-
мен по территории Ярославщины про-
ходил «путь из варяг в греки». По 
данным администрации Ярославского 
речного порта, единая глубоковод-
ная сеть европейской части России 
позволяет отправлять грузы в реги-
оны Балтийского, Белого, Каспий-
ского, Азовского, Черного и Среди-
земного морей. 

Под Ярославлем расположен аэро-
порт Туношна, но пока отсюда осу-
ществляются пассажирские рейсы 
только в Москву и Санкт-Петербург. 
Рыбинский аэропорт Староселье 
используется как чартерный, регу-
лярные перевозки здесь были оста-
новлены как нерентабельные. 

Мария АЛЕКСЕЕВА

По целевому назначению леса, 
растущие на землях лесного фонда, 
в соответствии со статьей 10 Лесного 
кодекса РФ подразделены на защит-
ные и эксплуатационные. Защитные 
леса занимают 33,3% общей пло-
щади земель лесного фонда, экс-
плуатационные, к которым отне-
сены леса, подлежащие освоению 
в целях устойчивого, максимально 
эффективного получения высоко-
качественной древесины и других 
лесных ресурсов с обеспечением 
сохранения полезных функций лесов, –  
67% общей площади земель лесного 
фонда.

В настоящее время площадь 
земель лесного фонда, покрытых 
лесной растительностью, составляет 
1277,4 тыс. га. Средняя лесистость 
территории области – 45,3%. Мягко-
лиственные породы, среди которых 
преобладает береза, занимают почти 
62% площади земель лесного фонда, 
покрытых лесной растительностью, 
хвойные породы (среди которых 70% 
– насаждения с преобладанием ели 
обыкновенной) занимают около 38% 
площади. Насаждения твердолиствен-
ных пород представлены на площади 
1,9 тыс. га. 

Расчетная лесосека составляет 
4470,9 тыс. м3. В течение 2013 года 
было заготовлено 1190,1 тыс. м3 дре-
весины, или 26,6% от общей расчет-
ной лесосеки.

Породный состав лесных насаж-
дений Ярославской области состоит 
на 80% из спелых мягколиственных 
насаждений, причем более половины 
из них – низкотоварные осинники, кото-
рые не востребованы из-за отсутствия 
в области предприятий по глубокой 
переработке низкосортной древесины. 

Пожарная безопасность

Мониторингом пожарной опас-
ности в лесах и тушением лесных 
пожаров на землях лесного фонда 
на территории региона занимается 
специализированное государственное 
бюджетное учреждение Ярославской 
области «Лесная охрана». В наибо-
лее опасных в пожарном отноше-
нии районах области действуют 14 
обособленных подразделений СГБУ 
ЯО «Лесная охрана». На базе этих 
подразделений созданы 11 пожарно-
химических станций первого типа 
и две пожарно-химические станции 
третьего типа.

«Региональный пункт диспетчер-
ского управления по охране лесов от 
пожаров работает в круглосуточном 
режиме, отвечает за сбор, обработку, 
анализ и представление в специали-
зированную диспетчерскую службу 
Рослесхоза (федеральное бюджет-
ное учреждение «Центральная база 
авиационной охраны лесов “Авиале-
соохрана”») информации о пожарной 
обстановке в лесах на территории 

Ярославской области, – сообщили в 
департаменте лесного хозяйства реги-
она. – Кроме того, информация о лесо-
пожарной обстановке на территории 
области ежедневно предоставляется 
в федеральное казенное учрежде-
ние “Центр управления в кризисных 
ситуациях ГУ МЧС России по Ярос-
лавской области” и в департамент 
лесного хозяйства по Центральному 
федеральному округу».

Также на базе ФКУ «ЦУКС ГУ МЧС 
России по Ярославской области» дей-
ствует круглосуточный оперативный 
штаб, в состав которого входят члены 
комиссии по предупреждению и лик-
видации лесных и торфяных пожа-
ров и по контролю за лесопожар-
ной обстановкой. Задача этого штаба 
– оперативное реагирование на воз-
никновение возможных чрезвычай-
ных ситуаций, связанных с природ-
ными пожарами. Кроме того, на базе 
ФКУ «ЦУКС ГУ МЧС России по Ярос-
лавской области» проводятся ком-
плексные тренировки по отработке 
действий органов управления и сил 
РСЧС при ликвидации последствий 

Семена на вырост
В 2015 году Ярославская область планирует  
закупить дополнительный посадочный материал  
для лесовосстановления

Общая площадь лесов региона, по данным государственного лесного реестра, на 1 января 
текущего года составляет 1828,1 тыс. га, в том числе на землях лесного фонда –  
1430,1 тыс. га. Общий запас лесных насаждений на землях лесного фонда – 220,22 млн м3. 

Петровский питомник СГБУ ЯО «Лесная охрана»

На территории Ярославской 
области размещены заводы 
известных компаний
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чрезвычайных ситуаций, связанных 
с природными пожарами.

В целях предупреждения лесных 
пожаров на территории области реали-
зуется региональная программа «Раз-
витие материально-технической базы 
учреждений лесного хозяйства Ярос-
лавской области на 2011–2014 годы». 
В соответствии с этой программой, в 
2014 году запланировано приобрете-
ние трех единиц малых лесопатруль-
ных комплексов на базе УАЗ-390945 
«Фермер», шести зажигательных аппа-
ратов АЗ-4, трех мотопомп «Спрут-4»  
и трех установок лесопожарных 
«Ангара».

Лесопользование и борьба 
с незаконными рубками

Согласно данным профильного 
департамента, на 1 июля текущего года 
передано в аренду 971,6 тыс. га лесов 
(70% от общей площади лесного фонда 
Ярославской области), из них большая 
часть (900 тыс. га) – для заготовки 
древесины; заключено 157 договоров. 
В регионе ведется первичная и вторич-
ная переработка древесного сырья.

Охрана, защита и воспроизводство 
лесов на арендованных лесных участ-
ках осуществляется арендаторами за 
свой счет в соответствии с проектом 
освоения лесов. Основная проблема 
в отношениях госорганов с аренда-
торами – невыполнение последними 
договорных обязательств по внесе-
нию арендной платы и производства 
лесовосстановительных и противопо-
жарных мероприятий.

В регионе ведется постоянная 
борьба с незаконными рубками. В 
2014 году выявлено 97 случаев неза-
конной рубки, общий объем незаконно 
вырубленной древесины составил 
10049,4 м3. Ущерб, причиненный лес-
ному хозяйству, оценен в 44,889 млн 
руб. Лесонарушители выявлены в 32 
случаях (33,0 % от общего количества 
незаконных рубок). Средний объем 
одной незаконной рубки в 2014 году 
снизился по сравнению с 2013 годом 
со 160 м3 до 103,6 м3. 

По всем случаям обнаружен-
ных незаконных рубок материалы 

направлены в местные отделы поли-
ции для установления лиц, виновных 
в нарушении лесного законодатель-
ства, и возбуждения уголовных дел. 
Следственными органами возбуждено 
36 уголовных дел, привлечены к уго-
ловной ответственности четыре чело-
века, по 32 лесонарушениям прово-
дятся доследственные проверочные 
мероприятия. По 31 лесонарушениям 
предъявлены претензии на возмещение 
ущерба в сумме 1696 тыс. руб. По 26 
искам выполнена оплата в доброволь-
ном порядке на сумму 984 тыс. руб. 
Материалы по двум искам направлены 
в суд для взыскания ущерба на сумму 
39,5 тыс. руб.

Лесовосстановление 
В 2014 году лесовосстановитель-

ные работы в Ярославской области 
проведены на площади 2922 га, в том 
числе искусственное лесовосстановле-
ние (создание лесных культур) выпол-
нено на площади 2439 га. С целью обе-
спечения нормативной приживаемости 
и сохранности лесных культур прове-
ден агротехнический уход за лесными 
культурами на площади 1123 га. 

«Посадка леса ведется с обяза-
тельной предварительной подготов-
кой почвы: созданием борозд и пла-
стов лесными плугами. В среднем 
высаживается 3,5 тыс. шт. сеянцев 
на одном гектаре, – сообщили специа-
листы департамента лесного хозяйства 
региона. – Весь комплекс мероприятий 
по воспроизводству лесов проводился 
исполнителями работ по контрактам 
за счет субвенций из федерального 
бюджета, а также арендаторами лес-
ных участков за собственный счет». 

В целях обеспечения лесокультур-
ных работ собственным посадочным 
материалом в Петровском и Данилов-
ском питомниках в этом году посеяны 
семена на площади 6,0 га. Собствен-
ным посадочным материалом лесокуль-
турные работы 2014 года обеспечены, 
однако на следующий год ожидается 
дефицит посадочного материала. Как 
сказала заместитель директора депар-
тамента лесного хозяйства Ярослав-
ской области, начальник отдела веде-
ния государственного лесного рее-
стра и лесного планирования Ната-
лья Тюфелева, недостаток планиру-
ется восполнить с помощью закупок 
в других регионах. 

Мария АЛЕКСЕЕВА

В Ст р а т е г ии  соц иа льн о -
экономического развития Ярослав-
ской области не предусмотрено меро-
приятий по развитию лесного ком-
плекса области. 

Отсутствуют конкретные предло-
жения и в проекте Схемы территори-
ального планирования Ярославской 
области. «Лесопромышленный ком-
плекс не является основным секто-
ром экономики Ярославской области, 
– констатируют разработчики этого 
документа. – У лесозаготовительных 
и деревообрабатывающих предприя-
тий области пока нет тесного взаи-
модействия, что препятствует обеспе-
чению глубокой переработки древес-
ного сырья». 

Сейчас в Ярославской области 
работают около 500 лесопромышлен-
ных предприятий и, в основном, это 
мелкие, занимающиеся лесозаготов-
кой компании, доля которых в общем 
объеме промышленного производства 
области составляет менее 1%.

В последние годы регулирование 
деятельности лесопромышленного ком-
плекса Ярославской области, по сути, 
не велось. Возможно, причиной стало 
низкое качество эксплуатационного 
фонда и его недостаточная транспорт-
ная доступность. Большую часть лес-
ных запасов Ярославской области, как 
уже было сказано, составляет низкото-
варная древесина. И поэтому основная 
задача, которая стоит перед админи-
страцией региона, – внедрение пере-
довых технологий переработки низ-
кокачественной древесины и выпуск 
конкурентоспособной продукции, а 
также минимизация вывоза из обла-
сти объемов круглых лесоматериалов. 

На территории региона нет ком-
паний, которые вели бы глубокую 
переработку древесины – производ-
ство древесно-стружечных плит, пел-
лет, фанеры находится в зачаточном 
состоянии. Тем не менее, действую-
щие предприятия лесопромышленного 

комплекса Ярославской области хотят 
развиваться и вкладывают соб-
ственные средства в расширение и 
модернизацию производств. На ОАО 
«Любимский лесокомбинат» построили 
сушильный комплекс, котельные кото-
рого (мощностью 1,5 МВт) работают на 
отходах производства. В Брейтовском 
муниципальном районе арендатором 
ООО «Зоомир» построен мини-завод 
по изготовлению топливных брике-
тов. Однако, как полагают в регио-
нальном департаменте лесного хозяй-
ства, в Ярославской области есть все 
необходимые условия для привлече-
ния инвесторов.

Как рассказала корреспонденту 
журнала «Леспроминформ» заме-
ститель директора департамента лес-
ного хозяйства Ярославской обла-
сти, начальник отдела ведения госу-
дарственного лесного реестра и лес-
ного планирования Наталья Тюфелева, 
«для привлечения инвесторов в ЛПК 
региона разработана необходимая 
нормативно-правовая база. В планах 
регионального правительства – соз-
дание условий для развития инвест-
проектов по переработке древесины. 
К примеру, сейчас осуществляется 
подготовка концепции приоритетного 
проекта “Создание лесоперерабатыва-
ющего предприятия по производству 
экологически чистого топлива (пел-
лет) в Ярославской области”. На тер-
ритории Любимского муниципального 
района уже определена площадка для 
размещения производственных мощ-
ностей. В Первомайском районе про-
водятся лесоустроительные работы 
для передачи в аренду лесных участ-
ков, предназначенных для реализации 
инвестиционного проекта. 

В свою очередь, создание крупных 
проектов повлечет за собой развитие 
бизнеса в области лесозаготовки. И 
если строительство высокотехноло-
гичных предприятий – это, скорее, 
прерогатива крупного бизнеса, то 

осуществление поставок сырья для 
нужд таких предприятий по силам и 
региональным предпринимателям. По 
данным Лесного плана региона, лес-
ной комплекс как одну из основных 
производственных отраслей можно 
рассматривать в Борисоглебском, 
Рыбинском, Любимском и Брейтов-
ском районах. 

«Планы по выводу лесного ком-
плекса в число основных производств 
имеют Некоузский, Угличский и Пере-
славский муниципальные районы, – 
пояснили в областной администрации. 
– В нескольких муниципальных райо-
нах хотели бы развивать многоцелевое 
лесопользование. Например, в Брейтов-
ском, Переславском, Гаврилов-Ямском, 
Ростовском, Некоузском районах наряду 
с заготовкой древесины хотели бы раз-
вивать рекреационное лесопользование, 
заготовку пищевых продуктов леса и 
охотпользование».

	 Мария АЛЕКСЕЕВА

Надежда – на крупные проекты
Правительство Ярославской области не относит лесопромышленный комплекс к пер-
спективным направлениям развития экономики региона. Лесной план региона был при-
нят три года назад и с тех пор не корректировался, так как его основные положения 
не могут претерпеть изменений по объективным причинам – ввиду низкой доли товар-
ной древесины и незначительному к ней интересу.

Незаконная рубка ГКУ ЯО 
«Тутаевское лесничество»
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Задачи правительства Ярос-
лавской области в сфере лесного 
хозяйства на 2014 год

• Повысить эффективность управ-
ления в сфере лесного хозяйства. 

• Увеличить объем и обеспечить 
комплексность использования лесных 
ресурсов, повысить качество и куль-
туру лесопользования. 

• Повысить эффективность охраны 
лесов от пожаров, защиты лесов от 
вредителей, болезней и других небла-
гоприятных факторов, а также от неза-
конных рубок. 

• Обеспечить контроль выполне-
ния на землях лесного фонда Ярослав-
ской области мероприятий по охране, 
защите и воспроизводству лесов.

• Продолжить работу, направлен-
ную на снижение задолженности 
по плате за использование лесов в 

бюджетную систему Российской 
Федерации.   

• Осуществлять меры по укрепле-
нию материально-технической базы 
учреждений лесного хозяйства Ярос-
лавской области. 

• Увеличить поступления дохо-
дов от использования лесов в бюд-
жеты всех уровней, повысить доход-
ность с одного гектара лесов.

• Повысить ответственность арен-
даторов за выполнение договорных 
обязательств по использованию, 
охране, защите и воспроизводству 
лесов.

• Активизировать деятельность 
школьных лесничеств, увеличить их 
количество с целью экологического 
воспитания и профессиональной ори-
ентации подрастающего поколения. 

кстати
В сентябре нынешнего года в пос. 

Семибратово Ростовского района Ярос-
лавской области начала работать новая 
бумажная фабрика компании «Сыктыв-
кар Тиссью Груп», производящая изде-
лия санитарно-гигиенического назна-
чения. Стоимость инвестиционного 
проекта оценивается в 3 млрд руб., на 
эти средства за два года были постро-
ены корпуса предприятия, закуплено 
и пущено современное оборудование.

ОАО «Сыктывкар Тиссью Груп» – 
ведущий российский производитель 
бумажной санитарно-гигиенической 
продукции, занимающий 8% россий-
ского рынка.

Пуск нового производства в Ярос-
лавской области позволит создать 
почти 400 новых рабочих мест и суще-
ственно увеличить доходные части 
местного и регионального бюджетов.
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ООО «Славмебель» 
(бывший завод 
«Парижская коммуна»),  
г. Ярославль

История предприятия начинается 
с 1888 года, когда Бурчихинский 
химико-красочный завод выпускал 
кислоты и краски. С 1920 года быв-
ший завод Дунаева именуется как 
«Лесозавод № 1». 

Сейчас предприятие занимается 
производством и реализацией бере-
зовой фанеры, которую производят 
путем склеивания трех – пяти листов 
шпона с помощью синтетических тер-
мореактивных клеев, а также высоко-
качественной гнуто-клеенной продук-
ции (латы, ламели) из лущеного шпона. 
Фанерное сырье заготовляют по техни-
ческим условиям, определяемым ГОСТ 
946271 на сырье лиственных пород.

На предприятии работает линия 
лущения, рубки и укладки шпона ЛУР 
14-17, предназначенная для изготов-
ления лущеного шпона длиной 1300 
и 1600 мм и толщиной от 1,3 до 1,5 
мм. В ближайшее время планируется 
пуск сушилки роликовой СРГ-25М с 
обогревом топочными газами, пред-
назначенной для сушки фанерного 
шпона толщиной от 1 до 4 мм. Для 
эффективного использования отходов 
задействован теплогенератор ТГСВ-5.1 
с водяным теплоносителем. 

ОАО «ТД “Русьмебель”»,  
г. Ярославль

Самое крупное в Ярославле мебель-
ное предприятие, специализируется 

на изготовлении корпусной бытовой 
мебели. Ассортимент выпускаемой 
продукции: гостиные, стенки, спальни, 
прихожие, детские комнаты, шкафы, 
шкафы-купе, кровати, комоды, тумбы, 
столы – письменные, компьютерные, 
журнальные, обеденные. 

Всего более 100 наимено-
ваний изделий. Общая площадь 
производственно-складских помеще-
ний – около 5 тыс. м2. Общая числен-
ность персонала – около 200 человек.

Для изготовления мебели исполь-
зуются ламинированные ДСП и MDF-
плиты производства «Кроностар»  
(г. Шарья, Костромская обл.), «Невская 
Дубровка» (Санкт-Петербург) и 
Сыктывкарского фанерного завода  
(г. Сыктывкар). Для окраски изделий 
используются лакокрасочные матери-
алы производства компании Irurena 
(Испания). Оборудование – известных 
компаний Holz-Her, Altendorf, Brandt, 
Casadei Macchine, Vitap, Busellato S.p.A. 
и др.

У фабрики большая сеть собствен-
ных торговых предприятий в Ярос-
лавле и Ярославской области. 

ЗАО «Свобода», г. Рыбинск
Фабрика основана в 1910 году. В 

настоящее время это многопрофиль-
ное предприятие, которое выпускает 
широкий спектр мебельной продукции, 
а также высококачественные межком-
натные двери.

ЗАО «Свобода» предлагает ком-
плексное оформление гостиничных 
номеров и интерьеров. В последние 
годы были реализованы проекты 

для отеля международного класса 
«Новотель Шереметьево» (Москва) 
и «Меркюр бухта Коприно» (Ярос-
лавская обл.). В 2013 году осущест-
влены поставка и монтаж продук-
ции – дверей, стеновых панелей и 
плинтусов для реконструкции Зала 
приемов Дома правительства Москов-
ской области.

ЗАО «МД-РУС»,  
г. Ростов Великий

Компания является структурным 
подразделением датской фирмы 
Velux, основанной в 1941 году. Пред-
приятие зарегистрировано в 2004 
году, специализируется на произ-
водстве мансардных окон Velux и 
деревянных компонентов для окон 
из материалов, «не оказывающих 
отрицательного влияния на окружаю-
щую среду, жизнь и здоровье чело-
века», как подчеркивают в компании. 
В настоящее время здесь работают 
почти 100 человек.

В 2008 году Velux получил серти-
фикат PEFC цепи поставок на хранение 
продукции. ЗАО «МД-РУС» планирует 
получить PEFC сертификат в ближай-
шее время.

Мебельная компания 
«Экми», г. Ярославль

Работает с 1995 года, специали-
зируется на производстве и рознич-
ной продаже офисной мебели, стоек 
для ресепшн, витрин для магазинов, 
барных стоек и мебели для дома: 
прихожих, кухонь, спальных гар-
нитуров, детских уголков, шкафов-
купе, письменных и компьютерных 
столов. 

С 2005 года в компании начато 
изготовление фасадов из MDF, отделан-
ных пленкой ПВХ. Для производства 
продукции используются высокоточ-
ное технологическое оборудование 
ведущих мировых производителей 
и современные сертифицированные 
материалы ЛДСП, плиты MDF, импорт-
ные пленки ПВХ с разной текстурой 
и пластики HPL.

Подготовила Мария АЛЕКСЕЕВА

Наиболее значимые предприятия
области, работающие в сфере ЛПК

ТД «Русьмебель»



Администрация Ярославской области

ОТРАСЛЕВЫЕ НАУЧНЫЕ, ПРоЕКТНЫЕ, ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ ОРГАНИЗАЦИИ

depfin@region.adm.yar.ru

Департамент лесного хозяйства
Директор Захаров Анатолий Сергеевич
150055, г. Ярославль, 
ул. Красноборская, д. 8
Тел. (4852) 24-36-89, факс (4852) 24-83-68
dlh@region.adm.yar.ru

Департамент охраны окружающей 
среды и природопользования

25-57-87
rectorat@uniyar.ac.ru, uniyar.ac.ru

Ярославская государственная 
сельскохозяйственная академия

Губернатор Ястребов Сергей Николаевич
150000, г. Ярославль, Советская площадь, д. 3
Тел.: (4852) 40-18-48, 72-81-28, 
факс (4852) 73-05-65
gubern@adm.yar.ru, yarregion.ru

Департамент финансов
Директор Федоров Анатолий Павлович
150000, г. Ярославль, ул. Андропова, д. 9/9
Тел.: (4852) 72-83-68, 32-83-54, 
факс (4852) 30-49-32

Ярославский государственный 
университет им. П. Г. Демидова
Ректор Русаков Александр Ильич
150000, г. Ярославль, ул. Советская, д. 14
Тел.: (4852) 72-82-56, 79-77-02, факс (4852) 

Директор Игнатьев Сергей Игоревич
150014, г. Ярославль, ул. Свободы, д. 62, 
3–4 этажи
Тел. (4852) 40-19-08, факс (4852) 40-02-28
doosp@doosp.adm.yar.ru

Департамент образования
Директор Лобода Ирина Валентиновна
150999, г. Ярославль, ул. Советская, д. 7
Тел. (4852) 40-18-95, факс (4852) 72-83-81
dobr@region.adm.yar.ru

Ректор Дугин Петр Иванович
150017, г. Ярославль, Тутаевское шоссе, д. 58
Тел.: (4852) 55-28-83, 55-34-25, 56-80-25
info@yaragrovuz.ru
yaragrovuz.ru

Предприятия лпк Ярославской области
Наименование Род деятельности Адрес Контакты

T&T, МФ (TиT, 
ООО)

Производство мебели: корпусная 
мебель

150008, г. Ярославль,  
пр-т Машиностроителей, д. 83

Тел. (4852) 26-04-33                          
info@mftt.ru, www.mftt.ru

Velux (МД-РУС, 
ЗАО) Д/о: мансардные окна 152150, г. Ростов, Савинское шоссе, 

д. 32 А

Тел.: (4853) 69-13-00, 369-13-22                             
Факс (4853) 369-13-01  
velux-ru@velux.com, www.velux.ru

Авико-Строй, ООО
Деревянное домостроение: каркас-
ные деревяные дома, дома из клеено-
го бруса, оцилиндрованного бревна

150000, г. Ярославль, ул. Свободы, д. 2 Тел.: (4852) 90-36-86, 90-36-86                                         
info@avico-stroi.ru, www.avico-stroi.ru

Борисоглебспец-
лес, ООО

Лесозаготовка. Лесопиление: пило-
материалы

152170, Борисоглебский р-н, пос. Бори-
соглебский, ул. Вощажниковская, д. 5

Тел. (48539) 2-16-58 
Факс (48539) 2-10-47

Ванчес, ООО Д/о: межкомнатные двери 150049, г. Ярославль, ул. Магистраль-
ная, д. 32

Тел.: (4852) 45-75-88, 45-89-31                                    
info@vanches.ru, www.vanches.ru

ВДВ-Строй-
Сервис, ООО

Дер. домостроение: каркасные дома, 
дома из клееного, профилированнно-
го бруса, оцилинд. бревна, срубы

150025, г. Ярославль, пос. Карачиха, 
ул. Школьная, д. 36 , аэродром (тер-
рит. фирмы «Русский Лес»)

Тел./факс (4852) 94-35-63                                     
vdvstroi@yandex.ru, www.vdvstroy.ru

Вита, ООО Д/о: межкомнатные двери 152130, Ростовский р-н,  
пос. Петровск, Подгорный пер., д. 2

Тел.: (48536) 4-01-15, 6-81-75                                             
info@vitaunit.ru, www.vitaunit.com

Виталь, ООО Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

152908, г. Рыбинск, Ярославский 
тракт, д. 72

Тел. (4855) 28-99-38                                                                               
mebel-rybinsk@yandex.ru, www.vitalmebel.ru

Гранд, МК ( Пе-
ров В. В., ИП)

Производство мебели: корпусная 
мебель

152908, г. Рыбинск, ул. Сысоевская, 
д. 20

Тел. (4855) 25-07-05 
grand-mk@mail.ru, www.grand-mk.ru

Деревянный дом, 
ООО

Деревянное домостроение: срубы 
домов, бань

150049, г. Ярославль, ул. Салтыкова-
Щедрина, д. 73

Тел.: (4852) 94-44-54, 94-44-64 
demadera@yandex.ru, www.demadera.ru

КДК, компания Деревянное домостроение: дома из 
клееного бруса, бани, беседки 152300, г. Тутаев, ул. Строителей, д. 11

Тел.: (4852) 94-36-40, (903) 823-08-18, 
(903) 828-04-44 
kledek@yandex.ru, www.k-d-k.ru

Ламма, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

150003, г. Ярославль, пр-т  Ленина, 
д. 6

Тел.: (4852) 73-93-78, 73-94-06 
ooo_lamma@mail.ru, www.lamma-mebel.ru

Лесопилки Ярос-
лавля (Волков Е. 
А.,  ИП)

Деревянное домостроение: срубы, 
дома из оцилиндрованного бревна. 
Лесопиление: пиломатериалы

150025, г. Ярославль, пос. Карачиха, 
ул. Школьная, д. 31

Тел. (4852) 43-63-60  
info@yarlesopilka.ru, www.yarlesopilka.ru

Лесма, ООО Д/о: арки из MDF, арки из массива 150000, г. Ярославль, ул. 1905 года, 
д. 15

Тел.: (4852) 59-91-75, 57-41-65 
Факс (4852) 59-92-92                                                            
yar@arkilesma.ru, www.arkilesma.ru

Любимский лесо-
комбинат, ОАО Лесозаготовка 152470, г. Любим, ул. Раевского,  

д. 11/39
Тел. (48543) 2-10-39, факс (48543) 2-12-18                                                            
leslubim@mail.ru

Маньков О. В., ИП Лесозаготовка. Лесопиление: пило-
материалы

150014, г. Ярославль,  
ул. Салтыкова-Щедрина, д. 38, кв. 47

Тел. (910) 973-13-62  
oleg_M263@mail.ru

Партнер, ООО Производство мебели: детская ме-
бель

150030, г. Ярославль, Силикатное 
шоссе, д. 2А

Тел. (4852) 90-37-54, факс (4852) 48-08-14                                                      
464683@mail.ru, www.detsad-yar.ru

Престиж, МК Производство мебели: корпусная 
мебель

150025, Ярославский р-н,  
пос. Карачиха, ул. Школьная, д. 33 Тел.: (4852) 48-62-02, 48-62-04

Пречистенский 
лесокомбинат, 
ООО

Лесозаготовка. Лесопиление: пило-
материалы

152430, Первомайский р-н,  
пос. Пречистое, ул. Любимская

Тел.: (48549) 2-12-61, (910) 970-73-50  
plk@yaroslavl.ru

Радиал, ООО Д/о: лестницы, паркет, двери, мебель 
из массива древесины

150000, г. Ярославль, ул. Республи-
канская, д. 70, оф. 4

Тел.: (4852) 31-44-77, 31-39-52  
parket@yaroslavl.ru, www.radialmaster.ru
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Наименование Род деятельности Адрес Контакты

Радиал, ООО
Производство мебели: мебель из 
массива. Д/о: паркет, двери, лестни-
цы из массива девесины

150002, г. Ярославль, ул. Республи-
канская, д. 70, оф. 4

Тел.: (4852) 31-44-77, 31-39-52  
radial@rambler.ru, www.radialmaster.ru

РеалТорг, ООО Производство мебели: корпусная, 
мягкая мебель

150049, г. Ярославль, ул. Магистраль-
ная, д. 20 (террит. бывшего ЯЗТА)

Тел.: (4852) 59-35-00, 30-32-00  
sale@retomebel.ru, buh@retomebel.ru  
www.retomebel.ru

Русский Дом, 
ООО

Деревянное домостроение: дома из 
оцилиндрованного бревна, прифили-
рованного, строганого бруса

152900, г. Рыбинск,  
ул. Большая Казанская, д. 26

Тел.: (4855) 28-02-38, (910) 966-11-11 
irbis1101@yandex.ru, www.rus-dom76.ru

Русьмебель, ТД, 
ОАО

Производство мебели: корпусная 
мебель

150002, г. Ярославль, ул. Большая Фе-
доровская, д.118 А

Тел.: (4852) 32-64-04, 45-11-62, 45-11-92                                     
Факс (4852) 45-16-65  
tdrusmebel@mail.ru, www.rusmebel-td.ru

Сангира +, ООО Д/о: фанера 150002, г. Ярославль, ул. Большая Фе-
доровская, д. 103

Тел.: (4852) 45-92-78, 45-92-79  
veneer@mail.ru, www.sangira.yartpp.ru

Свобода, МФ,  
ЗАО

Производство мебели: корпусная 
мебель. Д/о: двери

152920, г. Рыбинск, ул. Поселковая, 
д. 4

Тел.: (485-5) 22-88-22, 28–68–01,  
(910) 971-80-66  
sales@svobodarybinsk.ru, www.svobodarybinsk.ru

Сергеев А. В., ИП
Деревянное домостроение: каркас-
ные деревянные дома, дома из мас-
сивного бруса, оцилинд. бревна

152625, Угличский  
 р-н, с. Покровское, ул. Строителей, 
д.12

Тел. (48532) 4-97-89  
uglich-les@yandex.ru

Скалино, ПК, ООО Лесозаготовка. Лесопиление: пило-
материалы. Биоэнергетика: пеллеты

152440, Первомайский р-н,  
ж/д ст. Скалино, пос. Лесоучастка

Тел.: (4852) 71-73-22, (903) 824-94-53 
zaripov@vibrators.ru, sorokin@vibrators.ru

Славмебель, ООО Д/о: фанера 150042, г. Ярославль,  
Тутаевское шоссе , д. 24

Тел.(4852) 55-14-15 Факс (4852) 55-60-04  
slavmebel88@mail.ru,  
pariga88@mail.ru, www.pariga.ru

СтройАртель, 
ПКФ, ООО

Дер. домостроение: каркасные дома, 
дома из бруса, оцилинд. бревна

150000, г. Ярославль, пр-т Октября,  
д.  87 А, стр. 4

Тел.: (4852) 90-90-75, 92-40-72, 75-52-74  
stroy-artel@yandex.ru, www.стройартельяр.рф

Строим Дом 
(Компания 
Cтройкомплекс, 
ООО)

Деревянное домостроение: дома из 
клееного, профилированного бруса. 
Д/о: окна, двери, лестницы

150010, г. Ярославль, ул. Марголина, 
д. 13, стр. 6

Тел.: (4852) 70-09-68, 41-27-01, 68-26-31 
stroim-dom-yar@mail.ru,  
www.stroim-dom-yar.ru

Сыктывкар Тис-
сью Груп, Ростов-
ский филиал, 
ОАО

ЦБП: бумага 152101, Ростовский р-н, пос. Семи-
братово, ул. Красноборская , д. 9

Тел.: (48536) 9-16-00, 9-16-21  
rostov@sgbi.ru, www.sgbi.ru

Теплый Дом, ООО Деревянное домостроение: дома из 
оцилиндрованного бревна

150049, г. Ярославль, ул. Лисицына,  
д. 5

Тел. (4852) 59-34-45 info@dom-76.ru  
www.dom-76.ru

Терем, ООО
Деревянное домостроение: дома из 
профилированного, клееного бруса, 
каркасные деревянные дома

150044, г. Ярославль, пр-т Октября,  
д. 87А, стр. 4, оф. 318

Тел. (4852) 92-89-58  
info@yarterem.ru, www.yarterem.ru

Техническая бу-
мага, ОАО ЦБП: бумага 152973, Рыбинский р-н, пос. Искра 

Октября, ул. Молодежная, д. 20

Тел. (4855) 28-79-51, факс (4855) 23-61-81 
techbum@yandex.ru, mail@techbum.ru  
www.techbum.ru

Тутаевлес, ООО Лесозаготовка 152302, г. Тутаев, ул. Осипенко, д. 2 А Тел. (4853) 37-82-89 tutaevles.2014@mail.ru
Угличлеспром, 
ООО

Лесозаготовка. Лесопиление: пило-
материалы

152615, г. Углич, Ростовское шоссе, 
д. 1 Б

Тел.: (48532) 2-00-63, 2-08-53, (909) 274-56-45 
uglichlesprom@mail.ru

Фацет, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель. Д/о: фасады

150001, г. Ярославль, ул. Мельничная, 
д. 70

Тел. (4852) 30-46-06  
facet-magazin@mail.ru, www.facet.ru

Фацет, ООО Производство мебели: шкафы-купе 150001, г. Ярославль, ул. Мельничная, 
д. 70

Тел.: (4852) 72-54-98, 30-46-06, 30-28-24 
info@facet.ru, www.gidrorez.ru

Чувство уюта, 
ООО

Производство мебели: корпусная 
мебель. Д/о: фасады

150000, г. Ярославль, пр-т Ленина, 
д. 57

Тел.: (4852) 33-47-20, 33-63-20, 90-43-32 
chuvstvo-yuta@mail.ru,  
chuvstvo-yuta02@mail.ru, www.чувство-уюта.рф

Эдванс, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

150002, г. Ярославль, ул. Большая  
Федоровская, д. 118А, оф. 60

Тел.: (4852) 59-93-04, 59-96-98  
info@edwans.ru, www.edwans.ru

ЭКМИ, МК Производство мебели: корпусная 
мебель. Д/о: фасады

150044, г. Ярославль, пр-т Октября,  
д. 88, оф. 132B

Тел.: (4852) 55-15-46, 27-56-48, 73-29-54, 73-
30-44 m551546@yandex.ru, www.ekmimebel.ru

Яр-дома, ООО Деревянное домостроение: каркас-
ные деревянные дома, бани

150044, г. Ярославль, ул. Промышлен-
ная, д. 1,  стр. 3, оф. 212

Тел.: (4852) 68-07-00, (930) 114-07-00  
info@yar-doma.ru, www.yar-doma.ru

Яромир, ТД, ООО Производство мебели: корпусная 
мебель

150000, г. Ярославль, ул. Республи-
канская, д.  84, корп. 2

Тел.: (4852) 25-14-05, 30-15-49  
yrmr@yar.ru, www.yaromir.yar.ru

Ярославия, МФ Производство мебели: корпусная 
мебель

150003, г. Ярославль, пр-т Ленина, 
д. 2

Тел. (4852) 32-91-34  
mebelyaroslavl@ya.ru, www.mebelyaroslavl.ru

Ярославская 
бумага, ЗАО ЦБП: бумага 150044, г. Ярославль, пр-т Октября, 

д. 85
Тел.: (4852) 73-53-13, 73-77-10  
info@yarpaper.ru, www.yarpaper.ru

Ярославская 
дача, ООО

Деревянное домостроение: каркас-
ные деревяные дома, дома из оци-
линдрованного бревна, срубы

150025, пос. Карачиха, ул. Школьная, 
д. 36

Тел.: (4852) 43-66-11, 33-66-65  
yar-dacha@yandex.ru, www.yar-dacha.ru

Ярославский 
картон, ООО ЦБП: гофрокартон 150044, г. Ярославль, пр-т Октября, 

д. 85

Тел.: (4852)73-30-73, 73-33-93 
Факс (4852) 73-92-55  
info@yarkarton.ru, www.yarkarton.ru

ЯрСтройЛес, ООО Деревянное домостроение: каркас-
ные деревяные дома, дома из бруса

150000, г. Ярославль, пр-т Толбухина, 
д. 43, оф. 1

Тел. (4852) 33-25-26 Факс (4852) 75-72-10 
ysl76@bk.ru, www.yarstroiles.ru
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компромиссный вариант решения по 
этому вопросу, что, по словам одного 
из руководителей Гринпис, позволит 
этой организации сохранить член-
ство в FSC и продолжить работу над 
совершенствованием процедуры сер-
тификации лесопользования в МЛТ.

В ходе круглых столов, прошед-
ших в рамках ассамблеи, сотруд-
ники центрального офиса Лесного 
попечительского совета постарались 
донести до участников мероприятия 
суть огромного количества изме-
нений в сертификационных стан-
дартах. Самым серьезным преобра-
зованиям подвергнутся стандарты 
цепочки поставок. Можно выделить 
три больших блока стандартов, в 
которых произойдут наиболее суще-
ственные изменения. 

«В стандарте цепочки поста-
вок, утверждение которого ожида-
ется в ноябре этого года, нам будет 
предложена принципиально отлич-
ная от существующей сейчас кре-
дитная система, – рассказал Павел 
Трушевский. – Кроме того, в доку-
менте будет содержаться требование 

о подтверждении аудиторами сделок 
с FSC-сертифицированной лесопро-
дукцией между держателями сер-
тификатов. Это положение прини-
мается для того, чтобы сертифика-
ционная система FSC приблизилась 
к требованиям нашумевшего закона 
Евросоюза о древесине, суть кото-
рого – необходимость подтвержде-
ния легальности и места происхо-
ждения лесоматериалов, размеща-
емых на территории ЕС».

Именно требование необхо-
димости подтверждения сделок 
между держателями сертифика-
тов уже не первый год вызывает 
наибольшие споры. С одной сто-
роны, такое требование назрело: 
сама система признает, что в каче-
стве FSC-сертифицированных прода-
ется большое количество несерти-
фицированных и даже нелегальных 
лесоматериалов. С другой стороны, 
вызывает вопросы механизм реа-
лизации этого требования. В каче-
стве такового FSC предлагает дер-
жателям сертификатов использовать 
платформу ОСР (интернет-платформу 

онлайн-заявлений). Сейчас система 
ОСР проходит тестирование.

Третий блок изменений, которые 
будут внесены в стандарты, посвя-
щен FSC-контролируемой древесине. 
Тут тоже очень много новелл, каса-
ющихся оценки рисков и порядка 
утверждения результатов этой оценки, 
пересмотра требований к категориям 
контролируемой древесины. «Новая 
версия стандарта цепочки поставок 
и FSC-контролируемой древесины 
также ожидается к концу года, поэ-
тому нам с держателями сертифика-
тов надо готовиться к самым значи-
тельным в истории FSC изменениям 
стандартов цепочки поставок, – под-
черкнул г-н Трушевский. – Следую-
щий год станет переходным перио-
дом, в течение которого держатели 
сертификатов должны адаптировать 
свои системы менеджмента к новым 
требованиям, а органы по сертифи-
кации – подтвердить соответствие 
систем менеджмента своих клиен-
тов этим стандартам».

Подготовил Михаил ДМИТРИЕВ

FSC в этом году исполнилось 20 
лет, и участники ассамблеи подвели 
итоги деятельности Лесного попечи-
тельского совета за этот период, а 
также определили приоритеты раз-
вития организации на ближайшие 
десять лет. Россию на этом меропри-
ятии представляли уже не несколько 
человек, как прежде, а около десяти 
специалистов. В Севилью прие-
хали сотрудники офиса FSC в Рос-
сии, представители экологических 
и социальных организаций и пред-
приятий отечественного лесного ком-
плекса. Директор ООО «Лесная сер-
тификация» Павел Трушевский, кото-
рый принимал участие в заседаниях 
этого мирового форума во второй 
раз, коротко рассказал, как прошла 
Генеральная ассамблея FSC 2014.

На Генеральной ассамблее прини-
маются важные стратегические реше-
ния, например, в каком направлении 
будет развиваться сертификационная 

система. Каждый член FSC может 
предложить к обсуждению и выста-
вить на голосование свое предложе-
ние. Нынешняя генассамблея стала 
рекордной по количеству внесен-
ных предложений – их было почти 
100. До голосования, которое про-
водится в течение двух последних 
дней работы этого форума, дошло 
чуть более 50 предложений.

Из непринятых стоит отме-
тить предложение о легализации в 
системе FSC древесины, заготовлен-
ной в городских лесах, а также ряд 
предложений, касающихся частоты 
аудитов, их внезапности, некоторых 
вопросов функционирования самой 
системы и органов ее управления. 
Не поддержали участники меропри-
ятия и решение, которое позволило 
бы признавать древесиной низкого 
риска по категории «легальность 
происхождения» древесину, серти-
фицированную в системе PEFC. Обе 

системы продолжают старательно 
дистанцироваться, хотя уже чуть ли 
не пол-Европы одновременно сер-
тифицировано по тому и другому 
стандарту.

Активно голосовали за развитие 
сертификации малых по площади 
лесных участков. Много внимания 
было уделено участию коренных и 
малочисленных народов в сертифи-
кационном процессе – его можно 
отметить как новый и устойчивый 
тренд в FSC, который будет опреде-
лять развитие организации на мно-
гие годы.

Из числа предложений, реали-
зация которых напрямую скажется 
на сертификации в России, необ-
ходимо выделить принятие страте-
гии сохранения малонарушенных 
лесных территорий (МЛТ) в серти-
фицированных лесах, инициатором 
которой был Гринпис. В результате 
оживленного обсуждения был принят 

Генеральная ассамблея FSC 2014

7–12 сентября 2014 года в г. Севилья, Испания, прошла очередная Генеральная ассамблея 
Лесного попечительского совета (FSC), которая является высшим органом в системе FSC 
и проводится раз в три года. Традиционно в мероприятии участвуют более 500 специ-
алистов со всего мира.

итоги и планы на будущее
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Этот закон вносит в механизм 
существующих в лесной отрасли вза-
имоотношений поистине революци-
онные изменения. Достаточно ска-
зать, что впервые вводятся обяза-
тельный учет всей срубленной древе-
сины и маркировка древесины цен-
ных пород, запрет на отчуждение 
древесины, заготовленной для соб-
ственных нужд, создается единая 
для всех регионов РФ информаци-
онная система учета древесины и 
сделок с ней и т. д. Также впервые 
устанавливаются требования, отно-
сящиеся к тому, что происходит с 
древесиной вне леса, в частности 
необходимость отдельного сопро-
водительного документа при транс-
портировке древесины.

Все эти меры говорят о том, что 
государство наконец решило всерьез 
обратить свое внимание на происходя-
щее в лесной отрасли и существенно 
усилить контроль происходящих в ней 
процессов.

К сожалению, большая часть вне-
сенных 415-ФЗ изменений предпо-
лагает, что задача усиления кон-
троля будет решаться преимуще-
ственно бюрократическими мето-
дами, то есть путем возложения на 
лесопользователей и профильные 
органы государственной власти обя-
занностей по подготовке и предо-
ставлению в контролирующие органы 
солидного пакета разных отчет-
ных документов, по которым будут 

проводиться контрольные меропри-
ятия и проверки.

Очевидным недостатком этого 
подхода является то, что он в пер-
вую очередь создает дополнительную 
нагрузку на законопослушных лесо-
пользователей, стремящихся рабо-
тать легально и по закону, так как 
добавляет к массе уже существую-
щих обязанностей немалое число 
новых. В результате чего добросо-
вестные лесопользователи вынуж-
дены работать в еще более сложных 
условиях, нежели те, кто использует 
«серые» схемы, или «черные» лесо-
рубы, которые в принципе не соблю-
дают никаких правил. При этом госу-
дарство вряд ли добьется нужного 
эффекта от нововведений, поскольку 
уровень контроля легальных лесо-
пользователей повышается незначи-
тельно, а тех, кто не хочет работать 
по закону, трудно испугать допол-
нительным набором отчетных доку-
ментов.

Однако нельзя сказать, что все 
так уж плохо. Почти все положения 
415-ФЗ носят принципиальный харак-
тер, а некоторые из них, в случае 
небольших доработок с учетом теку-
щего уровня развития телекоммуни-
кационной инфраструктуры и дру-
гих возможностей современных тех-
нологий, могут помочь государству 
установить реальный контроль над 
оборотом древесины в стране, при-
чем без существенных затрат и с 

предоставлением легальным лесо-
пользователям возможности без 
излишних усилий соблюдать предъ-
явленные требования.

Практика показывает: если госу-
дарство действительно хочет добиться 
результата от вводимых им норм и 
правил, ему нужно прежде всего 
полагаться на повсеместную авто-
матизацию, позволяющую устранить 
ошибки, обусловленные влиянием 
так называемого человеческого фак-
тора. Яркий пример – широкое рас-
пространение и внедрение автома-
тизированных комплексов контроля 
дорожного движения. В тех местах, 
где установлены такие комплексы, 
значительно сократилось число пра-
вонарушений, связанных с превыше-
нием скорости, а если правонаруше-
ния и совершаются, то наказание за 
них неминуемо, причем процедуры 
выставления и оплаты штрафа позво-
ляют обходиться без затрат времени 
и труда сотрудников ГИБДД, кото-
рые в результате больше внимания 
уделяют выполнению своих прямых 
обязанностей.

Давно известно, что основным 
условием обеспечения реального 
контроля оборота древесины явля-
ется получение полной информа-
ции обо всех перемещениях номен-
клатуры древесины, подлежащей 
контролю, и оперативный контроль 
за ее транспортировкой. Очевидно, 
что, если контролирующие органы 

Совершенствование 
лесного законодательства

2014 год вполне может стать переломным для лесной отрасли Российской Федерации, и 
в этом большую роль должен сыграть принятый в декабре 2013 года Федеральный за-
кон № 415-ФЗ «О внесении изменений в Лесной кодекс РФ и Кодекс РФ об администра-
тивных правонарушениях».

обладают информацией обо всех 
легальных перемещениях древе-
сины, то при проведении проверки 
непосредственно на месте всегда 
можно получить достоверную кар-
тину. В действующей редакции Лес-
ного кодекса РФ, принятой на осно-
вании положений 415-ФЗ, появилась 
глава 2.2, регламентирующая тре-
бования к транспортировке древе-
сины и учету сделок с ней. Клю-
чевыми положениями в этой главе 
являются требования предоставле-
ния декларации о сделках с дре-
весиной и наличия сопроводитель-
ного документа при транспортировке 
древесины.

В соответствии со статьей 50.5 
главы 2.2 ЛК РФ, декларация о сдел-
ках с древесиной предоставляется в 
единую государственную автоматизи-
рованную информационную систему 
(ЕГАИС) в форме электронного доку-
мента с электронной подписью ответ-
ственного лица, однако для сопрово-
дительного документа такие требо-
вания не предусмотрены и в настоя-
щий момент он оформляется в виде 
бумажного документа согласно форме, 
утвержденной Постановлением Прави-
тельства РФ от 21 июня 2014 г. № 571. 
Получается, что на одном из направ-
лений, наиболее важных для получе-
ния объективной информации, необ-
ходимой для учета древесины, учет 
будет вестись на основании бумаж-
ных документов, заполненных в том 
числе и рукописно.

Очевидно, что ведение учета на 
бумаге крайне неэффективно, непро-
зрачно, слабо защищено от подделок 
и злоупотреблений и может приве-
сти к путанице, что в случае, напри-
мер, проверки может создать разные 
нештатные ситуации с легально транс-
портируемой древесиной и обусло-
вить непредвиденные убытки зако-
нопослушных лесопользователей. При 
использовании бумажных сопроводи-
тельных документов, по сути, исклю-
чается возможность оперативной про-
верки данных, чем могут воспользо-
ваться злоумышленники, для того 
чтобы намеренно запутать контро-
лирующие органы за счет большого 
числа разнонаправленных или транс-
граничных перемещений подлежащей 
учету древесины.

Однако если сопроводитель-
ный документ на транспортировку 

древесины, по аналогии с деклара-
цией о сделке, будет заполняться и 
передаваться в ЕГАИС в электронном 
виде, с электронной подписью, поя-
вится возможность организации авто-
матизированного учета при транспор-
тировке древесины. Заметим, кстати, 
что электронная подпись у лесополь-
зователя должна быть в любом случае, 
так как она необходима для подачи 
декларации о сделке с древесиной 
в ЕГАИС.

Форма для заполнения электрон-
ного сопроводительного документа 
на древесину будет почти идентична 
форме, утвержденной Правительством 
РФ, причем, за счет технической воз-
можности проверки правильности 
заполнения документа, он гаранти-
рованно будет заполнен с минималь-
ным количеством ошибок, в отличие 
от бумажного аналога.

При организации формирования, 
регистрации, обработки и проверки 
электронных сопроводительных доку-
ментов на древесину важно учиты-
вать, что эти процессы могут осущест-
вляться при отсутствии подключения 
к сетям связи и Интернету, например, 
в местах, где ведется заготовка леса 
или на транспортных путях.

В случае наличия связи и под-
ключения к Интернету все проце-
дуры по оформлению электрон-
ных сопроводительных докумен-
тов на транспортировку древесины 
довольно просты: перед транспор-
тировкой партии древесины лесо-
пользователь подключается к ЕГАИС, 
авторизуется, создает новый доку-
мент, заполняет его, подписывает 
своей электронной подписью и реги-
стрирует в ЕГАИС. Далее на осно-
вании зарегистрированного доку-
мента может проводиться, напри-
мер, автоматическая коррекция фак-
тического объема древесины, пере-
данного в рамках задекларирован-
ной сделки или, допустим, фактиче-
ского объема заготовленной древе-
сины. Проверка транспортного сред-
ства, перевозящего древесину на 
основании электронного сопрово-
дительного документа, например, на 
посту ГИБДД, при наличии подклю-
чения к Интернету также выполня-
ется легко: информация, получен-
ная из ЕГАИС, сверяется с данными, 
которые можно установить прямо на 
месте проверки.

При отсутствии связи и подклю-
чения к Интернету процедуры оформ-
ления электронных сопроводительных 
документов на транспортировку дре-
весины могут проводиться с исполь-
зованием специальных технических 
средств.

Перед началом транспортировки 
электронный сопроводительный доку-
мент может быть сформирован и под-
писан электронной подписью лесо-
пользователя, который заключил 
сделку, с помощью следующих тех-
нических и программных средств (на 
выбор):

• компьютера (ноутбука) с установ-
ленным специализированным про-
граммным обеспечением ЕГАИС и за-
крытым ключом электронной под-
писи отправителя. В большинстве 
случаев закрытый ключ хранится 
на внешнем электронном носите-
ле, например, USB-токене;

• мобильного устройства (смартфо-
на или планшета) с установленным 
специализированным программным 
обеспечением ЕГАИС и закрытым 
ключом электронной подписи от-
правителя, хранящемся на Secure 
Element, встроенном в мобильное 
устройство, на SIM-карте или спе-
циализированной SD-карте памяти.

После того как электронный сопро-
водительный документ сформирован 
и подписан электронной подписью, 
он помещается на специализирован-
ный защищенный информационный 
носитель, который будет сопровождать 
транспортируемую древесину. В каче-
стве такого носителя можно исполь-
зовать смарт-карту с дуальным (кон-
тактным и бесконтактным) интерфей-
сом. Поместить подписанный документ 
на смарт-карту с использованием ком-
пьютера можно при помощи обычного 
проводного карт-ридера, а в случае 
использования смартфона с NFC-чипом 
можно записать документ на карту по 
бесконтактному интерфейсу. Дополни-
тельно, в качестве страховки, сопро-
водительный документ может быть 
распечатан на бумажном носителе с 
визуальным отображением параметров 
электронной подписи документа, также 
может быть зафиксирован факт соз-
дания и подписи документа.

Далее возможны несколько 
вариантов развития событий, свя-
занных с передачей и регистрацией 

Электронный контроль транспортировки леса по 415-ФЗ
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сформированного электронного сопро-
водительного документа в ЕГАИС.

Основной вариант связан с базо-
вой функциональностью ЕГАИС по 
приему электронных сопроводитель-
ных документов, только электронный 
документ передается не сразу после 
отправки транспортного средства, а с 
появлением возможности подключе-
ния к ЕГАИС. При такой возможности 
один из участников сделки вставляет 
смарт-карту в подсоединенный к пер-
сональному компьютеру карт-ридер, 
после чего осуществляется передача 
находящегося на смарт-карте доку-
мента в ЕГАИС.

Если есть необходимость реги-
страции вывоза древесины непосред-
ственно из района лесозаготовки, то 
на основных направлениях вывоза 
устанавливаются контрольные пун-
кты, на которых должно быть уста-
новлено оборудование для чтения 
карт и обеспечена возможность 
подключения к ЕГАИС. Такие кон-
трольные пункты могут быть стацио-
нарными (при этом все действия в 

них выполняются персоналом) или 
мобильными, функционирующими в 
автоматическом режиме (аналогично 
обычным терминалам оплаты). Про-
езжая мимо подобного контроль-
ного пункта, водитель транспортного 
средства будет обязан с помощью 
сотрудника пункта или самостоя-
тельно в терминале зарегистриро-
вать электронный сопроводительный 
документ в ЕГАИС.

Важным условием, которое необ-
ходимо соблюдать для обеспечения 
корректности ведения учета, явля-
ется возможность оперативного кон-
троля транспортных средств непо-
средственно на маршрутах перевозки. 
Для этого можно использовать специ-
ализированные технические средства, 
которые позволяют на месте проверки 
определить подлинность предъявлен-
ного электронного сопроводитель-
ного документа и увидеть его клю-
чевые параметры для сверки с пара-
метрами груза в проверяемом транс-
портном средстве.

Подобные технические средства 
выпускают несколько компаний, спе-
циализирующихся на карточных тех-
нологиях. В качестве примера можно 
привести портативный карт-ридер 
российской компании ЗАО «Диджи-
тал Грасс Групп» (рис. 1) или про-
граммируемые пин-пады производ-
ства компаний Ingenico, Verifone и 
др. (рис. 2).

Эти устройства позволяют создать 
при проверке электронных сопрово-
дительных документов так называе-
мую доверенную среду, поскольку для 
демонстрации ключевых параметров 
документа используется экран устрой-
ства, а при проверке целостности и 
неизменности документа использу-
ются сертификаты открытых ключей 
электронной подписи, находящиеся в 
аппаратно защищенной памяти устрой-
ства. Необходимо отметить, что стои-
мость этих устройств невысока.

С помощью подобного устройства 
сотрудник ГИБДД может провести 
проверку сопроводительного доку-
мента на древесину буквально за 
одно действие. Он вставляет карту 
в считыватель карт-ридера и сразу 
же на экране видит результаты про-
верки: подтверждение подлинности 
сопроводительного документа и его 
ключевые параметры. Дополнительно 
факт проведения проверки может 
регистрироваться как на устройстве 

проверки, так и на смарт-карте и 
передаваться в ЕГАИС для проведе-
ния анализа работы контролирующих 
органов.

Таким образом, рассматривая воз-
можности, возникающие при веде-
нии учета транспортировки древе-
сины в электронном виде, с исполь-
зованием современных технологий, 
можно утверждать, что такой подход 
обеспечивает оперативное получение 
полной и достоверной (подтвержден-
ной юридически значимыми докумен-
тами) информации обо всех пере-
мещениях легально заготовленной 
древесины, то есть, по сути, мгно-
венный контроль любого транспорт-
ного средства, перевозящего древе-
сину, и данных о наличии и объемах 
древесины в местах ее хранения, что 
позволит контролирующим органам 
оперативно проверять легальный 
объем древесины на месте. Госу-
дарство, за счет использования тех-
нологии учета на основе защищен-
ных от изменения и подделки элек-
тронных документов, может создать 
область доверия для использующих 
ее добросовестных лесопользовате-
лей, в которой будет снижена бюро-
кратическая нагрузка, а также объем 
контрольных мероприятий фискаль-
ных органов.

Метод электронного контроля 
перемещения древесины может быть 
довольно легко реализован с исполь-
зованием стандартных технических 
средств (персональных компьютеров, 
стандартных карт-ридеров, мобиль-
ных устройств), а также недорогих 
специализированных средств (микро-
процессорных карт, специализирован-
ных карт-ридеров).

Безусловно, наведение порядка в 
лесной отрасли – это долгий и труд-
ный процесс, поскольку большая часть 
имеющихся проблем имеет систем-
ный характер и давнюю историю. Но 
если государство не будет ограничи-
ваться полумерами, а станет целена-
правленно и последовательно разви-
вать лесную отрасль и поддерживать 
легальный лесной бизнес, учитывая 
последствия внесенных изменений и 
проводя при необходимости их кор-
ректировку, то искомая цель вполне 
может быть достигнута.

Сергей ПИКИН, 
консультант  

ООО «ПолиСОФТ консалтинг»
Рис. 2. Программируемые пин-
пады Ingenico и Verifone

Рис. 1. Портативный карт-ридер 
ЗАО «Диджитал Грасс Групп»
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Харвестеры серии  GT:  
мощность и 
производительность выше

Компания Logset разработала серию 
харвестеров GT, в которой воплотила 
новейшие технологии машинострое-
ния. Харвестеры этой серии отличаются 
высокой производительностью и точ-
ностью рубки, пригодны для работы на 
любом этапе цикла лесозаготовки: от 
первичного прореживания до сплошных 
масштабных рубок. Инженеры Logset 
существенно усовершенствовали кон-
струкцию новых машин, в результате, 
с одной стороны, харвестеры стали 
более мощными, с другой – улучшилась 
их управляемость. 

Модель GTE – это восьмиколесная 
версия серии GT. Харвестеры GTE, при 
той же конструкции, что и шестиколес-
ные машины GT, отличаются повышен-
ной проходимостью, способностью пре-
одолевать крутые подъемы и большей 
устойчивостью.

Харвестерные головки 
Logset TH: эффективность 
без компромиссов

Харвестерные головки модельного 
ряда Titan (TN) подходят для рубки 
деревьев любого диаметра. Это новей-
шая разработка, которая перед внедре-
нием прошла испытания, показав отлич-
ные результаты. Синхронизированная 
цепь электропитания, особая форма 
сучкорезных ножей и оптимальное 
положение вальцов протяжки на стволе 
гарантируют эффективную рубку.

Серия головок THX, включающая в 
себя модели TH65, TH75 и TH75X, раз-
работана специально для экскавато-
ров. Эти головки также работают под 
контролем ТОС-MD.

Программное обеспечение 
Logset: логично, понятно, 
удобно

В интересах клиентов компания 
Logset разрабатывает собственное 
программное обеспечение. Созданы 
уже три продукта: система управле-
ния Logset TOC, измерительное устрой-
ство Logset TOC-MD и программа пере-
дачи данных TOC Office. У всех про-
грамм понятный интерфейс, они про-
сты и логичны в использовании и суще-
ственно облегчают работу оператора, 
позволяя ему сосредоточиться на про-
цессе лесозаготовки.

Logset TOC:  
все под контролем

Для рядового пользователя система 
управления Logset TOC – простейшая из 
существующих на рынке систем такого 
рода. Благодаря ясной, логичной, легко 
воспринимаемой структуре оператор 
избавлен от просмотра необязательной 
информации. Система позволяет опти-
мизировать расход топлива: контроли-
ровать его объем и избежать расходо-
вания лишнего. Функция диагностиро-
вания ошибки позволяет в кратчай-
шие сроки выявить возникшие непо-
ладки и существенно сократить время 
простоя машины. Такие функции, как 
круиз-контроль и эковождение, также 
способствуют повышению производи-
тельности труда и сокращению экс-
плуатационных затрат. Функция запо-
минания заданных параметров осо-
бенно полезна, если машина эксплу-
атируется несколькими операторами.

TOC-MD: надежное 
измерение

В основе Logset TOC-MD новейшая 
измерительная технология. Это устрой-
ство способно как задавать программу 
валки и раскряжевки, так и аккумули-
ровать и передавать данные на экран 
монитора. TOC-MD является частью 

системы контроля TOC, поэтому все 
функции машины запрограммированы 
в едином устройстве. Передовой уро-
вень автоматизации, инновационные 
компоненты этой интеллектуальной 
системы позволяют достигнуть мак-
симальной эффективности процесса 
лесозаготовки.

Симулятор Logset: 
максимальное 
приближение к реальности

Симулятор Logset создан для при-
обретения навыков работы на лесоза-
готовительных машинах. Тренировка 
на симуляторе – это эффективный 
инструмент подготовки и новичков, 
и повышающих квалификацию опе-
раторов, поскольку он рассчитан не 
только на обучение с нуля, но и на 
отработку новых методов лесозаго-
товки. Это малозатратный и безопас-
ный способ обучения, не наносящий 
вреда окружающей среде. Тренинги 
могут проходить в режиме группо-
вых занятий.

От Карелии до Камчатки
Пункты продаж и послепродаж-

ного сервиса техники Logset в основ-
ном находятся на территории дилера 
– компании «Ферронордик Машины». 
А поскольку в ее распоряжении широ-
кая дилерская сеть техники Volvo, пун-
кты продаж, послепродажного сервиса 
и технической поддержки Logset есть 
во всех регионах России, от Карелии 
до Камчатки, всего около 60 офисов.

 «Все заказчики отмечают высокое 
качество продукции Logset, однако 
удовлетворенность каждого клиента 
покупкой машины зависит только от 
его ожиданий, – подчеркивает предсе-
датель совета директоров Logset Тапио 
Никканен. – Здесь недостаточно про-
сто аргументировать. Важно понять, 
на что именно рассчитывает клиент, 
выбирая технику».

Информацию на русском языке о про-
дукции компании Logset, новости о тре-
нингах, семинарах, выставках и других 
мероприятиях можно найти на сайте  
www.logset.com

Лесозаготовительная техника Logset

* Окончание. Начало см.: ЛПИ № 6 (104), 2014 год.
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«Новые машины стали еще более 
надежными, быстрыми и экономич-
ными. Мы не просто усовершенство-
вали предыдущую серию, а с нуля 
создали новый продукт. Полностью 
переработана колесная база и ком-
поновка машины, – поясняет специ-
алист по трелевочной технике ком-
пании Caterpillar Мэтт Макдоналд. 
– Скиддеры серии D более универ-
сальны, их можно эффективно исполь-
зовать как при первичных рубках, где 
важна маневренность машины, так и 
на сплошных рубках на пересечен-
ной местности, где важны мощность 
и устойчивость».

В новой линейке три модели: Cat 
525D (151 кВт/203 л. с.), Cat 535D (168 
кВт/225 л. с.) и Cat 545D (186 кВт/250 
л. с.).

«Разработка новой линейки про-
должалась в течение четырех с поло-
виной лет с привлечением лесозагото-
вителей и дилеров Cat, – говорит г-н 
Макдоналд. – На каждом этапе раз-
работки машин мы проводили кон-
сультации. Нам необходимо было 
знать, каким, по мнению продавцов 
и покупателей, должен быть идеаль-
ный скиддер».

Двигатель и система 
охлаждения

На машинах серии D установлен 
двигатель Cat C7. 1 ACERT™. При его 
разработке инженеры стремились уве-
личить мощность, сохранив экономич-
ность, надежность и долговечность.

Высокоэффективная система 
охлаждения и гидравлический 

реверсивный вентилятор обеспечи-
вают оптимальную рабочую темпера-
туру двигателя, что, в свою очередь, 
позволяет достичь высокой произво-
дительности и топливной экономич-
ности. «Система охлаждения была 
разработана специально для самой 
большой машины в линейке, – рас-
сказывает г-н Макдоналд. – Но мы 
решили укомплектовать ею все наши 
модели».

Поперечное расположение двига-
теля и вентилятора системы охлажде-
ния в отдельных, изолированных отсе-
ках позволило повысить эффектив-
ность работы двигателя и минимизи-
ровать попадание порубочных остат-
ков в моторный отсек.

Охлаждающий вентилятор боль-
шого сечения автоматически выбирает 
скорость вращения для поддержания 
оптимальной температуры. Каждые 20 
минут лопасти меняют направление 

для выдувания порубочных остатков 
из отсека системы охлаждения.

Трансмиссия
Шестиступенчатая коробка с 

более равномерным распределением 
передач обеспечивает максимальную 
эффективность работы на любом типе 
грунтов и рельефе местности. За счет 
гидротрансформатора машина начи-
нает плавное движение при полной 
загрузке захвата, затем срабатывает 
блокирующая муфта и включается пря-
мой привод, что обеспечивает более 
эффективную трелевку и увеличивает 
скорость машины на 15% на той же 
передаче.

Скиддеры серии D отличаются 
прекрасной маневренностью даже в 
густом лесу, на нестабильных грун-
тах и при больших уклонах. В нор-
мальных условиях все колеса рабо-
тают независимо друг от друга. При 

Мощность и устойчивость: новая 
серия колесных скиддеров Cat®

Дилеры Cat® в СНГ

OOO «Восточная Техника»
www.vost-tech.ru
тел. +7 (3952) 55-05-41
в Дальневосточном федеральном округе (Кам-
чатский край, Магаданская обл., Чукотский 
автономный округ и Республика Саха) и Сибир-
ском федеральном округе

OOO «Мантрак Восток» 
www.mantracvostok.ru
тел. +7 (83159) 2-05-30
в Центральном федеральном округе (Костром-
ская обл.), Северо-Западном федеральном 
округе (Республика Коми), Уральском феде-
ральном округе и Приволжском федеральном 
округе (кроме Самарской и Саратовской обл.)

OOO «Амур Машинери энд Сервисес»
www.amurmachinery.ru
тел. +7 (4212) 79-40-55
в Дальневосточном федеральном округе (Амур-
ская обл., Еврейская автономная обл., Хабаров-
ский и Приморский края)

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

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

ИООО «Цеппелин Вайсрусланд»
zeppelin.com.by
тел. +375 (17) 266-72-52
В Республике Беларусь

ООО «Цеппелин Украина»
www.zeppelin.ua
Тел. +38 (044) 494-23-30
На Украине

В новой линейке воплотился 40-летний опыт 
производства трелевочных тракторов
В июне этого года компания Caterpillar® запустила в производство новую серию колес-
ных трелевочных тракторов. Машины сходят с конвейера под индексом D. Отличитель-
ными особенностями скиддеров новой серии являются новая шестиступенчатая короб-
ка передач, гидротрансформатор с блокирующей фрикционной муфтой, независимая бло-
кировка переднего и заднего дифференциалов, высокоэффективная система охлаждения, 
реверсивный вентилятор, просторная кабина с отличной шумоизоляцией, механизм на-
клона кабины.

ухудшении сцепления колес с грунтом 
можно включить независимую блоки-
ровку переднего и заднего дифферен-
циалов. Блокировка дифференциалов 
приводится в действие гидравликой и 
может быть активирована во время 
движения машины.

Усиленные мосты Cat позволяют 
использовать на всех машинах серии 
D сдвоенные шины (внутренние – до 
30.5L-32, внешние – 24.5L-32) или шины 
высокой проходимости (до 73-44) с 
цепями.

Гидравлика
Гидравлическая система новой 

линейки скиддеров обеспечивает 
высокую скорость работы, многофунк-
циональность и повышенную грузо-
подъемность машин. «Вы можете одно-
временно выполнять несколько опера-
ций без потери мощности, что сокра-
щает время рабочего цикла и увели-
чивает производительность», – пояс-
няет г-н Макдоналд.

Конструктивные 
особенности

Все модели линейки отличаются 
усиленной защитой днища и заднего 
моста. Рама повышенной жестко-
сти обеспечивает дополнительную 
защиту при движении по пням и кам-
ням. Задняя часть рамы, испытываю-
щая постоянные ударные, крутящие и 
изгибающие нагрузки, имеет коробча-
тое сечение, что обеспечивает надеж-
ную защиту и долгий срок службы.

Центральное сочленение отлича-
ется мощными двойными коническими 
подшипниками в верхней и нижней 
сцепке и мощными пальцами диаме-
тром 76 мм.

Болтовое крепление отвала более 
надежно, чем на предыдущей серии 
машин. Режущая кромка отвала, 
выполненная из износоустойчивой 
закаленной стали, также имеет болто-
вое крепление. «Использование смен-
ных режущих кромок существенно 
продлевает срок эксплуатации отвала, 
– подчеркнул г-н Макдоналд. – Кроме 
того, мы изменили угол атаки отвала, 
что позволило повысить эффектив-
ность работы».

Арка, захват, лебедка
Конструктивные элементы арок, 

подверженные наибольшим стрес-
совым нагрузкам, имеют коробчатое 
сечение. Двухкомпонентная арка, 

стрела и тросовая арка доступны на 
всех машинах линейки. Однокомпо-
нентная арка доступна только на моде-
лях Cat 525D и Cat 535D.

Захваты непрерывного вращения 
на 360° имеют коробчатое сечение 
и усилены в ключевых точках, что 
обеспечивает прочность всей кон-
струкции. Челюсти захвата проварены 
двойным швом (наружным и внутрен-
ним) и оснащены сменными наклад-
ками. Лючки доступа с обеих сторон 
обеспечивают прекрасный доступ ко 
всем компонентам захвата.

Трелевочная и тяговая гидрав-
лические лебедки доступны в каче-
стве опций на всех машинах линейки. 
Управление лебедкой осуществляется 
с джойстика.

Кабина
Новая просторная кабина отлича-

ется повышенным комфортом и отлич-
ной обзорностью.

Стандартное для машин Cat сиде-
нье с пневмоподвеской Cat Comfort 
поворачивается на 30° вправо, что 
обеспечивает полный обзор рабочей 
площадки и захвата. Помимо стандарт-
ных настроек (регулирование высоты 
сиденья, подлокотников и спинки), 
можно отрегулировать степень под-
вижности кресла, а также привести его 
положение в соответствие с ростом и 
весом оператора. Управление грей-
фером осуществляется при помощи 
джойстика, установленного на под-
локотнике кресла.

В кабине установлены системы 
климат-контроля и кондиционирования.

Лобовое трехслойное и высокие 
задние стекла обеспечивают 360-гра-
дусный обзор рабочей зоны, включая 
отвал и барабан лебедки.

Удобство технического 
обслуживания

Откидная кабина, съемные боко-
вые панели кабины обеспечивают бес-
препятственный доступ ко всем узлам 
и компонентам.

Шланги гидросистемы на арке и 
стреле, обычно подвергающиеся боль-
шим нагрузкам, имеют специальную 
защиту. Расположение шлангов пре-
дотвращает их трение о металл, что 
увеличивает срок их службы.

Дополнительную информацию о 
машинах, дилерах и услугах можно 
получить на сайте www.cat.ru На
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Лесные машины, предлагаемые 
холдингом «Амкодор», позволяют 
максимально механизировать работы 
на лесосеке. Как показывает практика, 
по производительности техника марки 
«Амкодор» способна успешно конкури-
ровать с аналогами мировых брендов. 
Кроме того, машины, сконструирован-
ные с учетом современных тенденций 
технической эстетики и эргономики, 
выгодно отличаются композиционной 
целостностью, функциональной целе-
сообразностью формы и презентабель-
ным внешним видом.

Валка деревьев, обрезка сучьев, 
раскряжевка на сортименты, вывоз 
сортиментов, трелевка древесины, про-
изводство щепы – таковы возможности 
лесозаготовительной многоопераци-
онной техники марки «Амкодор», 
производственная линейка которой 
довольно широка: погрузчики, хар-
вестеры, форвардеры, измельчители, 
тягачи трелевочные, машины универ-
сальные лесохозяйственные и т. д.

Лидеры рынка
В механизированных рубках глав-

ного пользования отлично зарекомен-
довали себя харвестер Амкодор 2551, 
линейка форвардеров грузоподъемно-
стью от 12 до 15 т: Амкодор 2661-01, 
Амкодор 2662-01 и Амкодор 2682-01, 
трелевочные машины для заготовки по 
хлыстовой технологии Амкодор 2243В 
и Амкодор 2243 (с манипулятором).

Харвестер Амкодор 2551 с колес-
ной формулой 6 х 6 предназначен для 
сплошных рубок и может заготавливать 
до 260 м3 лесоматериалов в смену при 
расходе топлива 0,9–1,2 л/м3. 

Харвестер Амкодор 2541 с колес-
ной формулой 4 х 4 – более компакт-
ная и маневренная по сравнению с 

предыдущей модель, предназначенная 
для рубок ухода за лесом и выборочных 
рубок. Машина оснащена электронасо-
сами для заправки топливом и маслом.

Для вывоза сортиментов холдинг 
«Амкодор» предлагает линейку фор-
вардеров. У российских потребителей 
особенно популярен форвардер Амко-
дор 2661-01 грузоподъемностью 12 т. 
Машина мощностью 150 л. с., развивая 
тягу 15,5 т, способна за один рейс пере-
везти 6-метровые сортименты объемом 
до 18 м3. Судя по опыту эксплуатации 
форвардера в разных регионах России, 
его производительность при дально-
сти трелевки до 300 м составляет в 
среднем 20 м3/ч при расходе топлива 
0,8–0,9 л/м3.

Быстро превращающийся в скид-
дер для хлыстовой заготовки форвар-
дер Амкодор 2661-02 оборудован 
лесовозной площадкой и легкосмен-
ным зажимом для хлыстов и позволяет 
эффективно применять две технологии 

лесозаготовки: хлыстовую и сортимент-
ную. Машина оснащена манипулятором 
производства ООО «Велмаш-С» (Рос-
сия), отвалом, гидравлически опуска-
емым щитом для сортиментов, съем-
ной задней частью технологической 
полурамы.

Для работы в тяжелых условиях 
холдинг предлагает восьмиколесный 
форвардер Амкодор 2682-01. Эта 
машина грузоподъемностью 15 т обла-
дает самой сильной в своем классе 
тягой – 20 т и значительно превос-
ходит по производительности шести-
колесные аналоги. Амкодор 2682-01 
оснащен двигателем мощностью 180 
л. с., передним отвалом, отключаемым 
задним мостом. На нем установлен 
более мощный, чем у шестиколесных 
моделей, манипулятор.

Для лесозаготовки по хлыстовой 
технологии компания выпускает треле-
вочные машины Амкодор 2243В, Амко-
дор 2243, Амкодор 2242В. Колесные 

Лесозаготовительная техника 
«АМКОДОР»
Широкий спектр, новые возможности

Обеспечение лесной отрасли современной техникой – одно из основных направлений деятель-
ности холдинга «Амкодор». Профессионализм конструкторов и гибкая технологическая база 
дают возможность компании оперативно обновлять ассортимент, постоянно расширять 
модельный ряд и, что особенно важно, сохранять высокий уровень качества техники.

трелевщики марки «Амкодор» превос-
ходят гусеничные аналоги по манев-
ренности и скорости колесного хода. 
Кроме того, в отличие от гусеничной 
техники, они не нарушают покров при 
развороте и не нуждаются в транс-
портировке на тралах. 

На машине трелевочной Амко-
дор 2242В установлены гидроком-
плектующие (насос, распределитель) 
белорусского производства и усовер-
шенствованная лебедка с функцией 
саморазматывания.

Новинки
Специалисты управления генераль-

ного конструктора холдинга продол-
жают активно работать над новыми 
моделями лесозаготовительной техники. 
Со второй половины 2014 года, после 
завершения циклов испытаний, серийно 
освоены следующие машины.

Машина рубительная Амкодор 
2904 отличается от своих предше-
ственников в линейке наличием авто-
номного двигателя на приводе рубиль-
ного модуля мощностью 323 л. с.  
Увеличение мощности позволило повы-
сить объем заготовки щепы почти в три 
раза (с 50 до 130 насыпных кубометров 
в час).

Харвестер для рубок ухода Амко-
дор 2531 шириной 2,3 м позволяет 
эффективно проводить выборочные 
рубки при возрасте леса до 50 лет. 
Машина такого типа изготовлена в СНГ 
впервые.

Завершены приемочные испытания 
еще одной новинки холдинга – разра-
ботанного по заказу Министерства лес-
ного хозяйства Республики Беларусь 
мини-форвардера Амкодор 2631 
(6 х 6) грузоподъемностью 9 т, предна-
значенного для рубок ухода в тандеме 
с харвестером Амкодор 2531. До конца 
текущего года будет выпущена устано-
вочная партия таких машин.

Форвардер Амкодор 2641 с колес-
ной формулой 4 х 4, тяговым усилием 
16 т и грузоподъемностью 7,7 т спосо-
бен за один рейс перевезти до 10 м3 
лесоматериала. Он станет оптималь-
ной заменой аналогичным технически 
устаревшим машинам с механической 
трансмиссией.

Машина универсальная лесохо-
зяйственная Амкодор 2061 оснащена 
системой «мультилифт» и набором 
сменного оборудования: лесовозной 
площадкой, бункером для щепы, пожар-
ным модулем, измельчителем и др.

Надежность и быстрая 
окупаемость

За неполные восемь лет холдинг 
«Амкодор» выпустил более 650 машин 
для ЛПК. Потребители уже успели 
убедиться в надежности техники, 
достигаемой прежде всего за счет 
применения высококачественных 
узлов. В их числе манипуляторы и 
харвестерные головки Kesla, веду-
щие мосты NAF, гидроагрегаты Sauer 
Danfoss. Отсутствие сложного ком-
пьютерного управления на большин-
стве машин марки «Амкодор» и воз-
можность использования смазочных 
материалов российского производства 
облегчают их эксплуатацию, обслужи-
вание и ремонт.

Кроме того, потребители убедились, 
что при относительно невысоких ценах 
лесозаготовительная техника холдинга 
«Амкодор» довольно быстро окупается –  
за счет минимальных затрат на 1 м3 
заготовленной древесины и высокой 
производительности.

Вся техника марки «Амкодор» 
дополнительно комплектуется гусе-
ницами и цепями противоскольжения 
ведущих мировых производителей для 
повышения проходимости по заболо-
ченной местности и снежному покрову.

Обучаем сами

Холдинг «Амкодор» постоянно 
работает над развитием комплекса 
сопутствующих услуг. В него входит 
не только профессиональное сервисное 
обслуживание, возможность приобре-
тения техники по льготным програм-
мам Сбербанка России и белорусского 
национального оператора «Промагро-
лизинг», но и качественная подготовка 
специалистов для работы на лесной 
технике марки «Амкодор». 

Обучение осуществляется с исполь-
зованием современного оборудования, 
в том числе симулятора работы харве-
стера и форвардера. По результатам 
слушателям присваивается специаль-
ность «машинист лесозаготовительной 
машины» восьмого разряда. Специали-
сты управляющей компании подготовили 
уже больше 100 операторов, которые 
могут не только работать на лесоза-
готовительной технике и обслуживать 
ее, но и консультировать ремонтный 
персонал. Вскоре начнется обучение 
в Йошкар-Оле, Кирове, Кудымкаре и 
Дивногорске. Ведутся переговоры о 
сотрудничестве с учебными заведениями 
в Екатеринбурге и Череповце.

www.amkodor.by

Форвардер Амкодор 2661-01

Рубительная машина Амкодор 2904

Харвестер для рубок ухода Амкодор 2531
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Спецтехника для самых 
требовательных

Прицепы LIPE: надежные  
в любых условиях

Прицепы под маркой LIPE произ-
водит финское предприятие Konepaja 
Antti Ranta Oy, имеющее 36-летний 
опыт работы в этой области маши-
ностроения.

Прицепы LIPE подходят для пере-
возки различных сыпучих древесных 
материалов: технологической щепы, 
опилок, коры, древесных топливных 
гранул и пр.

В производственной линейке ком-
пании несколько моделей прицепов, 
различающихся по системе разгрузки 
(она может быть цепной или само-
свальной) и конструкции борта (может 
быть сплошным или поднимающимся). 
Конструктивная особенность всех при-
цепов LIPE – верхняя открывающаяся 
накидка с гидравлическим механиз-
мом, позволяющая быстро загружать 

сыпучий материал сверху. Прицепы с 
системой цепной разгрузки и сплош-
ным бортом оснащены двухскоростным 
разгрузочным устройством – цепным 
транспортером на двух или четырех 
моторах. Его цепи, двигаясь над уров-
нем пола, обеспечивают максимальный 
захват сыпучих грузов и быструю, со 
скоростью 100 м3 за 3 мин., разгрузку. 
Прицепы с системой боковой само-
свальной разгрузки разгружаются еще 
быстрее – со скоростью 100 м3 за 30 с.

Применив новейшие технические 
решения и отдав предпочтение совре-
менным высококачественным материа-
лам, специалисты Konepaja Antti Ranta 
Oy создали прицепы, соответствующие 
требованиям самых взыскательных 
заказчиков. Прицепы LIPE отличаются 
хорошей проходимостью по лесным 
дорогам, высокой маневренностью; 
за счет малого веса и прочности 

конструкции выдерживают высо-
кие нагрузки. Теплоизоляция бортов 
предотвращает примерзание влажной 
щепы.

Основным рынком сбыта техники 
LIPE традиционно являются Сканди-
навские страны, поэтому специалисты 
Konepaja Antti Ranta Oy выбирают 
только те технологии и варианты 
конструкций, которые проверены и 
хорошо зарекомендовали себя в суро-
вых северных условиях. Учитывается, 
что техника будет подвергаться дли-
тельному воздействию атмосферных 
осадков и низких температур при 
высоких эксплуатационных нагрузках.

Прицепы LIPE надежны, работают 
без простоев, не требуют дорого-
стоящего ремонта, что гарантирует 
быстрый возврат инвестиций.

«Для нас важно, чтобы покупатель 
был доволен приобретенной техникой, –  

Компания «БалтТрейдСервис» (БТС) с 2007 года поставляет на российские предприятия 
спецтехнику и грузоподъемное оборудование европейских производителей, а также вы-
полняет проектирование и установку оборудования, обеспечивает его гарантийное и 
сервисное обслуживание. Предприятиям лесопромышленного комплекса БТС предлагает 
прицепы для перевозки сыпучих древесных материалов LIPE и краны-манипуляторы Penz.

говорят в Konepaja Antti Ranta Oy. – 
Поэтому мы постоянно общаемся с 
потребителями, выявляем их пожела-
ния, исходя из которых прогнозируем 
перспективные направления разви-
тия техники, отслеживаем появление 
новых технологий и применяем их при 
конструировании техники».

В компании принят целевой под-
ход к разработке моделей. «Мы раз-
рабатываем модели прицепов и 
полуприцепов для каждого рынка в 
отдельности, учитывая присущую ему 
специфику эксплуатации техники и 
законодательные требования по безо-
пасности в данной стране, – поясняет 
представитель Konepaja Antti Ranta 
Oy. – Например, когда в Финляндии 
вступило в силу постановление пра-
вительства о габаритах и массе, наша 
компания в числе первых начала про-
изводство прицепов, соответствующих 
требованиям этого документа».

Konepaja Antti Ranta Oy также 
выполняет индивидуальные проекты, 
разрабатывая и выпуская технику в 
соответствии с требованиями конкрет-
ного заказчика.

Руководство Konepaja Antti Ranta 
Oy считает послепродажное обслужи-
вание техники важнейшей составляю-
щей работы с клиентом, поэтому сотруд-
ничает только с надежными дилерами. 
Компания БТС не только поставляет при-
цепы LIPE в Россию, но и обеспечивает 
клиентов необходимыми запчастями, 
выполняет техническое обслуживание, 
производит необходимый ремонт. Сер-
висные центры БТС находятся в Санкт-
Петербурге, Усть-Илимске и Сыктывкаре.

Ознакомиться с техникой Konepaja 
Antti Ranta Oy можно на выставке 
«Лесдревмаш-2014»: павильон 2, зал 
3, стенд 23 С14.

Краны Penz: быстрая 
погрузка обеспечена

БТС выводит на рынок краны-
манипуляторы от австрийской фирмы 
Penz, которая занимается производ-
ством этого вида спецтехники более 
45 лет.

Основу производственной линейки 
кранов-манипуляторов Penz состав-
ляют три модели: одна складная типа 
Z (Penz 12Z) и две традиционные скан-
динавские типа L (12L и 15L).

Легкие складные краны типа Z, 
которые компания начала выпускать 
еще в 1970-е, в последние годы поль-
зуются в Европе особым спросом. 

Последний его скачок вызван изме-
нениями в транспортном законода-
тельстве Финляндии: в октябре 2013 
года общая допустимая масса автопо-
ездов была увеличена до 76 т, соответ-
ственно, в стране повысилась потреб-
ность в высокопроизводительных ком-
пактных погрузчиках.

Грузоподъемность кранов-мани- 
пуляторов Penz варьирует в диапазоне 
4–30 т в зависимости от модели. Рабо-
чий ресурс линейки класса B4 – от 200 
до 630 тыс. подъемов в зависимости 
от модели. Краны оснащены четы-
рехцилиндровым двигателем. На всех 
кранах-манипуляторах установлена 
кабина NT-Cab финского произво-
дителя, в ней смонтирована механи-
ческая или гидравлическая система 
управления машиной. Все краны 

поставляются с сиденьем. В соот-
ветствии с требованиями заказчика 
в комплектацию входит внутренний 
либо внешний шланг для ротатора и 
грейфера, метрический или дюймовый 
разъем.

На все модели кранов получен 
сертификат качества EN 9001:2000. 
Каждый кран перед поставкой про-
ходит испытание.

Компания БТС гарантирует опера- 
тивную поставку кранов-манипуля- 
торов Penz, своевременное и каче-
ственное сервисное обслуживание, 
индивидуальный подход к каждому 
клиенту.

ООО «БалтТрейдСервис»
www.bts-spb.com
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Триммер E-CUT 200, созданный по 
новаторской концепции и вызвавший 
большой интерес на выставке Ligna 
в прошлом году, недавно прошел 
1000-часовые производственные испы-
тания, которые завершились отлич-
ным, превзошедшим всеобщие ожи-
дания результатом. «Привод ориги-
нальной конструкции, современней-
шая система управления и легкость 
в техническом обслуживании опреде-
лили запуск триммера в серийное про-
изводство», – пояснил руководитель 
предприятия Springer Тимо Шпрингер.

Точный  
и нетребовательный

В ходе многонедельной испытатель-
ной программы новинка подверглась 
самой тщательной проверке. Все компо-
ненты устройства были протестированы 
на функциональность и продуктив-
ность. Тестирование подтвердило, что 
рычаги торцовочных пил триммера, 
приводимые в действие электропри-
водом, действуют эффективнее, чем 

аналогичные по функции устройства на 
триммерах других моделей. Контроли-
руемая кривая управления позволяет 
оптимально позиционировать торцо-
вочные пилы для каждого процесса 
пиления, допустимое отклонение при 
этом не превышает ±1,25 мм.

E-CUT 200 – первый триммер, 
пильные диски которого приводятся 
в действие без применения ремней. 
Это означает, что в станке нет быстро 
изнашиваемых деталей, следовательно, 
расходы на его техническое обслужи-
вание будут существенно ниже, чем на 
обслуживание триммеров с обычной 
ременной передачей. Конструкция кор-
пуса разработана таким образом, чтобы 
обеспечить быстрый и легкий доступ к 
пильным дискам для их замены.

В триммере E-CUT 200 реализо-
вано множество новых инженерных 
решений, в совокупности способствую-
щих гибкости и эффективности про-
изводства пиломатериалов. В числе 
его особых достоинств – располо-
женный снаружи центральный привод, 

система беспрепятственного удаления 
древесных отходов и высокоэффек-
тивная аспирационная система «chip 
and dust control».

E-CUT 200 применяется для обра-
ботки пиломатериалов всех распро-
страненных размеров, из любой хвой-
ной древесины. Этот станок позволит 
вам организовать безупречное произ-
водство пиломатериалов.

На производстве
Триммер E-CUT 200 уже несколько 

месяцев работает на деревообраба-
тывающем предприятии Theurl Holz 
в Австрии. Он является центральным 
звеном обновленной линии сорти-
ровки пиломатериалов, в которую был 
легко интегрирован благодаря неболь-
шой высоте.

«E-CUT 200 полностью отвечает 
нашим требованиям. Его отличитель-
ные особенности – высокое качество 
и высокая продуктивность при низких 
затратах на техническое обслужива-
ние, – говорит глава компании Theurl 
Holz Ханнес Тойрл. – На нашем пред-
приятии большая часть обрабатывае-
мых пиломатериалов используется для 
производства строганых сортиментов 
и клееной древесины. Поэтому про-
изводственный процесс должен быть 
очень гибким и надежным. С обору-
дованием нашего многолетнего дело-
вого партнера Springer этого очень 
легко добиться!»

www.springer.eu

Приглашаем посетить наш стенд
на выставке «Лесдревмаш 2014»!

Москва, Экспоцентр на Красной 
Пресне, 20–23 октября 2014 года

стенд 21C40

Инновационный триммер 
E-CUT 200 от SPRINGER
Новинка показала отличные результаты в ходе промышленных 
испытаний и запущена в серийное производство

Наши заказчики ожидают от нас технически безупречных решений, позволяющих суще-
ственно повысить производительность и прибыль предприятий. Мы оправдываем их 
ожидания, регулярно выводя на рынок новинки, разработанные с применением нестан-
дартных, инновационных подходов.

Триммер E-CUT 200 демонстрирует наивысшее качество,  
работая в производственном режиме на предприятии Theurl Holz На
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Новая технология ленточного 
пиления от компании OI
Компания OI (Япония) занимается производством лесопильного оборудования уже 70 лет. 
Ее специализация – ленточно-пильное оборудование для индивидуального раскроя бревен: 
в одноленточном исполнении – для пиловочника больших размеров и лиственных пород и 
в двухленточнопильном – для бревен средней величины.

В 2008 году компания OI начала раз-
работку новой технологии пиления. При 
ее применении качество пиления в боль-
шей степени зависит от оборудования и 
инструмента и в меньшей – от професси-
онализма обслуживающего этот инстру-
мент персонала. В 2011 году был выпу-
щен первый опытный образец станка 
в однопильном исполнении, а вскоре 
– двухленточно-пильный вариант. Оба 
станка были установлены на японских 
лесопильных заводах, где в течение двух 
лет проходили испытания в рабочем 

режиме. В 2013 г. технология была запа-
тентована, а весной этого года начались 
продажи станков нового типа.

Новизна технологии компании OI 
заключается в том, что при фрезерова-
нии полотна пилы на металлообрабаты-
вающем станке задней кромке прида-
ется равномерная выпуклость необходи-
мого радиуса, а уже после этого концы 
ленты свариваются в кольцо, произво-
дится заточка и т. д. После сварки пила 
имеет форму конуса с небольшим суже-
нием к зубчатой кромке.

Таким образом, для придания 
формы задней кромке нет необходи-
мости вальцевать пилу. В процессе экс-
плуатации в теле пилы могут возни-
кать деформации, которые необходимо 
устранять, прокатывая пилу, однако для 
этой операции пилоправ не обязательно 
должен иметь высокую квалификацию.

В теле пилы не создается избыточ-
ное натяжение, поэтому в ходе работы 
напряжение не концентрируется в 
межзубных впадинах – соответственно, 
новая пила менее подвержена обра-
зованию трещин. Инструмент прохо-
дит до 7 тыс. погонных метров про-
пила, то есть смена пилы требуется 
после восьми часов работы.

Первым российским предприятием, 
которое получит комплект оборудо-
вания нового образца от OI, станет 
петербургская компания «Арелан». 
Монтаж запланирован на январь-
февраль 2015 года. Линия состоит из 
вертикального одноленточного станка 
и каретки подачи бревна с тремя стой-
ками захвата. Оборудование предназна-
чено для распиловки на необрезную 
доску бревен хвойных пород длиной 
3 м среднего и большого диаметра.

Компания OI Seisakusho примет 
участие в выставке «Лесдревмаш 
2014», которая пройдет 20–23 октя-
бря в Москве, в Экспоцентре на Крас-
ной Пресне.

Мы готовы предоставить более 
подробную информацию об обору-
довании OI и будем рады видеть вас 
на нашем стенде 83C13 (павильон 
8, зал 3).

Контактная информация:
Антон Кабанов
anton@ohi-s.co.jp
www.ohi-s.co.jp
OI Seisakusho Co., LTD
Nakagawa 218, Shimada, 
Japan 427-0103
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Лесопильные линии последнего 
поколения от Ustunkarli
В течение 50 лет турецкая компания Ustunkarli производит широкую гамму высоко-
технологичного лесопильного оборудования, поставляя его в 40 стран на четырех 
континентах.

Компания Ustunkarli выводит на 
рынок новое поколение лесопиль-
ных линий разных конфигураций: 
сдвоенные, счетверенные, тандемы 
(с пильным и брусующим модулями). 
Поставляя оборудование, Ustunkarli 
гарантирует всем заказчикам высоко-
технологичный сервис, способствуя 
внедрению новейшей техники на 
лесопильных производствах в разных 
странах. Деревообработчики России, 
Турции, Румынии, Венгрии и Болгарии 
уже давно по достоинству оценили 
станки Ustunkarli.

Ustunkarli производит вертикальные 
ленточно-пильные станки для продоль-
ного раскроя бревен и каретки к ним, 
брусовальные, ленточно-делительные, 
кромкообрезные и многопильные 
станки, торцовочные станки, несущие 
и конвейерные системы, пилы для всех 
видов работ с древесиной. Все это обо-
рудование успешно продается в Рос-
сии и на Украине. Однако наибольшей 
популярностью в России пользуются 
станки-кантеры, а также тандем-системы 
вертикального пильного узла, которые 
Ustunkarli производит уже более десяти 
лет. В основе рабочей конструкции 

вертикального пильного узла две пилы: 
одна установлена в статическом поло-
жении, а вторая работает в движении 
при помощи серводвигателя. В итоге 
на выходе можно получить горбыль и 
одну или две доски в зависимости от 
потребности.

На надежных стальных кромкоо-
брезных станках, оснащенных круглыми 
пилами, можно обрабатывать древесину 
таких пород, как пальма, ель и бук, 
диаметром от 150 до 400 мм и длиной 
от 2 до 6,3 м. Производительность этих 
станков – от 20 тыс. до 70 тыс. м3 в 
год. Многие заказчики предпочитают 
кромкообрезные станки производства 
Ustunkarli, потому, что они оснащены 
круглыми пилами, обслуживать которые 
гораздо проще, чем ленточные. Заточ-
ное оборудование для них дешевле, 
при этом высокой производительности 
можно добиться даже при работе с 
бревнами небольшого диаметра: чтобы 
получить максимальный объем про-
дукции на выходе, достаточно подо-
брать оптимальный способ загрузки. В 
России росту спроса на круглопильные 
кромкообрезные станки способствуют 
климатические условия: в отличие от 

ленточно-пильных, они лучше справля-
ются с мерзлой древесиной. Однако у 
них есть и недостатки: высокое энер-
гопотребление, большой объем отходов 
в виде щепы, ограничения по типу 
древесины и диаметру обрабатываемых 
бревен (до 400 мм).

При оценке эффективности станка 
прежде всего принимается во внима-
ние его производительность и энерго-
затраты. Поэтому компания Ustunkarli 
разработала новый вариант оборудо-
вания – высокопроизводительный и, 
в отличие от кромкообрезного станка, 
более экономичный. Это лесопильные 
линии счетверенной и сдвоенной кон-
фигурации, относящиеся к последнему 
поколению лесопильного оборудова-
ния. При обработке древесины диа-
метром от 150 до 500 мм и длиной от 
2,5 до 6,3 м производительность линии 
составит от 30 до 60 тыс. м3 в год.

Новые линии Ustunkarli сконструи-
рованы согласно последним технологи-
ческим разработкам и характеризуются 
очень высокой производительностью. 
В отличие от кромкообрезных станков, 
они могут быть подстроены под раз-
мер лесоматериала и обрабатывать 
бревна диаметром до 500 мм (тогда 
как для традиционного оборудования 
предел по диаметру обычно состав-
ляет 400 мм). Это особенно важно для 
деревообработчиков Сибири. Компания 
Ustunkarli предлагает заказчикам гото-
вые решения, принимая во внимание 
условия работы, тип обрабатываемой 
древесины, уровень квалификации 
операторов.

Также Ustunkarli активно продает 
на российском рынке линию, включаю-
щую каретку для подачи бревен, кан-
тер и тандем-системы вертикального 
пильного узла. Это оборудование поль-
зуется высоким спросом на рынках 
Европы и Турции. С началом продаж 
в 2013 году российским компаниям 
были проданы четыре такие линии,  

в этом году на одном из лесопиль-
ных производств в России завершится 
установка еще одной.

Линия, состоящая из каретки, кан-
тера и тандем-системы вертикального 
пильного узла, работает с производи-
тельностью от 15 до 60 тыс. м3 в год. 
На ней можно обрабатывать древесину 
таких пород, как сосна, ель, береза, 
дуб и бук, с диаметром ствола от 150 
до 1200 мм. С таким оборудованием 
руководство лесопильной компании 
может не ограничивать себя необходи-
мостью закупать бревна строго опре-
деленных пород и определенного диа-
метра. Важнейшая особенность новой 
линии состоит в том, что, несмотря 
на тип древесины и диаметр бревен, 
подлежащих обработке, на выходе вы 
всегда получаете высококачественный 
продукт, а производительность линии 
остается высокой даже при обработке 
низкосортной древесины.

В конструкцию новой лесопильной 
линии входит кантер, примыкающий к 
каретке традиционного типа, которая, 
подавая бревно на распил, развора-
чивает его таким образом, что один 
проход каретки дает сразу две доски.

Клиенты Ustunkarli отметили 
целый ряд достоинств новой лесо-
пильной линии:

•	 для выполнения необходимого 
объема работ достаточно одного 
оператора;

•	 в процессе обработки лесома-
териала на кантере отходы из-
мельчается таким образом, что из 
них можно производить стружку 
необходимой фракции, которая 
пригодна для использования в 
целлюлозно-бумажной промыш-
ленности и для производства плит;

•	 возможность разворота бревна 
стороной распила обусловила 
уменьшение длины продольного 
конвейера, а потому и всей линии;

•	 на линии можно распиливать брев-
на малого диаметра, а также не-
стандартных размеров, например, 
березовые (на традиционной лесо-
пильной линии позиционирование 
бревна малого диаметра занимает 
гораздо больше времени);

•	 при необходимости повысить 
производительность линии при 
обработке древесины разных со-
ртов достаточно дополнить линию 
многостаночной системой про-
дольной резки; также для этого 
потребуется еще один оператор; 

с тремя операторами на линии 
можно достичь производитель-
ности 200 м3 в смену;

•	 с линией Ustunkarli нового по-
коления можно сократить про-
изводственные затраты за счет 
задействования в работе меньшего 
числа работников, чем требуют 
традиционные линии.

Разработчики оборудования ком-
пании Ustunkarli продолжают обнов-
лять продуктовую линейку, чтобы 
в ближайшем будущем предложить 
заказчикам передовое оборудование и 
высококвалифицированное сервисное 
обслуживание.

www.ustunkarli.comВертикальный пильный узел + кантер + каретка. Нотлебен, Германия

Вертикальный пильный узел – тандем с дебаркерами + каретка + кантер. 
Краснодарский край, Ейск

Вертикальный пильный узел – твин. Инегёль, Бурса, Турция

Вертикальный пильный узел - тандем + кантер + каретка. Краснодарский 
Край, Ейск
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немаловажно для заказчиков, которые 
ищут экономичное решение.

Для обслуживания линий серии 
GSI 150 AL требуется от одного до 
трех операторов.

Конфигурация линий может про-
ектироваться под заказ, в соответствии 
с особенностями проекта.

Благодаря надежности, простоте 
эксплуатации и гибкости гвоздезабив-
ная линия GSI 150 AL в своей катего-
рии стала лидером продаж в станах 
СНГ и во всем мире.

Storti S.p.A. Via Francesco Dioli, 11
26045 Motta Baluffi (CR), Italy 
Тел. +39 0375-968-311 
Моб. +39 3316-692-813
sales@storti.it 
www.storti.it

Автоматическая гвоздезабивная 
линия GSI 150 AL – это оптимальное 
решение как для крупных деревообра-
батывающих предприятий, планирую-
щих расширить производство за счет 
новых технологических линий, так и 
для компаний с небольшими объемами 
производства, ожидающих быстрой 
окупаемости своих инвестиций в новое 
оборудование.

Линия представлена в двух вер-
сиях: GSI 150 AL и GSI 150 AL 2.

Модель GSI 150 AL оснащена 
короткой кареткой (тележкой обрат-
ного хода). Чаще всего ее приобретают 
для производства европоддонов EPAL, 
однако на ней можно изготавливать 
поддоны практически любого типа, 
если их размер не превышает 700 х 
1500 мм: периметральные поддоны с 
бобышками, двухзаходные однонастиль-
ные, двухзаходные двухнастильные, 
другие стандартные и нестандартные 

поддоны – а также крышки для них.
В варианте GSI 150 AL 2 
каретка длиннее, она под-

ходит для производства 
всех перечисленных 
поддонов, а также 

любых видов стан-
дартных и нестан-

Линии для производства поддонов GSI 150 AL и GSI 150 AL 2

Итальянская компания STORTI – ведущий европейский производитель оборудования для 
лесопиления и деревообработки. Основу ассортимента компании составляют лесопильные 
линии и линии для производства европоддонов.

 3 павильон, стенд № 3K65
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дартных больших поддонов с 
макс. размером 1500 х 3000 мм.  
Эта линия сейчас одна из самых гибких 
в своем классе на мировом рынке.

Максимальная производительность 
гвоздезабивных линий серии GSI 150 
AL с одним гвоздезабивным станком –  
два поддона в минуту.

Клиенту предоставляется воз-
можность приобрести или сразу ком-
плектную линию, или сначала только 
гвоздезабивной станок, к которому 
постепенно можно докупать другое 
оборудование. Линии серии GSI 150 AL,  
вне зависимости от их конфигура-
ции, по заказу клиента дополняются 
станками для обработки поддонов –  
нарезания фасок, маркировки и пр., –  
для автоматической укладки в шта-
бели и т. п.

Загрузка досок и бобышек, а также 
регулировка станков осуществляются 
вручную, что позволяет существенно 
снизить стоимость линии, – это 
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«Теперь, когда пользовательский 
интерфейс стал русскоязычным, 
появился русскоговорящий персо-
нал, официальная страница в Интер-
нете и маркетинговый материал на 
русском языке, известность и востре-
бованность WoodEye в России будут 
быстро расти», – считает менеджер 
по продажам WoodEye в странах СНГ 
Эрик Лильенгрен.

По его словам, после того как ком-
пания впервые приняла участие в 
выставке «Эксподрев 2014» в Крас-
ноярске, к ним поступило множество 
запросов от потенциальных клиентов 
из разных регионов России. Дерево-
обработчики заинтересовались про-
дукцией WoodEye, узнав о широких 
возможностях ее сканеров, например, 
таких их функциях, как автоматиче-
ское обнаружение разных дефектов, 
проверка древесины в соответствии 
с заданными параметрами качества 
и др., что дает возможность сокра-
тить расходы материала до минимума.

Последняя модель сканера 
WoodEye снабжена целым рядом 
дополнительных опций, позволяющих 
существенно усовершенствовать про-
цесс сканирования. В их числе клас-
сификатор прочности, сканирование 

торцов и рентген. «Раньше мы считали, 
что рентген необязателен, поскольку 
для диагностики и обнаружения 
дефектов хватит других функций ска-
нера, – поясняют в компании. – Однако 
есть материалы, такие как плотное, 
нестроганое и нечистое сырье, для 
которых желательно инерциальное 
обнаружение дефектов».

Innovativ Vision – единственная 
компания, сканеры которой снабжены 
функций рентгена с новой технологией 
Dual Energy для обнаружения дефек-
тов древесины. Прежде чем внедрить 
технологию рентген-сканирования, 
специалисты компании удостовери-
лись в ее эффективности. Сканеры с 
функцией рентгена начали выпускать 
несколько лет назад на базе этой запа-
тентованной технологии, обеспечиваю-
щей высокоточную диагностику. «Сей-
час мы видим большую пользу приме-
нения рентгена с новой уникальной 
запатентованной технологией», – гово-
рят представители компании.

Пока рентген для обнаружения 
дефектов используют редко, однако 
клиенты из Швеции и Новой Зеландии, 

которые уже приобрели несколько ска-
неров WoodEye 5 с опцией рентгена, 
очень довольны.

Система WoodEye многогранна и 
универсальна. Для каждой специа-
лизации производства (поперечное 
пиление, производство строганых и 
нестроганых материалов, напольных 
покрытий и пр.) компания разрабо-
тала соответствующую модификацию 
системы сканирования.

Сканер WoodEye – это современное 
высокотехнологичное оборудование, 
которое позволит предприятию сде-
лать значительный шаг к модерниза-
ции, оптимизации производственных 
процессов, сокращению издержек и 
росту прибыли.

Компания Innovativ Vision примет 
участие в выставке «Лесдревмаш» 
(Москва, 20–23 октября), представив 
свою продукцию на стенде 81С70 в 
шведском павильоне.

Более подробную информацию о 
компании Innovativ Vision и сканере 
WoodEye вы можете найти на сайте 
www.woodeye.se/ru

Сканеры для пиломатериалов WoodEye: 
теперь с функцией рентгена
Компания Innovativ Vision – ведущий мировой произво-
дитель сканеров пиломатериалов под маркой WoodEye. 
Выйдя на рынок в 1980-х, на сегодня фирма установила 
уже более 500 систем сканирования по всему миру.  
В России она работает около 10 лет, однако сканеры WoodEye были здесь не так попу-
лярны, как в других странах. Сейчас ситуация меняется, и компания готовится к всплеску 
спроса на свою продукцию у российских деревообработчиков.

Сканер WoodEye 5 с рентгеном (впервые был представлен на Ligna 2013)

Графический интерфейс сканера WoodEye 5 На
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Комплексное решение от 

Оборудование и защитные составы 
«Сенеж» предназначены для долговре-
менной защиты древесины от биораз-
рушения в условиях I–XIII классов 
службы по ГОСТ 20022.2 или I–IV клас-
сов опасности по EN 335-1.

Оборудование от «Сенеж» пред-
назначено для промышленного при-
менения на предприятиях деревоо-
брабатывающего комплекса и подхо-
дит для использования при обработке 
всего спектра выпускаемой продукции.

Применение в промышленности гото-
вого решения «оборудование + защитный 
состав ”СЕНЕЖ“» позволяет вывести про-
дукцию деревообрабатывающих предпри-
ятий на новый уровень качества, соответ-
ствующий современным мировым эколо-
гическим нормам, и тем самым повысить 
ее привлекательность для потребителя.

«Проблема применения в промыш-
ленности антисептиков и огнебиозащит-
ных составов для древесины встала осо-
бенно остро с внедрением у нас ряда 
международных нормативов (в частно-
сти, это касается ужесточения норм для 
защитных составов и повышения тре-
бований к экологичности продуктов, 
запрета на использование ряда хими-
ческих соединений и подгонки отече-
ственных экостандартов под междуна-
родные требования), – говорит Эдуард 
Мошников, начальник отдела КП компа-
нии ”Сенеж”. – Для нас как разработ-
чиков защитных составов и поставщи-
ков оборудования для их использования 
принципиально важным является точное 
следование экологическим нормам – и 
национальным, и международным. При 
этом важно сохранить эффективность 
защиты древесины. Такая сложная и 
наукоемкая задача потребовала мно-
голетних исследований и каждоднев-
ного упорного труда».

Внедрение нового комплексного 
решения «Сенеж» в действующее или 

новое производство не представляет 
никаких проблем, монтаж оборудова-
ния осуществляется легко и быстро. 
Этому способствует бесплатное сер-
висное сопровождение со стороны 
компании – с обязательным выездом 
инженера-технолога на место.

Оборудование  
для антисептирования  
и проведения 
огнезащитных работ

Антисептирование при распиловке 
древесины заключается в кратковре-
менном погружении в специальную 
ванну, наполненную защитным соста-
вом. Заслуженной популярностью поль-
зуются антисептические средства от ком-
пании «Сенеж»: «ЕВРОТРАНС» и «ИНСА». 
Концентрация рабочего раствора варьи-
руется в пределах от 4 до 7% в зависи-
мости от вида последующей транспорти-
ровки пиломатериалов и сроков нахож-
дения в пути.

В качестве оптимального оборудова-
ния для кратковременно погружения и 
вымачивания пакетированного пилома-
териала на прокладках «Сенеж» предла-
гает автоматизированную ванну. Ванна 
оснащена двумя встроенными смеши-
вателями для приготовления рабочего 
раствора, а также гидролифтом грузо-
подъемностью 4 тонны для погружения 
пакета пиломатериалов в ванну с при-
жимной рамкой. Ванна комплектуется 
пультом управления, а также системой 
гидрораспределения.

Ванна для кратковременного 
погружения и вымачивания пило-
материалов

 Технические параметры:
Ванна выполнена из листа углероди-
стой стали.
Габариты (ширина х высота х длина) – 
1700 х 1600 х 6700 мм.

Окраска внутри – двухкомпонентная 
эпоксидная эмаль.
Окраска снаружи – двухкомпонентная 
полиуретановая эмаль.

Гидростанция для приведения 
в действие цилиндров:

•	 мощность электрического двига-
теля – 3кВт;

•	 емкость бака для масла – 40 л.
Смешиватель рабочего раствора – 

2 шт.
Электрический шкаф управления
Система перемещения грузов:
•	 гидролифт максимальной грузо-

подъемностью 4000 кг;
•	 ход цилиндра – 1800 мм;
•	 механизм блокировки, приводи-

мый в движение гидроцилиндром.

Для антисептирования и огнезащит-
ной обработки таких изделий, как гото-
вые детали кровельных конструкций и 
межэтажных перекрытий, окрашенный 
погонаж (евровагонка, имитация бруса, 
блок-хаус и т. п.), компания рекомендует 
защитные составы Х2 «СЕНЕЖ АКВАДЕ-
КОР», «СЕНЕЖ САУНА», «СЕНЕЖ ОГНЕБИО 
ПРОФ», «СЕНЕЖ ОГНЕБИО», а также про-
питки для биозащиты, которые компания 

Защитный состав + оборудование 

«Сенеж» представляет в широком ассор-
тименте.

Для пропитки пиломатериалов раз-
личного назначения, используемых в 
деревянном домостроении, компания 
«Сенеж» предлагает станок проход-
ного типа.

Технические параметры:
•	 максимальная высота обрабаты-

ваемой детали – 320 мм;
•	 максимальная ширина обрабаты-

ваемой детали – 320 мм;
•	 минимальная длина обрабатыва-

емой детали – 1000 мм;
•	 диаметр щеток – 160 мм;
•	 скорость вращения щеток – 900 

об./мин.;
•	 мощность двигателя узла щеток 

(всего 4) – 0,75 кВт;
•	 скорость подачи с электронной 

регулировкой – 8–30 м/мин.;
•	 мощность двигателя подачи – 0,75 кВт;
•	 напряжение электрооборудования 

– 380 Вт;
•	 габариты (длина/ширина/высо-

та) – 2000/1250/1700 мм;
•	 масса – 680 кг.

Для обеспечения максимальных 
сроков защиты древесины в ответствен-
ных конструкциях и использования ее 
в неблагоприятных условиях эксплуа-
тации «Сенеж» рекомендует применять 
автоматический автоклав, предназна-
ченный для пропитки древесины мето-
дом ВДВ («вакуум-давление-вакуум»), 
в комплектации с баком-смесителем.

 Автоматическая установка для 
обработки древесины в вакууме и 
под давлением (автоклав) с авто-
матическими клапанами

Предельные размеры штабеля обра-
батываемых пиломатериалов – 600 х 
600 х 6000 мм

Технические характеристики 
рабочей камеры:

•	 диаметр – 1000 мм;
•	 длина – 6500 мм;
•	 полезная длина – 6000 мм;
•	 макс. рабочий вакуум – 730 мм Hg;
•	 макс. рабочее давление – 12,8 Bar 

(ABS);
•	 вес – 1400 кг;
•	 материал – углеродистая сталь;

•	 обработка поверхности – окраска 
эпоксидной эмалью.

Технические характеристики 
маневровой камеры:

•	 диаметр – 1000 мм;
•	 длина маневровой камеры – 6500 мм;
•	 полезная длина – 6000 мм;
•	 полезный объем – 4 м³;
•	 макс. рабочий вакуум – 730 мм Hg;
•	 вес – 1200 кг;
•	 материал – углеродистая сталь;
•	 обработка поверхности – окраска 

эпоксидной эмалью.

Пневматические клапаны и 
датчики

Система подачи защитного состава:
•	 трубопроводы диаметром 75 мм;
•	 пневматические клапаны.
Другие части:
•	 выключатель электронного уровня;
•	 фильтр цепи давления;
•	 фильтр для цепи вакуумного на-

соса.
Электрический шкаф
Панель управления:

•	 вакуумметр;
•	 электромеханический выключа-

тель давления.
Насосы и помпы

•	 вакуум-насос;
•	 насос высокого давления;
•	 насос подачи;
•	 погружной монофазный насос.

Тел: +7 (495) 743-11-15 
info@seneg.ru 
www.seneg.ru

Профессиональная защита древесины необходима как для хранения пиломатериалов, так 
и для обработки ответственных деревянных элементов конструкций промышленных и 
частных объектов. «Сенеж» предлагает готовое решение для предприятий различного 
профиля деревообрабатывающего комплекса РФ, включающее в себя комплекс защитных 
составов и оборудование для их нанесения. Это новое слово в области защиты древесины! 

стенд № 81С15
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В структуре древесины – годичные 
слои, сердцевидные лучи, смоляные 
ходы и другие элементы системы водо-
проводящих путей, образующих прони-
цаемое пространство материала, кото-
рое может быть заполнено растворами 
или расплавами. В условиях, когда это 
пространство заполнено названными 
выше компонентами, древесина ста-
новится многокомпонентным полиме-
ром с новыми физико-механическими 
характеристиками.

Под пропиткой понимают процессы 
введения в древесину веществ, кото-
рые изменяют ее свойства (повышают 
биостойкость и огнестойкость, сни-
жают электропроводность, гигроско-
пичность, увеличивают прочность, 
изменяют цвет и т. д.).

В качестве пропитки используют 
вещества, разнообразные по свойствам 
и характеру взаимодействия с древе-
синой. Они могут проникать в дре-
весину механическим путем, адсор-
бироваться древесинным веществом, 
вступать с ним в химическую реак-
цию. Характер физико-механических 
явлений, сопровождающих пропитку, 
очень сложен, они еще не изучены в 
полной мере.

В большинстве случаев пропиты-
вающие вещества не вступают в хими-
ческую реакцию с древесиной и ею 
не адсорбируются. Поэтому процесс 
пропитки считается чисто физическим. 
Проникновение пропиточного состава 
(реагента) в древесину обычно про-
исходит в результате действия капил-
лярных, центробежных, диффузион-
ных и электростатических сил и сил 

давления в условиях преобладаю-
щего воздействия каждого вида сил, 
поэтому пропитка подразделяется по 
виду воздействия на капиллярную, 
диффузионную, пропитку под давле-
нием, центробежную.

Капиллярная пропитка (КП) осу-
ществляется за счет капиллярных сил, 
реже с помощью диффузии в резуль-
тате смачивания поверхности древес-
ного материала пропитывающим соста-
вом при нанесении реагента кистью, 
опрыскивании, окунании и замачи-
вании.

Диффузионная пропитка (ДП) 
основана на диффузии молекул или 
ионов из растворов веществ, в кото-
рые погружены пропитываемые мате-
риалы, или разных паст, которыми 
покрывают эти материалы, в воду, 
находящуюся в полостях клеток древе-
сины. ДП осуществляется при помощи 
нанесения паст, установки бандажа, 
вымачивания в растворе.

Для создания разности внешнего 
давления и внутреннего давления 
в древесине при пропитке под дав-
лением применяют метод выдержки 
нагретой древесины в холодной воде; 
обработку в автоклаве; подачу пропи-
тывающей жидкости под давлением в 
торцы сортиментов; возбуждение в 
пропитывающей жидкости ультразву-
кового поля, воздействие электроги-
дравлического эффекта на пропиточ-
ную жидкость.

Сущность способа центробежной 
пропитки заключается в том, что про-
никновение пропитывающей жидкости 
в древесину происходит под действием 

центробежных сил, которые возникают 
в пропиточном растворе при быстром 
вращении лесоматериалов и пропиточ-
ной жидкости в центрифуге.

Пропитка древесины под давле-
нием выше атмосферного обеспечи-
вает максимально глубокое проникно-
вение защитного средства в структуру 
древесины и применяется для про-
питки продукции, эксплуатируемой в 
тяжелых условиях (шпал, опор, свай, 
и др.). Древесина в этом случае тре-
бует предварительной сушки, что сни-
жает производительность и увеличи-
вает энергоемкость процесса.

Автоклавно-диффузионный спо-
соб обеспечивает глубокую пропитку 
сырой древесины. Процесс включает 
паровакуумную подсушку наружной 
зоны древесины; введение в древе-
сину под давлением пропиточного 
состава; выдерживание продукции 
на складе в течение двух – четырех 
недель для перераспределения и фик-
сации компонентов; это серьезно уве-
личивает длительность технологиче-
ского процесса и при больших объемах 
производства требует значительных 
складских оборудованных площадей.

Способ пропитки под атмосферным 
давлением с предварительным ваку-
умированием основан на введении 
пропиточной жидкости под действием 
атмосферного давления, избыточного 
по отношению к давлению внутри дре-
весины. Изделия из древесины загру-
жают в пропиточную емкость и соз-
дают в ней вакуум, затем заполняют 
емкость пропиточной жидкостью, уби-
рают вакуум и выдерживают изделия 

Пропитка лесоматериалов  
в пьезопериодическом поле
Новые технические решения для повышения 
эффективности метода
В настоящее время ведутся многочисленные исследования способов модификации древе-
сины с целью получения новых конструкционных и защитных материалов с наилучши-
ми эксплуатационными характеристиками, а также разрабатываются технологии про-
изводства таких материалов с оптимальными технико-экономическими показателями. 
В числе известных способов модификации древесины и пропитка древесных материалов 
жидкостями с различными свойствами.

или материалы при атмосферном дав-
лении.

Способ пропитки «прогрев – 
холодная ванна», также известный 
как способ горяче-холодных ванн, при-
меняют для пропитки строительных 
деталей и конструкций. При пропитке 
этим способом, в результате резкого 
перепада температуры в древесине, 
которую сначала нагревают в горя-
чей жидкости, а потом быстро охлаж-
дают в холодной, в клетках древесины 
образуется вакуум.

Для вымачивания требуются 
емкости, размеры которых соответ-
ствуют размерам и количеству одно-
временно пропитываемых деталей, то 
есть общему объему обработки. В этом 
случае пропитку проводят в металли-
ческих ваннах, снабженных устрой-
ством, препятствующим всплыванию 
деталей, и крышкой.

У перечисленных способов про-
питки есть ряд существенных недо-
статков: вымачивание занимает много 
времени, а при ускорении процесса 
путем нагревания пропиточной жид-
кости неизбежен значительный рас-
ход энергии. У центробежных устано-
вок для пропитки и барокамер слож-
ная конструкция и низкая эффек-
тивность – при высокой стоимости у 
них низкая производительность из-за 
цикличности производственного про-
цесса, а также невозможности автома-
тизировать процесс загрузки-выгрузки 
заготовок.

По показателям проницаемости 
древесины выделяют породы: легко-
пропитываемые (бук, береза, забо-
лонь сосны); умеренно пропитывае-
мые (осина, ольха, тополь, ива, липа, 
тонкомерные лесоматериалы мягколи-
ственных и хвойных пород); трудно-
пропитываемые – ель, пихта, листвен-
ница, дуб, ясень, пиломатериалы из 
ядровой древесины сосны.

Существенное влияние на процесс 
пропитки оказывает влажность обра-
батываемой древесины. В зависимо-
сти от способа пропитки предпро-
питочная влажность заготовок или 
образцов должна регламентироваться 
согласно ГОСТ 20022.6-93.

Параметрами, определяющими уро-
вень пропитки древесины, считают 
величину поглощения, глубину про-
никновения пропитывающего состава 
и равномерность его распределения в 
пропитанной зоне. Величину поглоще-
ния состава при пропитке регулируют 

за счет изменения режима процесса 
(продолжительности, давления, скоро-
сти) или концентрации пропитываю-
щего состава.

Сотрудниками лесоинженер-
ного факультета (ЛИФ) Санкт-
Петербургского государственного 
лесотехнического университета имени 
С. М. Кирова (СПбГЛТУ) в рамках НИР 
«Разработка теоретических основ 
сквозных технологических процес-
сов и модульных систем машин лесо-
заготовительного производства» раз-
работаны новые технические реше-
ния для повышения эффективности 
пропитки лесоматериалов. Эти разра-
ботки, получившие название «Новые 
технические решения для повыше-
ния эффективности обезвоживания 
и пропитки лесоматериалов», побе-
дили в конкурсе на лучшие инноваци-
онные проекты в сфере науки и выс-
шего образования Санкт-Петербурга 
в 2012 году в номинации «Лучшая 
научно-инновационная идея».

Пропитка древесины  
при помощи гидроудара

Гидравлический удар – скачок дав-
ления в какой-либо системе, запол-
ненной жидкостью, вызванный крайне 
быстрым изменением скорости потока 
этой жидкости за очень малый про-
межуток времени. Сотрудники ЛИФ 
СПбГЛТУ предложили использовать 
этот эффект в технологии пропитки 
древесины.

Схема полезной модели для про-
питки деревянных заготовок представ-
лена на рис. 1.

В состав устройства для пропитки 
деревянных заготовок входят бак с 
пропиточной жидкостью и узел соз-
дания давления пропиточной жидко-
сти, который выполнен в виде напор-
ного бака, снабженного верхним и 
нижним датчиками уровня, и разгон-
ной трубой, соединенной с напорным 
баком. В тупиковом конце этой трубы 
имеется люк для загрузки деревянной 
заготовки, а в зоне выходного конца 
трубы смонтировано запорное приспо-
собление, которое соединено с верх-
ним и нижним датчиками уровня и 
автоматически управляется ими.

Это техническое решение позво-
ляет снизить энергоемкость процесса 
пропитки и упростить устройство бла-
годаря оптимизации узла создания 
давления пропиточной жидкости, 
интенсифицировать процесс и обе-
спечить глубокую пропитку детали за 
счет создания гидроудара.

Известно устройство для пропитки 
деревянных заготовок, включающее 
в себя емкость с пропиточной жид-
костью, через которую на транспор-
тере непрерывно транспортируются 
деревянные заготовки.

Недостатком такого технического 
решения является низкое качество 
пропитки из-за кратковременного 
нахождения заготовки в емкости с 
пропитывающей жидкостью.

Рис. 1. Устройство для пропитки лесоматериалов при помощи гидроудара: 
1 – лесоматериал; 2 – бак с пропиточной жидкостью; 3 – пропиточная 
жидкость; 4 – узел создания давления пропиточной жидкости; 
5 – напорный бак; 6 – верхний датчик уровня; 7 – нижний датчик уровня; 
8 – разгонная труба; 9 – тупиковый конец разгонной трубы; 
10 – загрузочный люк; 11 – выходной конец разгонной трубы; 
12 – запорное приспособление; 13 – насос
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Также известно устройство для 
пропитки древесных материалов, 
состоящее из бака с пропиточной 
жидкостью и узла создания давле-
ния пропиточной жидкости. Недо-
статками этого технического реше-
ния являются: необходимость пред-
варительной подсушки предназначен-
ных для пропитки древесных материа-
лов, большая продолжительность про-
цесса пропитки, сложность и высокая 
энергоемкость устройства, а также 
нецелесообразность его использова-
ния для пропитки мелких деревян-
ных заготовок.

Устройство, предложенное специа-
листами СПбГЛТУ, работает следующим 
образом. Деревянную заготовку через 
загрузочный люк помещают в тупико-
вый конец разгонной трубы. Насосом 
пропиточную жидкость из бака подают 
в напорный бак. После того как жид-
кость в напорном баке достигнет верх-
него датчика уровня, запорное приспо-
собление открывает путь жидкости на 
слив, уровень пропиточной жидкости 
в напорном баке начинает падать, и 
в момент достижения нижнего дат-
чика уровня запорное приспособле-
ние резко закрывается. При этом в 
разгонной трубе создается эффект 
гидравлического удара. Ударная волна 
будет совершать в разгонной трубе 
затухающие колебания от запорного 
приспособления до торца деревянной 
заготовки. Так, например, при скоро-
сти потока 1 м/с давление в разгон-
ной трубе может повыситься с 1 до 
1,5 МПа. Одновременно насос запол-
нит напорный бак до уровня верх-
него датчика, и процесс повторится.

Схема нового устройства для про-
питки древесины в пьезопериодиче-
ском поле, также разработанного спе-
циалистами ЛИФ СПбГЛТУ, представ-
лена на рис. 2.

В состав предлагаемого устройства 
для пропитки древесины под цикличным 
давлением входят: пропиточная емкость 
(2), гидронасос (5) и механизм создания 
цикличного давления, выполненный из 
гидроцилиндра (6), гидроаккумулятора 
(7) и гидрораспределительной системы 
(8), причем поршни (9 и 10) гидроци-
линдра и гидроаккумулятора соединены 
общим штоком (11), на котором смонти-
рован фиксатор (12), а гидрораспреде-
лительная система (8) снабжена датчи-
ками (13 и 14), поочередно контактиру-
ющими с фиксатором.

Известен способ и устройство для 
пропитки изделий из древесины, в 
основном шпал, под цикличным дав-
лением с предварительным накалы-
ванием поверхности обрабатываемых 
материалов. Недостатки этого спо-
соба: низкая производительность из-за 
необходимости предварительно нака-
лывать поверхность деталей и высо-
кая трудоемкость процесса в целом.

Известно также устройство для 
пропитки древесины под цикличным 
давлением, в конструкцию которого 
входят: пропиточная емкость, сое-
диненная с резервной пропиточной 
и сливной емкостями, насос и меха-
низм создания цикличного давления. 
Его недостатками являются низкая 
производительность и высокая слож-
ность устройства.

Техническая задача устройства, 
предложенного разработчиками из 

СПбГЛТУ, – повышение качества про-
питки и упрощение конструкции, обе-
спечение компактности и мобильно-
сти оборудования; это позволило бы 
успешно использовать устройство для 
пропитки в условиях лесосеки и вре-
менных лесопромышленных складов 
типа 4 НС.

Устройство работает следующим 
образом. В пропиточную емкость 
помещают, вручную или при помощи 
погрузо-разгрузочных устройств (в 
зависимости от размеров и коли-
чества) деревянные изделия (заго-
товки). Из резервной доливочной 
емкости насосом полностью запол-
няют пропиточную емкость. Вклю-
чают гидронасос, при этом поршень 
гидроцилиндра перемещается и 
одновременно перемещает поршень 
гидроаккумулятора, создавая давле-
ние в пропиточной емкости. Необхо-
димый уровень давления в пропиточ-
ной емкости автоматически регули-
руется регулятором давления. Вытес-
няемый из древесины воздух удаля-
ется через сапун.

Когда поршень гидроаккумуля-
тора доходит до крайнего правого 
положения от контакта фиксатора с 
датчиком BKmin, последний срабаты-
вает, при этом происходит переклю-
чение гидрораспределителя и поршни 
гидроцилиндра и гидроаккумулятора 
перемещаются влево, создавая разря-
жение в пропиточной емкости.

Когда поршень гидроцилиндра 
доходит до крайнего левого поло-
жения от контакта фиксатора с дат-
чиком BKmax, последний срабаты-
вает, при этом гидрораспределитель 
снова перемещает поршни гидроци-
линдра и гидроаккумулятора вправо, 
создавая давление в пропиточной 
емкости.

Разработанная конструкция 
устройства для пропитки деревян-
ных заготовок, деталей и изделий 
обеспечивает автоматизирован-
ную цикличную последовательность 
сжатия-разряжения, за счет чего воз-
можно достижение качественной (глу-
бокой) пропитки изделий из древе-
сины (заготовок).

Ольга КУНИЦКАЯ,  
канд. техн. наук, доцент, 

Светлана БУРМИСТРОВА, аспирант, 
Юрий ГОНЧАРОВ, аспирант, 

кафедра технологии лесозаготовитель-
ных производств СПбГЛТУ
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Рис. 2. Устройство для пропитки 
древесины за счет изменения 
давления в пропиточной жидкости
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В августе 2007 года немецкая ком-
пания MINDA Industrieanlagen GmbH, 
специализирующаяся на про-
изводстве промышленных 
комплексов, получила 
заказ на проек-
тирова-
н и е 

завода 
по изготовле-

нию клееных изде-
лий из цельной древесины. Заказчи-
ком выступало ЗАО «Вышневолоцкий 
леспромхоз», уже 50 лет эксплуатирую-
щее леспромхоз и лесопильный завод в г. 

Вышний 
В о л о ч о к 

Тверской области. 
Заказчику было важно, 

чтобы производство было 
полностью автоматизированным, 

без кранов, и базировалось на самой 
современной технологии прессования. 
Еще одно требование касалось воз-
можности последующего расширения 
производственных мощностей. После 
обстоятельного обсуждения оптимизации 
технологического процесса в июне 2008 
года стороны подписали договор о про-
ектировании и строительстве завода.

Для размещения производства 
был построен цех площадью 4200 
м2. Под склад сырья и склад готового 
материала отвели отдельные корпуса. 
Монтаж оборудования длился восемь 
недель и завершился в апреле, а в 
мае 2008 года закончилось обучение 
персонала и технологический комплекс 
был введен в эксплуатацию. Таким 
образом, с момента получения заказа 
до запуска завода не прошло и года.

В соответствии с концепцией 
мощность предприятия составляет 25 
тыс. м3 клееных изделий (в основном 
строительного стенового бруса) в год 
при работе в две смены. Сырье –  
ель, сосна и лиственница; максималь-
ная длина готового изделия –13,6 м 
(длина кузова грузовика), попереч-
ное сечение – до 220 x 600 мм для 
многослойной клееной древесины и 
300 x 300 мм для двойного клееного 
строительного стенового бруса. Такая 
ассортиментная гибкость производ-
ства продиктована необходимостью 
быстрого реагирования на текущие 
запросы рынка. Для эксплуатации 
всего комплекса в смену требуется 
от 7 до 10 человек.

Основные составляющие техноло-
гической цепочки предприятия:

•	 участок автоматической разбор-
ки и контроля влажности сырье-
вой древесины,

•	 отбраковка древесины, не отвеча-
ющей требованиям стандарта по 
влажности,

•	 четырехсторонняя предвари-
тельная острожка ламелей с 

Промышленный комплекс  
от MINDA
Проектирование, изготовление, поставка оборудования, 
пусконаладка, обучение персонала

Компания MINDA Industrieanlagen GmbH спроектировала и построила завод по выпуску 
клееных изделий из цельной древесины в городе Вышний Волочек Тверской области. Пред-
приятие успешно работает шестой год и производит до 25 тыс. м3 клееных изделий в 
год. Его базовой продукцией является строительный стеновой брус, в том числе двойной 
склейки.

последующей визуальной со-
ртировкой по качеству с одним 
рабочим местом (предусмотре-
но расширение до двух рабо-
чих мест);

•	 полностью автоматизированная 
установка торцовки и сращива-
ния на зубчатый торец со встро-
енной системой нанесения клея и 
заключительной прессовкой ламе-
лей в бесконечную ленту;

•	 раскрой по требуемой конечной 
длине и автоматическая отгрузка 
на два сортовых склада для про-
сушки клея на зубчатых торцах;

•	 промежуточное хранение;
•	 выгрузка со складов, подача ла-

мелей на четырехсторонний стро-
гальный станок (с максимальной 
скоростью подачи 150 м/мин.);

•	 нанесение клея на плоскости, пол-
ностью автоматизированное паке-
тирование ламелей с нанесенным 
на них клеем;

•	 транспортировка пакетов с по-
мощью погрузочно-разгрузочной 
станции к четырем автоматиче-
ским камерам прессования стан-
дартных вертикальных гидрав-
лических прессов (максималь-
ная высота загрузки – 2000 мм, 

предусматривается расширение 
до шести камер прессования);

•	 загрузка и разгрузка прессов с 
помощью погрузо-разгрузочной 
станции, оснащенной опрокиды-
вателем для разворота готовых 
склеенных пакетов на 90, вслед-
ствие чего исключается необхо-
димость использовать кран;

•	 автоматическая подача спрессо-
ванных пакетов на строгальный 
станок для чистовой острожки;

•	 окончательное профилирование 
изделий и визуальный контроль 
поверхности готовых изделий; в 
заключение – обрезка изделий в 
соответствии с требуемой длиной;

•	 при необходимости возможна упа-
ковка отдельных изделий в пленку.

Одна из особенностей произ-
водства – возможность изготавли-
вать специальные изделия, напри-
мер строительный стеновой брус 
двойной склейки для стен широкого 
профиля. Технология в этом случае 
такова: готовый клееный брус с помо-
щью погрузочно-разгрузочной стан-
ции извлекается из прессов, гидрав-
лическим опрокидывателем развора-
чивается на 90°

Ассортимент продукции завода

Четырехкантный 
брус

Элементы  
перекрытий

Двух- и трехслойные клее-
ные балки, клееный брус

Строительный  
стеновой брус

Многослойная  
клееная древесина

Строительный стеновой 
брус двойной склейки
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обработки. Эти нормы установлены 
отдельно для пиломатериалов хвой-
ных и лиственных пород. Так, пило-
материалы черноморской сортировки 
должны изготовляться из древесины 
ели, пихты, сосны, а их качество оце-
нивается тремя сортами (бессортные, 
4-й и 5-й сорт); пиломатериалы север-
ной сортировки оцениваются пятью 
сортами (1-й, 2-й, 3-й – объединен-
ные в бессортные, 4-й и 5-й сорт), 
но нормы ограничения пороков для 
этих сортов установлены отдельно 
для сосновых, кедровых и листвен-
ничных пиломатериалов и отдельно 
для еловых и пихтовых; авиационные 
пиломатериалы оцениваются двумя 
сортами (1-м и 2-м), но с конкрет-
ной регламентацией ряда хвойных 
и лиственных пород по их видам и 
ареалам распространения (например, 
ель обыкновенная, аянская и сибир-
ская, пихта кавказская и европейская). 

Пиломатериалы первой группы 
назначения, изготовленные из пило-
вочника хвойных пород, оцениваются 
пятью сортами (отборный, 1-й, 2-й, 3-й 
и 4-й), а лиственные пиломатериалы 
– тремя сортами (1-й, 2-й, 3-й). 

У шпал, если условно считать их 
как брусовые (обрезные, полуобрезные 
и необрезные) пиломатериалы, сортов 
нет, так как условия их применения 
(в качестве опоры рельсовых путей) 
однозначны, а интенсивность экс-
плуатации шпал (эксплуатируемые на 
главных, подъездных и других путях) 
отражена в трех типах шпал, характе-
ризуемых толщиной и шириной. При 
определении качества шпал ограни-
чивается небольшое (по сравнению с 
пиломатериалами других назначений) 
количество пороков. 

Стандарты, действующие в зару-
бежных странах (ФРГ, Великобритании, 
Швеции, Финляндии, Польше и др.), 
регламентируют качество пиломатери-
алов четырьмя-шестью сортами тоже 
на основе норм ограничения пороков. 
Стандарт США (PS 20-70 «Пиломатери-
алы хвойных пород») регламентирует 
качество поделочных пиломатериалов 
по критерию площади худшей пласти, 
пригодной для получения заготовок 
определенных размеров и качества. 
Такой критерий можно считать наи-
более объективным для оценки каче-
ства пиломатериалов, используемых с 
целью получения заготовок и деталей. 
Но его применение в производствен-
ных условиях возможно только при 

очень высокой квалификации опера-
тора (оценщика, контролера, бракера). 
Оценивая сортность пиломатериалов, а 
следовательно, и их цену, такой специ-
алист формирует, по сути, экономику 
лесопильного предприятия. 

Отечественные и большинство 
зарубежных стандартов почти не 
учитывают конкретное назначение 
пиломатериалов, нормируют десятки 
видов и разновидностей пороков, но 
не устанавливают ограничений на 
одновременное наличие на единице 
продукции нескольких видов (сово-
купностей) пороков и насыщенности 
доски пороками по ее длине, что при-
водит к значительной неоднородности 
качества пиломатериалов в пределах 
одного сорта. Читатели-специалисты, 
полагаю, на собственном опыте при-
ходят к аналогичным выводам при 
анализе действующих стандартов 
на хвойные и лиственные пилома-
териалы (ГОСТ 8486 и ГОСТ 2695) и 
при поставках пиломатериалов на 
экспорт (по ГОСТ 26002 на пиломате-
риалы северной сортировки и по ГОСТ 
9302 на пиломатериалы черноморской 
сортировки). 

Из практики экспортных поставок 
известно, что поставленные по нашим 

стандартам пиломатериалы иногда 
переоценивались зарубежными полу-
чателями способами силовой сорти-
ровки и неизменно потом реализовы-
вались по более высоким ценам, чем 
те, по каким эти пиломатериалы были 
им поставлены. Объясняется такая 
практика в РФ как невозможностью 
учета всех нормируемых стандартами 
пороков, так и природными свойствами 
отечественных пород древесины, зача-
стую снижающими или нивелирую-
щими влияние некоторых пороков на 
прочность пиломатериалов. 

Оценка качества пиломатериалов 
методом нормирования ограничений 
пороков базируется, во-первых, на 
регламентации почти всех пороков 
и их разновидностей, которые не 
характерны для каждой единицы 
продукции (доски, бруса), но могут 
наличествовать на этой продукции, 
во-вторых, на возможном влиянии 
порока на качество пиломатериа-
лов независимо от их дальнейшего 
использования, и, в-третьих, на отсут-
ствии учета одновременного наличия 
нескольких пороков на пиломате-
риале и на ограниченном участке 
его длины и, наконец, локального 
(местного) размещения пороков на 

Качество древесины  
и лесопродукции 
Часть 3*. Пиломатериалы

Основными признаками, по которым классифицируют (подразделяют) пиломатериалы, 
являются: порода древесины, вид обработки боковых поверхностей или параметры по-
перечного сечения, назначение, сортность. 

* Продолжение. Начало см.: ЛПИ № 5–6(103–104), 2014 год

Дополнительными признаками 
могут быть влажность древесины 
(сырые и сухие пиломатериалы), спо-
соб раскроя бревен (радиальный, тан-
генциальный, смешанный), требования 
к размерным параметрам (специфици-
рованные пиломатериалы) и по защите 
сырых пиломатериалов при хранении 
и перевозке (антисептирование). 

Классификация

По породам древесины пилома-
териалы подразделяют на хвойные 
и лиственные (мягко- и твердоли-
ственные). Абсолютное большинство 
производимых в нашей стране пило-
материалов являются хвойными.

По виду обработки боковых 
поверхностей пиломатериалы подраз-
деляют на обрезные, с прямоуголь-
ным поперечным сечением, и необрез-
ные, у которых пропилены только две 
пласти. Иногда выделяют полуобрез-
ные пиломатериалы, у которых пропи-
лены не только две пласти, но и одна 
кромка. Как разновидность необрез-
ных пиломатериалов выделяют оба-
пол и горбыль.

По назначению пиломатериалы 
подразделяют на три группы: пило-
материалы для использования внутри 
страны в различных отраслях промыш-
ленности и строительства, экспортные 
пиломатериалы, пиломатериалы спе-
циального назначения (резонансные, 
авиационные и др.). Соотношение этих 
групп весьма динамично, особенно в 
условиях рыночной экономики, но с 
преобладанием (до 70%) пиломате-
риалов первой группы. 

Основным потребителем пило-
материалов первой группы традици-
онно является строительство, вклю-
чая ремонт зданий и сооружений, а 
также мебельное производство. При-
чем три четверти объема этих пило-
материалов являются, по сути, полу-
фабрикатом или сырьем для полу-
чения требуемых заготовок и дета-
лей, необходимых для изготовления 
строительных конструкций и изде-
лий мебели. Эти пиломатериалы при-
нято условно называть поделочными. 
Около 20% пиломатериалов первой 
группы используется в основном без 
раскроя, т. е. в целом виде, в каче-
стве несущих элементов строитель-
ных конструкций – такие пиломате-
риалы принято называть конструк-
ционными. 

Критерии качества поделочных 
и конструкционных пиломатериалов 
принципиально разные: в первом 
случае критерием является объем-
ный выход заготовок и деталей, а 
во втором – прочностные свойства 
пиломатериалов. Критерии качества 
поделочных и конструкционных мате-
риалов уже длительное время, с конца 
прошлого века, требовали норматив-
ного регулирования. С этой целью 
специалисты ЦНИИСК им. Кучеренко 
разработали проект ГОСТ «Пилома-
териалы конструкционные. Классы 
прочности и методы их определе-
ния», введение которого ожидается 
в ближайшие год-два (его основные 
положения будут рассмотрены ниже). 

Экспортные пиломатериалы под-
разделяют по направлениям их реа-
лизации:

• северной сортировки, т. е. пило-
материалы, предназначенные для 
экспорта в европейские страны и 
азиатско-тихоокеанский регион;

• черноморской сортировки, т. е. пи-
ломатериалы, предназначенные для 
экспорта в страны Ближнего Восто-
ка и Северной Африки (в XIX веке 
ее называли левантийской сорти-
ровкой). Этот вид сортировки отли-
чается особыми градациями по раз-
мерам пиломатериалов: «нормале» 
(шириной от 170 до 350 мм), «сот-
томизура» (шириной от 100 до 150 
мм), «морали» (бруски квадратно-
го сечения) и «полуморали» (бру-
ски прямоугольного сечения) дли-
ной от 4,0 до 6,5 м с градацией 0,25 
м, «кортаме» (короткие пиломатери-
алы длиной от 1,5 до 3,75 м), «ма-
дриери» (толстые пиломатериалы 
длиной от 3,0 до 6,5 м); 

• сортировки для стран СНГ и неко-
торых восточноевропейских стран.

У каждого направления экспорт-
ных пиломатериалов есть свое нор-
мативное обеспечение (в формате 
ГОСТа), в котором определены кон-
кретные технические требования к 
пиломатериалам, являющиеся базовым 
условием для заключения контрактов 
на поставку пиломатериалов, прежде 
всего по их сортам, размерам и т. д. 

Сортность пиломатериалов

Сорт как градация качества пило-
материалов любого назначения харак-
теризуется в основном нормами огра-
ничения пороков, включая дефекты Ф
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пиломатериале или наличия пороков 
по всей его длине. 

Речь должна идти об учете и нор-
мировании пороков с учетом частоты 
их встречаемости и степени насыще-
ния ими каждой единицы продукции.

 

Встречаемость пороков 

При раскрое пиловочника вскрыва-
ются пороки, которые не учитываются 
или просто отсутствуют на поверхно-
сти бревен при оценке их качества. 
Это, например, сердцевина, влияю-
щая на качество получаемой пило-
продукции (досок, заготовок и дета-
лей), или смоляные кармашки, затруд-
няющие обработку и отделку дета-
лей, или наклон волокон (косослой), 

неизбежно возникающий в пилома-
териалах при современных спосо-
бах раскроя пиловочника. Перечень 

пороков на пиломатериалах весьма 
обширен; они образуют многочислен-
ные совокупности, т. е. на одной еди-
нице продукции (доске, брусе) может 
быть несколько видов пороков. Каж-
дый из этих пороков в той или иной 
степени влияет на качество пиломате-
риалов и полученных из них заготовок 
и деталей. А при их одновременном 

наличии на продукции степень влия-
ния усиливается, что должно учиты-
ваться при нормировании качества 
пиломатериалов. 

Наиболее ощутимо это влия-
ние при одновременном наличии на 
небольшом участке длины пиломате-
риала нескольких пороков. Размеры 
такого участка определяются длиной, 
равной ширине пиломатериала, и 
характеризуются как опасное сечение. 
Такое сечение частично регламентиру-
ется действующими стандартами. Так, 
в хвойных пиломатериалах, по ГОСТ 
8486, на участке пиломатериалов дли-
ной, равной его ширине, наибольшая 
сумма размеров сучков, лежащих на 
прямой линии, пересекающей сучки в 
любом направлении, не должна превы-
шать предельного размера допускае-
мых сучков; эта норма относится к так 
называемым групповым сучкам. Но 
опасное сечение образуют, как будет 
показано ниже, не только групповые 
сучки, но и другие совокупности поро-
ков. В экспортных пиломатериалах 
также ограничивается одновременное 
наличие нескольких пороков на еди-
нице продукции: в бессортных пилома-
териалах черноморской сортировки не 
допускается одновременное наличие 
несросшихся сучков, трещин и черво-
точин с максимальными нормами их 
ограничения, а в бессортных пиломате-
риалах беломорской сортировки такое 
же ограничение регламентировано 
для несросшихся сучков, трещин и 
заболонных грибных окрасок. 

Одновременное наличие несколь-
ких пороков, как по всей длине пило-
материала, так и в опасных сечениях, 
может оказывать влияние на качество 
пиломатериалов любого назначения: в 

поделочных пиломатериалах это влия-
ние сказывается на выходе заготовок 
и деталей, а в конструкционных – при 
оценке их прочности. Поэтому данные 
о встречаемости пороков в пилома-
териалах имеют значение не только 
для методик их нормирования, но и 
для наиболее рационального исполь-
зования пиломатериалов с учетом их 
назначения. 

Такие данные были получены при 
паспортизации (то есть фиксации на 
листах миллиметровой бумаги в опре-
деленном масштабе длины и ширины 
каждой доски, а также имеющихся на 
ней пороков) нескольких тысяч сосно-
вых, еловых и лиственничных досок, 
проведенной в 1970-80 гг. ХХ века под 
руководством и при участии автора на 
15 лесопильно-деревообрабатывающих 
предприятиях в разных регионах 
страны (Северо-Запад, Поволжье, 
Урал, Западная и Восточная Сибирь). 
Паспортизация пиломатериалов позво-
лила также изучить встречаемость 
пороков в различных заготовках и 
деталях при условном раскрое досок. 

Количественные характеристики 
общей встречаемости пороков в пило-
материалах приведены в таблице 1. 
Один вид пороков на сердцевинных 
досках отсутствует: на таких досках 
имеется как минимум два порока одно-
временно, например, сердцевина и 
сучки или сердцевина и трещины. 
Поэтому количество досок с одно-
временным наличием двух и более 
пороков среди таких пиломатериалов 
существенно выше, чем среди боковых 
досок. Пять-шесть пороков одновре-
менно имеются у пятой части сосновых 
и шестой части еловых сердцевин-
ных досок. В боковых досках среднее 

число видов пороков на одной доске 
около 2,5; в сердцевинных сосновых 
почти 4, а в еловых примерно 3,5. 

Данные, содержащиеся в таблице 
2, свидетельствуют о том, что на абсо-
лютном большинстве сосновых и ело-
вых пиломатериалов (не менее 85%) 
имеются сучки в качестве сортоопре-
деляющего порока. Около 10% досок 
сортность назначают по наличию тре-
щин и гнилей (гнили допускаются с 
ограничениями только в пиломатери-
алах 4-го сорта). Значимость других 
пороков для сортоопределения хвой-
ных пиломатериалов не превышает 5%. 

Вывод: существующая система 
оценки качества хвойных пиломате-
риалов может базироваться на нормах 
ограничения трех основных пороков 
– сучков, трещин и гнилей; досто-
верность такого сортообразования 
будет не ниже 0,95. Остальные пороки 
могут иметь лишь справочные нормы 
ограничения. 

Реальное качество пиломатериа-
лов определяется наличием на них 
не только сортоопределяющих поро-
ков, но и присутствием других поро-
ков и особенно их совокупностей, в 
том числе и одновременно с сорто
определяющими пороками. 

Видовые характеристики встре-
чаемости разных пороков в боковых 
и сердцевинных досках представ-
лены в таблицах 3 и 4, где приведены 
усредненные данные по хвойным 
пиломатериалам из всех регионов. 
По данным, содержащимся в таблицах 
3 и 4, можно судить, в частности, о 
значимости планов раскроя (поставов) 
хвойного пиловочника для получения 
поделочных пиломатериалов: почти 
у половины боковых досок есть 

Количество 
видов
пороков

Доля пиломатериалов, %  
их общего количества 

сосновые еловые

1 2 1 2

Один 20 - 18,9 -

Два 41,2 11,2 42 21,5

Три 27,5 37 29,5 34

Четыре 8,4 29,6 7,4 29,8

Пять 2,4 13,4 2,2 12,2

Шесть 0,5 8,8 - 2,5

Итого 100 100 100 100

Таблица 1. Количество видов 
пороков в пиломатериалах

Примечание: Прочерки означают отсутствие 
пороков в досках данного сорта 

Пороки и  
их совокупности

Встречаемость  
в пиломатериалах, %

сосновых еловых

Сучки одиночные 47,3 46

Сучки групповые (2–5 шт.) 28,6 24,6

Сучки и другие поро-
ки (кармашки, засмо-
лок, прорость, черво-
точина, крень и др.), 
кроме трещин

7,4 6,9

   Итого 83,3 77,5

Сучки, трещины 5,9 12,4

Сучки, трещины и 
другие пороки (кар-
машки, засмолок, за-
виток, окраски и др.)

0,5 0,8

   Итого 6,4 13,2

Трещины 3,8 3,4

Трещины и другие по-
роки 0,3 1,5

   Итого 4,1 4,9

Смоляные кармашки, 
прорость, рак и др. 
пороки

6,2 4,4

           Всего 100 100

Число наименований 
пороков и их сово-
купностей

38 41

Средняя встречае-
мость пороков и их 
совокупностей, шт./1 
пог. м длины доски

2,5 2,9

                                                                                                                               
Таблица 3. Встречаемость пороков 
и их совокупностей в боковых 
пиломатериалах

Наименование 
пороков

Удельный вес досок с сортоопределяющими пороками, %  
от общего количества досок (на основе анализа ок. 10 тыс. шт.)

сосновые, по сортам еловые, по сортам
Всего         

(в среднем)
1 2 3 4 Итого 

(среднее) 1 2 3 4 Итого 
(среднее)

Сучки 93,8 90,4 95,7 71,4 85,9 92,8 90,4 90 74 87,5 86,5

Трещины 1,5 0,9 3,1 11,9 6,2 2,9 4,8 5 9,4 5 5,6

Гнили - - - 14,3 5,4 - - - 9,9 2,8 4,6

Прорость - 2,6 0,3 1,2 0,6 - 0,7 1,3 4,1 1,2 0,8

Смоляные  
кармашки 3,0 3,5 - - 0,3 1,4 2 1,3 - 1 0,5

Другие  
пороки 1,7 2,6 0,9 1,2 1,6 2,9 2,1 2,4 2,6 2,5 2

Всего 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Таблица 2. Встречаемость сортоопределяющих пороков  
в хвойных пиломатериалах

Примечания: 1. Оценивались пиломатериалы до сушки, поэтому данные о дефектах сушки, 
имеющих сортоопределяющие размеры (деформации, трещины), не получены.  
2. Средние итоговые значения определены с учетом удельного веса пород и сортов оцениваемых 
пиломатериалов. 3. Прочерки означают отсутствие пороков в досках данного сорта 

Номер 
группы

Пороки и  
их совокупности

Встречае-
мость  

в пиломате-
риалах, %

сосно-
вых

ело-
вых

1

Сучки одиночные 6,5 2,8

Сучки групповые 
(2–5 шт.) 7,2 2,4

Сучки и др. пороки, 
кроме сердцевины 
и трещин

4,2 1,0

Итого	 17,9 6,2

2
Сучки, сердцевина 41,8 53,1

Сучки, сердцевина и 
др. пороки 0,7 8,8

Итого 42,5 61,9

3
Сучки, трещины 2,4 1,1

Сучки, трещины и 
др. пороки 0,6 0,2

Итого 3,0 1,3

4

Сучки, сердцевина, 
трещины 9,3 5,0

Сучки, сердцеви-
на, трещины и др. 
пороки

0,1 0,7

Итого 9,4 5,7

5

Сердцевина, тре-
щины 5,1 1,8

Сердцевина, трещи-
ны и др. пороки 0,2 0,4

Итого 5,3 2,2

6
Сердцевина 17,5 17,2

Сердцевина и др. 
пороки 1,6 3,3

Итого 19,1 20,5

7
Трещины 1,6 0,4

Трещины и др. по-
роки 0,1 0,1

Итого 1,7 0,5

8
Смоляные кармаш-
ки, прорость, рак и 
др. пороки

1,1 0,6

Всего 100 100

Количество наиме-
нований пороков и 
их совокупностей

66 58

Средняя их встре-
чаемость, шт./1 пог. 
метр длины доски

3,7 3,6

                                                                                                                                   
Таблица 4. Встречаемость пороков 
и их совокупностей в сердцевинных 
пиломатериалах

Породы 
древесины

Число годо-
вых слоев в 

1 см

Процент 
поздней дре-

весины

Плотность 
при 15% 

влажности 
древесины, 

г/см3

Предел прочности при 15% влажности древесины, МПа

при сжатии 
вдоль волокон

при статиче-
ском изгибе

При растяжении 
вдоль волокон

при скалывании  
вдоль волокон

радиальном тангенциальном

Сосна 2,4–14,0 18–38 0,35–0,55 27,0–47,6 40,0–85,5 51,0–115,0 4,2–8,2 5,1–7,7

Ель 4,4–12,1 20–26 0,39–0,47 35,3–43,1 60,3–75,1 72,2–129,5 5,4–7,8 5,4–6,9

Лиственница 3,4–17,5 29–39 0,50–0,73 40,5–61,5 62,5–106,2 76,5–129,1 7,1–11,5 6,0–12,6

Пихта 2,6–7,5 18–31 0,35–0,44 30,0–39,1 39,0–73,9 50,0–111,8 4,0–7,7 4,4–8,2

Береза 4,1–9,0 н/д 0,62–0,98 39,6–77,6 89,0–134,0 161,0–210,0 7,8–12,7 8,9–14,5

Тополь и осина 1,3–5,4 н/д 0,34–0,59 27,1–44,0 49,7–84,5 62,5–133,0 4,3–7,8 4,6–10,3

Таблица 5. Изменчивость физико-механических свойств основных пород древесины

Примечание: н/д – нет данных 



№ 7 (105) 2014

102

деревообработка

103

№ 7 (105) 2014

только одиночные сучки; это важно 
для получения оптимального выхода 
заготовок и деталей, а сердцевин-
ные доски, у большинства которых 
вскрытая, т. е. выходящая на пласть, 
сердцевина, для раскроя на заготовки 
и детали не годятся, лучше выпили-
вать центральные доски, у которых 
нет вскрытой сердцевины. 

Одновременное наличие на одной 
доске двух и более пороков харак-
терно для почти половины боковых 
и почти для всех сердцевинных пило-
материалов. Существуют десятки соче-
таний (совокупностей) пороков как 
сортоопределяющих размеров (сучки, 
трещины и др.) для пиломатериалов, 
так и не имеющих определяющего 
значения (завитки, крень и т. п.) для 
качества конкретной доски, но влияю-
щих на качество вырабатываемых заго-
товок и деталей. Доски могут иметь 
примерно 2–4 сочетания пороков на 
1 пог. м доски. 

Для ограничения количества 
ряда пороков (сучки, кармашки, 
червоточина) отечественные стан-
дарты регламентируют их количество 
на 1 пог. м длины пиломатериала 
каждого сорта. Тем самым как бы 
конкретизируются нормы качества 
пиломатериалов в каждом сорте 
пиломатериалов, но не решается 
основная задача сортообразования 
пиломатериалов, которая состоит 
в обеспечении однородности и 
стабильности качества в пределах 
одного сорта. У двух досок одного 
сорта может быть разное качество, 
если на одной доске сортоопределя-
ющие пороки будут отмечены только 
на одном метре длины, а на другой 
такие или другие пороки будут отме-
чены на каждом погонном метре 
ее длины. В этом случае принципы 
сортообразования, применяемые 
в отечественных стандартах, явно 
не соответствуют учету назначения 
поделочных пиломатериалов. 

Качество конструкционных пило-
материалов определяется не только 
нормами ограничения пороков, вли-
яющих на прочность древесины, но 
и рядом физических свойств древе-
сины (плотность, процент поздней дре-
весины, число годовых слоев в 1 см) 
и ее механических свойств, имеющих 
значительную природную изменчи-
вость (табл. 5). 

Еврокод 5 (Eurocode 5) «Деревян-
ные конструкции» подразделяет хвой-
ные пиломатериалы на несколько клас-
сов прочности – от С16 до С40, т. е. 
пиломатериалы с прочностью при ста-
тическом изгибе от 16 до 40 МПа. Эти 
классы определяются по результатам 
силовой (машинной) сортировки пило-
материалов. Но для полной оценки 
качества этих пиломатериалов необ-
ходимо учесть еще и показатели их 
физических свойств, а также ряд таких 
пороков, как кармашки, окраски и т. п., 
которые не оказывают существенного 
влияния на прочность древесины, но 
ограничиваются в готовых изделиях и 
строительных конструкциях. Поэтому 
применительно к качеству конструк-
ционных пиломатериалов необходимо 
говорить не только о силовой, но и 
о визуально-силовой их сортировке. 
Такой способ оценки (с предваритель-
ной визуальной оценкой) представля-
ется наиболее рациональным хотя бы 
потому, что позволяет заранее опреде-
лить на пиломатериалах совокупность 
пороков на участках с опасным сече-
нием, которые оказывают влияние на 
прочность пиломатериалов. 

Результаты анализа встречаемости 
пороков, особенно сортообразующих, 
выполненного автором, позволяют 
существенно упростить оценку сорт-
ности хвойных пиломатериалов по 
принятым в стандартах нормам огра-
ничения пороков, например, разделив 
эти нормы на основные и дополни-
тельные (справочные). Установленное 
наличие совокупностей пороков также 

может быть учтено при нормировании 
качества пиломатериалов. Но это все 
равно не сможет обеспечить обосно-
ванную однородность качества в каж-
дом сорте пиломатериалов, потому что 
не учитывают насыщенности пороками 
пиломатериалов по их длине. 

Неоднородность качества 
пиломатериалов

Неоднородность качества каждой 
доски определенного сорта может 
быть минимальной, если на всех 
отрезках ее длины имеются пороки в 
нормах этого сорта. Так как действую-
щие стандарты нормируют количество 
некоторых пороков на 1 пог. м длины 
доски, то 1 пог. м можно принять за 
длину участка доски. Следовательно, 
оценивая качество каждого погон-
ного метра длины доски определен-
ным сортом по наличию и размерам 
имеющихся пороков, можно получить 
характеристику качества пиломате-
риала этого сорта. Если качество 
на каждом погонном метре длины 
доски соответствует нормам этого 
сорта, то и вся доска оценивается 
этим сортом, т. е. обладает одно-
родным качеством, присущим этому 
сорту. Когда хотя бы на одном погон-
ном метре длины доски нет пороков 
или их нет в нормах более высокого 
сорта, однородность качества доски 
этого сорта нарушается. 

Количественные характеристики 
неоднородности качества хвойных 
пиломатериалов получены на основе 
оценки каждого погонного метра их 
длины с помощью коэффициентов 
сортности (Кс), присущим сортности 
этих участков пиломатериалов. В пред-
ыдущей публикации этого цикла при-
ведены значения Кс (2,0 – отборный 
сорт, 1,6 – первый сорт, 1,3 – второй 
сорт, 1,0 – третий сорт, 0,7 – четвер-
тый сорт).

Суммируя значения Кс каждого 
участка и разделив полученное зна-
чение на число оцененных участков 
пиломатериала, т. е на длину доски в 
метрах, получим усредненное значение 
коэффициента сортности доски (Кус). 
Примеры неоднородности качества 
хвойной доски приведены в таблице 
6, там же приводятся показатели воз-
можного выхода заготовок из доски 
одного сорта, но разной неоднород-
ности качества пиломатериала.

В реальности в одном пиломате-
риале могут встречаться комбинации 
участков с разной сортностью, которые 
будут рассмотрены в заключительной 
части этой публикации. Следует также 
отметить, что значения Кус могут быть 
существенно больше значений Кс, что 
важно для оценки фактической сорт-
ности досок в таких случаях.

Исходя из условий обеспечения 
однородности качества в каждом 
сорте пиломатериалов, следует, что 
значение Кус не должно превышать 
значение Кс смежного, более высокого 
сорта. Такому условию соответствует 
только второй пример в таблице 6, так 
как Кус третьего и четвертого приме-
ров соответствуют значения Кс 2-го 
сорта, а Кус пятого примера характе-
рен для Кс 1-го сорта. 

Такое положение основано на зна-
чениях интервалов качества (Jс), обра-
зуемых разницей Кс смежных сортов, 
т. е. допусками неоднородности каче-
ства (Дс) в каждом сорте пиломате-
риалов. По данным, содержащимся 
в таблице 7, можно судить, что рас-
четные и фактические значения Jс и 
Дс, определенные по эксперименталь-
ным материалам, очень заметно отли-
чаются, характеризуя реальную неод-
нородность качества в сортах хвойных 
пиломатериалов. 

Если на каждом участке длины 
доски имеются пороки в нормах 
одного сорта, то ее Кус = Кс. Когда 
же на этой доске имеются участки 
без сортоопределяющих пороков или 
с пороками в нормах более высоких 
сортов, то однородность качества в 
этом сорте обеспечивается условием 
Кус≤ Кс + Дс. Значения Кус, превыша-
ющие это условие, свидетельствуют о 
существенной неоднородности каче-
ства конкретной доски, как в приме-
рах 3, 4 и 5, где Кус> 1,0 + 0,3> 1,3.

Анализ результатов изменчивости 
Кус в исследованных сосновых и ело-
вых пиломатериалах 2-го, 3-го и 4-го 
сортов показал:

• не более чем у 2,5% досок Кус = Кс 

в каждом из этих сортов;
• условию Кус≤ Кс + Дс соответствуют 

только 20,7% пиломатериалов 4-го 
сорта, около 40,5% пиломатериа-
лов 3-го сорта и 60,0% пиломате-
риалов 2-го сорта;

• почти 50% досок 4-го сорта имеют 
Кус, присущий 3-му сорту, почти у 
22% досок Кус в норме 2-го сорта;

• более чем у 50% досок 3-го сорта 
Кус в норме 2-го сорта и почти у 5% 
Кус, присущий 1-му сорту;

• более чем у трети досок 2-го сорта 
Кус в норме 1-го сорта, т. е. 1,6 + 
0,4 (по табл. 7).

Если у доски Кус > Кс + Дс, то 
возможна ее оценка более высоким 
сортом. Возможности такой оценки 
будут рассмотрены в заключительном 
разделе настоящей статьи. Примене-
ние Кус для оценки неоднородности 
качества пиломатериалов позволило 
установить довольно тесную зави-
симость между Кус и числом участ-
ков с опасным сечением на 1 пог. м 
длины доски. 

Эта зависимость описывается урав-
нением:

          n = а + в ∙ Кус,
где n – среднее количество участ-
ков с опасным сечением на 1 пог. м 
длины доски, шт., а и в – коэффици-
енты, значения которых приведены в 
таблице 8.

Анализ данных, приведенных в 
таблице 8, позволяет сделать вывод 
о том, что у всех хвойных пиломате-
риалов имеются участки с опасным 
сечением, число которых на одном 
участке (1 пог. м) длины доски может 
достигать шести. Это говорит о важно-
сти визуальной оценки качества кон-
струкционных пиломатериалов перед 
их силовой (машинной) сортировкой. 
Такой способ сортировки практику-
ется, в частности, в производстве 
деревянных клееных конструкций, 
где в результате визуальной оценки 
пиломатериалов при необходимости 
вырезаются участки с опасным сече-
нием, а образующиеся отрезки досок 
склеиваются по длине и используются 
для формирования слоев (ламелей) 
клееных конструкций.

При раскрое поделочных пилома-
териалов на заготовки и детали стро-
ительных изделий и конструкций, на 
мебельные заготовки и др., важно 
учитывать влияние Кус на их выход. 
Методом условного раскроя паспортов 
досок длиной 6 м (без учета отходов в 
опилки, торцовки и др.) на комплекты 
заготовок разной длины и ширины 
для деталей деревянных окон (бру-
ски створок и фрамуг или форточек, 
импосты и др.) и только на длинные 
(1,5 м) заготовки с учетом Кус каждой 
доски была исследована зависимость 
выхода комплектных (Рк, %) и длин-
ных (Рд, %) заготовок от Кус пилома-
териалов. Эта зависимость описыва-
ется уравнениями:

Рк = 35,6∙Кус + 29,5;
Рд = 61,8∙Кус – 28,4.

По этим уравнениям составлена 
табл. 9, данные которой позволяют 
сформировать параметры опти-
мально однородных сортов для 
поделочных пиломатериалов, обе-
спечивающие довольно стабиль-
ный выход заготовок из досок каж-
дого сорта. Из данных, приведен-
ных в табл. 9, также следует, что 
наиболее рациональным является 
раскрой пиломатериалов именно 
на комплектные, т. е. различной 

Сорта погонных метров 
(участков) доски длиной 6 м Кс доски Кус доски

Возможный выход заготовок 
длиной 1,5 м не ниже 2 сорта

шт. % длины доски

3-3-3-3-3-3 1 1 отсутствует отсутствует

3-3-1-1-3-3 1 1,2 1 25

3-3-1-2-0(отб.)-3 1 1,32 2 50

3-1-1-3-1-0(отб.) 1 1,47 2 50

0(отб.)-0(отб.)-1-3-1-1 1 1,63 3 75

                                                                                                                                                  
Таблица 6. Примеры неоднородности качества хвойной доски третьего сорта

Сорт пи-
ломатери-

алов

Расчетные 
значения

Фактические 
значения

Jс Дс Jс Дс

Первый 1,6–2,0 0,4 1,6–1,95 0,35

Второй 1,3–1,6 0,3 1,3–1,95 0,65

Третий 1,0–1,3 0,3 1,0–1,75 0,75

Четвертый 0,7–1,0 0,3 0,7–1,65 0,95

Таблица 7. Расчетные и фактические 
характеристики неоднородности 
качества хвойных пиломатериалов

Вид пиломатериалов Порода дре-
весины

Значения коэф-
фициентов Интервал 

Кус

Диапазон 
значений n 
на 1 пог. ма в

Боковые
ель 8,42 -3,13 0,95–1,65 3,2–5,4

сосна 5,50 -2,23 0,85–1,75 1,6–3,6

Сердцевинные и центральные
ель 10,02 -2,97 0,85–1,65 5,1–7,5

сосна 10,75 -4,63 0,75–1,75 2,6–7,3

Боковые ель и сосна 6,70 -2,53 0,85–1,75 2,3–4,6

Сердцевинные и центральные то же 10,61 -4,04 0,75–1,75 3,5–7,6

Все виды пиломатериалов то же 9,28 -3,72 0,75–1,75 2,8–6,5

Таблица 8. Зависимость количества опасных сечений от качества (Кус) 
хвойных пиломатериалов
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длины, заготовки, а при необхо-
димости получать заготовки одной 
большой длины (от 1,5 м) целесо-
образно использовать пиломатери-
алы не ниже второго сорта. 

Данные ,  содерж ащиес я в 
таблицах 6, 7 и 9, подтверждают, 
во-первых, объективность приме-
нения Кус для изучения неоднород-
ности качества хвойных пилома-
териалов, во-вторых, возможность 
использования этого показателя 
для определения числа участков с 
опасным сечением (для конструк-
ционных пиломатериалов) и выхода 
заготовок (для поделочных пило-
материалов) и, в-третьих, необхо-
димость поиска и применения наи-
более рациональных способов фор-
мирования сортов пиломатериалов 
(даже при существующих методах 
оценки их качества на основе норм 
ограничения пороков). 

Улучшение сортности 
пиломатериалов

На основе полученных данных и 
зависимостей сформулированы пра-
вила оценки сортов хвойных поде-
лочных пиломатериалов длиной от 
3 до 6,5 м:

1. Если не менее, чем у половины 
длины доски:

• 2-го сорта качество отборного со-
рта, доска может быть оценена 1-м 
сортом;

• 3-го сорта качество 1-го сорта, до-
ска может быть оценена 2-м сортом;

• 4-го сорта качество отборного со-
рта, доска может быть оценена 2-м 
сортом;

• 4-го сорта качество 2-го сорта, до-
ска может быть оценена 3-м сортом.

2. Если не менее, чем у трети 
длины доски:

• 3-го сорта качество отборного 

сорта, доска может быть оценена 
2-м сортом;

• 4-го сорта качество 1-го сорта, до-
ска может быть оценена 3-м сортом.

3. Если в досках 3-го и 4-го 
сортов имеется только один участок с 
сортоопределяющими пороками (чаще 
всего, сучками) и если этот участок 
находится в средней части доски, а 
у остальных участков качество отбор-
ного сорта, то эти доски могут быть 
оценены 1-м сортом.

В предыдущем разделе этой публи-
кации говорилось, что не более чем 
у 2,5% досок 2-го, 3-го и 4-го сортов 
Кус = Кс+Дс, а более чем у половины 
досок, например, 3-го и 4-го сортов 
Кус в пределах более высоких сортов 
(1-го, 2-го и 3-го), что может коли-
чественно характеризовать целесоо-
бразность применения сформулиро-
ванных правил.

При раскрое пиломатериалов 
непосредственно на месте их про-
изводства правила позволяют, с уче-
том параметров требуемых заготовок, 
составлять однородные по качеству 
партии пиломатериалов для получе-
ния максимального выхода заготовок. 
При этом правила должны быть регла-
ментированы внутренним норматив-
ным документом компании, например, 
стандартом предприятия. Если же 
пиломатериалы реализуются другим 
предприятиям, то эти правила могут 
быть, по согласованию сторон, ого-
ворены в договоре (контракте) на 
поставку пиломатериалов. 

Изложенные в этой статье под-
ходы к изучению неоднородности 
обрезных хвойных пиломатериалов 
приемлемы и для оценки сортности 
необрезных хвойных пиломатериа-
лов, когда по принятой на предпри-
ятии технологии лесопиления пило-
вочник раскраивается только на 
необрезные доски, которые затем 

обрезаются на доски требуемой стан-
дартной ширины. 

У части необрезных досок в обзоль-
ной (сбеговой) зоне могут иметься 
пороки, присущие боковой поверхно-
сти бревен (червоточины, поверхност-
ные трещины и др.), которые опреде-
ляют сортность досок. Такие пороки 
могут быть удалены при обрезке досок 
по их длине, если у получаемой при 
этом обрезной доски меньшей ширины 
более высокая сортность. Опуская рас-
четы и обоснования (по критерию цен-
ности досок, т. е. произведения их объ-
ема на Кс), автор предлагает следую-
щие правила эффективной обрезки 
необрезных хвойных пиломатериалов:

1. Необрезная доска любого 
(кроме отборного) сорта может быть 
обрезана на меньшую стандартную 
ширину, чем ее ширина в вершинном 
торце, если сортность доски улучша-
ется на смежный, более высокий сорт. 

2. Необрезные доски 3-го и 2-го 
сортов могут быть обрезаны на смеж-
ные три стандартные ширины, если 
их качество может улучшиться на два 
сорта, т. е. из 3-го сорта – в 1-й, из 
2-го сорта – в отборный. 

3. Необрезная доска 4-го сорта 
может быть обрезана на смежные две 
стандартные ширины, если качество 
получаемой обрезной доски улучша-
ется на два сорта, или даже на смеж-
ные четыре стандартные ширины, если 
качество получаемой обрезной доски 
будет 1-го или отборного сорта.

4. Широкая необрезная доска 4-го 
сорта (шириной от 200 мм) может быть 
обрезана на одну из шести смежных 
стандартных ширин, если качество 
получаемой обрезной доски будет оце-
нено отборным сортом. Стандартные 
величины ширины пиломатериалов, по 
ГОСТ 24454, – от 75 до 275 мм с гра-
дацией 25 мм. 

Сформулированные правила могут 
быть использованы на оговоренных 
выше условиях лесопильными пред-
приятиями при производстве поде-
лочных пиломатериалов. Представля-
ется необходимым и целесообразным 
введение этих правил в отечествен-
ный ГОСТ 8486 на хвойные пиломате-
риалы, а также изучение возможности 
их применения для оценки качества 
экспортных пиломатериалов.

Виктор КИСЛЫЙ, канд. техн. наук,                                                                   
директор фирмы «МП “ДОМ”»

Сорт пиломате-
риалов

по ГОСТ 8486

Кус, равный
Выход заготовок, % объема досок

комплектных длинных

Кс Кс+Дс
миним., 

Кус=Кс

максим., 
Кус=Кс+Дс

средний миним., 
Кус=Кс

максим., 
Кус=Кс+Дс

средний

Первый 1,6 2 86,5 99,9 93,2 70,5 95 82,7

Второй 1,3 1,6 75,8 86,5 81,2 51,9 70,5 61,2

Третий 1 1,3 65,1 75,8 70,5 33,4 51,9 42,6

Четвертый 0,7 1 54,4 65,1 60 14,9 33,4 24,2

Таблица 9. Зависимость выхода заготовок от однородности качества в 
сортах пиломатериалов
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PADE: на пути  
к локализации в России
В этом году в Санкт-Петербурге открылось российское представительство компании 
PADE – мирового лидера в области производства высокотехнологичного оборудования 
для обработки древесины. Сейчас «PADE Россия» готовит экспозиционную площадку для 
фирменной продукции и строит завод, на котором будут выпускать станки итальян-
ского бренда.

Компания «PADE Россия» была 
создана в феврале 2014 года на 
базе инжиниринговой фирмы Profit 
Solutions Engineering, которая к тому 
времени уже имела опыт работы с 
оборудованием PADE (один из ее 
клиентов заказал проект деревоо-
брабатывающего предприятия, и для 
него закупались станки именно этой 
марки). Таким образом, кадровой осно-
вой представительства стали высоко-
квалифицированные инженеры, спо-
собные решать различные задачи 
по проектированию производства, 
станков и производственных линий, 
конструкторско-технологической под-
держке клиентов и пр. Соответственно, 
функции «PADE Россия» существенно 
шире, чем продвижение, продажа и 
сервисное обслуживание оборудо-
вания.

Дилеры под опекой
Расширенным функционалом 

представительства объясняется его 
особая позиция по отношению к 

компаниям-дилерам PADE на рос-
сийском рынке: представительство 
«PADE Россия» намерено сотрудни-
чать с ними, взяв на себя наиболее 
дорогостоящие мероприятия по при-
влечению и обслуживанию клиентов.

«Дилеры занимались активным 
продвижением PADE на российском 
рынке, – говорит глава «PADE Россия» 
Вадим Агафонов, – у них сформирова-
лась клиентская база, есть сайты, на 
которых указано, что они представ-
ляют эту марку оборудования. Отсе-
кать эти компании было бы непра-
вильно и глупо».

«Одна из главных функций нашего 
представительства – это помощь тем 
дилерам, которые уже работают на 
рынке, – поясняют в руководстве 
«PADE Россия». – Мы будем делать 
то, что дилерам зачастую не под силу, 
на что им не хватает средств. Мы орга-
низуем склад оборудования и запча-
стей, демоплощадку и на этой базе 
займемся задачами стратегического 
характера – презентацией техники 

PADE большим группам клиентов, 
логистикой станков и комплектую-
щих, обеспечением качественного сер-
виса. Задачей же дилеров останется 
общение с клиентами, продвижение 
бренда PADE в разных регионах».

Демонстрационная площадка 
откроется в конце этого года или в 
начале следующего. Ее решено соз-
дать на территории деревообрабатыва-
ющего предприятия «Фаворит-Строй» 
– того самого, для которого при уча-
стии Profit Solutions Engineering заку-
пались станки PADE. На нем уже запу-
щена линия по производству окон и 
дверей. «Наши станки будут рабо-
тать в рамках этого действующего 
производства, в составе технологиче-
ской цепочки, – рассказывает Вадим 
Агафонов, – это будет очень инте-
ресно потенциальным клиентам, кото-
рые захотят посмотреть оборудова-
ние в работе». В экспозицию вой-
дет более десяти станков: обрабаты-
вающие центры, станки универсаль-
ного класса, пазовальные, шипорезные, 
продольно-фрезерные станки и др.

КБ на аутсорсинге
Особенность «PADE Россия» как 

представительства зарубежной стан-
костроительной компании – расширен-
ная специализация, предполагающая 
оказание клиентам комплексной под-
держки. Компания способна предоста-
вить такой перечень услуг, воспользо-
вавшись которыми заказчик получит 
не просто оборудование, а созданное 
с нуля предприятие.

«Бывает так, что люди хотят орга-
низовать деревообрабатывающее про-
изводство, а какое и как – не знают, 
– говорит Вадим Агафонов. – В этих 
случаях мы готовы работать с ними 
как конструкторское бюро. В первую 

очередь вместе с заказчиком нужно 
определить, какую продукцию он будет 
выпускать. Затем подобрать соответ-
ствующее технологическое оборудова-
ние, причем сразу в нескольких вари-
антах: более дешевое, более доро-
гое. Затем рассчитывается произво-
дительность каждого варианта тех-
нологической линии, и заказчик дол-
жен выбрать тот, который ему больше 
всего подходит. После того как станки 
поставлены на предприятие, начи-
нается разработка технологий изго-
товления продукции на оборудова-
нии данного типа. Иногда она влечет 
за собой и разработку конструктор-
ской документации, моделирование. В 
некоторых случаях, когда создаются 
образцы, подобные тем, что суще-
ствуют на рынке, требуется реверс-
инжиниринг». Также в числе услуг 
«PADE Россия» – помощь в освоении 
и обслуживании приобретенных кли-
ентом станков, во внедрении их в тех-
нологическую цепочку. Специалисты 
компании готовы написать управляю-
щие программы, обучить оптимальным 
методам работы на станках.

Взаимодействие представитель-
ства «PADE Россия» с головной компа-
нией и заказчиком построено по евро-
пейской модели. По словам сотруд-
ника «PADE Россия» Семена Корса-
кова, в Европе многие предприятия 
организованы подобным образом: есть 
подразделение, занимающееся только 
разработкой продукции, дизайном, 
3D-моделированием образцов техники, 
есть производственные площадки – 
они могут выпускать одну и ту же 
продукцию, находясь в разных реги-
онах или странах, и, наконец, есть те, 
кто занимается реализацией продук-
ции. «Наше представительство, помимо 
прочего, выполняет функции конструк-
торского бюро на аутсорсинге, – пояс-
няет г-н Корсаков. – Мы можем раз-
работать дизайн продукта, согласо-
вать его с производителем, разрабо-
тать документацию, отдать это все на 
предприятие заказчику, а его задачей 
будет лишь контроль процесса изго-
товления техники».

Проектирование производств 
ведется с использованием программы 
3DAutomate, позволяющей создать 
трехмерную модель предприятия. Эта 
модель включает в себя схему расста-
новки оборудования, расположения 
инженерных сетей, систем электро-
снабжения и аспирации, алгоритмы 

технологических линий, маршруты 
персонала и прочие компоненты. С 
помощью такой модели можно в дета-
лях рассмотреть весь производствен-
ный процесс в динамике, оптимизиро-
вать рабочие маршруты, предотвра-
тить ненужные пересечения участ-
ников производства.

Российское производство – 
европейское качество

Одна из основных целей предста-
вительства «PADE Россия» – снизить 
себестоимость станков фирмы, сде-
лав их более доступными российским 
предпринимателям. Достичь ее позво-
лит организация первичной крупно-
узловой сборки, монтажа пневмати-
ческого и электрического оборудова-
ния, а также проведение пусконала-
дочных работ собственными силами. 
Договор об этом был подписан в авгу-
сте нынешнего года, строительство 
уже начато – находится на стадии 
котлована.

«На первом этапе механическая 
обработка узлов станка, установка 
направляющих и подгонка будут про-
изводиться в Италии, станок будет 
поставляться в Россию по узлам и 
здесь собираться, – делится планами 
Вадим Агафонов. – А далее, по ходу 
строительства завода, у нас появится 
возможность самостоятельно изготав-
ливать узлы станков. Мы закупаем 
самое современное оборудование для 
обеспечения полного цикла изготов-
ления станков: большой портальный 
станок, шлифовальное оборудование, 
обрабатывающие и токарные центры, 
гибочное и сварочное оборудование».

Инсталляция оборудования наме-
чена на вторую половину 2015 года, 
запуск предприятия – на конец 2015-
го – начало 2016 года. Планируется, 

что на первом этапе работы завод 
будет выпускать до десяти станков 
в месяц.

По качеству станки PADE, собран-
ные на российском заводе, будут не 
хуже итальянских: обучение персо-
нала проходит в Италии, сборка стан-
ков будет контролироваться голов-
ной компанией. Для контроля каче-
ства сборки приобретено высокотех-
нологичное диагностическое обору-
дование (системы вибродиагностики, 
лазерный интерферометр и пр.), кроме 
того, предполагается привлечь метро-
логическую службу компании Profit 
Solutions Engineering.

«Осуществляя полный производ-
ственный цикл в России, мы сможем 
продавать оборудование уже по евро-
пейским ценам или даже чуть дешевле, 
– уверен г-н Агафонов. – Мы пла-
нируем расширение представитель-
ства в Казахстан, Республику Бела-
русь и страны Балтии, а также, воз-
можно, в Узбекистан и Таджикистан. 
Все станки, которые мы сейчас раз-
рабатываем, будут выпускаться под 
брендом PADE».

Наш стенд 81С40

PADE РОССИЯ
(812) 325-00-94
pade@paderussia.ru
www.paderussia.ru

5-координатный 
обрабатывающий центр 
PADE Velox CA

проектирование 
производства в 3DAutomate
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Деревянные поддоны (палеты) 
дешевле металлических и пластико-
вых, поэтому используются в нашей 
стране очень широко. Помимо посто-
янной востребованности этого про-
дукта, следует учесть еще один фак-
тор успешности вашего будущего пред-
приятия: конкуренция с зарубежными 
производителями сведена к минимуму, 
поскольку импортные палеты на гра-
нице проходят платный фитосанитар-
ный контроль, что, соответственно, 
ведет к их удорожанию.

Итак, российский рынок палет 
характеризуется стабильным высо-
ким спросом и низким уровнем кон-
куренции – то есть почти идеаль-
ными условиями для тех, кто соби-
рается на него выйти. Предприятие 
по производству поддонов – отлич-
ная бизнес-идея!

Особенности технологии 
производства

Поддоны должны соответствовать 
определенному стандарту качества. 

Если палета изготовлена кустарным 
способом, у нее, как правило, целый 
ряд недостатков, в том числе неточ-
ные размеры. Использование таких 
поддонов чревато убытками: нестан-
дартная конфигурация палет не позво-
лит оптимально разместить продук-
цию на складе, палета может застрять 
на линии автоматизированной упа-
ковки и складирования, стать при-
чиной поломки складского оборудо-
вания и остановки производствен-
ного процесса.

 Качественные палеты можно изго-
товить только на специальном обору-
довании. Одним из ведущих его про-
изводителей является итальянская 
компания Delta, уже 20 лет специали-
зирующаяся на линиях по производ-
ству поддонов. К слову, среди стан-
ков Delta есть такие, на которых уже 
сделано более миллиона поддонов, 
и при этом они продолжают каче-
ственно работать.

Поставщиком оборудования Delta 
в Россию уже шесть лет является 

корпорация «Интервесп». Ее техни-
ческие специалисты, прошедшие сер-
тификацию на заводах итальянского 
производителя, обеспечивают гаран-
тийную и постгарантийную поддержку 
станков Delta на российских предпри-
ятиях. Одно из достижений тандема 
Delta – «Интервесп» – полная руси-
фикация программного обеспечения 
оборудования.

В качестве сырья для поддонов 
используется доска второго или тре-
тьего сорта, шашки из брусков цель-
ной древесины или клееные из опи-
лок, в качестве крепежных элемен-
тов – гвозди. Довольно часто произ-
водство поддонов становится допол-
нительным бизнесом для лесопильных 
и прочих предприятий, где образуются 
соответствующие древесные отходы.

Все параметры: допуски, припу-
ски, толщина, количество гвоздей, 
фаски – указаны в ГОСТ 9557-87 и 
ГОСТ 9078-84, которые почти иден-
тичны европейскому стандарту UIC 
435-2 (отличие состоит лишь в мар-
кировках). Поэтому поддоны, произве-
денные по этим ГОСТам, вполне могут 
быть названы европоддонами.

При подготовке заготовок для 
сборки изделия пилить доски в раз-
мер лучше на пакетном торцовочном 
аппарате, так как это сокращает раз-
брос по размерам в общем потоке 
заготовок и исключает необходимость 
установки нескольких проходных тор-
цовочных агрегатов для линий с высо-
кой производительностью.

После сборки поддоны сушат в 
особом режиме: термическое анти-
септирование сопровождается кон-
тролем температуры «тела» доски, 
осуществляемым специальными дат-
чиками. Для этой операции компа-
ния «Интервесп» предлагает камеры 
с антисептической функцией вме-
стимостью от 800 до 2000 поддонов. 

Допускается также сборка поддонов 
из сухой доски (современные гвоз-
дезабивные машины легко справля-
ются с этой задачей). В таком слу-
чае антисептическая операция необ-
ходима после сборки: дезинфекция 
палет крайне важна, особенно если 
они будут использоваться на пище-
вом или медицинском предприятии.

Выбирая производственную линию, 
следует исходить из планируемого 
объема производства.

Линия производительностью пол-
тора поддона в минуту подойдет 
небольшим предприятиям и находя-
щимся на начальном этапе развития. 
Ключевое звено этой линии – гвозде-
забивная машина Delta CHA-02; линия 
обслуживается двумя операторами и 
одним вилочным погрузчиком. Сбивка 
поддона происходит в два прохода: 
сначала сбиваются ножки поддона, 
затем заготовка возвращается на стол 
оператора, где сбивается сам поддон. 
Дальнейшая обработка (зарезка углов, 
маркировка, фрезеровка фасок) про-
исходит в автоматическом режиме.

Линия производительностью 4–5 
поддонов в минуту имеет в составе 
две гвоздезабивные машины Delta CHT, 
между которыми установлен автомати-
ческий ленточный переворачиватель. 
Первый станок сбивает верхнюю часть 
поддона, второй – нижнюю, в итоге 
сокращается время забивки гвоздей, 
поддон сбивается за один проход. 
Остальные операции осуществляются 
так же, как на первой линии.

Обе линии можно быстро перена-
строить для производства нестандарт-
ных поддонов в соответствии с тре-
бованиями заказчика.

Считаем прибыль
Срок, за который ваш бизнес прой-

дет точку окупаемости и начнет прино-
сить прибыль, зависит как от выбран-
ного оборудования, так и от стоимо-
сти сырья. В представленных ниже 
экономических расчетах мы ориенти-
ровались на то, что для предприятия 
по производству деревянных поддо-
нов будет приобретаться оборудова-
ние фирмы Delta.

При средней стоимости доски 4000 
руб./м2 и бруска 5000 руб./м2 себе-
стоимость поддона будет около 250 
руб. Продавая поддон за 300 руб., 
мы получим доход 50 руб. с каждого.

Допустим, мы приобрели линию на 
основе гвоздезабивной машины Delta 

CHA-02 за 14,3 млн руб. Если линия 
работает в одну смену и загружена на 
80%, то за смену мы выпускаем около 
650 поддонов. Годовой доход при таких 
условиях составит примерно 8,4 млн 
руб., а прибыль (за вычетом налогов и 
прочих расходов) – около 6,3 млн руб. 
Такими темпами мы окупим затраты 
через два с лишним года. При работе 
в две смены точка окупаемости будет 
пройдена примерно через год.

Если мы выбрали линию на основе 
гвоздезабивных машин Delta CHT сто-
имостью около 24 млн руб., то при 
работе в одну смену и 80%-ной 

загрузке наша производительность 
возрастет до 2100 поддонов за смену. 
Чистая годовая прибыль в этом слу-
чае составит 18–19 млн руб., то есть 
вложения окупятся за год с неболь-
шим. А поскольку срок службы линий 
Delta достигает 11 лет, то при надле-
жащем уходе и своевременном техни-
ческом обслуживании оборудования 
«снимать сливки» можно как мини-
мум 8–9 лет.

www.intervesp-stanki.ru
Тел.: 8-800-5555-100,

+7 (495) 727-41-96

Надежный высокорентабельный бизнес
Идея и готовое предложение с экономическими расчетами
Предприятию гарантирован успех, если на его предложение всегда будет спрос. В поис-
ках товара, который бы пользовался высоким спросом, не каждый обратит внимание на 
тару. Между тем, она необходима для большинства товаров. Поэтому, если вас инте-
ресует быстроокупаемый бизнес с постоянно растущим доходом, подумайте о создании 
производства деревянных поддонов.

КОММЕНТАРИЙ
Юрий Демин, 
начальник деревообрабатывающего цеха ООО «Бумтехсервис»:
Наше предприятие выпускает поддоны для реализации целлюлозно-бумажной 

продукции. Два года назад мы приобрели производственную линию Delta. Этот 
выбор был обусловлен несколькими причинами.

Прежде всего, Delta – производитель с мировым именем, специализацией которого 
с самого начала были гвоздезабивные станки. Оборудование этой компании отлича-
ется особой надежностью и высоким качеством. Кроме того, предложенное нам реше-
ние по функционалу, производительности и комплектации отвечало всем нашим тре-
бованиям. Наконец, поставщиком оборудования Delta в России является корпорация 
«Интервесп», и для нас решающую роль сыграла квалификация инжинирингового и 
сервисного персонала поставщика. В «Интервеспе» работают профессионалы высо-
чайшего уровня, в этом мы убедились на собственном опыте.

Спустя два года после установки оборудования мы смело можем рекомендовать 
технику Delta и корпорацию «Интервесп». Мы высоко оценили качество сопрово-
ждения сделки: точно в срок было поставлено оборудование и запущена линия. За 
все время работы у нас не было никаких проблем с этим оборудованием. Оно ока-
залось простым в эксплуатации и обслуживании. Особенно порадовало, что система 
управления линией полностью русифицирована. Мы постоянно чувствовали под-
держку сотрудников «Интервеспа», их искреннюю заинтересованность в том, чтобы 
техника работала хорошо.

Выбирайте Delta, обращайтесь в «Интервесп» – ООО «Бумтехсервис» рекомендует!
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В состав системы входят рукавный 
фильтр с высокой фильтровальной 
нагрузкой (до 200 м3/ч) типа MHL-
336, работающий под разряжением, 
и цепной механический конвейер, 
смонтированный внутри стального 
прямоугольного корпуса длиной от 
2 до 90 м и также находящийся 
под постоянным разряжением. Для 
создания разряжения используются 
высокоэффективные вентиляторы 
производства Moldow, работающие на 
стороне чистого воздуха и управляе-
мые частотными преобразователями. 
Производительность вентиляторов 
регулируется автоматически в зависи-
мости от числа работающих станков, 
что обеспечивает строгое соответ-
ствие производительности системы и 
потребности в аспирации на текущий 
момент и позволяет оптимизировать 
расход электроэнергии.

Конвейер Transflow монтируется в 
зоне расположения деревообрабаты-
вающего оборудования, над станками. 
Каждый станок подключается к нему 
с помощью отдельного воздуховода 
небольшой длины, что позволяет сни-
зить скорость потока аспирируемого 
воздуха до минимальной; это важно 
для надежной работы и экономии 
электроэнергии.

К системе Transflow можно 
быстро и без дополнительных затрат 

подключать новые станки, а при изме-
нениях технологической планировки 
заменять и переставлять подключен-
ное к ней оборудование. 

В традиционных системах аспира-
ции отходы перемещаются от обору-
дования к фильтровальной установке 
по системе воздуховодов. В Transflow 
транспортировка отходов осуществля-
ется с помощью цепного конвейера 
мощностью 0,55 кВт, а от конвейера к 
фильтру по воздуховоду идет только 
тонкодисперсная пылевая фракция в 
небольшом объеме. Такая технология, 

в отличие от традиционной, требует 
намного меньше электроэнергии.

При той экономии энергоресурсов, 
которую обеспечивает Transflow, разница 
в затратах на приобретение этой системы 
и одной из традиционных окупится через 
три – четыре года. Кроме того, в даль-
нейшем с системой Transflow вы будете 
тратить на 50 % меньше электроэнергии, 
чем требовала обычная аспирационная 
система. Это могут подтвердить многие 
зарубежные и российские предприятия, 
давно эксплуатирующие Transflow. В их 
числе «Мебель Массив» (Тула) и «Марио 
Риоли» (Тульская обл.).

Специалисты компании Moldow 
A/S готовы более подробно расска-
зать о конструкции и преимуществах 
системы Transflow, проконсультиро-
вать относительно ее применения на 
вашем предприятии. 

Приглашаем посетить стенд ком-
пании на выставке «Лесдревмаш» 
20–23  октября 2014 года. Стенд 
21F15.

www.moldow.com

Аспирационная система Transflow от Moldow A/S: 
особая технология, высокая экономичность

Больше 15 лет назад датская компания Moldow разработала Transflow – оригинальную 
систему сбора и транспортировки отходов для деревообрабатывающего производства. 
Transflow работает с любым объемом отходов и аспирируемого воздуха и по праву может 
быть признана совершеннейшей из существующих аспирационных систем.

Эта передвижная высокопроизво-
дительная установка предназначена 
для удаления пыли и стружки от 
одного или нескольких источников. 
Содержание остаточной пыли, гаран-
тируемое производителем, – не более 
0,1 мг/м3.

Система рекомендована к приме-
нению Профессиональной ассоциа-
цией деревообработчиков (Holz-BG), 
которая протестировала ее согласно 
требованиям GS-HO-14.

Соответствие системы требова-
ниям Holz-BG и стандартам DIN 8416 
позволяет, не принимая дополнитель-
ных противопожарных и мер, устанав-
ливать ее непосредственно в рабо-
чем помещении. Это сводит к мини-
муму тепловые потери, что особенно 
актуально в российских климатиче-
ских условиях.

В систему интегрировано устрой-
ство автоматического включения/

выключения, это повышает безопас-
ность ее работы, способствует эко-
номии энергии, облегчает сервисное 
обслуживание.

Фильтровальные рукава очищаются 
автоматически сжатым воздухом. Бла-
годаря такой системе очистки уста-
новка является универсальной – при-
годной для работы с разными мате-
риалами. В конструкции фильтров 
использован материал, характеризу-
ющийся износоустойчивостью и низ-
ким сопротивлением потоку. Он обе-
спечивает высокое качество фильтро-
вания и длительный срок эксплуата-
ции установки.

На выставке «Лесдревмаш-2014» 
компания-производитель будет 
демонстрировать работу новой 
системы аспирации Vacumobil JT 
350 в комплексе с кромкооблицо-
вочным станком фирмы IMA. Стенд 
B35, павильон 2.

Мобильные системы 
аспирации: новая модель  
от Höcker Polytechnik
Развитие производства диктует необходимость обнов-
лять оборудование, переходить на более производитель-
ные, высокоскоростные станки. При этом возрастают 
требования к производительности аспирационных систем. 
Откликаясь на запросы клиентов, фирма «Хёкер Политех-
ник и Престо Прессен» выводит на рынок СНГ новую мо-
дель аспирационной системы Vacumobil JT 350.

Технические характеристики аспирационной установки Vacumobil JT 350

Площадь фильтрования ≈35 м2

Производительность ≈8500 м3/ч

Диаметр для подключения воздуховода 350 мм

Разрежение (тяга) 2750 Па

Номинальная мощность электродвигателя 11,0 кВт,400 В, 50 Гц, 32 А

Сжатый воздух (подключение, расход) 1“; 4,5 bar; 120 Nl при импульсе 150 мс

Уровень шума <75 дБ (А)

Объем резервуара 4 х 160 л

Габариты (ДхШхВ) 3928 х 1030 х 2552 мм

Вес 1060 кг
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растяжения в стойке (около 250 кН) 
на ригель. Для этого на верхней грани 
ригеля по направлению стойки вклеи-
вали поперечную арматуру, к которой 
при сборке полурамы на монтаже при-
варивалось ребро, одновременно это 
ребро сваривалось с полками стойки. 
В этих рамах также впервые в конь-
ковых узлах применены «чистые» 
цилиндрические симметричные шар-
ниры, присоединенные к ригелям на 
наклонно вклеенных стержнях. Кон-
струкция шарниров отличается пол-
ной симметрией, простотой и удоб-
ством монтажа, высокой эстетично-
стью, точным соответствием расчетной 
схеме. Для предупреждения образова-
ния торцовых трещин в коньке, в том 
числе при несимметричной нагрузке, 
применено поперечное и наклонное 
армирование.

Проектирование лесопильного 
цеха, включая фундаменты, цоколь, 
несущие конструкции каркаса, ограж-
дающие конструкции покрытия и 
стен, выполнены сотрудниками лабо-
ратории деревянных конструкций  
ЦНИИСК. Монтаж конструкций выпол-
нен хозспособом сотрудниками 
фирмы Intervladles с участием авто-
ров проекта.

Обследование конструкций здания 
после десяти лет эксплуатации под-
твердило хорошее состояние и жиз-
неспособность соединений на стерж-
нях системы ЦНИИСК, вклеенных под 
углом к волокнам древесины. Многие 
из проверенных в этой разработке 
узлов и соединений нашли широкое 
распространение в последующих раз-
работках сборных рам. Например, в 
уникальных подкосных рамах проле-
том 36 м с железобетонными стойками 
ледового дворца спорта «Строгино» 
(Москва), в трехшарнирных рамах про-
летом 36 м дворца спорта «Новоясе-
невский» (Москва) и многих других.

Рамы сборные из 
прямолинейных элементов 
с жесткими карнизными 
узлами в Вологде

У рам из прямолинейных элемен-
тов перед гнутоклееными рамами есть 
ряд очевидных преимуществ. Прямо-
линейные элементы проще в изготов-
лении, удобнее в складировании и 
транспортировке. Для их изготовле-
ния используется пиломатериал мак-
симально допустимой толщины и рас-
ходуется меньше клея.

Все это подтолкнуло конструкто-
ров к разработке рам из прямых эле-
ментов. Основная трудность состояла 
в разработке конструкции жесткого 
карнизного узла.

Известно несколько попыток реше-
ния такой конструкции. В частности, в 
1973 году на первом в стране специ-
ализированном заводе клееных кон-
струкций в г. Волоколамске был нала-
жен выпуск трехшарнирных рам проле-
тами 9 и 12 м с карнизными узлами на 
фанерных накладках с применением 
эпоксидного клея с горячим отвержде-
нием. В 1974 году на этом же заводе 
установлено специальное оборудова-
ние, изготовленное на опытном заводе 
ЦНИИСК по чертежам ЭКБ ЦНИИСК. На 
этом оборудовании можно было изго-
тавливать жесткий карнизный узел 
рам пролетами 12, 15 и 18 м на зуб-
чатый шип с подстраховкой наклад-
ками из бакелизированной фанеры 
и без них. Проект рам был разрабо-
тан ЦНИИЭПсельстроем. В строитель-
стве нашли применение рамы проле-
том 12 м в опытных объектах. Широ-
кого применения они не получили, 
поскольку не был решен основной 
вопрос сборки и удобства транспор-
тировки, что ограничивало их пролет 
и в целом эффективность.

Более прогрессивным решением 
было предложение специалистов 
МИСИ использовать в карнизном узле 
вклеенные вдоль волокон арматур-
ные стержни. Исследования рамы в  
ЦНИИСК подтвердили целесообраз-
ность работ в этом направлении, 
однако было высказано сомнение в 
надежности узла.

Параллельно в ЦНИИСК прово-
дились исследования конструкции 
сборного узла таких рам на наклонно 
вклеенных стержнях, т. е. по системе  
ЦНИИСК. Предложено несколько вари-
антов жестких узлов рам, защищенных 
авторскими свидетельствами.

Натурные исследования карниз-
ных узлов в ЦНИИСК показали, что с 
помощью наклонно вклеенных арма-
турных стержней проблема жестких 
сборно-разборных узлов может быть 
решена. Первый удачный опыт при-
менения таких рам зарегистрирован 
в Вологодской области. По чертежам  
ЦНИИСК на Вологодском ДОКе изго-
тавливались трехшарнирные сборные 
рамы пролетом 18 м для физкультурно-
оздоровительных комплексов. Причем 
эти конструкции изготавливались как 

альтернатива типовым гнутоклееным 
рамам. Замена типовых рам экспери-
ментальными позволила предприятию 
почти в десять раз повысить произво-
дительность по выпуску рам.

Сборные полурамы успешно 
прошли заводские испытания на 
разрушение, подтвердились их высо-
кая прочность и надежность. Такие 
рамы применялись по всей Воло-
годской области. Конструкция рамы 
включала ригели и стойки, получен-
ные диагональным распилом пря-
молинейных клееных заготовок. 
Ригели и стойки снабжались в кар-
низах стальными закладными дета-
лями, закрепленными в древесине с 
помощью наклонно вклеенных арма-
турных стержней. Такие соединения 
вовлекают в работу почти все слои 
древесины в деревянных деталях и 
обеспечивают максимальную надеж-
ность узлового сопряжения. Заклад-
ные детали сваривают на монтаже в 
полураму. Испытания полурам всегда 
сопровождались разрушением за пре-
делами узловой зоны.

В ЦНИИСК для зданий пролетом до 
12 м разработана, испытана и реализо-
вана на ВЭЗСК сборная рама на вкле-
енных нагелях. Такие рамы исполь-
зовались при восстановлении зда-
ний, разрушенных землетрясением в 
г. Спитаке (Армения). Предложенный 
узел рамы отличается исключитель-
ной простотой и может использоваться 
для быстровозводимых сооружений.

В последнее время рамы с жест-
кими карнизными узлами системы 
ЦНИИСК применяются при строи-
тельстве сельскохозяйственных зда-
ний (коровников) в Московской, Твер-
ской и других областях РФ. Рамы про-
летом 30 м изготавливаются на заво-
дах в Волоколамске, Сафоново и Коро-
леве. Трехшарнирные сборные рамы с 
жесткими карнизными стыками имеют 
неоспоримые преимущества перед гну-
токлееными рамами при строитель-
стве быстровозводимых производ-
ственных и общественных зданий. 
Благодаря этим преимуществам они 
на 30% дешевле гнутоклееных ана-
логов. Однако их эффективность обе-
спечивается при пролетах до 24 м.

Станислав ТУРКОВСКИЙ,  
Александр ПОГОРЕЛЬЦЕВ, 
Ирина ПРЕОБРАЖЕНСКАЯ,  

ЦНИИСК

Окончание следует.

Рамы сборные 
комбинированной 
конструкции лесопильного 
цеха в пос. Курлово 
(Владимирская обл.)

С 1994 года в пос. Курлово Вла-
димирской обл. функционирует 
российско-итальянское предприятие 
по производству клееных деревян-
ных конструкций и столярных изде-
лий Intervladles. Конструкции кар-
каса основного корпуса предприятия, 
представляющие собой многопролет-
ные трехшарнирные клееные деревян-
ные рамы, были поставлены из Фран-
ции. Оборудование для изготовления 
клееных конструкций на это предпри-
ятие поставлялось из разных стран.

Интерес представляет пресс про-
ходного типа, на котором склеивание 
прямолинейных элементов выполня-
ется в поле токов высокой частоты 
со скоростью 0,2 м/мин. Параметрами 
этого пресса определяются техниче-
ские возможности изготавливаемых 
конструкций. Высота сечения клееного 

бруса – не более 600 мм, длина – не 
более 12,5 м. В цехе имеется и поточ-
ная автоматизированная линия с ЧПУ 
для малоэтажного домостроения.

Расширение производства при-
вело к необходимости строительства 
нового лесопильного цеха на месте 
сгоревшего. Здание цеха спроекти-
ровано сотрудниками ЦНИИСК. Кар-
кас основного пролета выполнен из 
трехшарнирных рам с подкосами 
комбинированной конструкции, при-
стройки перекрыты балками. Стойки 
и подкосы рам выполнены из двутавра  
№ 20К, ригели – из клееной древе-
сины. Ригели рам изготавливались 
на этом же предприятии. В новом 
цехе установлены четыре ленточно-
пильных и три многопильных станка. 
Пролет рам определялся возможно-
стями имеющихся площадей и про-
изводства и составил 24 м, шаг рам 

принят 6 м. По ригелям рам с шагом 
1,5 м установлены неразрезные про-
гоны из клееного бруса сечением 140 
х 300 мм. По стойкам рам на опор-
ных столиках расположены стеновые 
прогоны из клееной древесины сече-
нием 70 х 200 мм. По прогонам устро-
ено совмещенное покрытие из пане-
лей итальянского производства раз-
мером 900 х 12 000 мм с металличе-
скими обшивками из профнастила и 
полиуретановым утеплителем внутри. 
Стеновое ограждение также устроено 
из трехслойных панелей.

Особый интерес представляют 
соединения несущих рам лесопиль-
ного цеха, выполненные по системе 
ЦНИИСК с использованием вклеен-
ных стержней.

Впервые рамы были выполнены 
комбинированными сборными. Ригель 
рам впервые выполнен составным 
по высоте сечения в карнизной зоне 
2 х (140 х 600) мм с применением 
наклонно вклеенных связей из арма-
туры диаметром 20А400 и длиной 1200 
мм. Впервые для восприятия значи-
тельных усилий сжатия в узле опи-
рания ригеля на подкос использо-
ваны вклеенные стержни, направлен-
ные под углом к волокнам древесины 
ригеля. Это позволило без увеличе-
ния опорных пластин передать уси-
лия сжатия около 500 кН. Такой же 
принцип использован для передачи 

КЛЕЕНЫЕ ДЕРЕВЯННЫЕ 
КОНСТРУКЦИИ В СОВРЕМЕННОМ 
СТРОИТЕЛЬСТВЕ (система ЦНИИСК)
Часть 10. Производственные здания*

* Продолжение. Начало см. в ЛПИ № 6–8 (96–98), 2013 год и 1–6 (99–104), 2014 год. По материалам книги: 
Турковский С. Б., Погорельцев А. А., Преображенская И. П. Клееные деревянные конструкции с узлами на вкле-
енных стержнях в современном строительстве (система ЦНИИСК) / Под общ. ред. С. Б. Турковского и И. П. Пре-
ображенской. – М.: Стройматериалы, 2013. – 308 с. Книгу можно приобрести на кафедре несущих деревянных 
конструкций ЦНИИСК и в офисах ООО «Акзо Нобель ЛКМ в Деревообработке».

Диэлектрические свойства древесины позволяют эффективно использовать ее в со
оружениях линий электропередачи, для создания антенн, в спецсооружениях в качестве 
изоляционных опор и т. п. В ЦНИИСК накопился опыт создания таких конструкций, схо-
жий с опытом производства конструкций для агрессивных сред, основой которых яв-
ляются безметальные соединения.
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Завод в Семенове компания LISS-
MAC Maschinenbau GmbH оснастила 
в сотрудничестве с фирмой Minda 
Industrieanlagen GmbH. В отаплива-
емом цехе площадью 240  на 80  м 
размещены все производственные 
участки, необходимые для промыш-
ленного производства сборных домов 
(рис. 1).

Производство 
конструкционной  
и клееной древесины

Поступивший на завод с лесо-
пильного производства пиломатериал 
высушивается (содержание в нем оста-
точной влаги должно быть 12±2%; 
впоследствии влажность отдель-
ных ламелей проверяется при раз-
борке штабелей). После этого мате-
риал подвергается предварительной 
острожке с целью получения ламелей 

определенных размеров в поперечнике. 
При острожке выявляются дефекты 
древесины, снижающие ее прочность: 
сучки, трещины, обзол, синева и т. д. 
Они визуально фиксируются, маркиру-
ются и вырезаются на автоматическом 
станке. Ламели разной длины (от 0,3 до 
3,00 м) укладывают в пакеты. Затем на 
их торцах нарезают клиновидные зубья, 
смазывают клеем, и ламели поступают 
на пресс, где сращиваются в полосы, из 
которых находящаяся в конце пресса 
торцовая пила нарезает готовые полу-
фабрикаты длиной от 9 до 12 м. После 
высыхания эта цельная конструкцион-
ная древесина направляется на четы-
рехсторонний строгальный станок.

Клееная многослойная древесина 
применяется для изготовления прого-
нов, а также открытых балок перекры-
тий – по заказу. Производство этого 
материала вплоть до этапа помещения 

на склад промежуточного хранения 
идентично производству сращенных 
на зубчатый торец ламелей. Со склада 
ламели поступают на острожку, затем 
их покрывают сплошным слоем клея 
и спрессовывают. Высохшие клееные 
фермы транспортируют на четырехсто-
ронний строгальный станок, где с них 
снимается фаска, затем автоматически 
укладывают в штабели.

Оборудование для предваритель-
ной обработки материала, включая 
технику для склада промежуточ-
ного хранения цельной конструк-
ционной древесины и клееной дре-
весины, поставила фирма Minda 
Industrieanlagen GmbH. Компания 
LISSMAC Maschinenbau GmbH поста-
вила и установила оборудование для 
последующих этапов технологической 
цепочки.

Подготовка 
конструкционной 
древесины

Древесина для элементов стен, 
перекрытий и кровли, а также для 
таких специальных элементов, как 
фронтоны, гипсокартонные пере-
городки, мансардные окна, прохо-
дит предварительную подготовку на 
двух станках типа Speed-Cut. Каждая 
деревянная деталь, будь то балка или 
стойка, балка перекрытия или стро-
пило, обрезается по заданной длине, 
фрезеруется, сверлится, маркируется 
и надписывается автоматически по 
геометрическим данным конструкции 
здания, разработанной САПР.

Специализированное программное 
обеспечение, разработанное Lissmac 

Экономичное производство сборных 
домов каркасной конструкции
Инновационные технологии

Предприятие Lissmac Maschinenbau GmbH (город Бад-Вурцах, Германия) было основано в 
1979 году. Сегодня с его конвейера сходят тысячи единиц строительных машин и дру-
гой спецтехники как серийного производства, так и выполненной по индивидуальным за-
казам. Кроме того, на предприятии уже более 20 лет выпускают автоматизированные 
заводские комплексы для производства сборных деревянных домов каркасной конструк-
ции. Один такой завод запущен в эксплуатацию в городе Семенов Нижегородской области.

для управления автоматизирован-
ными производственными процессами, 
позволяет осуществлять обмен инфор-
мацией на технологической линии. 
Головной компьютер автоматически 
передает полный набор данных на 
соответствующие станки, в том числе 
на станки Speed-Cut.

Раскрой плит
Для изготовления бесшовных эле-

ментов стен, перекрытий и кровли 
требуются водостойкие древесно-
стружечные, древесно-цементные, 
фанерные, гипсоволоконные и гип-
сокартонные плиты соответствующих 
размеров и формы. Поэтому фирма 
LISSMAC включила в производствен-
ную линию центр раскроя плит с элек-
тронным управлением. Он обеспечи-
вает точную обрезку всех плит, пред-
назначенных для обшивки элементов 
внутренних и наружных стен, перекры-
тий и кровли, по проектным размерам.

Раскрой осуществляется эконо-
мичным способом – в пакетах. Раз-
меры для раскроя устанавливаются 
исходя из данных САПР, которые голов-
ной компьютер производства LISSMAC 
предварительно обрабатывает с уче-
том специфики конкретного станка и 
передает на центр раскроя.

Изготовление стеновых 
элементов

Технология изготовления стено-
вых элементов предусматривает воз-
можность варьирования их разме-
ров: длины – от 900 до 12 000 мм, 
высоты – от 2500 до 3000 мм. Толщина 
внутренних стен составляет 105  мм, 
наружных – до 231  мм. Если домо-
комплекты предназначены для дру-
гих климатических зон, оборудова-
ние будет настроено на изготовле-
ние более толстых стен.

Деревянные конструкции подаются 
на станцию сборки каркасов (рис. 2); 
подача осуществляется в полуавтома-
тическом режиме, обеспечивающем 
высокую точность позиционирования 
элементов. Соединение подготовлен-
ных деревянных элементов – стоек 
и балок каркаса – осуществляется 
автоматически. Здесь же с помощью 
подъемника LISSMAC в каркас закла-
дываются оконные и дверные блоки, 
их присоединение к каркасу также 
происходит в автоматическом режиме.

После этого встроенный двухряд-
ный цепной транспортер направляет 

подготовленный каркас на следую-
щую станцию – первый рабочий (сте-
новой) стол. Он, как и все стеновые 
столы, смонтированные на этом заводе, 
оборудован цепным транспортером и 
имеет длину 12 500 мм. На нем выпол-
няется обшивка внутренней стороны 
каркаса гипсокартонными плитами. 
Пневматические упоры автоматиче-
ски фиксируют поданный элемент кар-
каса, после чего операторы покрывают 
всю сторону каркаса пленкой, служа-
щей для пароизоляции. Пленку при-
крепляют скобами. С помощью пли-
тоукладчика, оснащенного подвесной 
системой, перемещающей траверсу с 
вакуумными присосками в любом тре-
буемом направлении – X, Y и Z, рас-
кроенные соответствующим образом 
гипсокартонные плиты укладывают на 

пленку, выравнивают и фиксируют. 
Оконные и дверные проемы остав-
ляют свободными.

Затем обшитый с одной стороны 
каркас поступает на второй стеновой 
стол, где его в запрограммированном 
положении фиксируют упоры с пнев-
матическим приводом. Гипсокартонные 
плиты автоматически прикрепляются 
к каркасу скобами в точном соответ-
ствии со схемой крепления.

Многофункциональный 
мост LISSMAC

Для автоматизированного крепле-
ния скобами фирма LISSMAC разра-
ботала многофункциональный мост 
(рис. 3). Его важнейшее достоинство 
состоит в том, что он смонтирован как 
подвесной на портале и обеспечивает 

Рис. 1. Производственный цех завода сборных деревянных домов каркасной 
конструкции в городе Семенов Нижегородской обл.

Рис. 2. Станция сборки каркасов

Рис. 3. Функциональный мост LISSMAC с фрезерным агрегатом и аппаратом 
сшивания скобами
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свободный доступ ко всем рабочим 
столам. Таким образом, в цеху не тре-
буется прокладывать рельсы, которые 
препятствуют передвижению и удале-
нию мусора из цеха.

Портал представляет собой гори-
зонтальное устройство длиной 30 м, 
по этой оси X с помощью серводви-
гателя мост направляется точно на 
цель. Вдоль моста, по «осям Z», дви-
жутся два элемента, также приво-
димые в действие серводвигателем. 
Они могут смещаться вверх-вниз (по 
оси Y) на 5 м. У нижнего конца оси 
Z1 находится аппарат для сшивания 
скобами. У основания оси Z2 смон-
тирован фрезерный агрегат, а также 
система аспирации для удаления 
пыли. Например, когда работает сши-
ватель, не используемые в это время 

фрезерный агрегат и система аспи-
рации поднимаются вверх, освобож-
дая рабочее пространство (рис.  4). 
На мост можно установить и другие 
обрабатывающие узлы.

Сшиватель работает с произ-
водительностью до восьми скоб в 
секунду по программе CNC, кото-
рую задает головной компьютер. 
Фрезерный агрегат может выпол-
нять операции сверления и фре-
зерования. После прочного соеди-
нения гипсокартонных плит с эле-
ментом стенового каркаса соответ-
ствующие инструменты фрезерного 
блока высверливают и фрезеруют 
отверстия и гнезда для монтажных 
соединений, розеток, выключателей, 
а также углубления для крепления 
анкерных болтов фундаментов. Все 

эти операции выполняются в авто-
матическом режиме по оцифрован-
ным, подготовленным головным ком-
пьютером данным, в соответствии с 
проектами систем электроснабже-
ния, водоснабжения, отопления и пр.

Изоляция и обшивка  
с наружной стороны

Цепной транспортер подает подго-
товленный стеновой элемент на канто-
ватель «бабочка», состоящий из двух 
опрокидывающих столов. Сначала на 
первом столе монтируются электро-
установочные приборы. Затем стол 
кантует стеновой элемент и передает 
его на соседний, параллельно уста-
новленный стол, где на стеновой эле-
мент монтируются трубы под элек-
тропроводку, которая будет затянута 
в них позже. Одновременно начина-
ется закладка теплоизоляционного 
материала; этот процесс завершается 
на другом рабочем столе, куда сте-
новой элемент передается цепным 
транспортером.

Затем стеновой элемент поступает 
на следующий рабочий стол. С помо-
щью плитоукладчика рабочий уклады-
вает плиты наружной обшивки либо, 
если на линии выполняется сборка 
внутренних стен, соответствующим 
образом раскроенные гипсокартон-
ные плиты.

После выравнивания и при-
хватки встроенный цепной транс-
портер направляет стеновой эле-
мент на следующий рабочий стол, 
над которым работает второй мно-
гофункциональный мост LISSMAC. Он 
пришивает плиты обшивки скобами 
к деревянному каркасу и вырезает 
в плитах предусмотренные проек-
том проемы.

Затем цепной транспортер подает 
стеновой элемент на последний рабо-
чий стол линии сборки. Там с помо-
щью специального подъемника уста-
навливаются окна.

Поперечная передвижная плат-
форма с опрокидывающим механизмом 
принимает готовые стеновые элементы, 
устанавливает их в вертикальное поло-
жение и в таком виде транспортирует 
на склад стеновых элементов. Склад 
спроектирован с таким запасом пло-
щади, чтобы там можно было выпол-
нять некоторые финальные операции, 
например, установку дверей.

На поперечной передвиж-
ной платформе наружные стены в 

горизонтальном положении посту-
пают к одному из двух рабочих сто-
лов, на которых выполняется подго-
товка к нанесению дополнительной 
теплоизоляции и нижнего слоя шту-
катурки (наружная штукатурка нано-
сится на объект на стройплощадке). 
После наклеивания на плиты наруж-
ной обшивки дополнительных теплои-
золяционных плит стеновые элементы 
в вертикальном положении посту-
пают в одну из трех кабин для нане-
сения штукатурки. В слой штукатурки 
вдавливается армирующая сетка, вся 
поверхность наружной стороны шпат-
люется. После нескольких заключи-
тельных операций на склад стено-
вых элементов поступают и наруж-
ные двери.

Изготовление специальных 
элементов, элементов 
перекрытий и кровли

В той же части цеха, где нахо-
дятся кабины для оштукатурива-
ния набрызгом, размещен участок 
по производству специальных эле-
ментов: фронтонных стен, гипсо-
картонных перегородок каркасной 
конструкции из дерева и пр. Эти 
элементы изготавливают на опро-
кидывающихся рабочих столах. Там 
же расположены производственные 
участки для изготовления элемен-
тов перекрытий и кровли (рис.  5) 
по технологии производства сте-
новых элементов. Балки перекры-
тий или стропила укладываются на 
рабочие столы, обшиваются, и так же 
с помощью функционального моста 
LISSMAC обшивка автоматически при-
крепляется скобами. Там, где пред-
усмотрено, прорезаются необходи-
мые проемы и отверстия для элек-
тропроводки и сантехнических ком-
муникаций.

Комплекс ноу-хау 
для промышленного 
домостроения

Завод в Семенове рассчитан на 
изготовление четырех типовых сбор-
ных домов в сутки при работе в две 
смены. Соответственно, за 250 рабо-
чих дней в году предприятие может 
выпустить 1000 домов.

Уже по истечении краткого пуско-
вого периода стало ясно, что на рынке 
востребованы не только стандартные 
дома, но и сборные дома индивиду-
альной планировки. В связи с этим 

оказался очень важен тот факт, что 
технологическая линия завода – в 
частности производственное обору-
дование, установленное после линии 
сборки цельной конструкционной 
древесины, – подходит и для выпу-
ска домов по индивидуальным про-
ектам (причем в высокоавтоматизи-
рованном режиме).

Например, предложенное фирмой 
LISSMAC Maschinenbau GmbH решение 
по автоматизации производства позво-
ляет обрабатывать данные САПР раз-
личных поставщиков и готовить их для 
передачи через головной компьютер 
на станки в приемлемом формате. Эта 
разработка – ключ к координирован-
ному и рациональному процессу про-
изводства отдельных элементов сбор-
ных домов. Она служит фундаментом 
и для максимальной гибкости произ-
водства, и для автоматизации, уро-
вень которой зависит от требований 
владельцев предприятия.

Помимо поставки технологических 
линий для производства домокомплек-
тов и услуг по организации предпри-
ятия, компания LISSMAC предлагает 
обширную программу поддержки в 
обучении персонала – от операто-
ров станков до конструкторов сбор-
ных домов. Таким образом, LISSMAC 
не только реализует готовые к экс-
плуатации производственные уста-
новки, но и передает клиенту – вла-
дельцу завода все ноу-хау, касающи-
еся как производства сборных домов, 
так и их установки. По желанию заказ-
чика LISSMAC может также предло-
жить свой опыт и знания генподряд-
чика, накопленные в освоении такого 
рода инвестиций.

Фото: LISSMAC Maschinenbau GmbH

LISSMAC Maschinenbau GmbH
Lanzstr. 4
88410 Bad Wurzach
Тел. +49-7564-307-0
Факс +49-7564-307-500
www.lissmac.com

Контактное лицо в Германии:
Херман Хёгг 
(Hermann Högg)
H.Hoegg@lissmac.com

Контактное лицо в России: 
Аркадий Алексеев 
Тел. +7 (495) 510-81-00

lissmacgus@gmail.com

Рис. 4. Неиспользуемый агрегат поднимается вверх, освобождая 
пространство для используемой в данный момент техники

Рис. 5. Участок для изготовления элементов перекрытий и кровли На
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Рассмотрим основные этапы тех-
нологического процесса склеивани-
я фанеры. Первый этап один из наи-
более ответственных: приготовление 
и нанесение клея на шпон, – от точ-
ности соблюдения параметров техно-
логического режима во многом зави-
сит качество фанеры.

Приготовление и нанесение 
клея на шпон

Для производства фанеры исполь-
зуются многокомпонентные клеи. 
Наряду с синтетической смолой в них 
могут присутствовать такие добавки, 
как отвердитель, наполнитель, пла-
стификатор и пр. Рецептуры клеев на 
разных заводах разные и часто явля-
ются ноу-хау предприятия.

Фанера марки ФК на многих 
заводах изготавливается с исполь-
зованием карбамидоформальде-
гидной смолы КФМТ, к которой 

добавляются хлористый аммоний 
(в качестве отвердителя), мука пше-
ничная (в качестве наполнителя) и 
другие компоненты. Фанера марки 
ФСФ склеивается на фенолофор-
мальдегидной смоле типа СФЖ 3014, 
которая не требует добавки отвер-
дителя.

Клеи приготовляют в механиче-
ских клеемешалках с бачками разной 
формы и емкости. У бачков должны 
быть двойные стенки (как в тер-
мосе), между которыми циркули-
рует вода («водяная рубашка») для 
регулирования температуры клеевой 
смеси. Основным рабочим органом 
клеемешалок является вал с лопа-
стями, вращаемый электромотором 
через редуктор. Конструкция лопа-
стей может быть разной: в виде пло-
ских пластин, приваренных к валу 
с одинаковым или разным накло-
ном плоскостей относительно оси 

вала; в виде пропеллерных пластин, 
направленных в противоположные 
стороны или винтообразно прива-
ренных к валу. Движение лопастей 
может быть планетарным или встреч-
ным, создающим вихревое движе-
ние клеевой смеси. Лопасти изго-
товляют из высокопрочной легиро-
ванной стали.

Обычно скорость вращения лопа-
стей – 60 об./мин., но в зависимости 
от вида клея она может меняться 
(от 25 до 75 об./мин.). Нередко ско-
рость вращения лопастей ограничи-
вают для предотвращения вспенива-
ния клея. Если же нужно получить 
вспененный клей, например карба-
мидный, скорость вращения повы-
шают. Длительность перемешивания 
составляет 15–30 мин. Последним из 
компонентов в клеевую смесь вводят 
отвердитель.

Смеситель может быть отдель-
ным оборудованием, у которого вал 
с мешалкой опускается, например, в 
бочку со смолой, куда уже загружены 
необходимые компоненты. Размеры 
стойки мешалки, длина вала, диаметр 
перемешивающего органа выбираются 
с учетом геометрических размеров 
емкости заказчика.

Компания Raute предлагает уста-
новку для взвешивания, дозирования 
и смешивания компонентов клея Smart 
Mix 1200 (рис. 1) с емкостью глав-
ного танка 1200 л. Здесь все работы 
выполняются автоматически с помо-
щью плунжерных дозаторов и смеси-
теля соленоидного типа. Все настройки 
и параметры процесса задают с пульта 
управления.

Для экономии клея прибегают к 
его вспениванию. Для этого добавляют 
в смолу поверхностно активные веще-
ства (альбумин, ОП-10, сапонал и др.) 
в количестве 0,2–1%. Вспенивающий 

ПРОИЗВОДСТВО 
ШПОНА И ФАНЕРЫ

аппарат представляет собой многоло-
пастную мешалку с частотой враще-
ния рабочего органа 250–300 мин-1. За 
5–10 мин. объем смолы увеличивается 
в 3–5 раз по сравнению с исходным. 
После этого в нее добавляют отвер-
дитель и снова перемешивают 5–10 
мин. Устойчивость пены поддержива-
ется не менее восьми часов. Наиболь-
шее распространение получил вспе-
ниватель конструкции Усть-Ижорского 
фанерного завода (УИФЗ) вместимо-
стью 600 л.

Экструдер представляет собой 
трубу с отверстиями, через которые 
вытекает клей, полосками ложащийся 
на проходящую под ним заготовку. 
Оптимальный расход клея – 10–12 г/м 
(55–60 г/м2), потери клея – не более 
5%, скорость подачи под экструдером 
– до 70 м/мин.

Доля стоимости клея в себе-
стоимости фанеры примерно 20%, 
поэтому экономному расходованию 
клея уделяется большое внимание. 
Наиболее распространенным способом 
нанесения клея является контактный, 
реализуемый обычно с помощью клее-
наносящих вальцов (рис. 2).

У рабочей поверхности клеена-
носящих валов резиновое покрытие, 
которое может быть как гладким, 
так и с винтовыми канавками, обе-
спечивающими заданный удельный 
расход клея. Форма и шаг канавки 
выбираются в зависимости от при-
меняемого клея и удельного рас-
хода, необходимого по технологиче-
скому процессу. Резиновое покрытие 

валов подбирается по твердости, 
химической стойкости, термостой-
кости исходя из условий работы. 
Резиновое покрытие хорошо отдает 
клей (по сравнению с применяе-
мым на некоторых станках поли
уретановым или капроновым покры-
тием) и позволяет наносить клей 
на заготовки с разнотолщинно-
стью до 0,2 мм (металлическая или 

Рис. 1. Установка для приготовления клеевой смеси Smart Mix 1200 
(производитель – компания Raute, Финляндия)

Дозирующий ролик

Зазор для регулировки расхода клея

Зазор для регулировки расхода клея

Клей

Дозирующий ролик

Наносящий ролик

Рис. 2. Принципиальная схема и общий вид клеенаносящего станка 
КВ-18М (производитель – компания «МИИОР плюс», г. Рыбинск, РФ)

Часть 5. технологии склеивания фанеры

* Продолжение. Начало см: ЛПИ № 3–6 (101–104), 2014 год.
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полиуретановая поверхности из-за 
жесткости оставляют участки, не 
промазанные клеем).

У рабочей поверхности дозирую-
щих валов может быть эбонитовое или 
хромовое покрытие, которое защищает 
ее от коррозии.

Все валы станка проходят балан-
сировку, что снижает вибрации, износ 
рабочих поверхностей валов, нагрузку 
на опоры.

В приводе валов используются 
обгонные муфты, при помощи кото-
рых выравниваются окружные скоро-
сти поверхностей валов, что устраняет 
трение между валами, так как проис-
ходит обкатывание валов без сколь-
жения. Устранение проскальзывания 
между валами позволяет уменьшить 
износ поверхностного слоя валов и 
избежать нагрева клеевой смеси.

Валы изготавливаются с жесткими 
допусками по длине, что позволяет пол-
ностью устранить подтекание клея по 
торцам валов через торцевые уплотне-
ния. В механизмах торцевых уплотнений 
используются съемные бронзовые вкла-
дыши с минимальным коэффициентом 
трения. По окончании рабочей смены 
при промывке станка вкладыши торце-
вых уплотнений легко вынимаются для 
очистки и устанавливаются обратно.

Для настройки валов на парал-
лельность и параллельного разведения 
и сведения валов применяются червяч-
ные редукторы, соединенные попарно 
через шлицевые муфты. Эти редук-
торы не позволяют настройкам само-
произвольно сбиться. Строгая парал-
лельность валов особенно необходима 
при работе с пониженным удельным 
расходом клея.

Через этот станок можно пропу-
скать заготовки толщиной от 1 до 60 
мм, но по желанию заказчика может 
быть изготовлен станок и для работы 
с заготовками большей толщины.

Привод станка укомплектовывается 
инвертором (частотным преобразова-
телем), позволяющим менять обороты 
электродвигателя без потери мощно-
сти. Поэтому скорость прохождения 
заготовок может плавно меняться от 
1–2 до 60 м/мин. При помощи инвер-
тора осуществляется и плавный запуск 
станка, что позволяет избежать пуско-
вых ударов и продлить срок службы 
станка. Инвертор дает возможность 
подключать станки с мощностью при-
вода до 1,5 кВт к сети однофазного 
тока (220 В).

Важным моментом эксплуатации 
клеенаносящего станка является 
обеспечение безопасности работы 

оборудования. Защитные огражде-
ния предназначены для исключения 
риска попадания рук операторов в 
опасные зоны станка во время работы. 
При открытии защитных ограждений 
станок останавливается, и включить 
его можно только после установки 
защитных ограждений в рабочее 
положение.

Промывка станка выполняется при 
выключенном приводе, а для враще-
ния валов используется специальная 
съемная рукоятка.

Способ налива (рис. 3) отличается 
от других тем, что заготовка (шпон) 
проходит через клеевую завесу. При 
этом способе применяется простое 
оборудование с малым числом тру-
щихся деталей, не требуется настройка 
на толщину и легко регулируется рас-
ход клея, скорость подачи материала 
может доходить до 200 м/мин., а 
потери клея составляют не более 10%. 
Однако ввиду интенсивной циркуляции 
жидкий клей быстро теряет раство-
ритель, и требуется постоянно добав-
лять свежий клей в бак, а вязкость 
клеевой смеси не должна превышать 
100 с (по вискозиметру ВЗ-4). Кроме 
того, клей наносится только на одну 
сторону листа шпона, поэтому при 
использовании способа налива (так же 
как при методе экструзии) требуется 
менять всю схему сборки пакетов. 
Оптимальный расход клея – 90 г/м2, 
ширина донной щели – 0,75 мм, рас-
стояние между щелью и шпоном – 
60–100 мм. Скорость подачи не должна 
превышать четырехкратную скорость 
падения струи. Оптимальный расход 
клея в фанерном производстве (по 
данным специалистов фирмы Raute) 
приведен в таблице.

Сборка пакетов фанеры
Перед клеенаносящим станком 

устанавливается стопа шпона для 
среднего слоя. После станка – стопы 
шпона лицевого и оборотного слоев. 
Сборка выполняется вручную на столе 
с упорными линейками, образующими 
базирующий угол.

Основная идея механизации и 
автоматизации участка сборки паке-
тов с использованием классических 
клеенаносящих вальцов – обеспе-
чение автоматической, без участия 
наборщика, подачи листов шпона из 
необходимого количества стоп непо-
средственно к месту наборки (рис. 4).

При этой концепции линию 

4

5

6
7

1

2

3

Рис. 3. Схема нанесения клея методом налива: 1 – подающий конвейер, 
2 – лист шпона, 3 – клееналивная головка, 4 – трубопроводы,  
5 – приемный конвейер, 6 – бак с клеем, 7 – приемная воронка

Способ нанесения Береза Хвойные породы
Экструзионный (вспененный клей) 115 130

Экструзионный (обычный клей) 150 160

Наливом 145 160

Контактный (вальцовый станок) 155 200

Рекомендуемый расход клея, г/м2
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автоматической наборки можно 
условно разделить на два основных 
участка: подачи шпона в вальцы и 
подачи рубашек и сухих серединок. 
Необходимое количество подстопных 
мест определяется сортностью выпу-
скаемой фанеры и применяющейся 
технологией. Таким образом, сборка 
пакетов осуществляется только одним 
оператором, который автоматически 
попеременно получает необходимые 
листы шпона и укладывает их в пакет.

При сборке особое внимание 

обращают на симметричность листа 
фанеры и соблюдение параметров 
заданной конструкции. Нижний и 
верхний листы должны быть обра-
щены лучшей стороной наружу. При 
использовании шпона из хвойной 
древесины для изготовления фанеры 
листы заболонного шпона должны 
быть в пакете снаружи, а листы 
ядрового – внутри. Если использу-
ются листы шпона разных пород, то 
хвойный шпон помещается внутрь 
пакета.

Холодная подпрессовка 
пакетов

Холодная подпрессовка пакетов 
собранного шпона выполняется непо-
средственно перед горячим прессова-
нием для получения цельных пакетов, 
удобных для транспортировки и загрузки 
в горячий пресс. Холодное прессование 
позволяет исключить взаимное смеще-
ние листов, сократить число поврежде-
ний наружных слоев, увеличить скорость 
транспортирования и загрузки в пресс, 
отказаться от использования прокладок, 
увеличить производительность пресса за 
счет повышения его этажности, сделать 
работу пресса независимой от участка 
сборки пакетов.

На рис. 5 представлен одноэтаж-
ный пресс с верхним рабочим давле-
нием для подпрессовки пакетов шпона.

Цикл запрессовки обычно опре-
деляется периодом сборки одного 
пакета, в течение которого в прес-
суемом пакете происходит увлажнение 
шпона и повышение вязкости клея в 
клеевых прослойках, что обеспечивает 
условия для прилипания слоев друг к 
другу, но без отверждения клея. При 
разборке подпрессованного пакета 
целостность листов не нарушается. 
Время хранения подпрессованого 
пакета зависит от вида клея и тем-
пературы помещения. Для фенольных 
клеев (без отвердителя) оно может 
составлять около суток.

Обычно один холодный пресс 
может обслуживать не менее двух 
горячих прессов.

Технологические 
параметры горячего 
склеивания фанеры

При склеивании фанеры сухим 
горячим способом в многоэтажных 
прессах применяют три основные тех-
нологические схемы:

• склеивание нескольких листов в 
рабочем промежутке пресса при 
постоянном рабочем давлении. 
Этим способом склеивают фанеру 
толщиной от 6 до 8 мм. Максималь-
ная толщина пакета (суммарная 
толщина листов шпона) в одном 
промежутке пресса не должна 
превышать 18 мм. В противном 
случае не гарантируется необхо-
димый равномерный прогрев как по 
площади листов, так и по толщине 
пакета из-за низкой теплопрово-
дности древесины;

• склеивание по одному листу в про-
межутке пресса при постоянном 
давлении в период термообработки. 

Таким образом склеивают фанеру 
толщиной более 8 мм, а в некоторых 
прессах и более тонкую фанеру;

• склеивание по одному листу с 
охлаждением плит пресса. Приме-
няется при склеивании фанерных 
плит и другой продукции большой 
толщины (более 20 мм). У техно-
логии склеивания по одному листу 
есть свои достоинства: обеспечи-
ваются симметричный нагрев каж-
дого листа, одинаковая влажность 
и упрессовка наружных листов, 
низкая упрессовка в целом всего 
листа фанеры.

К параметрам режима склеивания 
фанеры относятся:

• влажность пакета шпона, обычно 
она колеблется в пределах 12±3%;

• число листов в промежутке прес-
са. Оно определяется максимальной 
толщиной пакета (18 мм) и зависит 
от толщины фанеры. Обычно фане-
ру толщиной до 7 мм клеят по 2–4 
листа в этаже пресса, более тол-
стую – по одному листу;

• температура плит пресса. Зависит от 

марки используемого клея и числа 
слоев в фанере. Чем толще пакет, 
тем ниже должна быть температу-
ра склеивания. Для фенольных кле-
ев требуется температура на 10–20 
°С выше, чем для карбамидных.  
В производстве древесно-слоистых 
пластиков повышенная температура 
требуется для дополнительной пла-
стификации древесины и уплотне-
ния материала. В результате полу-
чается материал значительно бо-
лее прочный, чем рядовая фанера;

• рабочее давление. Оно зависит от 
марки продукции и конструкции 
элементов пресса, передающих дав-
ление.

Цикл склеивания фанеры скла-
дывается из следующих периодов: 
загрузки пакетов в пресс, подъема и 
смыкания плит пресса, создания рабо-
чего давления, выдержки под давле-
нием, снижения давления, выгрузки 
фанеры.

Составляющие цикла склеивания 
и типичная диаграмма изменения дав-
ления представлены на рис. 6.

Рис. 5. Холодный пресс для подпрессовки пакетов шпона  
(производитель – фирма Raute)

Рис. 4. Участок сборки пакетов фанеры (производитель – фирма Raute)
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К вспомогательному времени 
относится время, необходимое для 
загрузки и выгрузки пакетов, для 
смыкания и размыкания плит пресса. 
Время выдержки под давлением (tпр) 
зависит от марки клея, породы древе-
сины, слойности и толщины пакета и 
температуры плит пресса. Время сня-
тия давления складывается из двух 
периодов. В первом периоде проис-
ходит снижение давления с макси-
мального уровня до безопасного, рав-
ного уровню давления пара в плитах 
пресса. Обычно этот период состав-
ляет 0,25 мин. Второй период зани-
мает 1–3 мин., так как быстрое снятие 
давления может вызвать интенсивное 
парообразование, которое приведет 
к разрушению листов фанеры. При 
склеивании по одному листу время 
снятия давления сокращается при-
мерно вдвое по сравнению с приве-
денным выше.

Производительность горячего мно-
гоэтажного пресса, м3/ч, определяется 
по формуле

 ,

где Кр – коэффициент рабочего вре-
мени, Кр = 0,94; nэт – число этажей 
пресса (из характеристики пресса); nл 
– число листов фанеры в промежутке 

пресса; Sф – толщина фанеры, м; tц 
– время цикла прессования, мин.; l, 
b – длина и ширина обрезного листа 
фанеры, соответственно, м. 

Согласно принятой методике, в 
расчет принимаются размеры обрез-
ного листа фанеры, то есть размеры 
готовой продукции, хотя из пресса 
выгружают, конечно, необрезную 
фанеру. Это связано с тем, что горя-
чий пресс является головным обо-
рудованием, по которому рассчиты-
вается вся годовая программа пред-
приятия, выражаемая в кубических 
метрах обрезной фанеры.

Упрессовка фанеры
Упрессовка определяется как отно-

сительное уменьшение толщины пакета 
ΣSш до толщины фанеры Sф,%:

 .

Упрессовка зависит от многих фак-
торов: давления склеивания, времени 
склеивания, температуры плит пресса, 
начальной влажности пакета шпона, 
толщины пакета шпона.

Возрастание влажности шпона, 
как и увеличение времени прессо-
вания, ведет к повышению упрес-
совки. При большой толщине пакета 

упрессовка неравномерная – наруж-
ные слои упрессовываются сильнее, 
так как они находятся ближе к горя-
чим плитам.

Причиной упрессовки являются 
пластические деформации древесины 
под действием высокой температуры 
и давления. Силы упругости целлю-
лозного каркаса древесины недо-
статочно для полного восстановления 
его первоначального размера. Упрес-
совке способствует и проникновение 
клея в полости клеток, и его отвер-
ждение в них.

Шпон хвойных пород уплотняется 
на 30–50% сильнее, чем березовый, 
из-за содержания в смоле летучих 
веществ, влияющих на коэффициент 
внутреннего трения в древесине.

Сокращение потерь при упрессовке 
может быть достигнуто за счет склеи-
вания фанеры по одному листу в про-
межутке пресса, использования эла-
стичных средств для передачи давле-
ния. При использовании очень жестких 
нагревательных плит необходимо обе-
спечить избыточное давление для лик-
видации неплоскостности этих прес-
сующих плит (нормативное значение 
– 0,1 мм на 1 м длины) и повышения 
качества клееной продукции.

Разработано несколько систем 
управления упрессовкой. Они осно-
ваны на том, что при снижении давле-
ния с 1,8–2,5 до 0,4–0,5 МПа развитие 
упрессовки во времени прекращается. 
Момент снижения давления устанав-
ливается по общей деформации всех 
пакетов в горячем прессе, например, с 
помощью задатчика упрессовки, даю-
щего команду гидросистеме пресса 
(система АСУП-1).

Почти не дает упрессовки холод-
ный способ склеивания фанеры. При 
температуре плит пресса 18–20°С 
толщина пакета может быть любой. 
Время выдержки в прессе зависит от 
типа используемого клея. В насто-
ящее время наилучших результатов 
можно добиться при использовании 
ПВА-клеев (период холодного отвер-
ждения – 15–30 мин.). Однако их 
применение сдерживается высокой 
ценой, низкой водостойкостью кле-
евых соединений. Особенно эффек-
тивно использование холодного спо-
соба склеивания при изготовлении 
фанеры из соснового шпона.

Владимир ВОЛЫНСКИЙ

τ

tц

P
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Рис. 6. Составляющие цикла склеивания и диаграмма изменения давле-
ния при склеивании фанеры: 1 – время загрузки пакетов, 2 – время смы-
кания плит, 3 – время прессования, 4 – время снятия давления в первом 
периоде, 5 – время снятия давления во втором периоде, 6 – время раз-
мыкания плит и выгрузки пакетов
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Huntsman на выставке 
«Лесдревмаш»
Отличная возможность продолжить диалог
Корпорация Huntsman примет участие в выставке «Лесдревмаш 2014» в Москве. На ее 
стенде будут работать специалисты в области композитных древесных продуктов 
(CWP). Цель участия – укрепить позиции корпорации Huntsman как ведущего поставщи-
ка полиуретановых смол на основе MDI для предприятий лесной и деревообрабатываю-
щей промышленности.

Huntsman производит широкий 
спектр высококачественных быстро-
отверждающихся смол для плитной 

промышленности, не содержащих и 
не выделяющих формальдегид. Смолы 
и разделительные агенты Huntsman 
под широко известными торго-
выми марками I-Bond® и I-RELEASE® 
используются для производства 
ориентированно-стружечной плиты 
(OSB), древесно-волокнистых плит низ-
кой, средней и высокой плотности 
(LDF, MDF, HDF), древесно-стружечной 
плиты (PB) и древесно-волокнистой 
изоляционной плиты (WFI).

Одним из акцентов экспозиции 
Huntsman на выставке «Лесдревмаш 
2014» станет логистическая составля-
ющая плитного производства. В работе 
с клиентами компания придает особое 
значение эффективному управлению 
процессами логистики. В России у нее 
наработан большой опыт по органи-
зации доставки продукции в разные 
регионы страны, включая отдален-
ные районы Сибири. Будучи ведущим 
поставщиком MDI-смол, Huntsman рас-
полагает широкой линейкой специали-
зированных продуктов для конкретных 
задач. Ее высококвалифицированные 
специалисты и партнеры на местах 
обеспечивают организацию продаж 
и техническую поддержку клиентов.

На выставке «Лесдревмаш» экс-
перты по CWP корпорации Huntsman 
намерены напрямую пообщаться с 
производителями плит и поставщи-
ками оборудования для этой отрасли.

Корпорация Huntsman не только 
традиционно принимает участие в 
отраслевых мероприятиях, но и про-
водит их. В сентябре нынешнего года 
в Брюсселе состоялся двухдневный 
бизнес-симпозиум производителей 
древесно-волокнистых изоляционных 
плит. На нем собралось большинство 

крупных игроков европейского рынка 
плитных материалов, в том числе пред-
ставители Европейской федерации 
производителей древесных плит (EPF). 
В первый день симпозиума участ-
ники посетили завод по производ-
ству MDI корпорации Huntsman в Рот-
тердаме, а во второй день – ее евро-
пейскую штаб-квартиру в Брюсселе. 
На встрече обсуждались актуальные 
вопросы отрасли: состояние европей-
ского рынка древесно-волокнистых 
плит, новейшие разработки оборудо-
вания для плитного производства и пр.

«Симпозиум, который организовала 
наша корпорация, дал нам отличную 
возможность подискутировать с экс-
пертами о применении MDI в плит-
ном производстве, о его особенно-
стях и преимуществах, – сказал ком-
мерческий директор по направлению 
«Композитные древесные материалы» 
Huntsman Барт Сингуле на закрытии 
мероприятия. – Теперь мы с нетерпе-
нием ждем выставки ”Лесдревмаш”, 
где встречаются ключевые предста-
вители лесной и деревообрабатыва-
ющей отраслей промышленности. Там 
мы продолжим переговоры, которые 
уже начаты, и начнем диалог с теми, 
кто еще не знаком с нашими пред-
ложениями».

Посе т ите Hunt sman на 
выставке «Лесдревмаш 2014» 
(Москва, 20–23 октября 2014 
года). Павильон 8.2, стенд 82D25.

Для получения дополнительной 
информации об участии корпорации 
Huntsman в выставке «Лесдревмаш 
2014» обращайтесь, пожалуйста, по 
адресу: elise_verdeyen@huntsman.com

www.huntsman.com На
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CMC-Texpan – дочерняя фирма 
немецкой группы Siempelkamp. Руковод-
ство компании убеждено: в непростых 
экономических условиях, чтобы сохра-
нить лидирующее положение на рынке, 
надо делать ставку на разработку инно-
вационных продуктов. Поэтому, когда 
в последние несколько лет снижались 
объемы производства, CMC-Texpan вос-
пользовалась ситуацией и инвестиро-
вала в создание новой техники.

Новинки запущены  
в производство

Сейчас в числе результатов этой 
стратегии две новинки: Eco Former 
SL – новая модель системы пневма-
тического фракционирования стружки 
формующей машины – и Eco Resinator 
P – альтернативная система осмо-
ления. Первая позволяет экономить 
стружечное сырье, не снижая каче-
ства готовой продукции. При приме-
нении второй сохраняются форма и 
размеры стружки, а тончайший слой 
смолы равномерно распределяется 
по всей ее поверхности. Обе разра-
ботки были представлены на выстав-
ках и вызвали интерес у специали-
стов. Компания CMC-Texpan уже полу-
чила на них заказы.

Первые экземпляры Eco Resinator P 
будут установлены на новых производ-
ственных линиях в Германии, Бразилии и 
Бангладеш. Идут переговоры о поставке 
машин для технического перевооруже-
ния семи действующих предприятий в 
разных странах, продолжают поступать 
заказы от группы Siempelkamp. Среди 
заказавших Eco Former SL есть и рос-
сийское предприятие: система уже уста-
навливается и до конца года будет вве-
дена в эксплуатацию.

CMC-Texpan: делаем ставку 
на инновации
Из-за неблагоприятной экономической конъюнктуры снижается спрос на плитные мате-
риалы, и производители плит, в свою очередь, сокращают инвестиции в оборудование. 
Как реагировать на эту ситуацию машиностроителям? Компания CMC-Texpan за 50 лет 
работы на рынке уже переживала негативные экономические обстоятельства и усвои-
ла важный урок: с одной стороны, кризис представляет опасность, а с другой – может 
открыть новые возможности для развития.

Разнообразный 
ассортимент

CMC-Texpan – всемирно извест-
ный производитель техники для фор-
мирования осмоленного стружечного 
ковра. При этом компания выпускает 
не только оборудование для произ-
водства ДСП, но и компоненты линий 
Siempelkamp для выпуска MDF, а также 
машины для производства OSB.

Кроме того, у компании устойчи-
вая репутация фирмы, проектирующей 
и выпускающей высококачественное 
оборудование для подготовительных 
этапов технологического цикла про-
изводства плит: системы для бунке-
ровки, разгрузки и дозирования дре-
весной массы, а также для подготовки 
древесной стружки.

Особое место в производственной 
линейке CMC-Texpan занимают системы 
для очистки и сортировки древес-
ных отходов: очистители щепы, маг-
нитные сепараторы, пневмосепара-
торы, роликовые сепараторы и кача-
ющиеся сортировки. Все эти машины 
обеспечивают качество готовой про-
дукции при вторичной переработке 
древесины, а, как известно, сохра-
нение высокого стандарта качества 
продукта при использовании вторич-
ного сырья становится все важнее, 
поскольку существенно влияет на эко-
номичность и рентабельность произ-
водства.

Клиенту – всесторонняя 
поддержка

Следуя корпоративной концеп-
ции «Не только поставщики, но и 

партнеры», CMC-Texpan предлагает 
полный комплект услуг, от проекти-
рования производственной линии до 
монтажа и пуска в эксплуатацию. Ква-
лифицированные, опытные технологи 
компании всемерно поддерживают 
клиентов на непростом этапе наладки 
и оптимизации режима работы, обу-
чают местный персонал, консультируют 
по поводу перевооружения действую-
щего производства.

В составе CMC-Texpan действует 
отдел исследований и разработок, 
занимающийся технической оптими-
зацией машин, входящих в программу 
поставок. Оптимизация осуществля-
ется в том числе для снижения экс-
плуатационных расходов клиентов. 
Отдел также оказывает поддержку 
производителям композитных дре-
весных плит, предоставляя резуль-
таты испытаний, которые проводятся 
в его лаборатории.

Правильная стратегия
Принятая CMC-Texpan стратегия 

оказались успешной и в непростых 
экономических условиях позволила 
достичь хороших результатов. В 2013 
году оборудование CMC-Texpan было 
смонтировано и введено в эксплу-
атацию на деревоперерабатываю-
щих предприятиях Италии, Франции, 
Австрии, Польши, Венгрии, Беларуси, 
Российской Федерации, а также Таи-
ланда, Бразилии, Канады и Австралии. 
Сейчас CMC-Texpan работает над проек-
тами и для других отраслей, например, 
нефтехимической промышленности.

Благодаря концентрации усилий 
на инновациях, гибкости внутрен-
ней структуры и высокой квалифи-
кации персонала компания обрела 
способность быстро и правильно реа-
гировать на изменения потребностей 
рынка. С нынешним портфелем зака-
зов предприятие обеспечено интенсив-
ной работой на этот год и до конца 
следующего.

Компания CMC-Texpan будет 
рада приветствовать посетителей 
выставки «Лесдревмаш 2014» на 
стенде компании Siempelkamp.

Дополнительную информацию 
о компании CMC-Texpan и ее про-
дукции можно получить на сайте  
www.cmc-texpan.com и по электронной 
почте info@cmc-texpan (контактное 
лицо – Паоло Гаттэско). На
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Системы FIREFLY: 
тушат быстрее, чем загорается
Шведская фирма FIREFLY – мировой лидер в области техно-
логий предупреждения пожаров и взрывов на производстве. 
Компания более 40 лет занимается разработками систем 
противопожарной безопасности для предприятий различ-
ных отраслей, в основном связанных с переработкой дре-
весины (плитное производство, деревообработка, измель-
чение отходов, производство биотоплива и пр.).

FIREFLY работает в трех направ-
лениях:

•	 системы искрогашения в различ-
ных индустриях: определение ис-
точников возгорания и их гашение 
за миллисекунды;

•	 концептуальные решения («guard» 
applications): ранняя детекция воз-
гораний и быстрое гашение водной 
дисперсией как внутри, так и сна-
ружи машин высокого риска, без 
малейшего вреда для оборудо-
вания;

•	 инфраструктура Sentio®: раннее 
выявление горючих газов с при-
менением многократной интеллек-
туальной газовой детекции.

FIREFLY использует уникальную 
запатентованную технологию. Все 
детекторы FIREFLY, применяемые в 
искровых системах, работают исклю-
чительно в инфракрасном спектре. 
Это позволяет обнаруживать реальные 
источники возгорания с низкой тем-
пературой. Для детекторов FIREFLY 

не имеет значения, светятся частицы 
или нет: если они горячие и обладают 
энергией, они будут определены. Тем-
пературу темных частиц невозможно 
определить визуально, однако детек-
торы FIREFLY, улавливающие тепловую 
энергию, делают это мгновенно.

Фирма FIREFLY всегда стремилась 
не только к тому, чтобы ее системы 
обеспечивали высокий уровень без-
опасности предприятия-заказчика, но 
и чтобы они не оказали негативное 
влияние на производительность обору-
дования. Система должна срабатывать 
только тогда, когда возникает реальная 
опасность возгорания. 

Детекторы FIREFLY не чувстви-
тельны ни к дневному свету, ни к 
мелким, холодным искрам, не несу-
щим энергии. По-этому, в отличие от 
технических решений других произво-
дителей, система FIREFLY не допустит 
попадания «лишней» воды в оборудо-
вание без угрозы пожара.

FIREFLY предлагает решения и по 
защите опасного оборудования: прес-
сов для производства плит, шлифо-
вальных и строгальных станков и пр. 
Здесь используется широкий спектр 
детекторов FIREFLY. Внутри оборудо-
вания устанавливаются инфракрасные 
детекторы, определяющие начало воз-
горания за тысячные доли секунды. 
Для обнаружения возгораний вокруг 
оборудования служат мультиспек-
тральные детекторы пламени, эффек-
тивно распознающие возгорания и не 
реагирующие на другие источники, 
такие как прямой солнечный свет или 
даже электродуговая сварка. Возгора-
ния в станках тушатся мелкодисперс-
ной водной пылью с каплями особого 
размера. Она полностью гасит возго-
рание в самом начале, не причиняя 

никакого вреда технике. Останавли-
вать станок после активация гашения 
нужно на минимальный срок.

Одно из решений FIREFLY – система 
защита пресса для производства плит – 
получило мировое признание. Авторы 
разработки стремились сократить до 
минимума время между определе-
нием возгорания и началом тушения. 
В итоге реакция системы FIREFLY в 
несколько раз быстрее, чем у ана-
логов. Это позволяет гасить возгора-
ние минимальным количеством воды, 
и водный туман не причиняет вреда 
дорогостоящему оборудованию. Эту 
систему компания FIREFLY успешно 
реализует и российским предприятиям 
по производству MDF и ДСП.

На российском рынке FIREFLY 
активно работает с конца 1990-х годов. 
Среди ее заказчиков в основном круп-
ные предприятия. На сегодняшний день 
системы FIREFLY защищают оборудова-
ние на 19 фанерных и 14 плитных отече-
ственных заводах. Продукцию шведской 
компании активно приобретают пеллет-
ные заводы: например, за последний год 
система защиты FIREFLY введена в экс-
плуатацию на двух больших заводах по 
производству гранул в Архангельске, в 
ближайшие месяцы в том же регионе 
ожидается запуск еще одного пеллет-
ного завода, который тоже будет осна-
щен системами FIREFLY.

FIREFLY успешно защищает обору-
дование российского производителя. 
Разработки FIREFLY спасли от пожара 
не одно производство в России. Кли-
енты компании FIREFLY высоко ценят 
ее как за профессиональные техниче-
ские решения, так и за высококласс-
ный сервис.

www.firefly.se

Стенд 81С72

Холдинг IMAL-PAL-Globus  
на выставке 
«Лесдревмаш 2014»
Группа компаний IMAL-PAL укрепила свое присутствие на 
рынке после объединения в прошлом году с фирмой Globus. 
Слияние позволило холдингу расширить спектр предлагае-
мых услуг и ассортимент продукции.

На выставке в числе своих нови-
нок IMAL представит Dynasteampress – 
единственный в мире пресс непрерыв-
ного действия со встроенной системой 
паровой инжекции древесного ковра 
перед подачей. Среди экспонатов будет 
также установка Dynasteam – неболь-
шой подпрессовщик, который предва-
рительно уплотняет ковер, прогревает 
его насыщенным паром без образо-
вания конденсата, за счет чего повы-
шается производительность пресса и 
снижается расход смолы. Кроме того, 
посетители выставки увидят три инно-
вационные системы высокого давления 
для осмоления ДСП, OSB и MDF, позво-
ляющие сэкономить 10–25% клея, а 
также новое лабораторное оборудо-
вание и дефектоскоп, определяющий 
100% дефектов в плите.

Компания PAL продемонстрирует 
Cleaning Tower – башенную систему 
очистки щепы, основанную на техно-
логии, позволяющей очищать щепу от 
любых загрязнений. Система сочетает 
три способа сортировки: магнитный 

(удаление металлических загрязне-
ний с помощью высокоэффективных 
магнитных систем), аэродинамиче-
ский (удаление инертных приме-
сей воздушным потоком) и оптико-
спектрографический (распознавание 
оптических спектров древесины и 
загрязняющих элементов, обеспечива-
ющее обнаружение и удаление из дре-
весной массы даже абсолютно черных 
и неклассифицируемых включений).

Фирма Globus, вошедшая в состав 
группы IMAL-PAL, представит стружеч-
ный станок с эксцентриковым распре-
делителем – инновационной системой, 
кардинально повышающей качество 
стружки и увеличивающей производи-
тельность станка. Эксцентриковый рас-
пределитель осуществляет непрерывную 
подачу щепы по всей длине ножей, что 
положительно влияет на качество про-
изводимой стружки. Увеличение произ-
водительности станка до 15 т стружки в 
час (в зависимости от типа древесины) 
достигается за счет использования уни-
кальных ножей длиной 690 мм.
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Установки GreCon (рис. 1) реги-
стрируют искры и тлеющие, в том 
числе темные, частицы сразу же после 
их появления в системе пневмотран-
спорта или на открытых транспорте-
рах. После обнаружения и анализа 
моментально (с момента фиксации 
искры или горячей частицы до выдачи 
управляющей команды проходит 8 
мс, с момента обнаружения искры 
или горячей частицы до открывания 
форсунки – 250–300 мс) принима-
ются меры противодействия с целью 
ликвидации причины возникновения 
пожара или взрыва. В отличие от дру-
гих систем пожаротушения, установки 
искрогашения борются с угрозой воз-
горания в начальной фазе, до появле-
ния огня. Производственный процесс 
при этом может беспрепятственно про-
должаться.

Центральный пульт управления 
установки принимает и анализирует 
сигналы тревоги и выдает соответ-
ствующие команды автоматической 
системе противодействия. Оповеще-
ние обо всех событиях осуществля-
ется текстовым способом. В памяти 

системы может храниться информа-
ция одновременно о 12 500 тревожных 
случаях. Только в установках GreCon 
в процессе работы происходит регу-
лярное автоматическое тестирование 
всех датчиков и автоматики противо-
действия.

В производственной линейке ком-
пании полный модельный ряд цен-
тральных пультов управления: от СС 
5001 (защита одного участка) до СС 
7038 (защита 38 участков). Централь-
ный пульт управления снабжен допол-
нительным источником аварийного 
питания – специальными батареями. 
Если в составе установки повыше-
ния давления воды есть мембранный 
бак, в случае отключения установка 
может продолжать работать в тече-
ние 8–10 часов.

Работа с пультом предельно про-
ста: оператор нажимает только на 
те кнопки, которые подсвечиваются. 
Предусмотрена возможность в каж-
дом конкретном случае устанавли-
вать первый и второй пороги чувстви-
тельности датчиков. При достижении 
второго порога возможно отключение 

оборудования – отключается только та 
технологическая цепочка, в которой 
возникла аварийная ситуация (пульты 
других производителей отключают все 
линии, подсоединенные к ним). Вся 
информация выводится на экран на 
русском языке.

Новинка GreCon – цветной 10-дюй-
мовый сенсорный экран BS7-TOUCH 
(рис. 2). Он дает возможность полу-
чать больше необходимой информа-
ции, сохранять ее в памяти установки 
и передавать на другие ПК, а также 
хранить документацию и другие типы 
отчетности.

В большинстве случаев в искро-
сигнальных датчиках компании GreCon 
(рис. 3) применяется фотосиликоновая 
оптика. Она занимает меньше места, 
а также, в отличие от оптики, изго-
товленной с применением сульфида 
свинца, меньше загрязняется и может 
распознавать свет и тепло. Тесты, про-
веденные американской страховой 
компанией Factory Mutual System, под-
твердили, что датчики GreCon реаги-
руют на любое видимое и инфракрас-
ное излучение в диапазоне от 0,44 до 

Установки искрогашения GreCon: 
надежность – значит безопасность
Компания GreCon – один из ведущих мировых производителей установок искрогашения. 
За тридцать с лишним лет работы компании около 300 тыс. технологических участков 
во всем мире, в том числе в России, были защищены этими установками. Многие произ-
водители плит и мебели, деревообрабатывающие компании выбирают именно установ-
ки искрогашения GreCon, потому что хотят гарантированно обезопасить свое оборудо-
вание и производственные площади от пожара.

1,2 мкм, в который попадают и тлею-
щие, и темные частицы – низкотем-
пературные (около 400°C), но обла-
дающие большим взрывным потенци-
алом. Ни охлаждение, ни обдув дат-
чиков сжатым воздухом не требуется.

Датчики и форсунки гашения ком-
пании GreCon устанавливаются запод-
лицо со стенками трубопровода и 
поэтому не препятствуют движению 
материала. Материал не скапливается 
позади них, что исключает вероятность 
его самовозгорания. Кроме того, они 
не подвержены никаким механиче-
ским воздействиям транспортируемого 
материала, в котором могут оказаться 
и твердые частицы. Датчик GreCon рас-
познает искры даже сквозь плотные 
слои транспортируемого материала.

В подавляющем большинстве слу-
чаев искры гасятся водой. Она пода-
ется под большим давлением через 
специальную форсунку, создающую 
мелкодисперсный водяной туман. 
Время гашения составляет, как пра-
вило, 5 сек. По отзывам клиентов, 
даже при относительно небольшом 

расстоянии между форсункой и филь-
тром его фильтрующие элементы не 
намокают.

Еще одна новинка – автоматиче-
ская система сверхбыстрого гаше-
ния BS7-UHS (рис. 4 и 5). Ее авто-
матика гашения реагирует в два-три 
раза быстрее. Это достигается бла-
годаря новой конструкции вентиля и 
новой геометрии форсунки. Теперь 
можно контролировать даже очень 
короткие участки системы аспирации, 
для которых применение такой про-
филактической техники раньше вряд 
ли было возможно. 

Специальные монтажные приспо-
собления, спроектированные по запа-
тентованной технологии GreCon, позво-
ляют вести монтаж компонентов без 
разборки трубопровода и применения 
сварки. Комплект приспособлений для 
сверления отверстий и вставки дер-
жавок прилагается к поставляемому 
оборудованию.

Установки искрогашения компа-
нии GreCon соответствуют мировым 
стандартам и сертификатам TÜV CERT 

(Германия), допущены к эксплуатации 
ведущими страховыми организаци-
ями – Factory Mutual System и Герман-
ским союзом страховщиков (VdS). Они 
имеют пожарные сертификаты, сер-
тификат соответствия техническому 
регламенту о требованиях пожарной 
безопасности РФ и сертификат ГОСТ 
Р на серийный выпуск. Это говорит 
не только о высокой надежности и 
безопасности применяемых компо-
нентов, но и о качестве проектирова-
ния и обслуживания этих установок.

Установки искрогашения не вли-
яют на увеличение объемов выпуска 
продукции и повышение ее качества, 
однако дают возможность производи-
телю спокойно работать и быть уверен-
ным в защите от материальных потерь, 
связанных с простоем производства и 
ремонтно-восстановительными рабо-
тами, неизбежными после пожара и 
взрывов в системе пневмотранспорта.

Алексей Васичев, 
руководитель филиала компании GreCon 

(Германия) в РФ и странах СНГ

GreCon-Steinemann
Представительство 
в РФ и странах СНГ:
117418, г. Москва, 
ул. Новочеремушкинская, 61
Тел. (499) 128-87-97, 
факс (499) 128-94-39
vasichev@co.ru
www.grecon.ru
www.steinemann-ag.ru

Приглашаем посетить наш стенд
на выставке «Лесдревмаш 2014»!

Москва, 
Экспоцентр на Красной Пресне

20–23 октября 2014 года
Павильон 8, зал 2, стенд 82С39

Рис. 1 Рис. 2

Рис. 3 Рис. 4

Рис. 5
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Непрерывные прессовые линии 
Foma для производства плит
Корпорация China Foma поставляет производствен-
ные линии, центральным звеном которых являются 
поперечные горячие прессы непрерывного действия 
шириной 6–9 футов. Оборудование предназначено 
для производства ДСП, ДВП средней и высокой 
плотности, OSB и других плитных материалов.

Производственные линии Foma 
– это оборудование передового 
уровня, обеспечивающее высокое 
качество обработки на каждом этапе 
производства.

Помимо пресса в состав линии 
включена высокоэффективная техника 
Foma: крупногабаритные энергосбере-
гающие сушильные машины нового 
поколения, надежное оборудование 
для обработки готовой продукции, 
комплекс поперечных шлифовальных 
станков с крупнозернистым песком 
заданной зернистости и мелкозерни-
стым песком, прирезные станки и др. 
Кроме того, в стандартную комплек-
тацию линий входит техника других 
производителей – известных между-
народных брендов.

Корпорация China Foma возглав-
ляет работу над усовершенствованием 
поперечных прессов непрерывного 
действия по китайской государствен-
ной программе «863. Высокие техноло-
гии». Ее специалисты успешно разра-
батывают технологии, обеспечивающие 

четкий контроль функционирования 
техники в режиме реального времени, 
кластерное управление оборудованием 
и др. Прорывным инженерным дости-
жением можно считать конструкцию 
входного створа поперечного пресса 
непрерывного действия, а также такие 
функции прессов, как автоматиче-
ская согласованная корректировка 
геометрии плиты и автоматическое 
управление лентой подачи и скоро-
стью движения конвейера в режиме 
реального времени. На все эти изо-
бретения получены патенты, в том 
числе европейские.

Основные технические характери-
стики пресса непрерывного действия:

•	 гибкая настройка входного створа 
(запатентованное изобретение);

•	 адаптация к существенным из-
менениям содержания влаги в 
материале, упрощающая отладку 
технологии сверхдлинных уста-
новок высокого давления;

•	 тоннельная конструкция с плитами 
горячего прессования;

•	 комплектация короткими плитами 
нагрева для уменьшения перепада 
температур;

•	 движущаяся конструкция рамы 
с двунаправленным тепловым 
расширением.

Основу конструкции пресса состав-
ляют следующие устройства и системы: 
стальная лента подачи, привод, кон-
вейерное полотно, рама и горячий 
пресс, гидравлическая система, система 
циркуляционного нагрева, система 
автоматического управления, система 
электроснабжения, система смазки, 
система теплоизоляции и др. По жела-
нию клиента на пресс устанавливается 
вспомогательное оборудование.

Корпорация China Foma стремится 
к тому, чтобы производственная линия 
поперечного пресса непрерывного 
действия удовлетворяла современным 
требованиям. На основе передовых 
технологий специалисты корпорации 
разработали поперечный формователь 
плиты, пресс для сверхдлинных заго-
товок, конвейер с передвижной мон-
тажной панелью (монтажным кольцом), 
систему высокоскоростной нарезки 
(подвижной отрезной станок), систему 
штабелирования заготовок и другое 
оборудование.

Корпорация Foma активно раз-
вивается, интегрирует свои достиже-
ния, внедряет инновации. Сейчас она 
поставляет полный комплект прессо-
вого оборудования для производства 
плитных материалов.

Корпорация China Foma – 
это передовые решения  
в области комплексной  

переработки древесины!

Основные технические параметры пресса непрерывного действия
Рабочая ширина пресса 6 футов 8 футов 9 футов

Запроектированная скорость прессования, мм/с 60–1200 60–1200 60–1200
Высота рабочей поверхности, мм 1500 1500 1500
Ширина горячей плиты, мм 2050 2650 2950
Диаметр подающего ролика стальной ленты, мм 2070 2070 2070
Диаметр ролика на выходе со стальной ленты, мм 2100 2100 2100
Диаметр ролика непрерывного полотна, мм 20 20 20
Толщина стальной ленты, мм 2,7 2,7 2,7
Ширина стальной ленты, мм 2070 2670 3030
Максимальное давление на участке, МПа 5 5 5
Давление в секции 4 4 4

Длина горячей зоны В зависимости от производительности 
пресса и температуры прессования

Мощность укомплектованной машины В зависимости от производительности 
пресса и типа плиты На
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Жители многих регионов России 
наверняка помнят, как в середине 
1990-х – начале 2000-х годов на 
улицах наших городов появились 
мебельные магазины и салоны, 
предлагавшие мебель европейских 
и заокеанских производителей. 
Приобрести красивую, удобную и 
качественную мебель из Италии, 
Германии или Испании, в сравнении 
с которой отечественные шкафы и 
стенки смотрелись «бледно», тогда 
могли немногие, и покупка импорт-
ного мебельного гарнитура была 
событием.

Dana для радости в доме дана
Один из главных принципов работы, которому привержено руководство подмосков-
ной мебельной фабрики «Дана», – стабильность. Этого принципа компания неуклон-
но придерживается уже почти 20 лет, с первого дня создания. Стабильно высокое ка-
чество продукции, стабильно высокий уровень производства, курс на стабильное раз-
витие – все это предопределяет устойчивый спрос на мебель «Даны» и место компа-
нии в числе лидеров рынка.

«Мы начинали свою деятельность 
в 1994 году с продаж мебели испан-
ских фабрик на российском рынке, 
– рассказывает заместитель гене-
рального директора по производ-
ству ООО «Фабрика мебели “Дана”» 
Сергей Сытников. – До 1997 года 
возили мебель из-за рубежа. Приоб-
ретя хороший опыт сборки мебели, 
мы пришли к убеждению, что можем 
организовать свое мебельное про-
изводство, продукция которого не 
будет уступать зарубежной ни в чем, 
а по стоимости составит импорт-
ной достойную конкуренцию. Мы 
хотели, чтобы наши соотечествен-
ники могли без проблем приобрести 
надежную, красивую мебель евро-
пейского уровня, и добились своего. 
Развивались поэтапно: в 2000-м мы 
раскраивали ДСП для корпусов на 
собственном оборудовании и поку-
пали фасады за рубежом, в 2003-м 
у нас уже действовал полноценный 
производственный цикл – полная 
механизированная обработка заго-
товок, лакировка фасадов и выпуск 
готового изделия на склад. Сегодня 
мы твердо стоим на ногах и с опре-
деленным оптимизмом смотрим в 
будущее».

Практичность, красота, 
долговечность

Это лишь небольшая часть 
характеристик, присущих корпус-
ной мебели, которую произво-
дит фабрика. В ассортиментном 
перечне мебель для гостиных, спа-
лен, прихожих, детских комнат, 
домашних кабинетов и библиотек 
на любой вкус – от классики до 
модерна. А еще шкафы, шкафы-
купе, комоды, вешалки, кровати, 
прикроватные тумбы и мосты, пье-
десталы, консоли, столы журналь-
ные, обеденные, письменные и туа-
летные, угловые витрины, тумбочки 
для телевизоров и обуви, цветоч-
ницы, этажерки и т. д. Продукция 
реализуется как в Москве (где у 
«Даны» есть собственная рознич-
ная сеть), так и во многих регионах 
России (в том числе и в Крыму) – 
через обширную дилерскую сеть, а 
также через собственный интернет-
магазин. Поставляется мебель рос-
сийской фабрики и за рубеж – в 
страны СНГ и Европы.

Склад плитных материалов
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Производственно-складской 
комплекс ООО «Фабрика мебели 
“Дана”» находится в подмосков-
ном поселке городского типа Наха-
бино (Красногорский р-н) и рас-
полагается на земельном участке 
площадью 3 га, являющемся соб-
ственностью компании. От преж-
него владельца новым хозяевам 
досталась заброшенная, заболо-
ченная и захламленная территория, 
которую пришлось основательно 
осушать и очищать от мусора и 
оставленного имущества.

«Почти 40 грузовиков металло-
лома вывезли отсюда, а когда из 
одного корпуса выкинули весь хлам, 
горы мусора достигли высоты на 
уровне окон третьего этажа, – вспо-
минает Сергей Николаевич, показы-
вая благоустроенную территорию. 
– Многие корпуса и помещения при-
шлось перестроить, многое постро-
ить заново, заасфальтировать дороги 
и площадки, привести в порядок 
газоны и водоемы».

Прежде чем приступить к фор-
мированию машинного парка пред-
приятия, заместитель генерального 
директора фабрики по производ-
ству и другие специалисты компании 
немало поездили по Испании и Ита-
лии, где посещали мебельные про-
изводства – присматривались к тех-
нике, оценивали ее характеристики и 
возможности, брали на заметку луч-
шие технологии. В результате выбор 
был сделан в пользу оборудования, 
которое изготавливают предприятия, 
входящие в состав известного евро-
пейского производителя – итальян-
ской компании SCM Group.

«В цехе механической обработки 
у нас все оборудование от компаний, 
входящих в эту группу. Первые станки 
мы купили примерно 13 лет назад, и 
они до сих пор работают как часы 
и выглядят как новые, – рассказы-
вает Сергей Сытников. – К нам посто-
янно просятся на экскурсии произ-
водственники, которые хотят уви-
деть эту технику в деле, перед тем 
как принять решение о ее покупке».

А посмотреть в цехах «Даны» есть 
на что. Почти все станки и обраба-
тывающие центры – это высокопро-
изводительное автоматизированное 
оборудование, работой которого 
руководит ЧПУ. Без устали и точно 
распиливает пакеты плитных материа-
лов на заготовки требуемых размеров 

«Наша мебель предназначена в 
первую очередь для людей со сред-
ним достатком, – говорит Сергей Сыт-
ников. – Мебель в классическом стиле 
популярна у покупателей возрастной 
категории 40+, неоклассике отдают 
предпочтение люди от 30 до 40 лет, 
а мебель в стиле модерн популярна 
у молодежи. Наша продукция поль-
зуется устойчивым спросом на протя-
жении многих лет (особенно мебель 
в классическом стиле), ассортимент 
постоянно пополняется новыми моде-
лями. Мы работаем не только над 
модификацией выпускаемых моде-
лей, повышением качества мебели 
и расширением ее функциональных 
возможностей, но и над освоением 
новых ниш на рынке».

Изготовленная из высококаче-
ственных, экологичных материалов по 
лучшим европейским технологиям на 
современном высокопроизводительном 
и точном автоматизированном обору-
довании, мебель «Даны» привлекает 
покупателей дизайном, по которому 
не уступает лучшим образцам мебели 
признанных европейских фабрик, а 
также доступными ценами и надеж-
ностью («Дана» предоставляет 24 
месяца гарантии на свою продукцию). 
Складская программа фабрики обе-
спечивает короткие сроки поставки, 
что также является конкурентным 
преимуществом. Об оценке мебели 
«Даны» специалистами отрасли и экс-
пертами рынка говорят многочислен-
ные дипломы и награды жюри конкур-
сов и организаторов выставок «Евро-
экспомебель» и «Мебель и предметы 
интерьера», которые неоднократно 
отмечали высокий уровень качества 
продукции и культуры производства. 
Ну а отзывы покупателей можно выра-
зить одной общей фразой: «Спасибо 
вам за мебель “Дана”, которая для 
радости в доме дана!»

Прочный базис  
успешного бизнеса

В основе достижений компа-
нии грамотная стратегия и так-
тика ведения бизнеса, выверенные 
решения и точные действия руко-
водства фабрики, в результате кото-
рых были созданы условия для раз-
вития эффективного производства 
и реализации успешной сбытовой 
политики.

Обрабатывающий фрезерно-сверлильный центр Morbidelli – RECORD 130 
(SCM Group)

Сверлильно-присадочный станок проходного типа Morbidelli Zenith (SCM Group)

Кромкооблицовочный станок Stefani - IDM (SCM Group)

Станок Stefani Evolution SSB обеспечивает высокую точность 
деталей и оптимальное качество нанесения кромки

Промышленный форматно-кромкоооблицовочный станок 
Stefani Evolution SSB (SCM Group)

Автоматический односторонний кромкоблицовочный станок 
CEHISA Rapid EP-7 (Испания)
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форматно-раскроечный центр Gabbiani 
Galaxy 140 High Speed (производи-
тель – компания Gabbiani – SCM). 
Для изготовления корпусов мебели 
на фабрике используют ламиниро-
ванную ДСП, которую поставляет 
завод ДСП «Русский ламинат», а для 
изготовления фасадов – плиту MDF 
зарубежного производителя. Четко 
и аккуратно облицовывают кромки 
деталей будущих кроватей, шкафов и 
столов автоматическая двухсторонняя 
кромкооблицовочная линия IDM Activa 
2 SB и автоматическая четырехсторон-
няя линия Stefani SSB Evolution (про-
изводитель – компания SCM Group). 
Кромочный материал – производства 
одной из германских компаний.

Сверлильно-присадочная группа 
представлена центрами проходного 
типа Morbidelli Zenith и Morbidelli 
Author, а также станком SCM Record 
130. Чистовую обработку крупных 
деталей выполняют на автоматиче-
ском калибровально-шлифовальном 
станке DMC (производитель – компа-
ния DMC, входит в SCM Group). Проч-
ность соединения деталей мебели 
обеспечивает пресс Ramarch (Испа-
ния), а четкий и безостановочный 
производственный процесс – система 
пристаночной автоматизации Mahros 
(производитель – одноименная ком-
пания, которая также входит в SCM 
Group).

Особое внимание в технологиче-
ской цепочке производства мебели на 
фабрике уделяется отделке деталей 
мебели, прежде всего покраске фасадов. 
Основное оборудование в лакокрасоч-
ном цехе – уникальная автоматическая 
покрасочная линия с УФ-отверждением 
покрытия Barberan (производитель – 
одноименная испанская компания). За 
один проход на этой линии на деталь 
может наноситься пять слоев, включая 
финишный, лакокрасочного покрытия, 
причем на выходе деталь уже сухая и 
готова к сборке. Приобретение этого 
высокопроизводительного оборудова-
ния позволило фабрике 13 лет назад 
отказаться от закупки фасадов за рубе-
жом и организовать полный цикл изго-
товления мебели на своей производ-
ственной площадке.

Есть у компании и свои, фирмен-
ные, секреты технологии покраски. 
Здесь строго следят за влажностным 
и температурным режимами и еще за 
кое-какими параметрами, что позво-
ляет добиться очень высокого качества 

Форматно-раскроечный центр Gabbiani Galaxy 140 High Speed (SCM Group)

Лакокрасочный цех мебельной фабрики «Дана»

Автоматическая покрасочная линия с УФ-отверждением покрытия Barberan
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отделки и привлекательного внешнего 
вида изделия. Скажем только, что, для 
того чтобы постичь нюансы и хитрости 
зарубежных мастеров-мебельщиков, Сер-
гей Сытников провел несколько месяцев 
в лабораториях европейских произво-
дителей лакокрасочных материалов, а 
потом немало времени и сил потратил, 
добиваясь желаемого результата на обо-
рудовании, установленном на фабрике. 
ЛКМ, конечно же, от лучших испанских 
и итальянских производителей. Кстати, 
несмотря на то что основные процессы 
на фабрике почти полностью автома-
тизированы (например, линию Stefani 
обслуживает всего один оператор), руч-
ного труда здесь много – без него на 
мебельном производстве с таким широ-
ким ассортиментным рядом, на некото-
рых технологических операциях, увы, 
не обойтись.

Очень довольны на предприя-
тии сотрудничеством с компанией 
«ТПК», специалисты которой устано-
вили и отладили в производствен-
ных, складских и служебных поме-
щениях фабрики систему аспира-
ции, – без нее невозможно обеспе-
чить соблюдение необходимых тех-
нологических режимов и высокое 
качество продукции, а также ком-
фортные условия труда работников.

Все изделия комплектуются высо-
кокачественной металлической фур-
нитурой и крепежом известных ита-
льянских, испанских и турецких компа-
ний. Каждая готовая деталь или изде-
лие, перед тем как отправиться на упа-
ковку, а затем на склад, в ожидании 
отправки покупателям, проходит стро-
жайший контроль качества. Тару для 
упаковки продукции тоже изготавли-
вают на фабрике, из закупаемого с этой 
целью картона. Склад готовой продук-
ции механизирован (партия изделий, 
предназначенная для отправки, укла-
дывается на подъемный стол, кото-
рый поднимается до уровня пола авто-
мобиля, и процесс погрузки упроща-
ется). Кстати, за ходом погрузки сле-
дят видеокамеры, что обеспечивает 
объективность при разрешении спор-
ных ситуаций, если у клиентов возни-
кают вопросы с комплектацией.

Скрытый потенциал
В начале этой публикации мы под-

черкнули, что на фабрике высоко 
ценят стабильность. Вот и в оценке 
перспектив развития руководством 
«Даны» не раз звучало это слово.

«В той непростой ситуации, в 
какой сейчас находится вся экономика 
нашей страны, и рынок мебели в част-
ности, мы стремимся не только удер-
жать свои позиции, но и устойчиво, 
стабильно развиваться, – говорит Сер-
гей Сытников. – Да, наша продукция 
конкурентоспособна и востребована, 

но нас не может не беспокоить снижа-
ющаяся покупательская способность. 
Несмотря на то что нас нельзя отнести 
к крупным мебельным предприятиям, 
у нас мощный, не задействованный 
пока потенциал. Техническое оснаще-
ние фабрики, наши творческие воз-
можности и квалификация коллектива 

таковы, что мы готовы производить 
корпусную мебель разного назначе-
ния, в том числе и офисную, причем 
крупными сериями. В наших планах 
выйти на новые рынки сбыта, осво-
ить новые сегменты рынка мебели. 
И эти планы мы уже реализуем: год 
назад приступили к выпуску каче-
ственной многофункциональной дет-
ской мебели, которая может служить 
долго – и когда ребенок уже подро-
сток. Родители по достоинству оце-
нили наш девиз, которым мы сопро-
вождаем продажи этой мебели: «Не 
платите дважды – купите один раз!» 
Безусловно, мы будем совершенство-
вать выпускаемые модели и пред-
лагать покупателям новинки. Упор, 
как всегда, будет на оригинальность, 
функциональность, высокое качество. 
А если рыночная ситуация начнет 
меняться к лучшему, задействуем 
резервы: у нас, например, большие 
законсервированные производствен-
ные площади».

Елена ШУМЕЙКО,  
Александр РЕЧИЦКИЙ 

Фото: Елена ШУМЕЙКО

Бункер-накопитель с фильтровальной группой совместного производства 
ООО “Тверская Промышленная Компания” и Lapadula Impianti di Aspirazione.

Окраска мебельных деталей ручным способом

Упаковка готовых деталей мебели производится вручную

Форматно-кромкоооблицовочный станок Stefani Evolution SSB (SCM Group)
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кромочным материалом без дополни-
тельной прифуговки кромок. 

Для достижения высокого каче-
ства раскроя плитных материалов, 
облицованных с двух сторон, на 
станках с ручной подачей выпол-
няют поштучный, а не пакетный, 
как на раскроечных центрах, рас-
крой, что, конечно же, влияет как 
на производительность оборудова-
ния, так и на себестоимость выпу-
скаемой продукции. Такая техноло-
гия объясняется тем, что у некото-
рых предприятий нет возможно-
стей приобрести кромкооблицо-
вочные линии, в составе которых 
есть фрезерные узлы для прифу-
говки кромок с целью удаления 
мелких дефектов раскроя (сколов, 
вырывов и т.д.) перед наклеива-
нием кромки.

Иногда подобные станки экс-
плуатируются и на крупных пред-
приятиях, где используются как 
для чистового, так и для чернового 
раскроя, на участках изготовления 
нестандартной и мелкосерийной 
мебели, а также на участках дора-
ботки или переработки бракован-
ных изделий. В России есть пред-
приятия, на которых в технологиче-
ском потоке установлены не менее 
пяти подобных станков (автору дове-
лось видеть и 12 таких станков в 
одном цехе), но это, скорее, про-
блемы и болезни роста российских 
предприятий, т. к. экономических 
предпосылок для подобной ситуа-
ции нет. Более того, такие произ-
водства, за очень редким исключе-
нием, нерентабельны, т. к. подобный 
набор станков может быть заменен 
одним или двумя мощными раскро-
ечными центрами.

На раскроечных центрах с меха-
нической подачей, на которых можно 
выполнять пакетный раскрой высо-
той до 220 мм, используются одна 
или несколько основных пил диаме-
тром 450–730 мм. У этих пил име-
ются особенности по конфигурации 
профиля зуба, в частности, как, пра-
вило, у них нет ограничителя подачи, 
они различаются по составу зуба, 
а также по угловым параметрам в 
зависимости от типа раскраиваемых 
плит (облицованные или необлицо-
ванные). Для уменьшения нагрева 
корпуса пилы в нем должны быть 
специальные прорези. 

 Как, правило, подобные станки 
применяются на крупных и средних 
деревообрабатывающих предприя-
тиях и предназначены для пиления 
как облицованных так и необлицо-
ванных плит, в зависимости от тре-
бований по изготовлению продукции 
и применяемой на предприятии тех-
нологии. При пакетной распиловке 
плитных материалов на таком обору-
довании качество пропила на отдель-
ных заготовках, особенно на облицо-
ванных, может быть разным, поэтому 
такие центры используются в основ-
ном для чернового раскроя необли-
цованных плит. Детали, полученные 
после раскроя облицованных плит, 
требуют обработки кромок. 

Чаще всего на отечественных 
предприятиях для раскроя плитных 
материалов на форматно-раскроечных 
станках с ручной подачей исполь-
зуются пилы с чередованием зуба 
«трапеция – прямой», «трапеция – 
трапеция» или с попеременно косо-
заточенными зубьями (для чисто-
вого раскроя столярных плит). Реже 
применяются пилы с «дупловидной» 
формой зуба и подрезные пилы с 
конической формой зуба или с разъ-
емным корпусом. 

Следует отметить, что у всех пил 
есть и достоинства и недостатки, но 
только правильный подбор и дли-
тельное тестирование их на рабочем 
месте могут выявить плюсы одного 
инструмента и недостатки другого. 
Факторов, влияющих на стойкость 
пил, и качество полученных загото-
вок, на каждом предприятии множе-
ство. Тут и качество плит (которое 
обусловлено тем, когда и из каких 
пород древесины и с использова-
нием какого связующего они были 
изготовлены), и их тип, и состояние 
основного технологического  обору-
дования, и квалификация персонала, 
и наличие или отсутствие аспира-
ции на производственно участке), 
и уровень сервиса этих пил – на 
каком станке и каким заточным обо-
рудованием они обрабатывались, с 
каким съемом и на какой подаче 
затачивались и т. д. Надо учитывать 
даже то, моется ли пила и удаляются 
ли с нее (и каким способом) перед 
заточкой нагар и налипшие частицы 
плитного материала. 

Очень часто деревообработ-
чики сталкиваются с тем, что пила 

Рекомендации по выбору и 
обслуживанию дисковых пил 
для раскроя плитных материалов 
На рынке дереворежущего инструмента представлен большой ассортимент круглых пил, 
различающихся по конструкции корпуса, числу режущих элементов и размерам. Вряд ли 
производственники, на предприятиях которых выполняется раскрой разных плитных 
материалов, знакомы с полным списком пильного инструмента, предлагаемого его про-
изводителями. Некоторые из деревообработчиков могут испытывать трудности при 
выборе пил. Попробуем помочь им.

С каждым годом конструкции 
пил для раскроя плитных материа-
лов совершенствуются, изменяются 
условия их эксплуатации и обслу-
живания, расширяется рынок плит-
ных материалов, а отечественные 
ГОСТы 980-80 и 18479 на круглые 
пилы и ГОСТ 24610-91 «Деревообра-
батывающее оборудование. Станки 
круглопильные для раскроя плит и 
листовых материалов. Основные 
параметры. Нормы точности» уста-
рели и не отвечают новым требо-
ваниям.

Классификация плитных матери-
алов, используемых на предприятиях 
РФ: нешлифованная и необлицован-
ная ДСП; ДСП, облицованная мелами-
ном, ламинатом или шпоном; плита 
HDF; плита MDF; столярная плита, в т. 
ч. облицованная; фанера, LVL плиты, 
древесно-композитные материалы, 

плиты на минеральных связующих 
(гипсе, цементе) и др.

В зависимости от применяемого 
оборудования и раскроя плитных 
материалов поштучно или пакетом 
пилы можно условно разбить на две 
группы: пилы для так называемых 
ремесленных станков (как, правило, 
с ручной подачей) и пилы для про-
мышленных раскроечных центров с 
механической подачей.

В составе и того, и другого обо-
рудования, за редким исключением, 
имеются пильные шпиндели основ-
ных пил, а также сблокированный 
с основным или отдельный шпин-
дель для установки подрезных пил 
небольшого диаметра (80–125 мм 
– для станков с ручной подачей 
и 180–250 мм – для раскройных 
центров с механической подачей), 
предназначенных для качественного 

раскроя плит, облицованных с двух 
строн.

На станках с ручной подачей 
используются основные пилы диа-
метром 250–450 мм. У таких пил 
есть особенности конфигурации 
профиля зубьев, в частности, огра-
ничитель подачи. А еще они раз-
личаются по составу зуба, а также 
по угловым параметрам – в зависи-
мости от типа раскраиваемых плит 
(облицованные или необлицован-
ные) и высоте распила. Как, пра-
вило, такие станки применяются на 
средних и мелких деревообрабаты-
вающих предприятиях и предназна-
чаются для пиления различных плит 
(например, для раскроя облицован-
ных плит должны использоваться 
подрезные пилы) и на них выпол-
няется чистовой раскрой плит, кото-
рые в дальнейшем облицовываются 
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до заточки работала великолепно, 
стойкость у нее была превосхо-
дная, а после заточки инструмент 
теряет 40–50% своих первоначаль-
ных характеристик. Причиной может 
быть качество сервиса, например, 
малый или наоборот – большой съем 
материала зуба, заточка без исполь-
зования СОЖ или перегрев пилы при 
эксплуатации, что приводит к выгора-
нию кобальта (связки) и появлению 
микротрещин на пластинках, кото-
рые будут только увеличиваться от 
заточки к заточке и приведут к зна-
чительному снижению ресурса пилы. 
Еще одна ошибка, которая обуслав-
ливает резкое ухудшение качества 
инструмента и пиления, – непра-
вильный подбор состава пластинки 
твердого сплава. Задача опытного 
технолога – выявить и устранить 
все эти причины.

В Европе есть несколько заводов, 
на которых производят широкую номен-
клатуру твердосплавных пластин для 
металло- и деревообработки. Напри-
мер, для обработки древесных мате-
риалов разного вида и из мягкой и 

твердой древесины выпускается почти 
два десятка таких пластин с разными 
угловыми параметрами и стойкостью. 
Поэтому выбор пил для каждой тех-
нологической операции с целью полу-
чить максимальный эффект – процесс 
непростой, и наиболее «продвинутые» 
технологи постоянно следят за новин-
ками рынка режущего инструмента.

Рассмотрим особенности эксплу-
атации и обслуживания пил, кото-
рые используются на раскроеч-
ных центрах с механической пода-
чей. Сразу отмечу, что к режущему 
инструменту и качеству получае-
мых заготовок предъявляются жест-
кие требования. Причина – боль-
шая высота распила и значительные 
нагрузки на инструмент из-за боль-
шой скорости подачи. Для работы 
на центрах в основном применяются 
подрезные пилы конической формы.

Перечислим факторы, которые 
следует учитывать при выборе основ-
ной пилы для первичного (чернового) 
раскроя необлицованных плит MDF и 
ДСП на раскроечных центрах с меха-
нической подачей:

• плиты раскраиваются пакетным 
способом;

• на полотно пилы оказываются боль-
шие нагрузки: 

• пилы должны быть изготовлены из 
твердого сплава (UFH) или на их 
зубьях должно быть алмазное по-
крытие (DP), что обеспечивает мак-
симально возможный срок службы 
инструмента;

• для снижения нагрузки на пилу, у 
ее зубьев должен быть максимально 
большой передний угол; 

• следует учесть, что по кромке рас-
пила могут образовываться микро-
волны (волнистый пропил) или не-
большие сколы (более 1 мм); 

• для продления срока службы пилы 
и ее охлаждения в процессе рабо-
ты в ее теле должны быть сдела-
ны прорези;

• надо понимать, что ширина пропи-
ла – фактор, влияющий на процент 
выхода заготовок и нагрузки на пилу 
и механизм привода;

• должен быть обеспечен качествен-
ный сервис пил (мойка, ремонт, за-
точка, правка).

Решающий фактор выбора инст- 
румента – это, конечно, длительный 
срок службы.

Для чернового раскроя необли-
цованных плит пакетным способом 
оптимально подойдут пилы, оснащен-
ные пластинами твердого сплава с 
чередованием формы зуба «трапе-
ция – прямой» и «трапеция – тра-
пеция», а наиболее экономически 
целесообразным будет использо-
вание пил, оснащенных синтетиче-
скими поликристаллическими алма-
зами (DP). Ввиду опасений по поводу 
качества отечественных плит, в част-
ности, наличия в их составе абра-
зивов, можно заменить подрезную 
твердосплавную пилу алмазной и 
далее действовать исходя из полу-
ченных результатов.

Можно с уверенностью сказать 
одно: те производственники, кото-
рые использовали алмазные пилы 
для раскроя плитных материалов, к 
инструменту, оснащенному твердым 
сплавом, уже не хотят возвращаться, 
хотя, конечно же, есть, исключения. 
Если же эксперименты с алмазным 

инструментом не дали результата, 
необходимо тщательно разбираться 
– почему это произошло. Как пока-
зывает практика, находится немало 
субъективных факторов, которые 
негативно влияют на качество рас-
кроя, и алмазный инструмент здесь 
не при чем. Кроме того, если вас не 
волнует производительность труда 
и не интересует снижение себесто-
имости выпускаемой продукции, то 
не следует и делать ставку на при-
менение алмазного инструмента. Так 
что делайте выводы сами, уважае-
мые читатели. 

Теперь что касается угловых 
параметров зубьев пил, предна-
значенных для раскроя плит MDF 
и ДСП. В идеале надо, чтобы в арсе-
нале предприятия были пилы с раз-
ными угловыми параметрами зубьев, 
т. к. у плит плотность разная, а зна-
чит и стойкость пил (от переточки 
до переточки) различна. Для рас-
кроя наиболее плотных и наиболее 
однородных по своему составу плит 
можно использовать пилы, передний 
угол зубьев которых может быть 

меньше, чем у пил, которые исполь-
зуются для раскроя менее плот-
ных плит. 

Для получения качественных 
пропилов плит, уменьшения числа 
сколов на лицевых поверхностях 
облицованных или рыхлых по струк-
туре плит, можно применять пилы 
с попеременно скошенными как 
передними, так и задними режу-
щими кромками, с углами зубьев в 
пределах 5–10°, так как изменение 
величины углов  на более острые 
приведет к снижению давления сил 
резания пилы на распиливаемую 
плиту,  уменьшению образования 
сколов на пласти заготовки и каче-
ственному, чистому пропилу. Однако 
следует учесть, что при этом будет 
снижаться стойкость режущих эле-
ментов пилы, потому что острые 
передние углы будут быстро зату-
пляться, что влечет за собой уча-
щение переточек.

Владимир ПАДЕРИН

Окончание следует
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Линии для поточного раскроя 
плитных материалов от Zaffaroni
Компания Zaffaroni (Италия) – широко известный производитель высококачественных 
многопильных станков для раскроя плитных материалов. Большой опыт в области 
технологий многопильного раскроя и производства деталей мебели позволил компании  
выйти на новый этап развития: теперь она предлагает клиентам комплексные раскро-
ечные линии под ключ.

Среди предложений Zaffaroni 
– линии для раскроя плит на заго-
товки, используемые в производстве 
профильных погонажных изделий, 
выдвижных ящиков, дверных коро-
бок, паркетной доски.

Выбор вариантов линии очень 
широк, каждая линия создается с уче-
том индивидуальных производствен-
ных потребностей клиента.

На всех стадиях реализации про-
екта, начиная с первичного обраще-
ния клиента и до сдачи заказа, под-
держивается тесное взаимодействие 
специалистов Zaffaroni и заказчика, 
в котором участвуют все подразделе-
ния компании-исполнителя: технико-
коммерческий и проектный отделы, 
производство и служба, отвечающая 
за монтаж оборудования у заказчика.

Для каждой линии предусмо-
трены разные уровни автоматизации 
и модели устройств, обслуживающих 
раскроечные станки. Кроме того, при 
выборе линии клиенту предлагают 
определиться с числом операторов на 

ней – здесь тоже возможны варианты, 
вплоть до полностью автоматизиро-
ванных линий, не требующих посто-
янного присутствия человека.

Понимая, что клиенты нередко 
используют оборудование и других 
производителей, Zaffaroni внедрила 
цифровую систему, позволяющую осу-
ществлять обмен информацией между 
станками и управлять линией с еди-
ного рабочего поста, силами одного 
оператора.

Наиболее типичное решение – рас-
кроечные линии с многопильными 
станками типа «штабель – штабель». 
Технологическая цепочка в данном 
случае такова: штабель плит загру-
жается на транспортер, разделяется 
на отдельные плиты, которые посту-
пают на раскрой на многопильный 
станок MLS; после раскроя из полос 
формируются штабели, готовые к сле-
дующим технологическим операциям.

Естественной вариацией этого 
решения является линия для раскроя 
плит на рейки с их автоматической 

подачей в продольно-фрезерный или 
кромкооблицовочный станок. В этом 
случае плита, снимаемая со штабеля и 
загружаемая в станок MLS (или MSR), 
распиливается на рейки, которые по 
специальному конвейеру автомати-
чески направляются на следующий 
станок.

Более сложные линии создаются 
путем сочетания нескольких раскроеч-
ных станков Zaffaroni. Типичный при-
мер – линия для производства инже-
нерного паркета, на которой, помимо 
прочих операций, выполняется нане-
сение насечек на тыльную сторону 
щита и раскрой щитов на планки. Для 
нанесения компенсирующих попереч-
ных насечек обычно выбирают много-
пильный станок MLS рабочей шириной 
2500 или 3100 мм, а в пару к нему для 
раскроя плит на планки устанавли-
вают станок MLS с меньшей рабочей 
шириной – обычно 800 или 1300 мм. 
Такая комбинация позволяет решить 
все задачи по автоматическому раз-
делению исходных щитов на формат-
ные заготовки, с которыми в дальней-
шем осуществляют еще несколько тех-
нологических операций.

Все раскроечные линии Zaffaroni 
отличаются широкими возможностями 
применения – в первую очередь бла-
годаря большому потенциалу таких 
надежных и высокопроизводитель-
ных станков, как многопильный ста-
нок для раскроя плитных материа-
лов MLS, многопильный станок с пла-
вающим поставом для раскроя плит-
ных материалов MLS-T и двухваль-
ный многопильный станок для раскроя 
плитных материалов MSR (наиболее 
поздняя модель серии). Зная потен-
циал своего оборудования, компания 
Zaffaroni готова предложить реше-
ние под любые потребности в обла-
сти многопильного раскроя.

Линия для раскроя плит на полосы «штабель – штабель»

Линия для раскроя плит на полосы и их последующей загрузки в продольно-
фрезерный станок На
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Популярность той или иной модели 
объяснить довольно просто. Заказчик 
желает, чтобы станок отличали самые 
высокие характеристики и чтобы он 
продавался по приемлемой цене. Мы 
давно это поняли и всегда предлагаем 
российским предприятиям такое обо-
рудование. Примером могут служить 
поставки в Россию станков линейки 
Filato, которые мы осуществляем почти 
десять лет.

Генеральный директор пред-
ставительства в Санкт-Петербурге 
компании «Негоциант-инжиниринг» 
Игорь Усов: 

– За прошедший календарный год 
наши клиенты чаще всего приобретали 
фрезерные, рейсмусовые, фуговаль-
ные, форматно-раскроечные станки 
и обрабатывающие центры с ЧПУ.  
В последнее время основным крите-
рием выбора является низкая стои-
мость оборудования.

Генеральный директор «Сапем
инвест» Алексей Горбачевский: 

– Основное требование рынка – 
покупка оборудования, которое можно 
быстро перенастраивать для изго-
товления деталей разных размеров и 
формы с сохранением стабильно высо-
кого качества обработки. Мы пред-
лагаем инновационные технологии 
приклеивания кромки, разработанные 
немецкой фирмой IMA Klessmann GmbH 
Holzbearbeitungssysteme, а также тех-
нологию шлифования немецкой фирмы 
MB Maschinenbau GmbH и швейцар-
ской фирмы Kundig AG. На шлифо-
вальных станках Roba Tech обеспе-
чивается неизменно высокое каче-
ство деталей. Покупка только одного 
станка Roba Tech позволяет сократить 
на участке шлифовки штат рабочего 
персонала на 10 человек, исключить 
необходимость ручной дошлифовки 
деталей и таким образом повысить 
эффективность производства и сни-
зить себестоимость продукции. 

Очень популярна сейчас у мебель-
щиков технология «высокий глянец». 
Станок модели Brilliant швейцарской 
компании Kundig позволяет доби-
ваться потрясающего качества глян-
цевой поверхности. Станок «расту-
шевывает» царапины от шлифоваль-
ной ленты, что значительно повы-
шает качество шлифовки и сокра-
щает затраты шлифовального матери-
ала и время обработки. Специальные 

станки для создания эффекта «высо-
кого глянца» могут работать на шли-
фовальной ленте до 2500 ед. Модель 
Uniq Kundig используется для шли-
фовки MDF по грунтам и лакам шли-
фовальной лентой до 1000 ед. как пря-
мых кромок, так и под углом до 45°.

Генеральный директор ГК 
«Аграф» Николай Краснов: 

– Наиболее востребованы станки 
и оборудование для работы с мас-
сивной древесиной (классические 
токарные, токарно-копировальные, 
токарно-фрезерные, четырехсторон-
ние, круглопильные, фрезерные, фуго-
вальные, рейсмусовые, сверлильные, 
пазовальные от чешских фирм Houfek, 
Rojek, Adamik и итальянских фирм 
Griggio, Centauro и т. д.), в том числе 
для финишной обработки, например, 
шлифовальные (широколенточные 
калибровально-шлифовальные станки 
серии Buldog чешской фирмы Houfek).

Популярность той или иной 
модели оборудования для изготов-
ления мебели объясняется надежно-
стью техники, наличием фирменного 
сервиса, разумным соотношением цены 
и качества.

Начальник отдела продаж дере-
вообрабатывающего оборудования 
компании Vita Group Сергей Леонов:

– Довольно большой спрос на 
высокотехнологичные станки, напри-
мер, обрабатывающие центры с ЧПУ, 
кромкооблицовочные с функцией бес-
клеевого приклеивания так называ-
емой лазерной кромки. Если гово-
рить о моделях оборудования для 

мебельного производства, произве-
денных на заводе «Станковита», вхо-
дящем в нашу группу компаний, то это 
сверлильно-присадочный станок «Вол-
гарь-21», кромкооблицовочные станки 
с ручной подачей серии «Караман» и 
односторонний усозарезной станок с 
функцией фрезерования под соеди-
нительные элементы УЗС 1.2000. По 
сравнению с предыдущими годами 
заметно падение спроса на форматно-
раскроечные станки. 

Потенциальные заказчики посто-
янно интересуются кромкооблицо-
вочными станками серии «Бурлак» с 
автоматической подачей и сравнивают 
это оборудование по характеристи-
кам и возможностям с зарубежными 
аналогами. 

– Какие модели деревообраба-
тывающих станков, которые пред-
лагает ваша компания, в настоя-
щий момент наиболее востребо-
ваны? Почему? 

Директор по продажам компа-
нии «Интервесп» Михаил Смолин:

– Мы предлагаем российским 
компаниям широкий спектр дере-
вообрабатывающего оборудования, 
в том числе для мебельных про-
изводств: форматно-раскроечные, 
кромкооблицовочные, сверлильные 
станки, обрабатывающие центры, 
фрезеры с ЧПУ и другое оборудо-
вание. В этом году заметен спрос 
на средства автоматизации и меха-
низации производства. 

Выбор клиента зависит от его 
желаний и возможностей. Кому-то 
важна производительность оборудо-
вания. Кто-то ориентирован на высо-
кое качество выпускаемых изделий, 

кто-то выбирает станок исходя из его 
стоимости. Если говорить о наших 
хитах продаж, то чаще всего попу-
лярность объясняется совокупностью 
характеристик: функциональной уни-
версальностью (что подходит боль-
шинству предприятий), высоким каче-
ством исполнения станка, доступ-
ностью сервиса и наличием запас-
ных частей. Такие станки мы заказы-
ваем под склад, так что они всегда 
в наличии.

Генеральный директор группы 
компаний «Техноальянс» Игорь 
Косухин:

– Наиболее востребованы 
сверлильно-присадочные станки 
с ЧПУ итальянской фирмы Hirzt 
(недавно она объединилась с ита-
льянской фирмой Imaco, и теперь 
они выступают на рынке как Imaco-
Hirzt). Станки хорошо известны как 
в нашей стране, так и во всем мире. 

Инновационные разработки Imaco-
Hirzt – это раскроечные станки 
Medea, которые работают в нестинг-
режиме и раскраивают ДСП фрезой 
без подкладки, и новые бюджетные 
сверлильные станки GT 600 с ЧПУ, 
которые по стоимости сравнимы 
с обычными многошпиндельными 
станками.

Выбор модели станка прежде всего 
определяется ценой и ресурсом. Часто 
на выбор влияет то, что аналогичное 
оборудование клиент видел в деле 
на соседнем предприятии. Мебель-
ные производства активно приобре-
тают бывшее в употреблении обору-
дование или технику китайских произ-
водителей, которые, конечно, дешевы, 
но их качество часто довольно низкое. 

Особое внимание российские пред-
приятия уделяют сервисному обслу-
живанию: их интересует, есть ли у 
поставщика сервисная служба, под-
готовленные сервисные инженеры, 
есть ли в наличии запасные части, 
инструмент, а также, как быстро запча-
сти смогут доставить на производство 
при крайней необходимости. Поэтому 
наши сервисные инженеры постоянно 
стажируются на заводах производите-
лей оборудования, а на складе у нас 
есть самые востребованные запчасти. 

Руководитель отдела продаж 
мебельного оборудования Ассоци-
ации «КАМИ» Иван Дементьев: 

– Востребовано то оборудование, 
которое позволяет значительно сни-
зить расходы на персонал, сократить 
время на перенастройку, максимально 
уйти от влияния человеческого фак-
тора на результаты для уменьшения 
процента брака и достижения макси-
мального качества выпускаемой про-
дукции. 

Мебельное оборудование  
на российском рынке 
В преддверии масштабной выставки «Лесдревмаш 2014» редакция ЛПИ организовала 
заочный круглый стол «Оборудование для мебельных предприятий», в ходе которого 
поставщики деревообрабатывающего оборудования поделились с читателями своим 
видением текущей ситуации на рынке. 

Сверлильно-присадочный станок с ЧПУ, фрезерным узлом и пилой, модель 
F8 BR, Imaco-Hirzt, Италия

Рейсмусовый станок Houfek Сastor 
SP 530

Индустриальный кромкооблицовочный станок IMA с магазином на 98 кромок и 
скоростью работы до 30 м/мин
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Вместе с тем, требований к каче-
ству финишной отделки выпускаемой 
продукции никто не отменял. А при 
нехватке средств на покупку нового 
оборудования на некоторых пред-
приятиях локальные задачи решают 
с помощью б/у станков. Так, за послед-
нее время мы поставили несколько б/у 
барабанных полировальных станков по 
цене в три-четыре раза ниже новых. 
Все они поставлялись для одной и той 
же задачи: создание эффекта «высо-
кого глянца» на крашеных панелях.

Директор по продажам и мар-
кетингу компании «Юта» Алексей 
Матюша: 

– Наша компания уже более 
десяти лет поставляет на российский 
рынок продукцию итальянского дере-
вообрабатывающего концерна Biesse 
– высококачественные станки с ЧПУ 
для производства корпусной мебели, 
окон и дверей. Есть постоянный спрос 
на обрабатывающие центры серии 
Rover A. Это универсальный станок, 

который может комплектоваться раз-
ными опциями. Активно набирает 
популярность модель обрабатываю-
щих центров Rover KG. 

В качестве примера идеального 
инженерного решения хочу приве-
сти обрабатывающий центр Skipper 
100. Точность и высокое качество 
обработки определяются неподвиж-
ной сверлильной группой, переме-
щается лишь заготовка. Эта модель 
популярна у российских мебельщи-
ков уже более десяти лет, произво-
дитель вносит в ее конструкцию лишь 
небольшие изменения. Станок прост в 
работе и требует минимального сер-
висного обслуживания. 

– Каким моделям станков 
отдают предпочтение предприя-
тия крупного и среднего бизнеса? 

Михаил Смолин: 
– В основном крупные и средние 

предприятия выбирают оборудование 
таких известных мировых производи-
телей, как SCM, Ustunkarli, Incoplan, 
Orma. Крупное производство пред-
полагает автоматизацию и роботиза-
цию процессов, так что среди запросов 
предприятий из этого сегмента рынка 
– системы механизации, роботы и про-
чее вспомогательное оборудование.

Игорь Косухин: 
– Цеха большинства крупных и 

средних мебельных предприятий в 
основном уже укомплектованы требу-
емой техникой. При необходимости при-
обретения отдельных станков такие ком-
пании обращаются к производителям 
оборудования самостоятельно, предва-
рительно запросив информацию у диле-
ров. У нас заказывают оборудование 

как индустриального класса, так и для 
организации малых и средних произ-
водств. Недавно мы поставляли тех-
нологическую линию, укомплектован-
ную несколькими станками, и оснастили 
производство аспирационной системой. 

Игорь Усов: 
– Крупный и средний бизнес тради-

ционно проявляют интерес к оборудо-
ванию, произведенному в европейских 
странах, к машинам известных мировых 
брендов. Однако сегодня во многих ком-
паниях финансовая ситуация такова, что 
они ищут и приобретают оборудование, 
бывшее в употреблении, но в хорошем 
состоянии, а также переходят к обору-
дованию азиатских производителей. 

Алексей Горбачевский:
– Если говорить о крупном про-

изводстве, например, производстве 
дверей, в сегменте шлифовального 
оборудования вне конкуренции 
модель Roba Tech немецкой фирмы 
MB Maschinenbau GmbH с дисковым и 
гусеничным агрегатом и PLC. У станка 
модели МВ Roba Tech широкие воз-
можности для 3D-шлифования вдоль 
профиля фасадов мебели, дверей и 
стеновых панелей.

Николай Краснов: 
– Это автоматические станки и 

линии с электронным управлением. 
Подобные линии комплектуются в соот-
ветствии с потребностями заказчика и 
особенностями его производства. 

Сергей Леонов: 
– По большому счету, какой-то спе

цифики в запросах среднего и круп-
ного бизнеса, подтверждаемых реаль-
ными заказами, нет. Сегодня на таких 

предприятиях, как правило, сформиро-
вано высокотехнологичное ядро основ-
ного производства и решаются вопросы, 
связанные с оперативным обеспечением 
вспомогательных либо несерийных про-
изводств. В силу объективных обстоя-
тельств процессы формирования новых 
высокотехнологичных производств сейчас 
близки к «точке замерзания». Конечно, 
«киты» изучают возможности повышения 
конкурентных свойств своей продукции, 
прежде всего на участках финишной 
отделки, но пока это лишь намерения... 

Алексей Матюша: 
– Крупные и средние предприятия 

отлично знают всех производителей 
оборудования. Как правило, у них есть 
богатый опыт работы с разными постав-
щиками. К тому же производственный 
процесс крупных предприятий намного 
разнообразнее по выполняемым опе-
рациям, чем в случае начинающего 
мебельщика. Для серийного произ-
водства фасадов из MDF или криво-
линейного раскроя больших объемов 
плитного материала незаменима техно-
логия нестинга, которая сегодня весьма 
популярна. Из оборудования могу выде-
лить полноформатный матричный обра-
батывающий центр Skill 3122. 

– Какое оборудование интере-
сует малые предприятия и что 
ваша компания может предло-
жить им? 

Михаил Смолин: 
– Все зависит от специфики 

малого предприятия. У небольших 
производств, ориентированных на 
Luxury-сегмент, повышенные тре-
бования к оборудованию. Предпри-
ятия, решающие стандартные задачи, 
чаще всего исходят из возможно-
стей своего бюджета и выбирают 

оборудование азиатских произво-
дителей.

Игорь Косухин: 
– В нашей компании большой 

выбор деревообрабатывающего обо-
рудования для всех видов произ-
водств. Это форматно-раскроечные 
станки европейских производителей 
Paoloni, Stenon, Technica, сверлильно-
присадочные и кромкооблицовочные 
станки Hirzt, Paoloni, Detel. Есть и 
окрасочные камеры разных размеров 
и комплектации, горячие, холодные 
и вакуумные прессы, шлифовально-
калибровальные станки, компрессоры, 
вспомогательное и заточное оборудо-
вание. Представители малого бизнеса 
запрашивают универсальные станки 
невысокой производительности. 

Иван Дементьев: 
– Для малых предприятий всегда 

была важна максимальная эффек-
тивность вложенных в оборудование 
средств, в том числе ремонтопригод-
ность купленной техники. Перед постав-
кой оборудования на отечественный 
рынок мы всегда проводим его тща-
тельный технический анализ, испытания 
с приемкой на заводе-изготовителе, а 

также создаем складскую программу 
поставки запасных частей. Таким обра-
зом, мы можем гарантировать макси-
мальную надежность поставляемых 
станков и, в случае необходимости, 
обеспечение предприятий запасными 
частями в кратчайшие сроки.

Николай Краснов: 
– По нашим наблюдениям, малые 

предприятия интересует такое обо-
рудование, как многооперационные 
станки чешских производителей Rojek 
и Houfek разной конфигурации, напри-
мер, раскроечный станок с фрезером 
(модель KPFN300A фирмы Rojek) или 
фуганок с рейсмусом (MSP415/315 чеш-
ской фирмы Rojek или SP410 фирмы 
Houfek).

Сергей Леонов: 
– Мелкие производители, для 

которых форматно-раскроечный ста-
нок зачастую – ядро производства, 
предпочитают для раскроя исполь-
зовать дешевые китайские станки. 
Логика проста: на выходе должен 
быть ровный, точный распил без 
сколов, а при небольших объемах 
недорогой станок из Юго-Восточной 
Азии при наличии более-менее 

Кромкооблицовочный станок Filato FL-5000

Форматно-раскроечный станок Altesa P-45FX

Сверлильно-присадочный станок 
Altesa Multimat-21

Кромкооблицовочный станок IMA Combima
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квалифицированного оператора и 
качественного инструмента с этой 
задачей справится вполне успешно. 
Чтобы оперировать в этом сегменте 
рынка оборудования, мы временно 
приостановили выпуск заводом 
«Станковита» форматно-раскроечного 
станка «Саратовка» и дорабатываем 
его в целях снижения стоимости и, 
естественно, не в ущерб качеству.

Алексей Матюша: 
– Для малых предприятий, кото-

рые нередко ограничены размерами 
производственных площадей, актуа-
лен сверлильно-присадочный центр 
Skipper V 31, который, занимая неболь-
шое пространство, сочетает гибкость 

при перенастройке и высокую произ-
водительность. 

– Какой объем инвестиций тре-
буется при обновлении машинного 
парка? За какой срок могут оку-
питься эти вложения? 

Игорь Косухин: 
– Размер инвестиций и срок оку-

паемости мебельного оборудования 
во многом зависят от объема выпу-
скаемой продукции. Поэтому ответ на 
вопрос, как быстро сможет окупиться 
новое оборудование, зависит от гра-
мотно построенной системы сбыта. 
При покупке станка для крупных 
мебельных предприятий понадобятся 

существенные финансовые вложения, 
для малых предприятий они будут 
меньше. Для примера: оснащение 
мебельного цеха средней произво-
дительности обойдется в 4–5 млн руб. 
Следует особо отметить, что оборудо-
вание для мебельного производства 
не окупится за год или два. В зави-
симости от типа, марки, производи-
теля и мощности станок полностью 
окупает затраты на его приобрете-
ние за 5–10 лет. 

Иван Дементьев:
– На этот вопрос нет однозначного 

ответа. При оценке надо исходить не 
только из объема инвестиций. Следует 
провести тщательный анализ всего тех-
нологического процесса с выявлением 
узких мест в производстве. Зачастую, 
чтобы не тратить лишние деньги и не 
покупать дорогостоящее оборудова-
ние, следует при приобретении тех-
ники учитывать ассортимент выпускае-
мой продукции, необходимую произво-
дительность, площадь имеющихся цехов 
и др. Поэтому настоятельно рекомен-
дуем обращаться к нашим специалистам 
для грамотного подбора оборудования.

Игорь Усов: 
– Приобретая в нашей компании 

мебельное оборудование, клиент 

Предприятия Оборудование 

«ТД “Русьмебель”» (г. Ярославль)
Форматно-раскроечный центр Holz-Her Cut 6120 с ЧПУ; кромкооблицовочные станки Brandt KDN 210 и 
Casadei Flexa 208; сверлильно-присадочный станок Vitap Point 2 с ЧПУ; четырехосные обрабатываю-
щие центры с ЧПУ Format 4 Profit 2 и Busellato Jet Optima С21

«Милароса» (г. Кострома)
Форматно-раскроечный станок SCM si400 Nova; обрабатывающий центр Busellato Jet C20 с ЧПУ; 
рельефно-шлифовальный (строгальный) станок V-Hold QSG 1000;
кромкооблицовочный станок Casadei Flexa 27; покрасочная камера MF9225

Первая мебельная фабрика
(г. Санкт-Петербург)

Форматно-раскроечный станок Holzma Optimat HPL 11 и Holzma Optimat HPP 250; кромкооблицо-
вочный станок IMA Combima и Homag Optimat KAL-310; обрабатывающий центр Biesse Rover C9; 
сверлильно-присадочный станок Biesse Techno 7 и Biesse Skipper; обрабатывающие центры Biesse 
Rover C6 и Rover B4, Weeke Optimat BHC 550 и IMA 310

«ТехКомПро» (г. Тула)
Фуговальный станок SCM F520 Nova; четырехсторонний станок SCM Superset NT; четырех- и восьми
шпиндельные станки Pade Unize CNC; сверлильно-пазовальный станок Pade MO 12026; шипорезный 
станок с двумя столами Pade TF 12046; обрабатывающий центр Biesse Rover A3 30 с ЧПУ

«ВолСнаб» (г. Вологда)
Форматно-раскроечный центр SCM Sigma Prima; форматно-раскроечный станок фирмы Paolini; кром-
кооблицовочный станок SCM Olimpic К-500; сверлильно-присадочный центр SCM Tech Z-25

«Акванет» (г. Обнинск)
Раскроечный центр Gabbiani Galaxy; кромкооблицовочные станки IDM-Stefani Level; обрабатываю-
щие центры Morbidelli Author с ЧПУ; сверлильный центр Morbidelli Unix; шлифовальный станок DMC 
Eurosand, DMC Unisand; обрабатывающие центры SCM Olimpic M80 и SCM Olimpic M80T

«Севзапмебель»
(г. Санкт-Петербург)

Раскроечный центр Holzma HCL 11 profline, форматно-раскроечные станки Altendorf F45 и F92T, 
сверлильно-присадочные станки Griggio GF21, Weeke Optimat BHT500 и Weeke Optimat BHX050;
фрезерный станок с шипорезной кареткой Griggio T45S; кромкооблицовочная линия Stefani Evolution 
SSB, окрасочная камера Bravorobot; сверлильно-фрезерный станок Morbidelli Uniflex с ЧПУ

«Светлояр»  
(г. Голицыно, Московская обл.)

Раскроечный центр ACM Linea 32/95 с ЧПУ; ленточно-пильный станок High Point;
кромкооблицовочный станок прямолинейного прогона Filato; фрезерный станок Woodtec 92; рейсму-
совый станок Griggio PS 43 Compact line; сверлильно-присадочный станок Griggio GF 23

Примеры оборудования, эксплуатируемого на отечественных мебельных производствах

может полностью его окупить в срок 
примерно до 1,5 лет. Мы стараемся 
выяснить у заказчика, для решения 
каких задач ему требуется оборудова-
ние, чтобы предоставить ему машину в 
оптимальной комплектации. Что каса-
ется инвестиций: как правило, малый 
бизнес готов вкладывать в переосна-
щение своих цехов от одного до трех 
миллионов рублей в год.

Алексей Горбачевский:
– Покупка только одного шли-

фовального станка Roba Tech MB 
Maschinenbau позволяет сократить рас-
ходы на участке шлифования в объеме 
от 60 до 100 тыс. евро в год, то есть 
один станок заменит десять человек. 
Также не потребуются расходы на 
ручной шлифовальный инструмент, 
материалы и на зарплату работникам. 

Николай Краснов: 
– Срок окупаемости, как пра-

вило, от двух до четырех лет при 
эксплуатации станка от шести до 
восьми лет. Это усредненные данные, 
полученные в результате обратной 

связи с покупателями, использу-
ющими такие позиционные виды 
станков, как форматно-раскроечные 
(PK250A или PK320A от фирмы Rojek), 
кромкооблицовочные (универсаль-
ные GB60/10+GR91N и автоматиче-
ские (GB6/16R от фирмы Griggio), 
сверлильно-присадочные (GF23/27/35 
от фирмы Griggio). Если говорить о 
производстве мебели из массивной 
древесины, то спектр применяемого 
оборудования здесь широкий, но и 
норма прибыльности при изготовле-
нии мебели из натуральных материа-
лов выше. Поэтому срок окупаемости 

может составлять от нескольких меся-
цев до двух лет. 

– Есть ли проблемы, которые 
мешают вам работать? Если они 
возникают, как ваша компания их 
устраняет?

Михаил Смолин: 
– Как компания-поставщик, мы 

зависим от состояния дел у дере-
вообрабатывающих предприятий.  
И если случится кризис, то, безу-
словно, мы пострадаем. С другой 
стороны, наша компания – одна из 

Пятиосевой центр с ЧПУ  
SCM Pratix Z5

Автоматический кромкооблицовочный станок Altesa Advantage 400 Euro
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при работе с потенциальными кли-
ентами. 

Нашим клиентам мы предостав-
ляем рассрочку платежей и увеличи-
ваем гарантийный срок на оборудова-
ние, своими силами проводим пуско-
наладочные работы с обучением пер-
сонала покупателей и консультируем 
по вопросам технологии, предлагаем 
клиентам оригинальные запчасти к 
оборудованию. 

Алексей Матюша: 
– Все проблемы решаемы – это 

один из главных принципов нашей 
работы. Мы открыты для любого 
клиента, готовы удовлетворить его 
потребности, помочь уверенно раз-
вивать свой бизнес.

– Может ли отечественное обо-
рудование для производства мебели 
стать более востребованным, 
чем сейчас? Как скоро это может 
произойти и от каких факторов 
зависит? 

Михаил Смолин:
– К сожалению, оптимистичного 

ответа на этот вопрос нет, ведь много 
лет в России такие станки не произ-
водились. Да, есть попытки возоб-
новить производство оборудования 
для выпуска мебели. Есть удачные 
решения в сегменте простых станков. 
Но освоение производства совре-
менного сложного оборудования, 
которое бы конкурировало с уже 
хорошо зарекомендовавшими себя 
зарубежными станками, требует и 
немалых материальных инвестиций, и 
больших затрат времени. Если сейчас 
эти инвестиции будут сделаны, то 
первые результаты можно увидеть 
лет через пять.

Игорь Косухин:
– После распада СССР отечествен-

ное машиностроение пришло в упа-
док и до сих пор никак не достигнет 
прежнего уровня. Станки отечествен-
ного производства смогут конкуриро-
вать с машинами европейских изго-
товителей, только если для развития 
этого направления машиностроения 
правительство начнет помогать рос-
сийским предприятиям. Чтобы органи-
зовать выпуск отечественного обору-
дования, требуются площади, обучен-
ный персонал, сырье. Новое предпри-
ятие еще не успевает толком наладить 

Комментарий специалиста

Президент  
НП «Гильдия  
маркетологов»  
Игорь Березин

– В нашей стране есть две точки зрения на развитие мебельного рынка. 
Оптимисты надеются, что скоро градус политической истерии спадет, евро-
пейские страны пойдут на попятную, и руководство нашей страны смягчит 
свою позицию, ситуация стабилизируется. Пессимисты считают, что дальше 
будет только хуже: Европа и Россия продолжат обмениваться санкциями, 
что может привести к полному разрушению хозяйственных связей. По этой 
версии развития событий может возникнуть угроза и в сфере поставок обо-
рудования, и комплектующих для мебельной промышленности. Необходимо 
отметить, что и без учета политической обстановки налицо весьма негатив-
ная экономическая ситуация в России, которая с прошлого года оказывает 
влияние на развитие мебельного рынка. В первом полугодии текущего года, 
по оценкам игроков мебельного рынка, спрос на мебель снизился до 15%. 
По итогам второго полугодия ситуация вряд ли улучшится.

Снижение курса рубля приводит к росту себестоимости техники, для 
производства которой используются комплектующие зарубежных произво-
дителей. Мебельные предприятия теряют денежные средства при закупке 
импортного оборудования и внесении лизинговых платежей, так как кон-
трактные обязательства прописаны в долларах или евро.

крупнейших игроков рынка, у нас 
большой запас прочности. Мы рабо-
таем как с самыми крупными фабри-
ками и заводами, так и с малым биз-
несом, и каждому предприятию готовы 
предложить индивидуальные усло-
вия по сделке. У нас собрана отлич-
ная команда менеджеров, технологов, 
инженеров, наладчиков, у нас разви-
тая логистическая система. Так что 
все недочеты мы исправляем быстро, 
а крупные проблемы стараемся пред-
видеть заранее, чтобы по возможно-
сти не допустить осложнений. 

Игорь Косухин: 
– Главная проблема – вынужден-

ные большие расходы на транспор-
тировку и таможенное оформление. 
Например, на доставку и таможенное 
оформление небольшого станка стои-
мостью 12 тыс. евро приходится рас-
кошеливаться на 3–4 тыс. евро, то есть 
30% его цены! И это с учетом того, 
что пошлиной этот товар не облага-
ется. Хотелось бы, чтобы стоимость 
этих услуг была ниже. Тогда и цены на 
европейское оборудование для поку-
пателя снизятся. 

Проблему таможенного регулиро-
вания необходимо решать на прави-
тельственном уровне. А пока мы сами 
изыскиваем возможности, чтобы цена 

оборудования стала как можно более 
привлекательной для клиентов.

Игорь Усов: 
– К сожалению, трудности разви-

тия нашего сектора индустрии невоз-
можно преодолеть без помощи госу-
дарства. Среди основных проблем, 
не позволяющих быстро развиваться 
всей индустрии, можно назвать общее 
снижение спроса на рынке дерево-
обрабатывающей отрасли на фоне 
мировых политических событий и 
негативных ожиданий. Как следствие, 
наблюдается спад производства, в 
том числе в деревообрабатывающей 
отрасли. Мы считаем, что это отло-
женный спрос, но довольно неболь-
шие и нерегулярные объемы госу-
дарственных инвестиций в мебель-
ную индустрию, грядущее повышение 
налогов и высокий курс иностранной 
валюты не способствуют повышению 
спроса на оборудование. 

Николай Краснов:
– Проблемы? Отсутствие разви-

той сети региональных лизинговых 
компаний, усложненные условия бан-
ковских кредитов на развитие, про-
тиворечивые решения, принимаемые 
бюрократами на местах, отсутствие 
квалифицированных специалистов 

технологический процесс, как прихо-
дит время платить налоги.

Иван Дементьев: 
– В нашей стране есть заводы, выпу-

скающие оборудование мирового уровня 
для лесопиления и глубокой перера-
ботки древесины. Машины для изго-
товления мебели российского произ-
водства представлены только в сегмен-
тах фрезерных станков с ЧПУ, вакуум-
ных прессов, покрасочного оборудова-
ния и на некоторых других позициях. 
Российских мебельных станков, таких 
как раскроечные, кромкооблицовочные 
и сверлильно-присадочные, на рынке 
просто нет. Вернее, есть энтузиасты, 
пытающиеся собирать из готовых ком-
плектующих такие станки, вот только 
их качество и конкурентоспособность 
оставляют желать лучшего. Будем реа-
листами и признаем, что в этом вопросе 
мы отстаем от индустриально развитых 

стран на 20–30 лет. Расстраивает и тот 
факт, что предпосылок к изменению 
ситуации нет.

Алексей Горбачевский:
– Это зависит от многих, прежде 

всего экономических, факторов. Отла-
женная система кооперации произво-
дителей комплектующих способна сде-
лать отечественное оборудование конку-
рентным. Большинство производителей 
станков в Европе – это малые и сред-
ние сборочные производства, как пра-
вило, небольшие семейные предприятия.

Алексей Матюша: 
– Я, конечно, патриот и оптимист, 

тем не менее, считаю, что производство 
деревообрабатывающего оборудования 
с ЧПУ – крайне наукоемкий процесс, и 
отечественный производитель серьезно 
уступает европейским коллегам. Быстрых 
изменений ждать не приходится. 

Широколенточный шлифовальный станок Kundig Brilliant для работы с лаковыми 
и эмалевыми покрытиями с агрегатом для создания эффекта «высокого глянца»

 Раскроечный центр с ЧПУ LINEA 110/44, производство ACM S.r.L., Italia
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– Какие изменения можно ожи-
дать в отечественной мебельной 
промышленности в связи с послед-
ними политическими событиями 
в мире?

Михаил Смолин: 
– Глобальных изменений никто не 

ждет. Нашей отрасли санкции не кос-
нулись и не коснутся, на наш взгляд. 
И даже если возникнут проблемы с 
европейским импортом, у нас есть 
оборудование из Азии. 

Игорь Косухин: 
– Санкции пока еще не коснулись 

сферы производства и поставки мебель-
ного оборудования. И наша компания 

Исполнительный директор  
«Российской ассоциации франчай-
зинга» Юрий Михайличенко

– В условиях санкций и возможности прекраще-
ния в скором времени европейских инвестиций насту-
пило золотое время для развития франчайзинга в рос-

сийской мебельной индустрии. Франчайзинг широко развит за границей, где 
иностранные бренды продают франшизу небольшим компаниям (франчайзи). 
В США эту форму предпринимательства используют свыше 700 тыс. предпри-
ятий. У некоторых крупных мировых брендов количество партнеров достигает 
тысячи. В России франчайзинг присутствует на мебельном рынке, однако он 
не так развит, как в США или европейских странах. Хотя примеры есть. Отече-
ственные мебельные компании «Шатура», «Мебельвилль», «Роникон» успешно 
продвигают свои бренды и мебель в регионах, сотрудничая с франчайзи. 

Франчайзи зачастую сами являются инвесторами, поэтому для крупного 
бренда такая система предпринимательства позволит быстро масштабировать 
сеть, привлекая дополнительные ресурсы, больше внимания уделять качеству 
выпускаемой продукции, дизайну и развитию производства, а также сконцен-
трироваться на управлении франчайзинговой сетью и контроле соблюдения 
стандартов. 

Часто за помощью в получении необходимой суммы, которая требуется 
на приобретение франшизы и запуск бизнеса, многие франчайзи обращаются 
в нашу ассоциацию. Они знают, что банки и фонды, входящие в ассоциацию, 
предлагают довольно гибкие финансовые инструменты. Кроме того, они могут 
проконсультироваться по вопросам подбора франшиз, государственных субси-
дий и по аренде коммерческой недвижимости. Производство мебельной про-
дукции невозможно без деревообрабатывающего оборудования. При неста-
бильной политической ситуации западные страны вполне могут ввести санк-
ции, запрещающие ввоз высокотехнологичного западного оборудования в Рос-
сию. Для поставщиков это может означать, что пришло время переориенти-
ровать свой бизнес на продвижение российских станков, а для отечествен-
ного машиностроения – задействовать НИИ и бывшие оборонные заводы для 
разработки новых моделей оборудования, в том числе мебельного. Жаль, что 
пока в России мало специалистов по разработке именно деревообрабатываю-
щего оборудования. Хотя на предприятиях нашей «оборонки» еще есть талант-
ливые инженеры, способные конструировать высококачественное производи-
тельное оборудование. 

Комментарий специалиста

продолжает работать, как раньше. Тем не 
менее, есть опасность повышения тамо-
женных пошлин, введения дополнитель-
ных ограничений по поставкам мебель-
ного оборудования в Россию. Хотя, с 
другой стороны, возможно, последние 
политические события послужат импуль-
сом к развитию отечественного станко-
строения.

Иван Дементьев: 
– В ближайшее время вряд ли 

что-то кардинально поменяется на 
рынке мебельного оборудования. Хотя 
мы всегда ожидаем увеличения спроса 
на деревообрабатывающие станки, так 
как наша работа направлена именно на 
рост и развитие российских предприятий. 

Игорь Усов: 
– Все будет зависеть от того, чем 

все закончится. Мы – оптимисты и 
уверены, что и отечественная про-
мышленность, и наша страна выйдут 
из нынешнего кризиса обновленными 
и готовыми к развитию ускоренными 
темпами. 

Николай Краснов: 
– В обозримой перспективе воз-

можно резкое сокращение поставок 
высокопроизводительных точных стан-
ков (CNC-центров), программ к ним и 
запасных частей. Может резко сокра-
титься число фирм и компаний, кото-
рые поставляют станки, инструмент, 
материалы и фурнитуру европейского 
качества, что приведет к застою в 
развитии сферы деревообработки в 
России. 

Сергей Леонов: 
– Надеемся, что последние полити-

ческие события в мире только поспо-
собствуют развитию отечественного 
станкостроения. Не все однозначно: 
многие комплектующие оборудования 
закупаются в Европе, соотношение курса 
евро и рубля не в пользу последнего, 
политики придумывают новые спо-
собы насолить друг другу, называя это 
санкциями. Бизнесу же, как и прежде, 
интересно развитие и сохранение взаи-
мовыгодных отношений c европейскими 
партнерами. Поэтому, несмотря на поли-
тическую нестабильность в мире, мы 
продолжаем работать и адаптироваться 
к современным требованиям рынка. 
Быстро давать клиенту то, что он хочет, 
– это одно из наших преимуществ. 
Например, некоторые станки выпуска-
ются серийно по просьбам российских 
мебельных предприятий, аналогов этого 
оборудования пока нет ни у одного 
производителя, у европейских в том 
числе. Разрабатываются новые модели 
станков, вспомогательное оборудование 
и разного рода приспособления. Сервис-
ные службы и склад запчастей всегда 
рядом, и нет необходимости месяцами 
ждать нужную деталь. 

Алексей Матюша: 
– Отечественному станкострое-

нию необходимо наладить работу про-
изводств и развивать собственный 
рынок. Нашей экономике это будет 
только на пользу.

Подготовила Екатерина МАТЮШЕНКОВА
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Облицовка 
профилированных изделий
Часть 2

Требования к хранению 
материалов

Бумагу, пленку, клей и профиль 
рекомендуется хранить при темпе-
ратуре не ниже 17°С. Бухты и ленты 
облицовочных материалов следует 
хранить бережно, не допускать дав-
ления на них и ударов. Кроме того, 
материал при хранении не должен 
подвергаться воздействию прямых 
солнечных лучей, влаги и термиче-
скому воздействию.

Клей необходимо всегда хранить 
в прохладном помещении в ориги-
нальной, плотно закрытой упаковке. 
В помещении, где складируются мате-
риалы, следует обеспечить вентиля-
цию воздуха.

Условием безупречного и долго-
вечного соединения пленки с профи-
лем является соблюдение всех необ-
ходимых требований к материалам и 
оборудованию.

Требования к 
производственному 
помещению

Облицовка профиля должна выпол-
няться в специально предназначенном 
для этого помещении, температура 
воздуха в котором не ниже 17°С.

Для снижения статического напря-
жения между профилем и облицовоч-
ным материалом и связанной с этим 
опасностьи загрязнения поверхности 
пылью, влажность воздуха в помеще-
нии, чистом от пыли, должна быть в 
пределах 60–75%. Окна, двери ворота 
в помещении должны быть герметич-
ными, сквозняки недопустимы.

Необходимо предусмотреть нали-
чие площадей или помещения, в кото-
ром заготовки складируются до прес-
сования – для их адаптации к темпе-
ратуре помещения, а готовая продук-
ция выдерживается перед отгрузкой. 
Обычно оба этапа при использовании 
любой технологии облицовки зани-
мают не менее 24 часов.

Над каждым рабочим местом должна 
быть осветительная арматура, для обе-
спечения освещенности не менее 300 лк. 
Необходимо также предусмотреть нали-
чие водопровода или возможность под-
ключения к нему при необходимости.

В процессе работы с клеями и 
растворителями возникает опасность 
образования вредных веществ распада. 
Поэтому нужно тщательно спланировать 
и смонтировать вытяжные системы. 
При работе с полиэфирными смолами 
следует помнить – пары дихлорметана 
тяжелее воздуха и оседают вниз, к 
полу, где их должны собирать вытяж-
ные устройства. Нет смысла сдувать эти 
пары горячим воздухом, а уже потом 
удалять их. Наилучших результатов 
сушки при использовании полиэфирных 
клеевых систем можно добиться, при-
меняя инфракрасное излучение, кото-
рое обеспечивает прогрев требуемых 
мест – и при этом не образуется пар. 

Кроме производственных и склад-
ских помещений должны быть обору-
дованы раздевалка, комната приема 
пищи, душевая и туалет. При подводке 
электропитания необходимо с запасом 
рассчитать мощность электроэнергии, 
которая требуется для обеспечения 
работы оборудования, электроинстру-
ментов, приборов освещения, бытовых 
приборов.

Достаточная максимальная нагрузка 
в сети – не менее 20 кВт. Необходи-
мое напряжение в сети – 380В/50 Гц.

В помещении, в котором находится 
оборудование, необходимо установить 
электрощит с электросчетчиком и цен-
тральным рубильником, щит должен 
быть обязательно оснащен контуром 
заземления. Целесообразно организо-
вать раздельное электропитание для 
освещения помещения и для обеспече-
ния работы оборудования, оснастив эти 
линии электропитания автоматическими 
выключателями.

Также необходимо предусмотреть 
подвод воздуха, достаточного для 

корректной работы пневматики обору-
дования. Необходим объем сжатого воз-
духа не менее 500 л и объемным рас-
ходом не менее 900 л/мин. (8–10 бар). 

Рабочие места необходимо обе-
спечить:

• инструкциями, содержащими сведе-
ния о функциональных обязанностях 
специалиста, а также инструкциями 
по охране труда;

• автоматическим выключателем для 
аварийного отключения подачи 
электроэнергии;

• аварийным выключателем для бы-
строго отключения движения про-
филя и прижимов;

• обдувным пистолетом для очистки 
оборудования;

• измерительным и рабочим инстру-
ментом;

• средствами защиты (очками, респи-
раторами);

• рабочей одеждой.

Оборудование для 
облицовки погонажных 
изделий

Приобретаемое оборудование 
должно обеспечивать выполнение 
полного технологического процесса 
облицовки профиля, высокое качество 
выпускаемой продукции, безопасность 
работы. Оно должно быть надежным 
и простым в обслуживании, а фирма-
изготовитель должна обеспечить его 
гарантийное и постгарантийное сер-
висное обслуживание.

Конструкция станков должна пред-
усматривать возможность использо-
вания как листового, так и рулонного 
облицовочного материала и выпол-
нения окутывания термопластиче-
скими пленками, декоративной бума-
гой, шпоном, ламинатами CPL или HPL. 
Кроме того, машины могут быть обо-
рудованы для использования следую-
щих клеевых составов: клей-расплав 
ЭВА, клей-расплав АПАО, клей-расплав 

ПУР, дисперсионный клей или клей на 
основе растворителей.

Важно понимать, что зачастую 
именно на этапе выбора оборудова-
ния вы сами задаете будущие ограниче-
ния по возможностям выпуска готовой 
продукции, поскольку, к сожалению, не 
существует универсального оборудова-
ния – такого, на котором можно рабо-
тать с использованием любой подложки 
и любого облицовочного материала. 

 Наиболее распространенные 
варианты компоновки оборудования 
проходного типа для окутывания:

• Каширование бумагой плит MDF 
– линии окутывания с холодным 
клеенанесением жидких клеев с 
горячей зоной прессования (ка-
ландровый пресс). Основные про-
изводители оборудования: Burkle 
(Германия), Barberan (Испания), 
Dieffenbacher (Германия).

• Фанерование шпоном или каширова-
ние бумагой профильных изделий из 
плит MDF или массива древесины – 
линии окутывания, оснащенные кле-
янкой для предварительного нагрева 
клея и клеенаносящим вальцом; 
клей наносится на подложку. Основ-
ные производители оборудования: 
Fritz (Германия), Barberan (Испания). 

• Каширование бумагой профильных 
изделий из плит MDF – линии оку-
тывания с клеянкой предваритель-
ного нагрева клея с клеенаносящей 
дюзой (щелевое клеенанесение, ра-
кель), клей наносится на бумагу.

• Ламинация пленками – линии оку-
тывания с клеянкой предваритель-
ного нагрева клея с клеенаносящей 
дюзой (щелевое клеенанесение, ра-
кель), клей наносится на пленку.

• Ламинация пленками – линии ла-
минации с горячими вальцами; 
клей в твердом виде помещается 
непосредственно на горячие кле-
енаносящие вальцы, там он рас-
плавляется и находится непосред-
ственно на вальцах в жидком со-
стоянии. Этими же вальцами он 
наносится на подложку. Основные 
производители: Fritz (Германия), 
Burkle (Германия), InterGrup (Тур-
ция), WPR (Италия), Melton (США), 
Duspohl (Германия). 

• Ламинация пленками – холодные 
линии окутывания для полиэфир-
ных смол с горячим каналом пред-
варительной сушки клея. Основные 
производители: Italmac, Unimak, 
InterGrup. 

Методы нанесения клея

Давно известный и традиционный 
метод – нанесение посредством вальцов.

Плюс: невысокая стоимость.
Минусы: трудно обеспечить эко-

номное нанесение клея (30–40 г/м2); 
вращение вальцов приводит к попа-
данию в емкость с клеем влажного 
воздуха, что может стать причиной 
частичного отверждения клея.

Другой распространенный метод 
– через дюзы (щелевое, ракельное 
нанесение).

Плюсы: возможно использование 
тонких облицовочных материалов; 
исключено пробивание структуры под-
ложки на поверхность облицовочного 
материала; простая чистка машины.

Разница в толщине облицовываю-
щего материала приводит к использо-
ванию разного количества наносимого 
клея, поэтому конструкция оборудова-
ния для окутывания должна позволять 
быстро его перенастраивать с целью 
обеспечения высокой производитель-
ности и экономичного расходования 
материалов и энергоресурсов. Характе-
ристики оборудования должны соответ-
ствовать потребностям как небольших 
фирм, так и компаний, производящих 
продукцию средними сериями.

Поскольку одной из самых значимых 
частей оборудования для окутывания 
является линия прижимных роликов – та 
часть станка, где отделочный материал 
прижимается к подложке и изделию 
придается окончательный вид, следует 
при выборе оборудования обращать 
внимание на коэффициент его готов-
ности, возможность быстрой и удоб-
ной перенастройки линии прижимных 
роликов. Кроме того, следует выяснить 
наличие сопутствующих блоков – под-
готовительного (воздухообдувочного, 
моющего, сушильного), а также прай-
мирующего и облицовочного.

Дооснащение линии окутывания в 
связи с изменением задач предприя-
тия почти невозможно в силу высо-
кой стоимости отдельных блоков, хотя 
последнее время на рынке оборудо-
вания появляется все больше пред-
ложений по доработке существую-
щих линий для работы с ПУР-клеями.

Принципиальная схема 
окутывания на линиях 
клеев-расплавов

Перед нанесением декоратив-
ного покрытия погонажные профили 

подаются в подготовительный блок, 
который состоит из подающего кон-
тейнера и нескольких дополнитель-
ных узлов (в зависимости от мате-
риала профиля). В случае обработки 
профиля из древесины или плиты MDF, 
это узел обдува для удаления пыли 
и узел предварительного разогрева 
профиля для увеличения температуры 
подложки. В случае отделки профиля 
из лощёного (покрытого воском или 
другими пропиточными антиадгези-
онными составами) MDF к описанному 
выше варианту оборудования добав-
ляется станция нанесения праймера. 

Грунтовка накладывается войлоч-
ными прокладками, раскроенными 
согласно контуру заготовки. Здесь же 
проводится сушка профиля, которая 
может быть ускорена путем облучения 
инфракрасными или керамическими 
лампами или обдува горячим возду-
хом (воздухообдувкой).

Материал облицовки также про-
ходит через зону предварительного 
нагрева. Клей-расплав наносится на 
материал подложки или облицовки 
при помощи подогреваемых вальцов 
или дюзы, которые нагревают клей-
расплав до рабочей температуры. 
Клей подается из клеянки, где пред-
варительно разогревается до жидкого 
состояния. В зоне давления и лами-
нирования облицовочный материал 
наносится на профиль сменными кас-
сетами с жестко закрепленными при-
жимными роликами, которые четко 
настроены под окутываемый профиль. 

Перенастройка с одних типов про-
филей на другие должна выполняться 
с использованием (при необходимости) 
дополнительных прижимных роликов. 
Использование дополнительных пода-
ющих роликов для обработки профи-
лей малых сечений позволяет расши-
рить область применения машины. У 
прижимных роликов не обязательно 
должна быть цилиндрическая форма, 
она может соответствовать профилю 
окутываемых изделий.

Чтобы избежать излишнего раз-
матывания облицовочных материалов 
из рулона при внезапной остановке 
рабочего процесса и предотвратить, 
таким образом, возможное образо-
вание складок, в конструкции станка 
должно быть предусмотрено тормоз-
ное устройство. Не должно возникать 
проблем при замене рулонов.

Для ламинирования широких про-
фильных изделий – подоконников, 

* Продолжение. Начало см: ЛПИ № 6 (104), 2014 год.
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стеновых панелей и т. д. должны 
использоваться машины с широким 
рабочим столом.

С целью экономии рекомендуется 
настраивать узел предварительного 
нагрева на частичное включение, таким 
образом, чтобы электрическая энергия 
расходовалась только для фактически 
используемых в работе ширин профиля. 
При остановке машины обогрев про-
фильного изделия должен отключаться. 
В конце зоны давления должны нахо-
диться специальные регулируемые ножи 
для отрезания облицовочного материала.

При расстановке оборудования 
необходимо учитывать:

• правила и меры обеспечения без-
опасности;

• обеспечение последовательности 
технологических операций и не-
прерывности технологического про-
цесса;

• габариты основного и дополнитель-
ного оборудования;

• размеры обрабатываемого профиль-
ного изделия;

• возможность подачи сжатого воз-
духа и воды и подключения элек-
троэнергии;

Технология окутывания
Подготовка и очистка профиля
Поверхность профиля изделия 

перед ламинированием должна быть 
сухой, чистой, обеспыленной и обе-
зжиренной, у заготовки не должно быть 
перекосов геометрических параметров. 

Профильные изделия простых 
форм окутывать легче, чем изделия 
со сложной формой. При подготовке 
профиля следует избегать острых кро-
мок, поскольку может произойти залом 
облицовочного материала. У обрабаты-
ваемой заготовки температура должна 
быть не ниже 17°C. Заготовки, достав-
ленные в цех из холодного помещения 
или с улицы, должны выдерживаться в 
помещении цеха при температуре воз-
духа не ниже 17°C не менее 24 часов.

Должна прогреться вся масса мате-
риала, из которого изготовлена заго-
товка профиля, иначе в ней возможно 
возникновение внутреннего напряже-
ния, что может привести к браку.

Сушка и подогрев профиля
Всегда необходимо помнить, что 

нужно обеспечить прогрев профиль-
ного изделия в массе – и если мощ-
ности узлов прогрева, установлен-
ных на станке, недостаточно, следует 

установить дополнительные промыш-
ленные фены. Температура профиля в 
зоне приложения первичного давле-
ния должна составлять не менее 35°C.

Обработка праймером 
лощёного MDF

В процессе склеивания с приме-
нением любой из упомянутых кле-
евых систем для облицовки профи-
лей из лощеного MDF, необходимо 
использовать праймер – 8–10% рас-
твор полиэфирного клея в дихлор-
метане (метиленхлориде). Он нано-
сится на поверхность профиля рав-
номерно тонким слоем и высушива-
ется – таким образом, на поверхно-
сти профиля образуется пленка клея. 
Сверху будет накладываться облицо-
вочный материал, на изнанке кото-
рого имеется клеевой слой. Факти-
чески мы соединяем клей с клеем, 
что существенно повышает адгезию.

Правильность нанесения прай-
мера можно контролировать с помо-
щью инфракрасной лампы или лампы 
черного света. Необходимо соблю-
дать предписанный расход нанесения 
праймера, это является важной пред-
посылкой для надежного склеивания.

Если вам кажется, что праймера 
недостаточно, можно нанести слой 
праймера вторично. Естественно, что 
при этом время его высыхания должно 
быть увеличено.

Необходимо, чтобы пленка прай-
мера до склеивания была полностью 
высушена. Важно обращать внимание 
на температуру субстрата, а также на 
климатические условия (зима/лето).

Срезанный под углом (чтобы уве-
личить площадь контакта) кусок вой-
лока, которым наносится праймер, 
образует эластичный язычок, кото-
рый должен прилегать и следовать 
всем неровностям профиля. Жесткого 
крепления следует избегать. Эластич-
ная подвеска элемента, наносящего 
праймер, позволит легко настроить 
прижим, при этом капсула с прайме-
ром легко будет следовать за движе-
ниями профиля. Следует следить за 
степенью изношенности войлока: его 
замена должна осуществляться через 
каждые 5–6 часов работы.

При нанесении праймера пропи-
танный им войлок нельзя хранить 
открыто, – растворитель дихлорметан 
быстро испаряется, так как его тем-
пература кипения близка к комнатной 
температуре. При низкой температуре 

помещения и относительно высокой 
влажности воздуха охлаждение вой-
лока при испарении растворителя 
может привести к образованию кон-
денсата в виде капель воды или к 
замерзанию. Как результат – брак при 
облицовывании. Этого можно избе-
жать, если наносящий праймер войлок 
заключить в капсулу (ее легко изгото-
вить самостоятельно из жести или с 
помощью фрезерования алюминиевого 
блока) и при высушивании использо-
вать инфракрасное излучение. В слу-
чае остановки производства войлок 
должен замачиваться в растворителе 
и ни в коем случае не высушиваться.

Одновременно с обсушиванием 
нанесенного праймера с помощью обо-
гревающих приборов осуществляется 
и подогрев профиля до температуры 
около 35°С.

Процесс нанесения клея
Окутывание изделий с исполь-

зованием полиэфирных смол
При ламинировании на обратную 

сторону пленки облицовочного мате-
риала наносится клей, содержащий 
растворитель (около 5%) из расчета 
80–100 г на 1 м2. Так как невозможно 
в закрытой ракельной камере предот-
вратить испарение, что ведет к загу-
стению клея, необходимо постоянно 
добавлять в камеру свежий клей для 
сохранения рекомендованных произво-
дителем рабочих характеристик кле-
евого состава. 

Пленка с нанесенным на нее слоем 
подготовленного клея (смолы с отвер-
дителем) проходит через сушильный 
канал, в котором циркулирует воздух с 
регулируемой температурой. При этом 
вытяжное устройство для удаления 
паров растворителя целесообразно 
располагать с подводящей стороны 
профиля, т. к. встречное движение 
потока воздуха наиболее эффективно. 

В зоне сушки при температуре 
около 40°C существенная часть рас-
творителя испаряется. Так как клей 
должен сохранить свои клеевые свой-
ства, чтобы образовать с поверхностью 
профильного изделия прочное соеди-
нение, сушка не должна быть слиш-
ком длительной. Поверхность пленки 
не должна нагреваться более 40°C, 
иначе при испарении растворителя 
на клее могут образоваться пузырьки. 

Следует обратить внимание, 
что в редких случаях при высокой 
влажности воздуха и пониженной 

температуре помещения в том числе 
слишком низкой температуре сушиль-
ного канала, на клеевой пленке может 
произойти образование конденсата.

Эта проблема решается небольшим 
повышением температуры сушильного 
канала, температура воздуха регу-
лируется термодатчиком по показа-
ниям скорости подачи склеивающихся 
частей и адгезива.

Готовый клеевой состав можно 
хранить сутки в холодильнике при тем-
пературе 5–10°С, а потом использовать 
для приготовления праймера в соот-
ношении: одна часть клея на десять 
частей растворителя. И растворитель, 
и клей, содержащие метиленхлорид, 
вредны для здоровья человека, поэ-
тому требуется строго соблюдать пра-
вила техники безопасности. 

Окутывание с использованием  
ПУР-расплавов

Клей необходимо поместить в 
емкость или бак для разогрева до 
рекомендованных производителем тем-
ператур (от 100 до 160°С). В расплав-
ленном, жидком состоянии он пода-
ется по одной из систем (через щеле-
вое сопло или посредством валика) 
на обратную сторону облицовочного 
материала.

При применении ПУР клеев-
расплавов необходимо следить за 
чистотой аппаратов для нанесения 
клея. В случае остановки оборудова-
ния (например, на ночь или на выход-
ные дни), а также в случае ремонта 
или замены клеенаносящие элементы 
должны быть полностью очищены, а 
сопла промыты. Это можно сделать 
путем заполнения бака очищающей 
массой – специального очищающего 
расплава (обычно синего цвета), кото-
рый расплавляется в той же емкости, 
что и клей. Перед новым рабочим 
циклом с использованием клея очи-
щающаяся масса должна быть полно-
стью удалена из емкости. Прореаги-
ровавший клей-расплав может быть 
удален с поверхностей только меха-
ническим путем.

Температура переработки клея 
указывается в технической инфор-
мации производителя. Необходимо 
внимательно следить за точностью 
установки температуры. Нанесение 
клея на материал при температуре 
более 150°C не допускается.

В процессе облицовывания необ-
ходимо обеспечивать дополнитель-
ное активирование клея с помощью 

горячей воздуходувки, особенно в 
местах приклеивания краев пленки и 
во внутренних участках рельефа изде-
лия. При этом необходимо избегать 
перегрева, так как это может привести 
к образованию складок и деформации 
пленки, возникновению неровностей 
или появлению блестящих участков 
на поверхности пленки.

Количество нанесенного клея, тем-
пература нанесения и скорость подачи 
заготовок взаимно влияют друг на друга.

Точную ширину ленты пленки, 
которая используется для окутывания, 
определить очень сложно, так как она 
подвергается воздействию температуры 
и давлению роликов, вытягивается и 
меняет ширину. До того момента, пока 
опытным путем вы не получите све-
дения об изменении ширины ленты 
пленки, следует увеличивать ширину 
клеенанесения при первых прогонах 
заготовок на 3–5 мм относительно 
заявленной производителем ширины 
бухты облицовочного материала. 

Облицовочный материал должен 
подаваться линейно к оси машины, 
равномерно и непрерывно.

Скорость подачи зависит от при-
меняемых материалов, геометрии про-
филя и устанавливается опытным 
путем. В начале процесса, чтобы про-
контролировать все его параметры, 
можно работать на скорости 3–4 м/
мин. Особое внимание следует уде-
лять тому, чтобы подача заготовок 
всегда выполнялась параллельно к оси 
машины, и чтобы профиль не сбивался 
односторонним давлением роликов с 
прямого направления подачи.

В процессе облицовки необхо-
димо обеспечить время, достаточное 
для активирования клея, его предвари-
тельного схватывания. Заготовки пода-
ются на рабочий стол через определен-
ные промежутки времени, и с помощью 
управления расстояниями между профи-
лями в процессе ламинирования можно 
избежать перерасхода материала про-
филя и облицовки (при слишком боль-
шом расстоянии между заготовками), 
сохранив при этом необходимый про-
межуток между ними для отреза заго-
товок после облицовки. При достаточ-
ном опыте работы оператора возможна 
подача заготовок стык в стык. 

Ни в коем случае прижимное 
давление не должно быть слишком 
высоким, следует избегать вытягива-
ния всей ленты пленки, а также ее 
отдельных участков.

Все протекторы ведущих и при-
жимных роликов и направляющих 
должны быть обтянуты дружествен-
ным материалом (пластиком), у них 
не должно быть острых углов и кан-
тов, они должны осторожно передви-
гать обрабатываемое изделие.

Заготовка должна двигаться точно 
в соответствии с настройкой, прямо 
и не наклоняться. Ролики должны 
сидеть на заготовке плотно, но давить 
не сильно, так как на острых сгибах 
пленки на гранях профиля могут воз-
никнуть трещины. Ролики должны быть 
направлены таким образом, чтобы, 
поочередно прижимая облицовочный 
материал к профилю, удалить весь воз-
дух из-под пленки. Следует избегать 
перекашивания, растяжения или тре-
ния сторон профиля при прохождении 
по установке – все это препятствует 
качественному окутыванию.

Окутывание с 
использованием ЭВА-
расплавов и полиолефинов

Клей помещают в бак плавления. 
Иногда подача клея в зону плавле-
ния выполняется через пневматиче-
скую систему, в таком случае клей 
помещается в бак предварительного 
хранения. В расплавленном жидком 
состоянии клей подается по выбран-
ной системе – через щелевое сопло 
или на валик – на обратную сторону 
облицовочного материала (в случае 
облицовки бумагой или рулонным шпо-
ном) или на подложку (при работе с 
листовым строганым шпоном).

При применении ЭВА и АПАО 
клеев-расплавов необходимо следить 
за чистотой аппаратов нанесения клея 
и периодически очищать оборудова-
ние от нагара. Оборудование может 
быть отключено на длительное время 
без ущерба для клеев, находящихся в 
зоне плавления. Отвержденный клей 
может быть снова расплавлен.

Температура переработки указыва-
ется в технической информации про-
изводителя клея (от 130 до 220°C). 
Необходимо следить за точной уста-
новкой температуры на оборудова-
нии. Нанесения клея при температуре 
более 240°C не допускается.

В процессе облицовывания необ-
ходимо обеспечивать дополнительное 
активирование клея с помощью про-
мышленных фенов, особенно в местах 
приклеивания краев облицовочного 
материала. 
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Расход ЭВА и АПАО-расплавов 
напрямую зависит от впитываемо-
сти облицовочного материала, суще-
ственное влияние на клеенанесение 
оказывает изменение температуры в 
рамках диапазона, допустимого про-
изводителем, поскольку изменение 
температуры на 5–10°C приводит к 
существенному изменению вязко-
сти клея. Важно понимать, что чем 
тоньше облицовочный материал, тем 
меньше клея необходимо наносить, в 
противном случае есть риск получе-
ния неровной поверхности. Область 
давления регулируется точно так же, 
как при работе с полиуретанами.

Доводка профиля
Если лента облицовочного мате-

риала превышает требуемую ширину 
для качественной облицовки профиля, 
требуется использовать устойчивый 
зачистной нож или медленно сколь
зящее вдоль профиля лезвие. 

Шлифовка или полировка про-
филя сразу после окутывания не 
рекомендуются, так как во время 
шлифовки происходит выделение 
тепла, в результате чего термо-
пластичный материал плавится и 
поверхность изделия уже не отвечает 
требованиям по качеству. Следую-
щую за склейкой обработку профиля 
следует выполнять только после того, 
как произойдет первичная полимери-
зация клея. Обычно для этого тре-
буется не менее 24 часов (иногда и 
меньше, что в обязательном порядке 
указывается в описании технических 
требований к клею, которым произ-
водитель снабжает свою продукцию).

Облицовку между отдельными про-
фильными изделиями можно разре-
зать вручную либо автоматически – с 
помощью рубящего ножа или торце-
вой пилы.

Контроль качества
Перед принятием готовой про-

дукции и в случае изменений техно-
логии облицовки профильного изде-
лия обязательно следует проводить 
проверку режимов технологии лами-
нации и выполнять пробное окуты-
вание. Результаты и данные испыта-
ний продукции нужно фиксировать 
в специальном журнале. Информа-
цию о партиях продукции и данные 
испытаний нужно документировать с 
указанием даты. Ведение подобного 
технологического журнала серьезно 

облегчает работу по поиску причин 
возникновения брака, в случае его 
обнаружения.

Первую оценку качества облицо-
вывания профильного изделия можно 
проводить сразу же после заверше-
ния процесса – попробовать оторвать 
облицовочный материал от подложки. 
На поверхностях как профиля, так и 
декоративного материала должна оста-
ваться равномерная клеевая сетчатка. 
Через 48 часов после схватывания 
клеевого соединения следует прово-
дить испытание на отслаивание. Кон-
троль прочности склеивания, а также 
влаго- и термостойкости может прово-
диться по истечении семи дней после 
облицовывания изделия.

Окончательная прочность клее-
вых швов при нормальной темпера-
туре достигается через два месяца 
после облицовки.

Тест на воздействие атмосферных 
явлений в течение длительного вре-
мени (например, с помощью климати-
ческой камеры Xenon) должен начи-
наться через 4 недели после обли-
цовывания.

Из каждой партии изделий до 
облицовки выбираются образцы для 
контроля качества. Делается это сле-
дующим образом – берется профиль-
ная заготовка, от одного и того же 
края изделия отрезают три фрагмента 
длиной примерно по 40 см каждый. 
Около 10 см каждого из трех кусков 
обматывают клеевой лентой для того, 
чтобы облицовочный материал можно 
было отделить от профиля. Оставши-
еся 30 см за обмотанным участком 
облицовывают в рабочем режиме. 
Эти отрезки служат далее образцами 
для испытаний. Через 24 часа после 
облицовки можно произвести испы-
тания первого образца: в трех или 
более местах облицованного участка 
делаются надрезы пленки длиной 
по 20 см, и пленка испытывается на 
отрыв. Облицовочный материал дол-
жен отрываться фрагментарно. 

Второй образец подвергается 
испытанию с помощью подвеса – 
пятикилограммового груза – к краю 
пленки, которая легла на предвари-
тельно заклеенный скотчем участок 
профиля. В результате испытания 
пленка должна обрываться. 

Третий образец отмечается опре-
деленным номером и хранится как 
образец для контроля, с фиксацией 
параметров склейки. 

Складирование и хранение 
облицованных изделий

Облицованные профильные изде-
лия в течении первых 48 часов после 
окутывания надо хранить на палетах 
при температуре от 17 до 25°C и отно-
сительной влажности воздуха 40–60%.

Особенности ухода за готовыми 
изделиями

Облицовочные пленки нечувстви-
тельны к таким веществам, как аммиач-
ная вода, алифатические бензины, сла-
бые водные растворы алкоголя, чистя-
щие средства (не абразивные), вода 
и строительные материалы, такие как, 
например, цемент и гипс. Поэтому за 
облицованными пленками изделиями 
рекомендуется уход с применением 
общепринятых чистящих средств, за 
исключением абразивных материалов.

Пленки неустойчивы к органиче-
ским растворителям, смесям органи-
ческих растворителей и веществам, 
содержащим растворители (например, 
растворителям для лаков, политурам, 
клеящим средствам и т. д.).

Облицованные специальными 
бумагами изделия не рекомендуется 
чистить никакими специальными сред-
ствами, нужна сухая уборка, в случае 
облицовки изделия бумагой с финиш-
эффектом на полиуретановых распла-
вах можно также выполнять влажную 
уборку без применения чистящих и 
абразивных средств.

Условия ухода за погонажными 
изделиями, фанерованными натураль-
ным шпоном, зависят от отделки обли-
цовки лакокрасочными материалами.

Если на вашем мебельном пред-
приятии планируется организовать 
участок облицовки изделий, важно 
понимать: в большинстве случаев 
использование любого оборудования и 
технологий предполагает выпуск боль-
шого числа однотипных профильных 
изделий. Постоянные перенастройки 
оборудования по виду профильных 
деталей весьма осложняют производ-
ство. Тип продукции – будь то дверные 
наличники, стеновые панели или подо-
конники – придется ориентировать на 
запросы конкретного сегмента рынка, 
и перейти на выпуск смежной продук-
ции будет очень сложно. Единствен-
ное, с чем можно экспериментиро-
вать – виды декоративных покрытий.

Михаил ТАРАСЕНКО 
pro-kleim.ucoz.ru
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Назвать станки марки WOODTEC 
новинкой на российском рынке было 
бы некорректно. В 2006–2012 годах 
Ассоциация «КАМИ» на правах экс-
клюзивного дистрибьютора WOODTEC 
в СНГ поставила более 800 этих стан-
ков. Простые, недорогие и при этом 
исключительно надежные, они были 
широко востребованы отечествен-
ными деревообрабатывающими и 
мебельными предприятиями. Проя-
вилась даже обратная сторона попу-
лярности марки: недобросовестные 

поставщики под видом оригиналь-
ной продукции WOODTEC предлагали 
станки неизвестного происхождения.

Однако в 2012 году техника 
WOODTEC почти исчезла с рынка – в 
частности, это коснулось всей линейки 
оборудования для производства 
мебели. Приверженцы марки, обращав-
шиеся в Ассоциацию «КАМИ» за стан-
ками, с недоумением слышали одно: 
«Поставка оборудования WOODTEC для 
мебельных производств временно пре-
кращена, сейчас осуществляем только 

сервисное обслуживание и поставку 
запасных частей к нему». Причина 
состояла в том, что на заводе WOODTEC 
шла глубокая модернизация.

Высокое качество, 
доступная цена

WOODTEC – международное произ-
водственное объединение. Находится 
в Китае, работает с 2003 года. Основ-
ное направление – выпуск высокопре-
цизионных станков для производства 
мебели, а также ряда моделей станков 
для деревообработки. Вся продукция 
предприятия идет на экспорт, на вну-
тренний китайский рынок станки не 
поставляются.

Основной стратегический прин-
цип завода – производство оборудо-
вания мирового уровня, но по доступ-
ной цене. Несмотря на невысокую 
стоимость, станки WOODTEC отвечают 
самым жестким требованиям, предъ-
являемым к современному оборудо-
ванию. Каждая деталь, произведен-
ная на заводе, проходит строжайший 
контроль и полностью соответствует 
установленным техническим нормам.

Завод WOODTEC оснащен совре-
меннейшим оборудованием с мощ-
ными системами ЧПУ. Комплексные 
системы контроля качества обеспечи-
вают долговечность и эксплуатацион-
ную надежность техники.

На станках марки WOODTEC рабо-
тают мебельщики в России и СНГ, Евро-
союзе, Австралии, Новой Зеландии, США, 
а также странах Ближнего Востока и 
Юго-Восточной Азии. Станки WOODTEC 
соответствуют международным серти-
фикатам качества ISO и TUV CE.

С возвращением, 
WOODTEC! 
Оборудование известного бренда 
снова на рынке России
Производственное объединение WOODTEC возобновляет поставки станков в Россию. По-
сле масштабной модернизации предприятие существенно расширило производственную 
линейку, обновило ассортимент, но по-прежнему придерживается ключевого стратегиче-
ского принципа: производство техники мирового уровня по доступной цене. Ассоциация 
«КАМИ» остается эксклюзивным партнером предприятия в России.

Глобальная модернизация

В 2012 году в «КАМИ» от руковод-
ства завода WOODTEC пришло уведом-
ление о решении начать комплексную 
модернизацию всей производствен-
ной площадки. Масштабы модерни-
зации были таковы, что производство 
мебельного оборудования потребова-
лось полностью остановить: там, где 
раньше размещались производствен-
ные мощности, начали строительство 
нового корпуса.

Завод вступил в стадию серьезной 
реконструкции. Возведение нового 
здания, подготовка к установке тех-
нологического оборудования, монтаж 
и настройка современных высокоточ-
ных металлообрабатывающих цен-
тров, отработка технологии, тестиро-
вание и испытания первых экземпля-
ров продукции – все это удалось сде-
лать за невероятно короткий срок. Год 
работы и 240 млн долларов инвести-
ций – и на месте котлована появился 
новый современный завод, оснащен-
ный европейским и японским метал-
лообрабатывающим оборудованием. И 
что, пожалуй, самое главное: руковод-
ству предприятия удалось не только 
сохранить штат инженерного отдела, 
но и набрать новых специалистов, уве-
личив отдел вдвое.

Какова была цель модернизации? 
До нее завод выпускал ограничен-
ную линейку мебельного оборудо-
вания: нескольких видов форматно-
раскроечных станков с шариковой 
конструкцией каретки, кромкообли-
цовочные станки с ручной подачей и 
позиционные сверлильно-присадочные 
станки. Теперь же производственные 
мощности завода и высокопрофесси-
ональный штат позволяют выпускать 
практически весь спектр оборудова-
ния, необходимого для современного 
мебельного производства.

Изменений много. Они затро-
нули даже дизайн станков и лого-
типа завода: новое цветовое реше-
ние дополнительно подчеркивает 
иной стиль оборудования, обновлен-
ный подход к его созданию.

Новые планы с прежним 
партнером

В ближайших планах завода 
– начать поставки на российский 
рынок трех моделей форматно-
раскроечных станков с различ-
ной длиной каретки, в том числе 

бестселлер предыдущих лет – ста-
нок WOODTEC-3200. Теперь такой ста-
нок будет предлагаться с роликовой 
кареткой, рассчитанной на сложные 
условия эксплуатации.

Что касается кромкооблицовоч-
ных станков, то в этом направле-
нии WOODTEC совершил настоящий 
прорыв: наряду со станками с руч-
ной подачей в производственной 
линейке появились автоматические 
кромкооблицовочные станки, кото-
рые ранее завод не производил. 
Они будут представлены как мини-
мум в шести исполнениях. При этом 
завод обещает, что все станки будут 
доступны малым и средним предпри-
ятиям России.

Кроме того, Ассоциация «КАМИ» 
планирует выводить на россий-
ский рынок другое оборудование 
WOODTEC – для смежных техноло-
гий мебельного производства. Это 
станки для финишной отделки мебель-
ных элементов, роликовые прессы, 

мембранно-вакуумные прессы, линии 
укутывания погонажа и много другое.

Ассоциация «КАМИ» остается экс-
клюзивным партнером завода WOODTEC 
в России. И причина здесь не в тра-
диционности подхода китайских про-
изводителей и не в отсутствии у них 
контактов с другими поставщиками 
в нашей стране. Выбирая партнера-
поставщика, WOODTEC в первую оче-
редь ориентируется на такие крите-
рии, как уровень технической подго-
товки персонала компании, опыт ее 
работы, знание специфики местного 
рынка (многие модели станков кор-
ректировались исходя из особенностей 
и запросов клиентов), наличие разви-
той сети сервисных центров и склада 
запасных частей. Ассоциация «КАМИ» 
соответствует всем этим требованиям: 
у нее 23-летний опыт работы, высо-
коквалифицированный персонал и 
11 представительств по всей России.
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Ключевые позиции в линейке 
Holytek занимает оборудование для 
обработки массива древесины, и 
основные модели этого вида обору-
дования будут продемонстрированы 
на основной выставке года «Лесдрев-
маш 2014» 20–23 октября 2014 года, 
на стенде компании ЮWАТЕК.

Многопильные станки 
Holytek

На многопильных станках раскра-
ивают брус в обрезную доску или 
планку. Для этого используются диско-
вые пилы, количество которых зависит 
от ширины бруса и сорта древесины.

Многопильные станки Holytek 
имеют устойчивую массивную кон-
струкцию весом более 2 т. Гусеничная 
система подачи материала обеспечи-
вает точный рез. Возможна установка 
плавной регулировки подачи и лазера 
для быстрой настройки. На многопи-
лах Holytek можно осуществлять про-
пил заготовок до 145 мм.

На выставке «Лесдревмаш 2014» 
будет представлена модель НМ 14-2 
из линейки классических многопи-
лов Holytek.

Станок НМ 14-2 имеет регулируемое 
давление прижима на подаче заготовок, 
что дает возможность обрабатывать тон-
кие заготовки. А специальная деревян-
ная платформа на прижиме заготовок 
позволит работать даже с очень корот-
кими заготовками и обеспечит дополни-
тельную устойчивость во время распила.

Новейшая конструкция конвейера 
подачи заготовок, изготовленного из 
закаленной стали, способна выдержи-
вать нагрузку до 24 000 кг!

Благодаря функции плавной регу-
лировки скорости подачи от 6,7 до 
35 м/мин. на станке НМ  14-2 можно 
работать с любым типом древесины.

Двухсторонние рейсмусы 
Holytek

Строгальные станки позволяют 
привести заготовки к необходимым 
параметрам, так как после чернового 
распиливания бруски имеют значитель-
ные погрешности в размерах. Пер-
воначальная обработка путем одно-
стороннего строгания проводится на 
фуговальных станках, в результате 
чего получают плоскую, достаточно 
ровную заготовку и кромку. Задача 

же рейсмусовых строгальных стан-
ков – доведение пластины до необ-
ходимых параметров толщины путем 
одно- либо двустороннего строгания.

В линейке строгальных станков 
Holytek очень востребованы двухсто-
ронние рейсмусовые станки. Конструк-
ция двухсторонних рейсмусов Holytek 
весом более 2 т отличается прочно-
стью и устойчивостью. Ширина стро-
гания варьирует от 400 до 1050 мм.

Централизованная система смазки 
равномерно распределяет масло по 
всем узлам, обеспечивая плавность 
работы всех агрегатов и долгий срок 
службы станка.

Ознакомиться с ассортиментом 
двухсторонних рейсмусов и дру-
гих строгальных станков Holytek вы 
можете на выставке «Лесдревмаш 
2014», на стенде компании ЮWАТЕК.

Четырехсторонние станки 
Holytek

Четырехсторонние станки спо-
собны за один проход обработать 
четыре стороны заготовки. На выходе 
можно получать, например, доски  пола 
или плинтус. Главное достоинство 

ЮWАТЕК: качественное оборудование 
из Юго-Восточной Азии на выставке 
«Лесдревмаш 2014»
Компания ЮWАТЕК работает на российском рынке оборудования для производства мебе-
ли и деревообработки и осуществляет поставки качественных, но при этом бюджет-
ных станков из Юго-Восточной Азии. Одним из основных партнеров ЮWАТЕК в данном 
направлении является тайваньский завод – изготовитель оборудования Holytek. Компа-
ния ЮWАТЕК предлагает широкий ассортимент оборудования Holytek для производства 
мебели и деревообработки, включающий как универсальные станки, так и специализи-
рованное оборудование для особых производственных задач.

четырехсторонников – минимальная 
потеря времени при производстве гото-
вой продукции из древесины.

Литая массивная станина четы-
рехсторонних станков Holytek обе-
спечивает устойчивость конструкции 
и отсутствие вибраций и при самом 
интенсивном рабочем режиме, что 
повышает качество обработки заго-
товок. Четырехсторонники Holytek 
имеют высокую скорость подачи: до 
100 м/мин. Заказчик имеет возмож-
ность укомплектовать станок мощными 
универсальными шпинделями, а также 
установить пазовый стол и систему 
подачи для коротких заготовок.

На выставке «Лесдревмаш 2014» 
будет продемонстрирован четырехсто-
ронний 5-шпиндельный строгальный 
станок Holytek из популярной серии 
MX. Позиционирование всех шпинде-
лей осуществляется с передней панели 
станка. Для удобства и быстроты регу-
лировки все механизмы настройки рас-
положены на одной высоте и осна-
щены цифровыми индикаторами.

Вертикальная регулировка шпин-
деля до 80 мм позволяет использовать 
инструмент одного диаметра при обра-
ботке заготовок разных размеров, что 
сокращает время замены инструмента. 

В качестве опции доступна элек-
тронная регулировка c цифровым счи-
тыванием и настройкой размера шпин-
деля. Плоскоременная передача пере-
дает крутящий момент с электродвига-
теля на шпиндель, сводя к минимуму 
вибрации при очень высокой скоро-
сти вращения (до 9000 Гц).

В ходе обработки заготовок осу-
ществляется отдельная регулировка 
силы прижима каждого ролика. Это 
обеспечивает повышенную точность 
и плавность подачи.

В качестве опции можно устано-
вить гидравлический горизонтальный 
шпиндель. Специально разработан-
ный конструкторами гидравлический 
механизм крепления свободного конца 
горизонтальных шпинделей позволяет 
эффективно устранять вибрации и 
сверхнагрузки, что влияет на качество 
обработки сильно искривленных заго-
товок из твердых пород древесины.

Круглопалочные  
и круглошлифовальные 
станки Holytek

Круглопалочные и круглошлифо-
вальные станки предназначены для 
изготовления лопат, граблей, заготовок 

для мебели и цилиндрических элемен-
тов от 10 до 80 мм.

Данное оборудование позволяет 
обрабатывать различные породы 
дерева (твердые, мягкие), бамбук, 
ротанг, акриловые материалы и т. д. 
Ролики подачи и полностью закрытая 
часть трансмиссии гарантируют мак-
симальную безопасность оператора.

Одна из моделей круглопалоч-
ных станков Holytek – CF-60S будет 
представлена на стенде ЮWАТЕК на 
выставке «Лесдревмаш 2014». Дан-
ный станок оснащен двумя фрезер-
ными головами, которые обеспечи-
вают быструю обработку поверхно-
сти до высокой степени гладкости за 
один проход за счет использования 
двух лент с разной абразивностью.

Станки Holytek  
для изготовления шкантов 
и дюбелей

Кроме того, посетителей стенда 
ЮWАТЕК ждет демонстрация ком-
плекта станков Holytek для изготов-
ления шкантов и дюбелей. С данным 
оборудованием вам обеспечена высо-
кая производительность – от 36 шт./
мин. Диаметр получаемых изделий от 6 
до 18 мм. Станки Holytek для изготов-
ления шкантов и дюбелей портатив-
ные, энергоемкие, отличаются неболь-
шим весом и удобны в эксплуатации.

Линии сращивания Holytek
Holytek выпускает линии сращи-

вания разной степени автоматиза-
ции: ручные, полуавтоматические и 
полностью автоматизированные. При 
конструировании линий сращивания 
Holytek использованы высокотехно-
логичные компоненты Siemens.

Среди преимуществ линий Holytek 
стоит выделить высокую скорость сра-
щивания, которая может достигать 140 
м/мин., при этом высота сращивания 
– до 250 мм. Длина хлыста 4,6–6,2 м. 
Также заказчик получает возможность 
изготовления деталей разной длины 
в одном прессе.

На выставке вы сможете получить 
техническую консультацию специали-
стов «ЮWАТЕК», которые помогут подо-
брать линии сращивания под требова-
ния и задачи вашего производства.

Ждем вас с 20 по 23 октября 
2014 года на выставке «Лесдрев-
маш 2014», на стенде ЮWАТЕК № 
21С30!

Комплект станков  
для изготовления шкантов  
и дюбелей, Holytek (Тайвань)

Круглопалочный  
фрезерный  

станок CF-60,  
Holytek (Тайвань) На
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Шнековые прессы 
(экструдеры)

Формирование брикетов в таких 
прессах происходит за счет переме-
щения опилок шнеком, прессования 

и нагрева. Принцип работы шнеко-
вого брикетирующего пресса можно 
вкратце описать так. Сухие опилки 
в бункере перемешиваются вороши-
телем и попадают на шнек подачи, 

расположенный под бункером. 
Подача опилок регулируется изме-
нением частоты оборотов шнека. В 
прессе шнек уплотняет и спрессовы-
вает опилки, которые продавливаются 
через фильтры внутри экструдера и 
одновременно обжигаются при тем-
пературе 180–320°С (на экструдере 
установлены электрические нагрева-
тели), в результате обжига поверх-
ность брикета становится плотной, 
темного цвета. Из экструдера непре-
рывно выходит, двигаясь по лотку, так 
называемый брикетный рукав, кото-
рый ломается специальным устрой-
ством на брикеты заданной длины и 
при необходимости торцуется. Если 
брикеты предназначены для исполь-
зования в котельных (так называемые 
индустриальные брикеты) и фасу-
ются в крафт-мешки, то устройство 
для нарезки и торцовки брикетов 
может и не применяться – брикет-
ный рукав на выходе из лотка раз-
ламывается на куски разной длины 
сам. Двигаясь по длинному лотку, 

Прессы для брикетирования 
биомассы
Поскольку технология брикетирования биомассы проще технологии ее гранулирования, 
то и производителей брикетирующих прессов существенно больше, чем производите-
лей прессов-грануляторов. На российском рынке представлено несколько видов обору-
дования для производства древесных топливных брикетов.

брикетный рукав охлаждается есте-
ственным образом. Вытяжку дыма и 
пара обеспечивают вытяжной венти-
лятор и фильтр-отстойник.

Самой известной технологией 
шнекового прессования является 
австрийская, известная под брен-
дом Pini-Kay. Но в последнее время 
она используется все меньше по сле-
дующим причинам:

• высокое потребление электроэнергии;
• большой износ подающего шнека (в 

основном его первых витков), что 
требует частой замены шнека но-
вым или наплавки на рабочую по-
верхность шнека;

• необходимость постоянного регули-
рования шнекового зазора во вре-
мя работы пресса для обеспечения 
идентичности качества произведен-
ных брикетов;

• необходимость охлаждения брике-
тов после прессования и нагрева.

По вышеописанным причинам 
фактическая производительность 
такого пресса всегда ниже заявлен-
ной. По опыту эксплуатации экстру-
деров, их коэффициент полезного 
действия составляет 0,3–0,4, да и 
для обслуживания такого пресса 
требуется довольно квалифициро-
ванный персонал.

Правда, есть у этой технологии 
и свои плюсы: у изготовленных бри-
кетов привлекательный вид, высо-
кая плотность, они сохраняют свои 
свойства даже при попадании влаги 
на поверхность, на которой под дей-
ствием высокой температуры обра-
зуется корочка.

Одним из недостатков шнековых 
прессов является большая потеря 
тепла и, соответственно, низкий 
КПД, поэтому разработчики стре-
мятся найти решение этой проблемы 
с целью повышения эффективно-
сти шнековых прессов. Например, в 

одном из множества запатентован-
ных в РФ решений в полый прессу-
ющий шнек помещена трубка для 
подачи теплоносителя.

Шнековый пресс состоит из кор-
пуса, приемной зоны, зоны сжатия 
прессуемой биомассы, зоны формиро-
вания брикетов и зоны выдержки. Вну-
три по оси полого приводного прессу-
ющего шнека с формующим выступом 
проходит трубка для подачи тепло-
носителя – нагретого минерального 
масла, температура которого изме-
ряется датчиком. Для равномерного 
нагрева шнека на поверхности трубки 
размещены кольца с переливными 
каналами. Для циркуляции масла 
предусмотрены сборное устройство, 
масляная магистраль, насос, нагре-
ватель с регулятором температуры.

Такой шнековый пресс рабо-
тает следующим образом: опилки 
подаются в приемную зону и шне-
ком направляются в зону выдержки. 
При контакте опилок с поверхно-
стью шнека, который нагревается 
горячим маслом, заполняющего его 
полость, происходит и нагрев опи-
лок до 150–300°С. За счет враще-
ния шнека масло перемещается в 
полость и выходит через кольце-
вой зазор между трубкой и корпу-
сом шнека. Остывшее масло через 
сборное устройство подается в маги-
страль и далее поступает с помощью 
насоса в нагревательное устройство 
и снова в трубку.

На российском рынке представ-
лены, например, брикетирующие 
шнековые прессы, аналогичные Pini-
Kay, а также ударно-механические 
прессы, которые производит ЗАО 
«Биостаринжиниринг» из Минска.

Ударно-механические 
прессы

Прежде всего, важное замечание: 
к сырью, из которого изготавливают 

Модель Артикул 
Мощность гидрав-
лического двигате-

ля, кВт 
Вес, кг 

Производитель-
ность, прибл. 

(кг/ч) 

Диаметр 
брикета, 

мм 

C 700 S-20 740 700 3.0 340 25–30 60 

C 800 S-20 740 900 3.0 340 30–45 60 

C 1100 S-20 741 100 4.0 390 60–75 60 

C1800 S-20 741 800 7.5 520 85–110 60 

C 2200 S-20/75 742 200 11.0 761 100–150 75 

C 2500 S-20/75 742 500 15.0 786 150–200 75 

Брикетировочные прессы модельного ряда Compacto (производитель – 
компания Schuko, Германия)
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брикеты на ударно-механических прес-
сах, предъявляются следующие тре-
бования: опилки должны быть одной 
фракции, влажность опилок должна 
быть 12–14%.

Конструкция пресса, который 
работает в автоматическом режиме, 
как правило, предусматривает гори-
зонтальный плунжер. Все подвижные 
части смазываются системой прину-
дительной смазки, что обеспечивает 

низкий уровень шума при работе. 
Опилки подаются в рабочую камеру 
перед плунжером специальным 
шнеком. За счет его возвратно-
поступательного движения рабочее 
давление достигает 1,4 кг/см2. Сфор-
мированный брикет проталкивается 
через выводной направляющий лоток.

Итальянская компания Di Piu 
предлагает линейку прессов серии 
BRIK MB производительностью от 

200 до 3000 кг/ч для брикети-
рования сухой биомассы (древе-
сины, соломы, лузги подсолнеч-
ника, шелухи риса, торфа и т. д.) 
и некоторых других видов сырья, 
например, пластика. Прессы отли-
чает высокая надежность (оборудо-
вание этой компании эксплуатиру-
ется во многих странах мира с 1978 
года), универсальность и вместе с 
тем простота конструкции.

Марка, модель пресса МВР 55 МВР 70 МВР 80 МВР 100 МВР 120 МВР 160 МВР 220
Производительность, кг/ч 15–55 15–70 25–80 40–100 60–120 50–140 80–210

Диаметр брикета, мм 55 60 60 60 70 70 80

Диаметр главного цилиндра, мм 120 120 150 150 150 180 180

Общий объем масла в системе, л 100 100 100 120 120 180 180

Расход масла в насосе, л/мин. 38 38 45 54 54 54 59

Объем бункера для опила, м3 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 1.15 1.15

Длина пресса, м 1.7 1.7 1.85 1.85 1.85 2.1 2.1

Ширина пресса, м 1.17 1.17 1.17 1.17 1.17 1.34 1.35

Высота пресса, м 1.51 1.51 1.51 1.51 1.51 1.6 1.6

Вес пресса, кг 620 650 730 770 770 1300 1450

Мощность электродвигателя, кВт  5.5 5.5 5.5 7.35 7.35 9.2 11

Прессы BRIK MB обеспечивают 
высокое усилие прессования при 
минимальных затратах электроэнер-
гии, у них прочная стальная кон-
струкция, они просты в наладке и 

обслуживании. Благодаря оригиналь-
ной конструкции рабочей головки на 
прессах с регулируемой длиной канала 
брикетирования (flexible die) можно 
выпускать круглые или прямоугольные 

в сечении брикеты длиной от 20 до 
300 мм с отверстием в центре или 
без отверстия.

Значительные объемы топливных 
брикетов, особенно индустриального 
назначения, производятся сегодня на 
ударно-механических прессах дат-
ской компании C.F. Nielsen a/s. Экс-
перты отмечают очень высокий уро-
вень производительности этого обо-
рудования, но такие прессы довольно 
дорогие. В России есть региональный 
дилер компании – фирма Bioresurs 
(Санкт-Петербург).

В прессах C. F. Nielsen вращаю-
щийся эксцентрик передает толчки 
поршню, который продавливает сырье 
через фильеру. Этот способ прессова-
ния прост и надежен. Наиболее изна-
шиваемой деталью пресса является 
фильера, точнее, специальное кольцо 
перед ней. Ударный пресс этой ком-
пании в зависимости от абразивно-
сти материала может работать непре-
рывно в течение почти 1500 ч, без 
остановок для проведения профилак-
тических работ. Работа пресса полно-
стью автоматизирована, предусмотрена 

Марка пресса RUF 4–RUF5 RUF100–RUF 800 RUF 1100–RUF1100+ RUF 1500
Производительность, кг/ч 60–100 100–700 800–1300 1500

Мощность (кВт) 4–5,5 7,5–37 55–75 90

Удельное давление, кг/см2 700–3700 1400–1700 1400–1700 1700

Габариты (Д х Ш хВ), м 1,3х1,5х1,9 1,8х1,6х2,0 – 2,0х2,0х2,1 2,7х2,3х2,1 3,0х3,3х2,3

Вес, т 1,3 2,5–4,2 7 12

Форма и размер брикета (мм) Цилиндрический, Ø80; прямо
угольный, с сечениями 60х40, 60х60

Прямоугольный, с сечениями 
150х60, 150х70, 150х75

Прямоугольный, с сече-
ниями 240х70, 240х80

Прямоугольный, с 
сечением 260х100

Гидравлические прессы компании МКМ, Италия

Гидравлические прессы компании RUF, Германия

Модель Тип
Мощность 
двигателя,  

кВт 

Размеры 
брикетов, 
диаметр /
сечение, 

мм

Производитель-
ность, кг/ч

BPH 60 Гидравлический 7.5 60 80–120

BPH 70 Гидравлический 11 60 100–150

BPH 70-2 Гидравлический 2x11 70 200-300

BP 2000 Механический 18,5 50 150–225

BPU 2500 Механический 22 60 250–350

BP / BPU 3200 Механический 30 60 400–600

BP / BPU 4000 Механический 37 60 600–750 

BP / BPU 5000 Механический 37 75 900–1200 

BP 5500 / 5500 HD Механический 45/55 75/65x65 900–1400

BP 5500  
(для переработки соломы) Механический 55 75 900–1400 

BP 6000  
(для переработки соломы) Механический 55 75 1200–1800 

BP 6000 HD Механический 55 90 1200–1800 

BP 6500 HD Механический 65(75) 90/75x75 1100–1400

Прессы компании С. F. Nielsen (Дания)
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возможность эксплуатировать его в 
режиме автозапуска и останова в 
зависимости от наличия сырья в бун-
кере. Коэффициент использования 
оборудования – 0,9. Сырье должно 
быть высушено до влажности 8–12% 
и равномерно измельчено.

Пресс C. F. Nielsen может комплек-
товаться дополнительными опциями: 
фильерами для выпуска брикетов раз-
ной формы, приспособлением для 
проделывания отверстия в брикете, 
автоматической пилой для нарезки 
брикета, автоматическим устройством 
регулировки веса и отбраковки бри-
кета, миксером для введения добавок 
при брикетировании сложных мате-
риалов, пультом управления с цветным 
тачскрин-дисплеем и возможностью 
управления оборудованием удаленно 
с помощью Интернета. Отработаны 
технологии изготовления на прессах C. 
F. Nielsen брикетов не только из дре-
весных отходов, но также из торфа, 
отходов производства плит MDF, шли-
фовальной пыли, соломы и др.

Стоит подчеркнуть: все произво-
дители ударно-механических прес-
сов заявляют, что срок службы этих 
прессов значительно превышает срок 
службы гидравлических прессов, 
посему при длительной эксплуатации 
ударно-механический пресс в срав-
нении с гидравлическим обеспечи-
вает лучшую окупаемость. Правда, не 
все компании, эксплуатирующие эти 
прессы, согласны с таким мнением…

Гидравлические прессы

К достоинствам этих прессов 
относятся:

• высокая надежность в сравнении со 
шнековыми прессами;

• отсутствие необходимости менять 
шнек или выполнять наплавку на 
него;

• низкое потребление электроэнергии;
• отсутствие необходимости охлаж-

дать брикеты;
• отсутствие необходимости 

устанавливать системы дымоу-
даления (при брикетировании 
не образуется едкий дым, как 
при брикетировании шнековыми 
прессами);

• возможность мгновенного запуска 
оборудования;

• высокая пожаробезопасность в срав-
нении с прессами других типов, так 
как брикеты не разогреваются выше 
50°С;

• возможность брикетирования сы-
рья широкого диапазона фракций;

• отсутствие необходимости держать 
в штате сварщика-токаря для вос-
становления шнека.

Кроме того, на большинстве 
гидравлических прессов можно выпол-
нять брикетирование сырья влажно-
стью от 6 до 15%.

Одними из наиболее известных 
на российском рынке гидравлических 
брикетирующих прессов являются 

прессы RUF производства одноимен-
ной немецкой компании.

Брикетирование на прессе RUF 
выполняется посредством трех 
гидравлических цилиндров, которые 
подают, сжимают, уплотняют и фор-
мируют опилки в кирпичики разме-
ром от 150 х 60 до 260 х 100 мм. 
Длина брикета может определяться 
произвольно. Поршни цилиндров рабо-
тают за счет гидравлических насосов с 
электроприводом. Гидравлика и элек-
трическая схема пресса управляются 
двумя микропроцессорами. Произво-
дительность прессов RUF – от 30 до 
1500 кг/ч.

Прессы RUF популярны в России не 
только в силу вышеописанных досто-
инств, но и потому, что в Литве нала-
жено тиражирование клонов этого 
пресса (ВР 420 А), которые продаются 
по ценам, существенно ниже, чем у 
оборудования, выпускаемого немец-
кой компанией.

Другая германская компания –  
Hoecker Polytechnik – не так давно 
приступила к производству гидрав-
лических брикетирующих прессов, 
но показанный несколько лет 
назад на выставке Ligna в Ганно-
вере мощный пресс BrikStar новой 
серии Magnum производительностью 
до 500 кг/ч, который потребляет 
всего 22 кВт электроэнергии, про-
извел впечатление на специали-
стов отрасли. Благодаря системе 
водяного охлаждения этот пресс 

подходит для брикетирования твер-
дого сырья. Система аспирации обе-
спечивает автоматическую загрузку 
пресса.

Серия брикетировочных прес-
сов BrikStar от Hoecker Polytechnik 
прекрасно зарекомендовала себя на 
рынке. Прессы поставляются полно-
стью укомплектованными и готовыми 
к работе. Hoecker Polytechnik выпу-
стила уже более тысячи брикетиру-
ющих прессов серии BrikStar C.

Еще одна немецкая компания 
– Schuko – производит шесть раз-
новидностей гидравлических бри-
кетирующих прессов Compacto про-
изводительностью от 25 до 200 кг/ч, 
которые отличаются от подобной 
продукции других производителей 
низким потреблением электроэнер-
гии. Компания присутствует на 
рынке уже более 40 лет и владеет 
пятью заводами, на которых, помимо 
прессов, выпускается ряд вспомога-
тельных агрегатов для брикетиро-
вания, а также разное оборудова-
ние для деревообрабатывающей и 
целлюлозно-бумажной промышлен-
ности: бункеры, склады для сырья с 
подвижным дном, системы аспирации 
и т. п.

Прессы-брикетировщики Com
pacto могут загружаться сырьем 
как вручную, так и с помощью 

специального загрузочного устрой-
ства. На всех прессах регулирование 
рабочих процессов, начиная с дози-
рования подачи сырья и заканчивая 
контролем заданных размеров бри-
кета на выходе из пресса, осущест-
вляется автоматически, с помощью 
систем ЧПУ. Ход всех рабочих про-
цессов, а также возможные сбои и 
ошибки отображаются на дисплее. 
Рабочий цикл пресса можно зара-
нее запрограммировать. Установлен 
электронный датчик контроля длины 
брикета на выходе и датчик автома-
тического отключения пресса при 
недостаточном количестве сырья на 
входе. Опционально прессы Compacto 
оснащаются специально спроекти-
рованной конструкторами компании 
Schuko матрицей Schuko Tech-Matrize, 
использование которой способствует 
повышению прочности брикетов. 
Компания также предлагает такие 
опции, как масляный охладитель в 
системе гидравлики, который необхо-
дим при круглосуточной работе прес-
сов высокой производительности, 
масляный подогреватель и система 
обогрева шкафа управления (для 
обеспечения бесперебойной работы 
пресса в неотапливаемом помещении 
в осенне-зимний период), система 
смазки матрицы и др.

Не отстают от немецких компа-
ний и итальянские производители: на 
рынке России представлены гидрав-
лические прессы BRIO фирмы СO.MA.
FER S.p.a. производительностью от 
30 до 350 кг/ч и Mischi Maschinen 
(MKM) производительностью от 15 
до 210 кг/ч.

В заключение хотелось бы отме-
тить одного из давних российских 
производителей прессов для брике-
тирования растительной биомассы, 
включая опилки, – волгоградскую 
фирму «Жаско», которая вовремя оце-
нила перcпективы рынка твердого 
топлива из биомассы в России и пер-
вой наладила производство брикети-
рующих прессов в ЮФО. Также сове-
тую потенциальным покупателям бри-
кетирующих прессов обратить внима-
ние на продукцию азиатских произ-
водителей, и прежде всего компаний 
из Индии и КНР.

Сергей ПЕРЕДЕРИЙ,  
Дюссельдорф, Германия 

s.perederi@eko-pellethandel.de

Параметры BRIK 
МВ 50

BRIK 
МВ 60

BRIK 
МВ 70

BRIK 
МВ 80

BRIK 
МВ 90

BRIK 
МВ 100

BRIK 
МВ 110

BRIK 
МВ 120

Производительность, кг/ч 180–300 400–600 600–800 700–1300 1100–1800 1300–2300 1400–2500 1600–3000

Диаметр брикета, мм 50 60 70 80 90 100 110 120

Длина брикета, мм до 300 до 300 до 300 до 300 до 300 до 300 до 300 до 300 

Электрическая мощность 
главного мотора, кВт 15 30 37 45 55 75 90 110

Вес, кг 2200 2800 3900 4800 5200 7800 8200 8600

Прессы cерии BRIK производства компании Di Piu, Италия

Модель Производительность, кг/ч Мощность привода, кВт Диаметр брикета, мм Габаритные размеры, мм Масса, кг 
Mythos 15–45 3,0 45 1600 x 1060 x 1400 540

Dinamic 70N / Brio 155S 30–60 5,5 55 1450 x 1120 x 1405 660

Dinamic 85N / Brio 160 40–85 5,5 60 1650 x 1160 x 1460 850

Dinamic 110N / Brio 165 50–110 7,5 65 1730 x 1250 x 1470 960

Dinamic 140N / Brio 170 70–140 9,0 70 1800 x 1200 x 1480 1180

Dinamic 250N / Brio 175 100–250 11,0 75 2100 x 1350 x 1540 1400

Dinamic 350S / Brio 275S 120–350 15,0 75 2300 x 1350 x 1540 1800

Прессы для брикетирования опилок CO.MA.Fer

Показатель Значение
Производительность 
пресса, кг/ч 500–750

Мощность привода, кВт 45

Суммарная мощность 
нагревательных  
элементов, кВт

6

Количество нагрева-
тельных элементов, шт. 3

Габаритные  
размеры, мм 2320х1420х1700

Масса пресса, кг  960

Форма брикета –  
правильный  
шестигранник, длина 
одной стороны, мм 

60

Ширина грани  
брикета, мм 35

Диаметр отверстия 
брикета, мм 18–20

Плотность  
брикета, т/м3 1,1–1,3

Технические характеристики 
пресса ЖАСКО УБО-3  
(производитель – компания 
«Жаско», г. Волгоград)
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Завод по производству пеллет в Италии

Завод по производству 
пеллет – под ключ
Carmac Group – расширяем ваши возможности

Российские деревообработчики все чаще проявляют интерес к технологии производства 
пеллет, и это вполне созвучно общеевропейской тенденции. В России нужно шире исполь-
зовать более экологичные и экономичные виды топлива.

Чтобы минимизировать загрязне-
ние атмосферного воздуха и вред-
ное влияние отходов производства 
на человека и окружающую среду, в 
Европе принимают законы о сокра-
щении выброса парниковых газов к 
2020 году более чем на 20%. Евро-
пейские страны стремятся к переходу 
на биотопливо. Соответственно, пел-
летный рынок растет год за годом. 
Россия, где почти каждое дерево
обрабатывающее предприятие произ-
водит древесные отходы, может стать 
самым главным партнером Европы в 
биоэнергетике. Выгодность инвести-
ций в предприятие по рекуперации 
энергии из древесных отходов не 
подлежит сомнению: рыночная стои-
мость пеллет намного превышает сто-
имость сырья и расходы на его пере-
работку (например, в Италии 15-кил-
лограммовая упаковка пеллет стоит 
4–6,5 евро). Такой завод окупается 
уже через несколько лет.

Компания Carmac Group имеет 
огромный опыт строительства под ключ 
деревообрабатывающих предприятий, 
в том числе по производству пеллет. 
Заводы мощностью от 4 до 20 т дре-
весных гранул в час построены в Ита-
лии, Хорватии, России.

Мы разрабатываем полноценный 
проект предприятия, подбираем соот-
ветствующее требованиям заказчика 
оборудование и реализуем проект по 
высшим стандартам, включая этапы 
монтажа и запуска. Все спроектиро-
ванные и построенные нами заводы 
не только успешно работают, но и 
в последние годы приступили к 
модернизации и расширению про-
изводства.

Чтобы обеспечить предприятие 
максимально эффективным оборудо-
ванием, мы сформировали круг пар-
тнеров, производящих современную 
надежную технику, полностью соот-
ветствующую специфике пеллетного 
производства.

•	 Прессы-пеллетизаторы, которые мы 
предлагаем клиентам, произведе-
ны в Италии или других европей-
ских странах; тип пресса подби-
рается в зависимости от мощно-
сти будущего предприятия.

•	 Сушилки, входящие в стандартную 
поставку Carmac Group, выпуска-
ет швейцарско-итальянская фир-
ма, широко известная на миро-
вом рынке. Важно, что они трех-
ходового типа (большинство дру-
гих компаний предлагают однохо-
довые сушилки) и позволяют про-
гнозировать производительность 
исходя из уровня влажности сы-
рья на входе.

•	 Котлы, поставляемые в составе 
оборудования для предприятия, 
– итальянского производства.

•	 В отличие от большинства других 
компаний, Carmac Group предлагает 
не одну, а две молотковые мель-
ницы. Первую мы устанавливаем 
перед сушилкой, чтобы измельчать 
сырое сырье до сушки: чем одно-
роднее по размеру материал, тем 
качественнее работает оборудова-
ние и быстрее идет сушка. Вторая 
мельница в производственной це-
почке является следующим компо-
нентом после сушилки.

•	 Все системы автоматизации пред-
приятия – производства Carmac 
Group.

•	 Все системы электроники – про-
изводства Siemens.

•	 Система искрогашения – произ-
водства фирмы GreCon.

Сейчас компания Carmac Group 
работает над несколькими крупными 
проектами предприятий по перера-
ботке и трансформации лесопильных 
отходов для производства пеллет. Ана-
логичные проекты уже разработаны 
для таких компаний, как ЛДК «Новая 
Игирма» (Иркутская обл.), ТСЛК-ЛДК-
Усть-Кут (Иркутская область), ООО 
«ДЕКОМ» (г. Братск), ИП «Мамаев» 
(г. Усть-Илимск), ООО «Лесобалт»  
(г. Братск), «Дискавери-Пено» (Твер-
ская обл.). Все они заинтересованы в 
переработке отходов от лесоперера-
ботки и запуске пеллетных заводов 
мощностью от 1 до 20 т/ч.

Carmac Group – 
гарантия вашего успеха!

Тел. +39-0445-314039 
info@carmacitaly.com 
www.carmacgroup.com 
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MÜHLBÖCK TYP 1003 предназна-
чен для сушки отходов лесопиления 
в объеме от 1 до 15 т в час. Процесс 
полностью автоматизирован, система 
управления позволяет сушить мате-
риал до любой заданной конечной 
влажности. Комплекс универсален: 
подходит для сушки сырья разных 
фракций, от кусков коры и крупной 
щепы до самых мелких опилок.

Транспортная система уста-
новки представляет собой внутрен-
ний сушильный трек с автоматиче-
ской системой подачи материала в 
камеру. Сложная система транспорт-
ных желобов и труб управляется авто-
номной автоматизированной системой, 
которая обеспечивает непрерывный 
процесс загрузки.

Сушильная камера отличается 
высокой производительностью, позво-
ляя высушить большой объем матери-
ала за короткий промежуток времени, 
что, в свою очередь, существенно уве-
личивает коэффициент полезного дей-
ствия котельного оборудования.

Запатентованная система реку-
перации тепла 1003, которую иногда 
используют также в туннелях и клас-
сических камерах для сушки пило-
материалов, обеспечивает сушиль-
ному комплексу MÜHLBÖCK TYP 1003 
инвестиционную привлекательность. 
Такая система сокращает потребление 
тепла на 50–60% и не зависит от типа 
используемого теплоносителя – воды 
или пара. Температура сушки задается 
в диапазоне 50–115°С. Комплекс снаб-
жен высокоэффективной теплоизоля-
цией и адаптирован к работе в холод-
ное зимнее время.

При растущем интересе к возоб-
новляемым источникам энергии и био-
энергетике новинка MÜHLBÖCK TYP 
1003 является особенно актуальной и 
перспективной для инвестиций.

Сушильный комплекс  
для котельных на биотопливе
На рынке оборудования для деревообработки не так много новинок, сочетающих в себе 
высокую технологичность с надежностью и экономичностью. На этом фоне появление 
сушильного комплекса для больших объемов биомассы MÜHLBÖCK TYP 1003, обладающего 
всеми этими достоинствами, – значимое событие.

Контакты компании:

+7-495-951-27-14
info@prosushky.ru

www.muehlboeck.com
www.prosushky.ru
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FinnMETKO 2014 
площадь экспозиции – 200 га

С 28 по 30 августа в окрестностях г. Ямса (Центральная Финляндия) прошла 15-я вы-
ставка тяжелой техники, оборудования, услуг и новых технологий, в основном предназна-
ченных для лесозаготовки, транспортировки лесоматериалов и переработки древесных 
отходов, – FinnMETKO 2014.

Мероприятие проводилось в лесу, 
недалеко от лесотехнического кол-
леджа г. Ямса, который по традиции 
служил штаб-квартирой организаторов 
выставки и пресс-центром для журна-
листов. Выставка занимала террито-
рию 200 га, длина дорог, соединявших 
демонстрационные зоны, составила 
25 км. 

Выставочные площади были 
поделены на три зоны: одна была 
предназначена для демонстра-
ции лесной техники, вторая – для 
демонстрации техники для земель-
ных работ, в третьей, которая пред-
ставляла собой выставочные пло-
щадки по периметру выставки, были 
представлены стенды компаний, про-
дающих инструменты, дополнитель-
ное оборудование или оказывающих 
сервисные услуги. 

Участники и посетители выставки 
перемещались по территории FinnMETKO 
2014 на автобусах, беспрерывно кур-
сировавших между выставочными пло-
щадками, на которых были представ-
лены многочисленные образцы лесо-
заготовительной техники, транспорт-
ных машин и тяжелого оборудова-
ния. Кроме того, вниманию посетите-
лей были предложены харвестерные 
головки; оборудование для лесовос-
становления; электронные и инфор-
мационные системы в помощь лесному 
хозяйству; измерительные приборы и 
устройства; дробильные установки; 
запчасти; топливо и смазочные веще-
ства для лесных машин; шины; обору-
дование для транспортировки древес-
ного материала; краны и перегружа-
тели; техника для гражданского стро-
ительства. В числе экспонентов были 

и компании, предлагающие финансо-
вые и страховые услуги.

Как и в 2012-м, в этом году 
FinnMETKO посетили 34 тыс. человек, 
а число экспонентов выросло с 350 до 
410. О новинках, которые были в цен-
тре внимания посетителей выставки, 
рассказали представители некоторых 
компаний-экспонентов.

Специалист по продуктовому 
маркетингу (лесозаготовительная тех-
ника) компании John Deere Никита 
Назаров: 

– На нашем стенде был представ-
лен широкий спектр современного обо-
рудования и решений для лесозаго-
товки, в том числе новая харвестерная 
головка H413, предназначенная преиму-
щественно для рубок прореживания, 

заготовки древесины хвойных пород 
и энергетической древесины, а также 
головка H415, разработанная специ-
ально для сплошных рубок и адапти-
рованная для установки на тяжелые 
харвестеры. К примеру, H415 прекрасно 
работает вместе с харвестверным мани-
пулятором CH9, который создан для 
самого крупногабаритного харвестера 
John Deere 1470E. 

Повышенным вниманием посети-
телей пользовался мощный 8-колес-
ный харвестер John Deere 1270E 8W, 
созданный специально для работы на 
крутых склонах и мягкой почве. В кон-
струкцию заднего моста этой новой 
машины включены балансирные тан-
демные тележки, прижимное усилие 
которых увеличено на 9%. Харвестер 
очень устойчив, высокий клиренс и 
большой угол въезда обеспечивают 
отличные производственные показатели 
при ведении заготовки на пересечен-
ной местности, а в поворотной кабине 
с системой выравнивания оператору 
комфортно работать даже если машина 
находится на очень крутых склонах.

John Deere представил на 
FinnMETKO 2014 обновленные модели 

форвардеров среднего размера – 
1210E и 1510E. Эти машины теперь 
оснащены двигателями экологического 
стандарта Tier 2. Гидравлическая 
система снабжена надежными насо-
сами. Прочные тандемные тележки, 
усиленные рамы и надежные узлы 
сочленения обеспечивают высокую 
надежность машин в течение всего 
срока эксплуатации. Изменена и кон-
струкция решетки грузового простран-
ства – улучшенный обзор способствует 
облегчению действий оператора при 
погрузке и разгрузке.

Кроме того, вниманию потенциаль-
ных покупателей был предложен ряд 
новых опций лесных машин. Так, фор-
вардер 1210E оснащается широким гру-
зовым отсеком, площадь поперечного 
сечения которого составляет 4,7 м2. 
А у форвардера 1510E площадь попе-
речного сечения грузового отсека 
равна 5,3 м2. Обе машины могут быть 
оборудованы новой фиксированной 
кабиной, в которой обеспечены хоро-
ший круговой обзор и эргономичные 
условия для работы оператора. Сиде-
нье и панель управления в новой 
кабине такие же, как в поворотной.

Компания Komatsu Forest , 
площадь экспозиции которой на 
FinnMETKO 2014 составила 4 га, про-
демонстрировала на выставке все свои 
последние достижения: систему амор-
тизации и выравнивания для форвар-
деров Comfort Ride, систему удален-
ного (спутникового и 3G) мониторинга 
MaxiFleet, систему взвешивания лесо-
материалов ProTec Scale. Посетители 
и участники выставки увидели в дей-
ствии пять лесных машин. Операторы, 
управлявшие харвестером Komatsu 
931.1 и форвардером Komatsu 865, 
демонстрировали возможности этой 
техники при валке деревьев. Любой 
желающий мог опробовать систему 
демпфирования, которой оснащен 
новый форвардер Komatsu 855, про-
ехавшись на нем по неровностям и 
преградам специально подготовлен-
ного маршрута. Всеобщее внимание 
привлекла также система защиты 
шлангов ProTec Scale с прокладкой 
РВД через ротатор.

Как рассказал директор по прода-
жам и маркетингу компании Komatsu 
Forest Тимофей Богатенко, из России 
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на выставку вместе с сотрудниками 
Komatsu Forest приехали более 
70 лесозаготовителей из Карелии, 
Вологды, Архангельска, Костромы, 
Свердловской области, Сибири и дру-
гих регионов и городов. Они не только 
осмотрели экспозицию выставки, но и 
побывали на участке лесозаготовки, 
где финский подрядчик работал на 
харвестере Komatsu 931.1 с агрега-
том Komatsu C144, а также посетили 
современный лесопильный завод.

Компания Ponsse представила 
на FinnMETKO машины модельного ряда 
2015 года, конструкции и оснащение 
которых существенно обновлены. Эти 
изменения, уже внедренные в произ-
водство, стали одним из результатов 
сотрудничества инженеров Ponsse с 
заказчиками при разработке лесоза-
готовительной техники. Новые реше-
ния позволяют производить мощные, 
надежные и эргономичные машины, 
предназначенные для выполнения 
задач пользователей.

«Большое внимание при разработке 
и внедрении новых решений уделено 
удобству обслуживания и эксплуатации 
техники, а также обеспечению их дол-
говечности», – отметил директор отдела 
продаж и маркетинга компании Ponsse 
Ярмо Видгрен. – Например, благодаря 

усовершенствованиям системы филь-
трации и охлаждения, а также компо-
нентов гидростатической трансмис-
сии интервал обслуживания гидрав-
лической системы увеличен с 1200 
до 1800 часов. Стала прочнее рам-
ная конструкция. Модернизирована 
кабина – существенно улучшен обзор, 
появилось больше, чем в предыдущей 
модели, отсеков для хранения вещей. 
Система управления стала эргономич-
нее и проще в эксплуатации. С уче-
том замечаний операторов машин был 
разработан новый интерфейс панели 
управления, а пожелания сервисного 
персонала помогли повысить удобство 
точек доступа к узлам и агрегатам. Уве-
личение интервала сервисного обслу-
живания позволяет снизить эксплуата-
ционные расходы и увеличить число 
рабочих часов машины».

Высокое качество лесных машин 
Ponsse, постоянное совершенствование 
их конструкции и повышение техниче-
ских характеристик – все это способ-
ствует стабильному спросу на эту тех-
нику. Особой популярностью в России 
пользуются форвардеры серии Buffalo. 
Даже с учетом сложной политической 
и экономической ситуации в мире по 
продажам в РФ 2014 год стал для ком-
пании весьма успешным. «Мы органи-
зовали поездку на FinnMETKO больше 
чем для ста клиентов и потенциальных 

заказчиков из разных регионов Рос-
сии, – рассказал генеральный дирек-
тор OOO «Понссе» Яакко Лаурила. –  
Через нашу дилерскую сеть они были 
приглашены в Санкт-Петербург, а все 
расходы на их проезд и проживание 
в Финляндии взяла на себя компания 
Ponsse. Надеемся, что все наши гости 
остались довольны поездкой».

Об участии компании Waratah в 
FinnMETKO 2014 рассказал региональ-
ный менеджер по продажам Александр 
Кислухин:

– Мы показали новый портатив-
ный симулятор, созданный в 2014 
году. Он представляет собой ноутбук 
с установленной программой Waratah 
Timber Skills, к которому подключены 
два джойстика. Весь комплект поме-
щается в компактный защитный кейс, 
что обеспечивает легкость транс-
портировки и позволяет проводить 
обучение операторов лесных машин 
прямо в лесу.

Для отработки навыков управле-
ния обучаемому необходимо выпол-
нить ряд упражнений на точность, 
скорость и координацию движений. 
Курс рассчитан на 120 учебных часов, 
после его прохождения оператор 
получает финальную оценку. Тре-
нируясь с помощью обучающей про-
граммы Waratah Timber Skills, опера-
торы могут довести свои действия до 
автоматизма, чтобы быть максимально 
готовыми к работе в реальных усло-
виях в лесу. Отличительной особен-
ностью программы является то, что 
она сама задает оператору направ-
ление движения машины, указывает 
место и способ валки дерева, а также 
оценивает выполнение упражнений 
по заданным критериям. По мере 
выполнения заданий их сложность 
повышается. Программа Waratah 
Timber Skills является универсаль-
ной, с ее помощью можно научиться 
работать почти на любой лесной 
машине с измерительной системой 

Timber Rite. Стоимость нашего пор-
тативного симулятора в несколько 
раз ниже, чем стационарного, а по 
эффективности обучения он не усту-
пает традиционным симуляторам. В 
наших планах представить его на 
ближайшей выставке «Российский 
лес» в Вологде.

На FinnMETKO 2014, помимо наших 
традиционных харвестерных головок 
200-й, 400-й и 600-й серий, мы пред-
ставили две новые модели: H413 и 
H415. Это головки, сделанные на базе 
модели Н414 с применением новых 
технологий и предназначенные для 
работы на колесных и гусеничных 
машинах среднего размера. У головок 
H413 и H415 улучшенная конструкция 
рамы, а также новый гидрораспре-
делитель. Кроме того, лесозаготови-
тели из России активно интересова-
лись мощной, высокопроизводительной 
двухвальцовой харвестерной головкой 
Н270.II для позднего прореживания и 
сплошных рубок, а также многоцеле-
вой головкой HTH622B широкого спек-
тра применения, отличающейся высо-
кой эффективностью при процессор-
ном использовании.

Руководитель подразделения по 
развитию бизнеса грузового и инду-
стриального направления в России и 
Восточной Европе компании Nokian 
Tires (Финляндия) Каспар Сепп выра-
зил удовлетворение тем, что стенд 
компании посетили специалисты из 
разных городов мира, включая рос-
сийский Хабаровск и французский 
Клермон-Феррану:

– В очередной раз мы убедились, 
что выставка FinnMETKO для нашей 
компании – очень важное мероприя-
тие, ведь здесь мы встречаем не 
только наших партнеров – произво-
дителей лесозаготовительной техники, 
но и потребителей нашей продукции, 
чьи отзывы очень нужны нам для того, 
чтобы создавать, модифицировать и 
совершенствовать наши изделия. Мы 
были очень рады, что большая часть 
новой лесной техники, представленной 
на выставке FinnMETKO, была уком-
плектована шинами производства 
компании Nokian Tires.

В свою очередь, мы тоже предста-
вили ряд новинок. Например, новое 
поколение мощных шин модельного 
ряда Nokian Forest King F2, предназна-
ченных для работы лесозаготовитель-
ной техники в тяжелых условиях экс-
плуатации. При разработке шин осо-
бое внимание было уделено функци-
онированию шин, защищенных гусе-
ницами противоскольжения. Сцепле-
ние между покрышкой и траками усо-
вершенствовано благодаря наращива-
нию удлиненной части ребра и кана-
вок в центральной части протектора 
шины, новая конструкция которого 
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вместе с улучшенной формой плече-
вых зон существенно повышает кре-
пление гусениц и их устойчивость на 
колесе. Важно отметить, что размер 
покрышек увеличился до 28,5 дюйма, в 
результате чего характеристики шины 
соответствуют параметрам силы тяги 
двигателей крупногабаритной техники, 
кроме того, исключается прокручива-
ние шины на ободе. Увеличенный диа-
метр покрышки обеспечивает ее высо-
кую грузоподъемность без усиления 
давления на почву, улучшает прохо-
димость лесной техники и захват за 
грунт. Использование шин нового раз-
мера – правильный выбор для техники 
весом 20 т и больше.

Менеджер по маркетингу ком-
пании Palfinger Epsilon (Австрия) 
София Оструп рассказала о том, что 
на выставке FinnMETKO демонстриро-
вался новый гидроманипулятор M12L, 
разработанный инженерами компа-
нии. Этот манипулятор понравился 
даже самым взыскательным клиен-
там. Усовершенствованная конструк-
ция обеспечивает улучшение эргоно-
мики работы и упрощение эксплуата-
ции гидроманипулятора. Манипуля-
тор неприхотлив и не требует посто-
янного обслуживания. Его кран осна-
щен складывающимся пластмассовым 
навесом, который защищает кабину 
оператора от яркого солнца, ветра и 
дождя. Кроме того, в комплектации 
новой модели манипулятора предлага-
ется эргономичное кресло оператора 
Masterdrive, обеспечивающее комфорт-
ные условия работы. Основные опера-
ции выполняются при помощи всего 
двух рычагов управления и несколь-
ких клавиш, расположенных справа и 

слева от кресла, в зоне свободного 
доступа рук оператора.

Своим мнением об участии в 
выставке компании Tajfun Liv (Слове-
ния) поделилась региональный менед-
жер по продажам Дора Отоничар:

– На стенде нашей компании, у 
которой 40-летний опыт производства 
оборудования для лесозаготовитель-
ной отрасли, был представлен полный 
модельный ряд выпускаемого в Слове-
нии оборудования: лесные трелевоч-
ные лебедки, дровокольно-пильные 
станки и другие приспособления и 
механизмы, которые используются при 
работе на лесных делянках, а также 
две модели манипуляторов Tajfun Liv, 
наиболее подходящие для работы в 
северных лесах. Эти манипуляторы с 
подъемным моментом от 60 до 260 кНм 
и вылетом стрелы до 14,5 м предна-
значены для установки на грузовике 
или тракторе. При работе в погодных 
условиях северных стран очень важно 
создать комфорт в кабине оператора. 
Кабины в этих новых моделях мани-
пуляторов просторны, удобны, просты 
в обслуживании и обеспечивают кру-
говой обзор, что позволяет оператору 
видеть весь фронт работ и чувствовать 
себя в безопасности. Кабины обору-
дованы системой климат-контроля и 
эргономичным креслом с системой 
управления. Важно также отметить 
и обновленную конструкцию меха-
низма захвата, новая геометрическая 
форма которого обеспечивает более 
точную и намного более эффектив-
ную работу, чем у прежней модели. 
С помощью запатентованного шарнир-
ного ротатора оператор легко управ-
ляет рукавами высокого давления, 

расположенными между краном и 
грейфером. Большое число специа-
листов из России заинтересовались 
новой продукцией Tajfun Liv, и это 
не случайно, ведь с недавнего вре-
мени ее можно приобрести и на рос-
сийском рынке.

Официальный представитель ком-
пании RusForConsult (Финляндия) в 
России Георгий Рыбаков рассказал о 
демонстрировавшейся на выставке 
FinnMETKO программе измерения 
леса Trestima, которая работает при 
помощи мобильного телефона с зара-
нее загруженным в его программное 
обеспечение персональным приложе-
нием. Система работает очень про-
сто: необходимо сделать фотографию 
дерева, причем для фиксирования его 
высоты достаточно, чтобы видоиска-
тель камеры захватил верхушку кроны 
и шкалу линейки. Полученные данные 
сбрасываются в облачный сервис, где 
выполняется их обработка и генери-
руется отчет. Эта система лесотакса-
ции прекрасно работает в Финляндии 

и Швеции, и теперь мы готовы пред-
ложить ее в России. В мае этого года 
мы закончили проект для заказчика 
в Иркутской области, где с помощью 
нашей системы сделано более 7000 
измерений в рамках инвентаризации 
лесосырьевой базы. Теперь у нас для 
этого региона есть лесотаксационная 
база по полному спектру промыш-
ленных пород: сосны, березы, осины, 
лиственницы, пихты, кедра и др. На 
выставке в Финляндии мы увидели 
заинтересованность российских лес-
ников в нашем продукте и готовы 
предложить им также систему Trestima 
для измерения штабелей в лесовозах. 
Учитывая новое российское законода-
тельство, предписывающее всем лесо-
заготовителям снабжать лесовозные 

машины транспортным документом, 
в котором будут указаны точные дан-
ные по вывозимому из леса грузу, эта 
система может стать подспорьем в 
работе лесников.

Директор по продажам компа-
нии «Вермеер РусСервис» (офи-
циальный представитель компа-
нии Vermeer в России) Даниэль 
Хоке рассказал, что на выставке 
FinnMETKO компания Vermeer пред-
ставила новинку из линейки спец-
техники для переработки древес-
ных отходов, ухода за деревьями и 
переработки органических материа-
лов – первую модель мобильной дро-
билки с электроприводом и на колес-
ном ходу Vermeer HG4000E. По жела-
нию клиента эта машина может быть 
оборудована барабаном с ножами 
Chip Drum или барабаном с молот-
ками Duplex Drum.

Менеджер по экспорту компании 
Logset (Финляндия) Паскаль Рети 
рассказал о трех новых разработках 
компании, которые экспонировались 
на выставке:

– Во-первых, это самая большая 
харвестерная головка, которую наша 
компания когда-либо производила: 
ТН85 из серии «Титан». Она относится 
к тяжелому виду навесного оборудо-
вания (вес – 2 т) и предназначена для 
большого объема валки и переработки 
в комплектации с гусеничными маши-
нами весом до 30 т, высокой грузоподъ-
емности и поворотной мощности. При 
помощи нашей новинки можно перера-
батывать лесоматериал длиной до 85 м.

Во-вторых, мы презентовали симу-
лятор Logset, на котором могут трени-
роваться операторы и харвестеров, и 
форвардеров. Важно отметить, что он 
собран из тех же компонентов, что и 
тяжелая техника Logset, то есть обла-
дает максимальным числом функций 
реальных лесных машин. Уникальное 
программное обеспечение, созданное 
совместно с опытными разработчи-
ками компании Mevea, отличает пре-
красная графика, точная и правдо-
подобная симуляция динамики про-
цессов в реальном времени, оказа-
ния давления на гидравлику и воз-
действия механических сил на рабо-
чие конструкции. Мы считаем, что 
новый учебный инструмент окажет 
существенную помощь дилерам нашей 
техники, потому что он позволяет в 
офисных условиях начинающим опе-
раторам понять, как грамотно управ-
лять машиной, а опытным водителям 
– улучшить свои навыки и протести-
ровать новые методы работы.

В-третьих, мы впервые показали 
в Финляндии наш новый 8-колесный 
харвестер 6НР серии GTE. Эта машина 
очень устойчива при движении по 
мягкому грунту и на крутых склонах. 
Новая эргономичная кабина оснащена 
затемненными лексановыми окнами, а 
измененное расположение источников 
рабочего света обеспечивает опера-
тору отличный обзор по траектории 
вверх-вниз. Общая емкость топливных 
баков составляет 600 л, что позво-
ляет обеспечить увеличенный период 

Ф
от

о:
 P

alfinger





 E
psilon




Ф
от

о:
 T

ajfun


 
Liv



Измерение леса с помощью 
программы Trestima

Команда Palfinger Epsilon Две модели манипуляторов Tajfun Liv

Лесные трелевочные 
лебедки Tajfun

Мобильная дробилка c электроприводом на колесном ходу 
Vermeer HG4000E



события

186

№ 7 (105) 2014

187

№ 7 (105) 2014

работы в лесу. Благодаря высокой 
устойчивости машины мощный парал-
лельный подъемник можно использо-
вать во всем диапазоне охвата. Харве-
стер 6НР оснащен оптимизированной 
рабочей гидравликой, что позволяет 
снизить затраты на топливо; а измери-
тельное устройство Logset TOC-MD про-
изводства нашей компании позволяет 
облегчить вождение машины и повы-
сить производительность харвестера.

Менеджер по маркетингу компании 
CBI (Continental Biomass Industries 
Inc., США) Арт Мерфи подробно описал 
достоинства усовершенствованного 
измельчителя древесных отходов 
CBI 5400 из линейки тяжеловесных 
рубительных машин Magnum Force и 
новинки – измельчителя нового поко-
ления 5400 Multiflex, который был 
представлен на FinnMETKO 2014:

– Мы анонсировали эту машину за 
несколько месяцев до начала выставки, 
поэтому ожидали повышенного инте-
реса к нему лесопереработчиков, при-
ехавших на выставку из стран Европы 
и из России. Дробилка 5400 Multiflex 
оснащена двигателем C18 производ-
ства CAT мощностью 765 л. с. Ширина 
машины – 2,55 м, вес – 35 т. Запатен-
тованные оси SAF, управляемые надеж-
ной гидравликой, позволяют двигаться 
даже по самым узким лесным участ-
кам. Новое конструкторское решение 
дробилки предполагает ее эксплуата-
цию в сочетании с трейлером, который 

напрямую взаимодействует с погруз-
чиком бревен. Важным достоинством 
машины является возможность пово-
рота загрузочного отсека и дробиль-
ной камеры на 60º влево и вправо, что 
значительно облегчает загрузку сырья 
с двух сторон в придорожной зоне. 
Радиальный разгрузчик тоже вращается 
влево и вправо на 60º. У камеры сверх-
мощный усиленный цельносварной кор-
пус, который почти не подвержен корро-
зии. Машина оснащена четырьмя взаи-
мозаменяемыми роторами, выбор кото-
рых зависит от поставленных перед опе-
ратором рабочих задач. Например, для 
измельчения древесных отходов понадо-
бится тяжелый прочный ротор, для про-
изводства биомассы – ротор с зафик-
сированными кувалдами, для изготов-
ления топливной щепы – двухножевой 
ротор, а для производства микрощепы 
– четырех- или пятиножевой ротор. Сня-
тие роторов и их переналадка осущест-
вляются через головную часть машины. 

Мы уверены, что дробильная 
машина Magnum Force 5400 Multiflex 
– это отличное решение для лесоза-
готовительных компаний, и его нали-
чие позволит лесозаготовителям сво-
евременно реагировать на меняющи-
еся запросы рынка.

Генеральный директор Neuson 
Ecotec (Австрия) Кристиан Рихтер 
рассказал о том, что на FinnMETKO 
у компании был стенд совместно с 
финской Lako Forest:

– Выставка в Ямсе продолжила 
череду крупномасштабных лесозаго-
товительных выставок в Европе, и для 
оптимизации затрат мы решили объеди-
нить свои усилия. Это дало положитель-
ный результат: наша совместная экспо-
зиция была интересной и насыщенной.

Мы представили гусеничный трак-
тор, укомплектованный харвестерной 
головкой Lako для проведения рубок 
прореживания и сплошных рубок. 
Основное достоинство этой техники 
– возможность комплектации машины 
харвестерной головкой любого типа 
и любого производителя. Компания 
Neuson Ecotec позиционирует себя 
как производитель высококачествен-
ной техники, а навесное оборудова-
ние фирмы Lako отличается высокой 
надежностью и эффективностью. Рос-
сийский рынок для нас весьма перспек-
тивен. В прошлом году мы продали 
несколько единиц техники в Сибирь, 
и надо отметить, что наши заказчики 
довольны приобретением: надежной 
конструкцией, выполненной из прочных 
материалов. Многие российские лесо-
заготовители используют экскаваторы, 
переоснащенные для решения конкрет-
ных задач в лесу. Наши тракторы изго-
товлены по специальным инженерным 
разработкам, оборудованы специаль-
ными лесными кранами и предназна-
чены для проведения именно лесозаго-
товительных работ. Простые и надеж-
ные гусеничные машины Neuson Ecotec 
требуют гораздо меньших расходов на 
сервисное обслуживание, чем колес-
ная техника. Это отличное решение 
для использования в российских лесах.

Подготовила Елена ШУМЕЙКО

Президент компании CBI Андерс Рагнарссон,  
Светлана Яровая, Елена Шумейко  
и генеральный директор CBI Лауренс Виир

Гусеничный трактор  
Neuson Ecotec
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Оказалось, что многие участники 
форума видят путь выхода из кри-
зиса через развитие интенсивного и 
устойчивого управления лесами, кото-
рому должны содействовать разви-
тие биоэнергетики, новых подходов 
к сохранению ценных природных ком-
плексов и лесовосстановлению, широ-
кое применение новых технологий в 
лесоустройстве.

Слово «кризис» применительно к 
лесному сектору звучало как с трибуны 
форума, так и в кулуарах. Участники 
электронного голосования на пленарном 
заседании поставили на первое место 
в рейтинге наиболее серьезных про-
блем отрасли несовершенство лесного и 

смежного законодательства. Среди фак-
торов, сдерживающих развитие лесного 
сектора, была отмечена и ориентация 
многих предприятий на выпуск продук-
ции невысокого качества и низкой кон-
курентоспособности, а также нехватка 
сырья – ведь доступные лесные ресурсы 
исчерпаны в результате неэффектив-
ного лесовосстановления, а рост цен на 
моторное топливо делает цену заготовки 
и вывозки лесоматериалов неподъемной 
для лесопереработчиков.

Неблагоприятная экономическая 
ситуация в лесном секторе приводит 
в том числе к усилению давления 
на защитные леса и ценные мало-
нарушенные лесные территории. 

Лесозаготовители видят в них послед-
ние экономически доступные ресурсы, 
что вызывает справедливую обеспоко-
енность природоохранных организаций.

«Последние сохранившиеся участки 
нетронутой дикой тайги, например, 
такие как Двинско-Пинежский мас-
сив в Архангельской области и леса 
в долине реки Бикин в Приморском 
крае, являются национальным лесным 
наследием и должны быть сохранены 
для потомков в первозданном виде 
в соответствии с недавно принятой 
Лесной политикой России», – считает 
координатор по лесам высокой при-
родоохранной ценности WWF России 
Константин Кобяков.

Альтернативой уничтожению цен-
ных лесов, к которым, помимо крупных 
ценных малонарушенных лесных терри-
торий, относятся орехово-промысловые 
зоны, нерестоохранные и водоохранные 
полосы, WWF России считает развитие 
интенсивного лесного хозяйства в уже 
освоенных, пройденных рубками лесах. 
Опыт Скандинавских стран показывает, 
что продуктивность северных лесов Рос-
сии вполне реально поднять с 0,3–0,4 
до 2,5–2,8 м3 древесины с одного гек-
тара в год. Но для того, чтобы добиться 
такого результата, необходимо принятие 
мер эффективного лесовосстановления, 
проведение грамотных рубок ухода в 
молодняках, что невозможно без серьез-
ных инвестиций лесопромышленных 
предприятий как в создание лесных 

Лесной сектор России: 
глубокий кризис  
или новые возможности?

В Санкт-Петербурге прошел XVI Международный лесопромышленный форум. Представи-
тели органов управления лесного хозяйства и лесного бизнеса, учреждений науки и об-
разования и неправительственных организаций обсуждали ситуацию в лесном секторе 
страны и пути его развития.

питомников, передовое техническое 
оснащение, строительство и реконструк-
цию лесных дорог, так и в обучение и 
повышение квалификации кадров.

Однако следует исходить из прин-
ципа целесообразности и действовать 
осторожно. Как подчеркнул координа-
тор проектов по лесной политике WWF 
России Николай Шматков, «опыт Фин-
ляндии показывает, что при интенсифи-
кации лесного хозяйства легко пере-
гнуть палку и нанести непоправимый 
ущерб естественным лесам, превратив 
их в монопородные плантации, поэ-
тому природоохранные требования 
должны стать неотъемлемой частью 
новых лесохозяйственных нормативов, 
к разработке которых сейчас присту-
пают в органах управления лесами».

Участники форума получили воз-
можность ознакомиться с международ-
ным опытом развития лесных плантаций 
нового поколения, созданных с учетом 
экологических норм, он накоплен в Пор-
тугалии и некоторых тропических стра-
нах. Речь идет о создании плантаций 
на деградировавших, непригодных для 
сельского хозяйства землях при сохране-
нии экологических коридоров и ценных 

мест обитания, например, водно-болотных 
угодий. При создании таких плантаций 
выполняется их сертификация на соот-
ветствие требованиям FSC.

Как отметил руководитель Лесной 
программы Амурского филиала WWF 
России Евгений Лепешкин, интенсив-
ное управление лесами предполагает 
комплексное освоение ресурсов при 
обеспечении их воспроизводства. Лес 
– это не только пиловочник и балансы, 
но и богатые недревесные и пищевые 
ресурсы леса, а также разные экоси-
стемные услуги, часть которых, напри-
мер, депонирование углерода, уже сей-
час имеют рыночную ценность.

Вызвали интерес участников 
форума и предложения по борьбе с 
незаконными рубками, защите легаль-
ных лесопользователей и регулирова-
нию рынка легальной древесины, что 
имеет особое значение при разработке 
нормативно-правовых актов в ходе 
реализации Федерального закона Рос-
сийской Федерации от 28 декабря 2013 
г. № 415-ФЗ «О внесении изменений в 
Лесной кодекс Российской Федерации 
и Кодекс Российской Федерации об 
административных правонарушениях».

«Неблагоприятная ситуация в лесном 
секторе – это стимул для поиска новых 
возможностей. Конкурентным преиму-
ществом будут обладать не те компании, 
которые ориентируются на пока еще 
дикий рынок Китая, а те, которые нахо-
дят возможность инвестировать в повы-
шение качества продукции и культуру 
производства, в том числе и в отношении 
современных экологических требований 
к лесоуправлению, – подчеркнул дирек-
тор по природоохранной политике WWF 
России Евгений Шварц. – В этом деле 
велика роль государства. В частности, 
государственная программа развития 
лесного хозяйства не должна поддержи-
вать сохранение советской экстенсивной 
модели, следование которой как раз и 
привело к кризису в лесном секторе, а 
формировать несколько видов лесоуправ-
ления в соответствии с целевыми функ-
циями лесов. Формы и методы ведения 
хозяйства не должны быть одинаковыми 
в лесах, предназначенных для заготовки 
древесины, и в защитных лесах».

WWF России

Петербургский лесопромышленный форум задал курс 
на интенсивное и устойчивое управление лесами
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«ЭКСПОДРЕВ 2014»

В торжественной церемонии 
открытия выставки приняли участие 
и. о. министра природных ресурсов 
и экологии Красноярского края Елена 
Вавилова, зам. председателя испол-
нительного комитета МА «Сибирское 
соглашение» Александр Таловский, 
президент Союза лесопромышленни-
ков Красноярского края Олег Дзид-
зоев, президент МООПС «Сибирь без 
границ» Валерий Маланин, директор 
Deutsche Messe AG (Германия) Кай 
Фаррельманн, генеральный директор 
ООО «Дойче Мессе РУС» (Москва) Свет-
лана Федосеева, генеральный дирек-
тор ВК «Красноярская ярмарка» Сер-
гей Соболев.

«Красноярский край – один из 
самых бурно развивающихся регионов 
России. Здесь воплощаются в жизнь 
такие крупные проекты, как программа 
комплексного развития Нижнего При-
ангарья, пуск самой современной в 
России гидроэлектростанции – Богу-
чанской ГЭС, строительство железной 
дороги “Кызыл – Курагино” и многие 
другие. Сегодня успешно реализуется 
восемь приоритетных инвестиционных 
проектов в области освоения лесов, 
среди которых Богучанский ЛПК, Лесо-
сибирский ЛДК № 1, Новоенисейский 
ЛХК и др. Открываются новые пред-
приятия в лесной отрасли. Все это 
дает нам возможность развивать свой 
выставочный проект, отражающий 
состояние рынка», – сказал в своем 
выступлении директор выставки «ЭКСПО- 
ДРЕВ» Александр Ралюк.

Значимость выставочного проекта 
подчеркнули и зарубежные эксперты. 
Так, Кай Фаррельманн отметил высо-
кий международный уровень выставки 
«ЭКСПОДРЕВ 2014»: «На мой взгляд, 
Красноярск – это центр индустрии в 
сфере деревообработки не только в 
Сибирском федеральном округе, но и 

в России в целом. Поэтому нам очень 
интересен этот регион. Мы искали здесь 
сильного партнера, и я уверен – нашли 
его в лице “Красноярской ярмарки”». 

Генеральный директор ВК «Красно-
ярская ярмарка» Сергей Соболев под-
черкнул, что вместе с немецкими кол-
легами компания намечает проведение 
новых мероприятий в регионе: «Уже 
есть планы по организации демонстра-
ционных площадок в рамках лесопро-
мышленной выставки “ЭКСПОДРЕВ”  
в 2015 году. Идея заключается в том, 
что всю лесозаготовительную технику 
теперь можно будет увидеть в дей-
ствии прямо в лесу. Это, несомненно, 
повысит интерес к выставке со сто-
роны специалистов предприятий и 
компаний российского ЛПК».

Участники и гости
Экспонентами выставки стали 170 

компаний-производителей и постав-
щиков оборудования и спецтехники 
для лесной отрасли из 19 стран: 
Австрии, Германии, Италии, Китая, 
Латвии, Литвы, Нидерландов, Респу-
блики Беларусь, России, Словении, 
США, Тайваня, Турции, Финляндии, 

Чешской Республики, Швейцарии, 
Швеции, Эстонии, Японии. Нашу страну 
представляли компании из 22 городов: 
Великих Лук, Великого Новгорода, Ека-
теринбурга, Зимы, Иркутска, Кирова, 
Коврова, Костромы, Красноярска и 
Красноярского края, Лесосибирска, 
Майкопа, Минусинска, Москвы, Мурома, 
Нижнего Новгорода, Новосибирска, 
Перми, Реутова, Санкт-Петербурга, 
Твери, Химок, Чебоксар.

Общая площадь экспозиции соста-
вила 8500 м2.

На открытой площадке распола-
галась техника от компаний Ponsse, 
Komatsu, John Deerе, Jet и других: хар-
вестеры, форвардеры, погрузчики, краны, 
станки, дробилки... А на площадке для 
демонстрации лесопильного оборудова-
ния все желающие могли показать уме-
ние обращаться с бензопилами.

Посетителями выставки «ЭКСПО- 
ДРЕВ 2014» стали 3653 специалиста 
из 924 профильных организаций и 
компаний, приехавшие в Красноярск 
из 30 городов России, в том числе 
из 18 городов и 33 районов Красно-
ярского края. 

Деловая программа
Около 400 специалистов лесной 

отрасли приняли участие в меро-
приятиях деловой программы, среди 
которых отметим заседание Коорди-
национного совета по лесному хозяй-
ству и возобновляемым природным 
ресурсам межрегиональной ассоциации 
«Сибирское соглашение», круглый стол 
«Инвестиционный потенциал лесного 
комплекса Красноярского края» и кру-
глый стол по вопросам организации 
лесного хозяйства. Также прошли семи-
нары «Опыт надзорной деятельности 
в сфере лесопользования: основные 
направления работы» и «Сертификация 
лесопродукции. Введение в междуна-
родные стандарты FSC и PEFC».

Учитывая тенденции развития лес-
ной отрасли и направленность стра-
тегических правительственных про-
грамм, неудивительно, что в этом году 
на выставке особое внимание было 
уделено вопросам биоэнергетики. В 
рамках экспозиции демонстрировались 
средства, необходимые для перера-
ботки отходов лесной промышлен-
ности, оборудование для производства 
пеллет, а также котлы, работающие на 
вторичном древесном топливе. 

Ключевым событием деловой про-
граммы стала конференция «День 

С 9 по 12 сентября 2014 года в г. Красноярске прошла XVI специализированная лесопро-
мышленная выставка «ЭКСПОДРЕВ». Красноярский край – один из богатейших лесных 
регионов Российской Федерации с высоким потенциалом развития лесопромышленного 
комплекса. 

новые технологии, новые деловые партнеры

Организаторы: 
ВК «Красноярская ярмарка», Deutsche Messe AG (Германия)  

и ООО «Дойче Мессе РУС» (Москва).

Официальная поддержка:  
Министерство природных ресурсов и лесного комплекса Красноярского 

края, администрация г. Красноярска, Центрально-Сибирская торгово-
промышленная палата, Союз лесопромышленников Красноярского края, 

Ассоциация «Древмаш», МА «Сибирское соглашение», VDMA.

Генеральный информационный партнер:  
Журнал «ЛесПромИнформ».  

Официальное издание – газета-путеводитель «ЛесПромФОРУМ». 

Павел Шеликов («МДМ-Техно»), 
Светлана Яровая и Юлия Валайне 
(«ЛесПромИнформ»)

«День Биоэнергетики», сессия №1

Презентации «Дня Биоэнергетики»

Обсуждение государственной поддержки биоэнергетики

Сессия №2: «Использование древесных отходов на предприятиях ЛПК и 
в децентрализованной энергетике», официальный партнер UNICONFORT
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биоэнергетики», заседания которой 
прошли в двух секциях по темам: «Госу-
дарственная поддержка и формирова-
ние корпоративных отношений участ-
ников рынка биоэнергетики как залог 
успеха формирования российской био-
экономики» и «Использование древес-
ных отходов на предприятиях ЛПК и в 
децентрализованной энергетике. Повы-
шение эффективности производства».

Участники конференции обсудили 
проблемы переработки древесных 
отходов, использования древесного 
топлива в качестве возобновляе-
мого источника энергии и примене-
ния биотехнологий на предприятиях 
ЛПК и сошлись во мнении, что для 
принятия мер по внедрению био-
технологий в деятельность пред-
приятий требуется создание единой 
площадки, которая объединит усилия 
федеральных и региональных органов 
власти, общественных объединений и 
бизнес-сообщества. С этой целью в 
ближайшее время будет организована 

система совещаний в онлайн-режиме, 
где специалисты из России и зарубе-
жья смогут в режиме реального вре-
мени обсуждать актуальные вопросы, 
делиться наработками с коллегами. 
Создание такой площадки позволит 
перенимать успешный опыт коллег из 
других регионов и стран и применять 
его на своей территории. 

О центральном мероприятии 
«Дня биоэнергетики» – конференции 
«Использование древесных отходов на 
предприятиях ЛПК и в децентрализо-
ванной энергетике. Повышение эффек-
тивности производства», которую орга-
низовал журнал «ЛесПромИнформ» 
совместно с технологической плат-
формой «Биоэнергетика» (при под-
держке ВК «Красноярская ярмарка», 
Министерства природных ресурсов и 
лесного хозяйства Красноярского края) 
расскажем подробнее. Модераторами 
мероприятия, которое прошло в МВДЦ 
«Сибирь», выступили официальный 
представитель ТП «Биоэнергетика» 

Николай Бугаенко и директор EKO–
Holz und Pellethandel GmbH (Германия) 
Сергей Передерий. 

Николай Бугаенко рассказал 
участникам конференции о программе 
«Био-2020», реализация которой 
позволит создать в структуре эко-
номики России высокотехнологичный 
сектор биоэкономики. В Красноярском 
крае проделана подготовительная 
работа для привлечения региональ-
ного бизнеса к участию в комплексной 
программе развития биотехнологий в 
Российской Федерации на период до 
2020 года, утвержденной Правитель-
ством РФ 24.04.12 г. Конечной целью 
программы является формирование 
новых рынков материалов: биополи-
меров, биоразлагаемых материалов, 
биотоплива.

С презентацией «Биоэнергетика и 
когенерация: котлы Uniconfort» высту-
пил официальный партнер конферен-
ции, директор компании Masterwood, 
представляющей компанию Uniconfort 

в РФ, Олег Березовский. Он расска-
зал о том, что его компания, у кото-
рой более чем 60-летний опыт в 
области биоэнергетики, строит под 
ключ биоэнергетические установки 
с котлами, в которых можно сжигать 
влажные древесные отходы. В составе 
предприятия, на счету которого уже 
более 2600 единиц установленного 
оборудования, действует проектный 
исследовательский отдел. Для произ-
водства термальной энергии компания 
Uniconfort выпускает оборудование 
мощностью от 90 кВт до 15 МВт, а для 
производства электрической энергии –  
оборудование мощностью от 50 кВт 
до 5 МВт. Возможности оборудова-
ния фирмы Uniconfort также позво-
ляют когенерировать энергию с помо-
щью ORC-турбин.

С докладом «Производство био-
угля по технологии Torrec» высту-
пил представитель компании Torrec 
в России Тойво Кукк, который не 
только рассказал о том, что такое 

биоуголь, но и продемонстрировал 
его образцы заинтересованной ауди-
тории. Ввиду новизны этого направ-
ления биоэнергетики для России г-н 
Кукк привел пример из опыта евро-
пейских стран и дал прогнозы по 
развитию производства биоугля в 
нашей стране. По его данным, объем 
мирового потребления торрефици-
рованного угля сейчас составляет 
6 млн т в год и продолжает расти. 
А объем производства этого биото-
плива в России к 2020 году достиг-
нет 3,1 млн т в год (около 40% миро-
вого). В докладе Тойво Кукка отме-
чалось, что у компании Torrec есть 
собственные технологические реше-
ния в области производства биоугля, 
например, вертикальный гравитаци-
онный реактор идеального вытесне-
ния, в конструкции которого нет под-
вижных частей в горячей зоне, тех-
нология безопасной и экономичной 
термической модификации (торре-
фикации) с инертизацией паром и 

точного управления всем процес-
сом, а также оригинальные решения, 
которые позволяют повысить удель-
ную плотность продукта.

Директор ООО «Завод Эко Техно-
логий» Дмитрий Бастриков в докладе 
на тему «Технологические особенно-
сти производства биотоплива из дре-
весины и торфа» рассказал о разных 
видах прессов для производства био-
топлива и особенностях их конструк-
ции, а также о технологических эта-
пах производства разных видов био-
топлива.

Большое интерес вызвал доклад 
представителя компании Outotec 
(Санкт-Петербург) Ростислава Баска-
кова «Станция по сжиганию осадка 
сточных вод. Предложения для г. 
Красноярска». 

С обзором европейского (в 
том чис ле немецкого) рынка 
биоэнергетики и перспектив его 
развития выст упили предста-
вители Попечительского совета 

Презентация компании TORREC, справа представитель компании в России 
Тойво Кукк, слева директор ООО «ЗЭТ» Дмитрий Бастриков

Модератор сессии №2:  
Николай Бугаенко (официальный 
региональный представитель  
ТП «Биоэнергетика»)

Антон Кабанов (OI Seisakusho)
Ирина Шестак и д-р Ваничек 
(Muelboeck Vanicek)

Депутат Законодательного собрания Красноярского края 
Артем Черных

Герман Рошковский  
(Sawmill Concept) Светлана Яровая и Тило Гёбель (Holtec)
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Вадим Агафонов 
директор представительства компании PADE в России

Российское представительство итальянской компании 
PADE показало на выставке комплекс оборудования для 
3D-обработки изделий из древесины: пятиосевой обраба-
тывающий центр с ЧПУ Velox CA и линейку 3D-сканеров от 
компании Open Technologies. Посетители оценили гибкость и 
производительность станка Velox CA, который можно исполь-
зовать как оборудование для обработки крупногабаритных 
изделий с возможностью автоматической загрузки/выгрузки 
заготовок, а также в качестве универсального пятикоорди-
натного обрабатывающего центра. Станок подобного типа 
был представлен в Красноярске впервые. 

Андрей Шурыгин, официальный представитель 
Kolbach и Turboden в России, компания Polyimpex 

Мы впервые участвовали в этой выставке. Основная 
задача – представление нашей деятельности в восточ-
ных регионах России. У нас уже есть ряд контактов в этом 
регионе, и учитывая, что Красноярский край богат лесными 
ресурсами, мы ожидали большого интереса к выставке со 
стороны лесопромышленников. На «Эксподрев 2014» мы 
представляли оборудование известных европейских ком-
паний Kohlbach GmbH (производство работающего на био-
массе котельного оборудования с диапазоном мощности 
400 кВт – 17 МВт) и Turboden s.r.l. (производство устано-
вок для генерации электрической энергии на основе ORC 
цикла мощностью от 200 кВт до 15 МВт). Говоря откро-
венно, выставка, увы, не оправдала наших ожиданий – на 
площадках и у стендов было мало посетителей, действи-
тельно заинтересованных в развитии своего бизнеса с 
использованием новых технологий. 

Тем не менее, мы подтвердили имеющиеся контакты и 
установили новые и, конечно же, будем и далее пропаганди-
ровать на российском рынке достоинства лучших технологий 
и современного оборудования, которое производится на 
заводах наших европейских деловых партнеров. У нас есть 
собственные предприятия в Екатеринбурге, Туле, Сафоново, 
и мы можем предложить нашим потенциальным клиентам 
оперативный сервис оборудования Kohlbach и Turboden.

Пяйви Икяхеймонен, 
директор по продажам в России компании Valon Kone

Производитель окорочных станков фирма Valon Kone 
OY и ее дочерняя компания по продажам запасных частей 
ООО «Валон Коне» участвуют в красноярской выставке уже 
в третий раз. Для нас «ЭКСПОДРЕВ» – не только прекрасная 
возможность установить новые деловые контакты, но и 
важное событие с точки зрения технической поддержки 
клиентов, эксплуатирующих нашу технику.

В связи со значимостью Красноярского края и Сибири 
в целом как одного из важнейших центров российской 
деревообработки, мы планируем участвовать в выставке 
«ЭКСПОДРЕВ» и в будущем. 

Владимир Выборов, 
руководитель представительства компании KAHL 
в России 

Фирма KAHL занялась гранулированием возобновляе-
мого сырья еще в 1970-е годы. Накоплен огромный опыт в 

Григорий Белоусов, 
генеральный директор компании BG Holztechnik 

Наша компания уже не первый год принимает участие 
в выставке «Эксподрев», которая является, на мой взгляд, 
весьма удачной с точки зрения времени и места проведения. 

Выставка «Эксподрев 2014» и прошедший в ее рамках 
«День биоэнергетики» показали, что в Красноярском крае 
растет спрос на технологии и оборудование для утилиза-
ции и переработки отходов лесозаготовки и лесопиления. 

Наша компания представила на выставке технику 
наших европейских партнеров – от систем переработки и 
транспортировки древесных отходов до оборудования для 
получения пеллет и брикетов. На стенде демонстрирова-
лись мобильные дробилки для древесины Europe Forestry 
(Голландия), системы переработки древесных отходов 
Rudnick & Enners (Германия), ударно-механические прессы 
Pawert – SPM (Швейцария), режущий инструмент HDS 

Group GmbH (Германия), системы механизации лесо-
пильных производств TC Maschinenbau GmbH (Австрия), 
сушильные камеры BG Holztechnik (Россия). 

Эрик Лильенгрен, 
менеджер по продажам в РФ и СНГ  
компании WoodEye

Мы впервые принимали участие в выставке «Эксподрев» 
и убедились в пользе этого мероприятия. Благодаря участию 
в этой красноярской выставке мы смогли донести до боль-
шого числа российских деревообработчиков информацию о 
возможностях нашего сканера WoodEye, с помощью которого 
можно быстро и безошибочно распознавать все виды дефек-
тов древесины, что позволяет обеспечить высокое качество 
обработки материала без необходимости сортировать его 
вручную. В результате интерес российских лесопромышлен-
ников к сканеру WoodEye значительно вырос.

Комментарии участников выставки

по лесным работам и лесоза-
го тови те льной те хнике  K WF  
Уте Зилинг и Бернд Хейнрих. В 
частности, они сообщили, что в 
соответствии с данными FNR e. V. 
(германского агентства по возоб-
новляемым ресурсам) к 2050 году 

23% энергетического рынка Герма-
нии займет энергия, выработан-
ная с использованием биомассы.

Исполняющий обязанности мини-
стра энергетики и ЖКХ Краснояр-
ского края Юрий Захаринский рас-
сказал о ходе модернизации ЖКХ в 

регионе на условиях государственно- 
частного партнерства. В своем докладе 
он сообщил, что в крае работает  
1831 котельная суммарной мощностью 
10,3 тыс. Гкал/ч. 

Подготовили Михаил ДМИТРИЕВ  

Манфред Шенеберг (SAB) и клиенты Тоне Роскар, Феликс Фогльхофер, Ольга Осинова (Ledinek)
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производстве оборудования разной мощности. На выставке 
«Эксподрев 2014» мы предложили вниманию специалистов 
и посетителей разнообразное оборудование – от неболь-
шого пресса производительностью 300 кг/ч гранул до про-
мышленной установки гранулирования древесных отхо-
дов производительностью 8 тыс. кг/ч, а также бегунко-
вые дробилки, ленточные сушилки, прессы-грануляторы 
и охладители, которые изготавливаются на нашем заводе 
под Гамбургом.

Мария Королева, руководитель представительства 
компании Polytechnik в России

На наш взгляд, выставка в Красноярске в этом году 
оказалась слабее, чем обычно. Однако было очень приятно 
поприветствовать некоторых из наших уважаемых клиентов 
и партнеров по бизнесу. Надеюсь, что в следующем году 
мы будем иметь возможность не только оправдать имид-
жевые цели, но и установить новые, интересные контакты.

Артем Веретенников, менеджер по продажам 
и маркетингу компании Valutec

Компания Valutec традиционно участвует в выставке «ЭКС-
ПОДРЕВ». В этом году выставка оставила хорошие впечатле-
ния. Интерес к технологиям, которые мы продвигаем на рос-
сийском рынке, по-прежнему высок. Особенно потенциаль-
ным клиентам интересны наши сушильные камеры непрерыв-
ного действия и система управления сушкой Valmatics. Мы 
были рады встретиться с нашими партнерами и заказчиками, 

обсудить как текущие проекты, так и перспективы работы 
в регионе.

Константин Колотушкин, менеджер по продажам 
компании Heinolan Sahakoneet Oy

Следует похвалить организаторов за умелое проведе-
ние выставки, единственное замечание: четыре дня для 
мероприятия такого масштаба, наверное, слишком много, 
потому что нам, участникам, хотелось бы видеть у своих 
стендов посетителей больше, чем было в этом году. И еще. 
На этой выставке среди посетителей было много учащейся 
молодежи, но у нас сложилось впечатление, что здесь они 
«отбывали номер» – видимо, им учебные пары заменили 
походом на выставку, вот они и прошли мимо всех стен-
дов стройными рядами. Ни одного заинтересованного лица 
у будущих специалистов ЛПК я не заметил...

Конечно, наша компания и в будущем будет участво-
вать в «Эксподреве», ведь Красноярский край и в целом 
Сибирь – это перспективный регион для нас, а каждая 
выставка приносит новые деловые контакты, дает возмож-
ность познакомиться с новинками техники и разработками 
в области технологий. 

Владимир Захаров, начальник отдела рекламы 
и выставок компании «ЭЛСИ» (г. Муром)

На красноярскую выставку мы приезжаем уже много лет. 
Традиционно привозим производимые нами инструменты – 
деревообрабатывающие фрезы. Они пользуются большим 
спросом в этом регионе. Рады были сообщить посетителям 
выставки, что мы расширили ассортимент продукции – 
теперь мы выпускаем еще и концевые фрезы. Весь наш 
инструмент работает с высокой производительностью и 
обеспечивает отличное качество деревообработки. 

Нас всегда хорошо здесь встречают, на выставке хоро-
шая посещаемость. Мы очень довольны своим многолетним 
сотрудничеством с «Красноярской ярмаркой». С выставок 
очень хорошая отдача, поэтому они обязательно нужны. 
Большая часть наших клиентов именно отсюда. Очень 
довольны результатом работы на «ЭКСПОДРЕВЕ» в этом году 
– наш стенд посетило очень много деревообработчиков. 
Конечно, вопрос дальнейшего участия нашей компании в 
этой выставке уже решен положительно.
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Выставки в Екатеринбурге: 
новый виток развития

С 23 по 26 сентября в МВЦ «Екатеринбург-Экспо» одновременно прошли международная 
специализированная выставка оборудования и технологий для лесной и деревообраба-
тывающей промышленности LESPROM-URAL Professional и международная специализиро-
ванная выставка мебели «Экспомебель-Урал». Организатором обоих проектов является 
«Межрегиональная выставочная компания – Урал», соорганизатором первого мероприя-
тия выступила «Дойче Мессе РУС». Стратегическим партнером выставок стал журнал  
«ЛесПромИнформ».

(Пенза), Мебельная компания «Финист» 
(Нижний Тагил), «Мебель Глобал» 
(Хабаровск), мебельная фабрика 
«Шанс-МК» (Республика Дагестан), 
3BSPA (Италия) и многие другие.

В рамках LESPROM-URAL Profes- 
sional, собравшей весьма предста-
вительный состав участников, были 
представлены оборудование и техно-
логии для лесной и деревоперерабаты-
вающей промышленности. Экспозиция 
германских компаний под эгидой ассо-
циации VDMA была составлена из про-
дукции более пятнадцати известных 
фирм, таких как Altendorf, GreCon, Holz-
Her, Leuco, Vollmer, Venjacob, Hundegger, 
Linck, Weinig и др.

Среди прочих участников выставки 
можно отметить компании Cehisa 
(Испания), USNR (США, Россия), Tommi 
Laine Trading (Финляндия), «Базис 
Центр» (Коломна), «Доза Гран» (Ниж-
ний Новгород), «ДТ-Групп», PRO100 
Group (Екатеринбург), «Киилто-Клей» 
(Екатеринбург, Санкт-Петербург), 
«Подъёмные машины» (Великий Новго-
род), «Элси» (Муром) и многие другие.

Впервые на открытой площадке 
перед выставочным комплексом демон-
стрировалась спецтехника, которую 
представили компании «Подъёмные 
машины» (Псков), Ponsse (Финлян-
дия), «Скат» (Пермь), Komatsu Forest, 
«Трейдактивресурс» (Екатеринбург), 
«Спецавтомаш» (Миасс) и другие.

Всего в обоих проектах приняли 
участие более 200 компаний из 65 
городов России, Германии, Италии, 
Финляндии и Беларуси. Экспози-
ции выставок за четыре дня посе-
тили более 8000 гостей из Москвы, 
Санкт-Петербурга, городов централь-
ной части России, Сибири и Дальнего 
Востока, Оренбургской, Кировской, 
Свердловской, Челябинской, Тюмен-
ской и Пермской областей, ХМАО и 
ЯНАО, из Татарстана и Башкирии, из 
нескольких зарубежных стран: Бела-
руси, Венгрии, Германии, Казахстана, 
Финляндии. Все компании – участ-
ницы LESPROM-URAL Professional и 
«Экспомебель-Урал» отметили каче-
ственный состав обеих выставок и 
высокую заинтересованность посе-
тителей.

Оценивая уровень прошедшей 
выставки, директор проектов Deutsche 
Messe Михаэль Бартос отметил: 
«Выставка дала возможность участ-
никам ознакомиться с новейшим и луч-
шим оборудованием, а также с совре-
менным подходом к решению проблем 
в деревообрабатывающей и мебельной 
промышленности. Опрос показал, что 
выставка LESPROM-URAL Professional 
оправдала ожидания немецких экспо-
нентов, и все ее участники подтвер-
дили свое намерение принять участие 
в выставке в 2015 году. Deutsche Messe 
является организатором крупнейшей 

в мире лесопромышленной выставки 
Ligna, и мы уверены, что наш опыт 
по организации и проведению этого 
мероприятия и наши ноу-хау помо-
гут сделать выставку LESPROM-URAL 
Professional ведущим отраслевым 
событием в России».

Отдельно стоит рассказать о кон-
грессной части выставок. В рамках 
деловой программы состоялись IX 
Международный симпозиум «Дере-
вообработка: технологии, оборудова-
ние, менеджмент ХХI века», круглый 
стол «Лесное хозяйство как основа 
успешного развития ЛПК России», кон-
ференция «Германо-российские эконо-
мические отношения и инвестицион-
ные возможности», отраслевое сове-
щание мебельщиков «Эффективная 
работа в сфере производства мебели и 
комплектующих для мебели. Прогнозы 
рынка. Слабые места отрасли. Уве-
личение продаж в ритейле», круглый 
стол «Подготовка профессиональных 
кадров для ЛПК. Клиентоориентиро-
ванный персонал», а также мастер-
классы от участников выставки и кон-
курсы профессионального мастерства 
студентов УГЛТУ «Лесоруб 2014», опе-
раторов многофункциональной лесо-
заготовительной техники и лесных 
погрузочных манипуляторов. Опера-
торы лесных машин демонстрировали 
свое умение быстро и аккуратно гру-
зить бревна на форвардер и выгружать 

До недавнего времени «Межрегио-
нальная выставочная компания – Урал» 
проводила два выставочных проекта: 
осенью проходила мебельная выставка, 
в экспозиции которой был выделен 
небольшой раздел, посвященный обо-
рудованию и инструменту для произ-
водства мебели и деревообработки, 
а лесозаготовка, первичная деревоо-
бработка и деревянное домостроение 
были представлены весенним проектом 
«ЛесПром – Урал». В этом году формат 
мероприятий в Екатеринбурге поме-
нялся: весной прошла Уральская эколо-
гическая выставка-ярмарка «Дерево+. 
Дом. Коттедж. Дача», рассчитанная 
на частного посетителя, а в сентябре 
одновременно с традиционной мебель-
ной выставкой был реализован про-
ект, ориентированный на профессио-
нальных посетителей: LESPROM-URAL 
Professional.

В церемонии официального откры-
тия и работе обеих выставок при-
няли участие: глава администрации-
Екатеринбурга Александр Якоб, гене-
ральный консул ФРГ в Екатеринбурге 
Андреас Классен, ректор УГЛТУ и пре-
зидент Уральского союза лесопромыш-
ленников Андрей Мехренцев, старший 
вице-президент Deutsche Messe Воль-
фганг Ленарц, вице-президент Союза 
лесопромышленников и лесоэкспорте-
ров России Тимур Иртуганов, генераль-
ный директор «Дойче Мессе Рус» Свет-
лана Федосеева, генеральный директор 
«Межрегиональной выставочной ком-
пании – Урал» Елена Ревенко, прези-
дент НП «Мебельщики Урала» Семен 
Новомейский, президент Ассоциации 
уральских мебельщиков Михаил Плы-
шевский и другие официальные лица. 
Ассоциацию VDMA (Германия) предста-
вил Деннис Бизельт.

Обширная экспозиция и насыщен-
ная тематика выставки «Экспомебель-
Урал» в полной мере отразили все 
составляющие мебельной отрасли: от 
оборудования и комплектующих для 
производства мебели до готовой про-
дукции и дизайна интерьера. Среди 
участников выставки фабрика мебели 
«Браво», Verfest, «Омета», «Первая 
фабрика фасадов», Maximus (все –  
Екатеринбург), «Витра» (Томск), «МДМ-
Комплект», «Йоват», «Полисофт Кон-
салтинг», «Мак Март», «Аметист», «Сту-
дия Маркес», «Релакс» (все – Москва), 
«Атлант» (Нижний Новгород), «Ком-
пасс» (Севастополь), «Висан» (Ива-
ново), «Империя» (Волжск), «Интеди» 
(Тюмень), «Кубика» (Самара), «НКМ-
Мебель» (Красноярск), «М-стиль» 
(Ижевск), «Озерская фурнитурная 
компания» (Челябинская область), 
«Сидак-СП» (Санкт-Петербург), SON&G 

Шоу-программа в рамках конкурсов  
на открытой площадке Конкурс операторов лесозаготовительной техники

Официальное открытие выставок «Экспомебель-Урал»  
и LESPROM-URAL Professional

Выставка LESPROM-URAL Professional 
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их в штабель. В программу соревно-
ваний для операторов погрузочных 
манипуляторов входили разгрузка-
погрузка сортиментовоза и состав-
ление пирамиды из бревен. 

Традиционно в рамках выставки 
«Экспомебель – Урал» отраслевой 

художественно-технический Совет 
по мебели, Ассоциация предприятий 
мебельной и деревообрабатывающей 
промышленности России и «Межре-
гиональная выставочная компания – 
Урал» провели ежегодный смотр луч-
ших образцов отечественной мебели 

«Российская мебель» и отборочный тур 
X Всероссийского конкурса на соис-
кание национальной премии в обла-
сти промышленного дизайна мебели 
«Российская кабриоль». Лауреатами 
смотра «Российская мебель» стали 
27 компаний, из них восемь реко-
мендованы в качестве претендентов  
X Всероссийского конкурса на соис-
кание национальной премии «Россий-
ская кабриоль».

Редакция журнала «ЛесПромИн-
форм» как стратегический партнер 
«Межрегиональной выставочной ком-
пании – Урал» участвовала в подго-
товке сразу четырех мероприятий для 
компаний лесного, деревообрабаты-
вающего и мебельного бизнеса Урала.

23 сентября был проведен семи-
нар «Практика выпуска клееных 

деревянных конструкций. Нюансы и 
рекомендации». С докладами высту-
пили независимый эксперт по склеи-
ванию древесины Михаил Тарасенко, 
представители компаний Weinig, 
Hundegger, «Киилто-Клей» и «Йоват». 
Г-н Тарасенко рассказал о видах кле-
еных деревянных конструкций (КДК), 
стандартах производства КДК в России 
и Европе, о важных нюансах процесса 
склеивания. Специалисты компаний 
Weinig и Hundegger посвятили свое 
выступление характеристикам и воз-
можностям современных 4-сторонних 
станков и обрабатывающих центров 
для деревянных клееных конструк-
ций и особенностям их эксплуата-
ции. О клеевых системах, видах клеев, 
стандартах разных стран и нюансах 
выбора клея по технологическим пара-
метрам рассказали эксперты компаний 
«Йоват» и «Киилто-Клей». В своих 
выступлениях эксперты проанализи-
ровали общее состояние отрасли и 
перспективы ее развития. Кроме того, 
слушатели узнали, как оценить проект 

предприятия по выпуску КДК с точки 
зрения перспективности и прибыльно-
сти. Всего семинар по клееным дере-
вянным конструкциям посетили около 
40 человек из 20 компаний.

Сразу по завершении семинара 
по КДК прошел круглый стол «Дере-
вянное домостроение», в подготовке 
которого приняли участие журнал 
«ЛесПромИнформ», «Межрегиональ-
ная выставочная компания – Урал» и 
НП «Деревянное домостроение Урала».

Многие участники семинара по 
КДК в рамках круглого стола продол-
жили обсуждать технологии деревян-
ного домостроения, в том числе из 
CLT- и MHM-панелей, мировые тенден-
ции строительства зданий и соору-
жений с использованием деревянных 
конструкций, вопросы защиты древе-
сины современными способами и мате-
риалами. Особый интерес у аудитории 
вызвало обсуждение законодательного 
обеспечения деревянного домострое-
ния в России (СНИПы, ГОСТы и др.) и 
за рубежом. В работе круглого стола 

приняли участие около 20 человек из 
десяти компаний.

Как правильно осуществлять 
заточку инструмента и подбирать 
заточное оборудование, необходимо 
ли заточное оборудование каждому 
деревообработчику и мебельщику, как 
правильно экономить на деревообраба-
тывающем инструменте и получать от 
этого дополнительную выгоду, а зна-
чит повышать эффективность мебель-
ного производства в целом, – обо всем 
этом шла речь на семинаре для мебель-
щиков и деревообработчиков «Подго-
товка и обслуживание деревообра-
батывающего инструмента», который 
прошел 24 сентября. Представители 
компаний «Канефуса инструменты» 
и Vollmer рассказали его участникам 
об особенностях эксплуатации диско-
вых пил, дали практические рекомен-
дации по продлению срока службы 
пил и повышению производительности 
инструмента. Кроме этого, впервые на 
мероприятиях журналом «ЛесПром- 
Информ» была поднята тема ремонта 

Стенд компании «Цвет Мебели» на выставке «Экспомебель-Урал»

Конкурс профессионального 
мастерства студентов УГЛТУ 
«Лесоруб-2014»

Стенд компании Altendorf на выставке LESPROM-URAL Professional

Стенд компании «Элси»  
на выставке LESPROM-URAL 
Professional

Семинар «Подготовка и обслуживание деревообрабатывающего инструмента» от журнала «ЛесПромИнформ»

Семинар «Практика выпуска клееных деревянных конструкций. 
Нюансы и рекомендации» от журнала «ЛесПромИнформ»

Символы выставок «Экспомебель-Урал» и 
LESPROM-URAL Professional



события

202

№ 7 (105) 2014

203

№ 7 (105) 2014

отзывы участников выставки
Халипа Халипаев, 
владелец фабрики «Шанс МК-1» 
(г. Кизилюрт, Республика Дагестан)

Наша мебельная фабрика, которой уже больше шести 
лет, принимала участие в разных российских мебельных 
выставках, но в Екатеринбург мы приехали впервые. Здесь 
немало наших действующих клиентов, и чтобы приобрести 
новых деловых партнеров, мы решили представить свою 
продукцию на выставке «Экспомебель-Урал». Результатами 
участия в выставке довольны. Организаторами были пред-
ложены достойные условия для работы. С нашей экспози-
цией ознакомилось большое число специалистов и заин-
тересованных посетителей, мы установили немало новых 
контактов и достигли договоренностей с потенциальными 
клиентами. На следующий год обязательно будем участво-
вать в проекте.

Вячеслав Игнатов, официальный представитель 
ООО «Эдис-Групп» в УФО

OОО «Эдис-Групп» является официальным представите-
лем и специализированным техническим центром на терри-
тории России промышленной группы Weinig AG и Hundegger 
GmbH, которые специализируются на производстве обо-
рудования для глубокой переработки древесины, а также 
Vollmer GmbH, специализирующейся на производстве заточ-
ного оборудования для режущего инструмента. Компания 
принимает участие в проектах «Межрегиональной выста-
вочной компании – Урал» не первый год. И мы с радо-
стью отмечаем произошедшие качественные изменения в 
их организации и формате. Несколько лет участники весен-
них и осенних проектов «Межрегиональной выставочной 
компании – Урал» просили объединить мебельную и лесо-
промышленную выставки, и наконец это произошло. Также 

благотворно сказался на качественном составе посетите-
лей переезд экспозиции из центра города (из КОСК «Рос-
сия») в просторный и современный «Екатеринбург-Экспо». 
Теперь среди посетителей почти нет публики, заглядываю-
щей на выставочную площадку из праздного любопытства. 
В этом году в выставке приняла участие немецкая ассоциа-
ция VDMA, что, безусловно, повысило статус проекта: теперь 
больше немецких участников, экспозиции стали разнообраз-
нее и интереснее. Мы на своем стенде представили обору-
дование Weinig и Hundegger для деревообрабатывающей 
отрасли. Активность посетителей оставила хорошее впе-
чатление. По первым ощущениям, люди шли на выставку, 
в том числе и к нашему стенду, целенаправленно. Обща-
ясь с потенциальными клиентами, мы завязывали контакты 
и договаривались о последующих встречах. Впереди боль-
шая работа по обработке этих контактов. Если проект будет 
развиваться в таком же русле и дальше, то у него большое 
будущее. К слову, представители ассоциации VDMA уже зая-
вили, что обязательно будут поддерживать LESPROM-URAL 
Professional в следующем году и привезут еще больше немец-
ких производителей оборудования и инструмента для дере-
вообрабатывающей и мебельной промышленности. Значит, 
выставка станет больше и еще интереснее.

Олег Синякин, 
директор мебельной фабрики Son&C (Пенза)

Наша компания впервые принимает участие в выставке 
«Экспомебель-Урал». В целом результатами мы довольны. 
Понравились организация мероприятия и отношение адми-
нистрации выставки к экспонентам. Начиная с момента 
подачи заявки на участие и заканчивая демонтажем стен-
дов, все прошло великолепно. Сейчас пока рано подводить 
какие-то итоги и говорить о качестве и количестве посе-
тителей, можно сказать только, что достигнут ряд догово-
ренностей с потенциальными заказчиками и деловыми пар-
тнерами, собрано немало контактов, которые теперь нужно 
обрабатывать. По результатам поствыставочной работы 
будем принимать решение об участии в «Экспомебель-Урал» 
на следующий год.

Андрей Федоров, 
бренд-менеджер компании Vollmer

Фирма Vollmer, как самостоятельный экспонент, прини-
мала участие в выставке в Екатеринбурге впервые. Посе-
тители, пришедшие в этом году на сентябрьскую выставку, 
увидели ее обновленный формат, новый уровень. Благо-
даря соорганизатору LESPROM-URAL Professional – «Дойче 
Мессе РУС» и профессиональным ассоциациям из Герма-
нии совместная экспозиция немецких компаний и органи-
заций была оформлена в едином стиле, что выгодно отли-
чало ее от экспозиции на прошлогодней выставке. Надо 
также отметить, что стало больше оборудования, которое 
демонстрировалось в работе. Например, на своем стенде 
мы представили заточной станок Vollmer CP200 с отличным 
соотношением цена – качество, на этом недорогом станке 
можно восстановить на 100% режущие свойства затуплен-
ного инструмента. К нашему стенду подходили и мебель-
щики, и представители лесопильных комбинатов и сервис-
ных центров по обслуживанию режущего инструмента. 

Результатами в целом остались довольны, для региональ-
ного мероприятия LESPROM-URAL Professional прошла на 
высоком уровне, интересно и продуктивно. Думаю, мы 
продолжим сотрудничество с организаторами выставки.

Ольга Демидова, официальный представитель 
компании Cehisa в России

Компания «Цехиза Рус» принимала участие в выставке 
совместно с екатеринбургским представительством – ком-
панией «Топ Станки». Результатами очень довольны. Боль-
шое спасибо за прекрасную организацию мероприятия  
«Межрегиональной выставочной компании – Урал». Порадо-
вала активность посетителей. На нашем стенде были пред-
ставлены кромкооблицовочные станки двух серий: Mykro+ 
и PRO. Конечно, линейка станков Cehisa гораздо шире, но 
для представителей деревообрабатывающего и мебельного 
бизнеса Урала, на наш взгляд, были интересны именно эти 
модели. Выставив их, мы не прогадали, судя по реакции 
посетителей. К нашему стенду подходили не только потен-
циальные заказчики; с вопросами по обслуживанию обра-
щались производственники, которые уже работают с обо-
рудованием Cehisa, причем не только те, кто купил станки 
через нас. Было установлено немало новых контактов, а 
прежние поддержаны. Обязательно будем принимать уча-
стие в выставке LESPROM-URAL Professional в следующем 
году. Как мне кажется, у проекта большое будущее. В этом 
же году на проходившую параллельно мебельную выставку 
«Экспомебель-Урал» приехали со своей продукцией мно-
гие известные российские мебельные фабрики, работаю-
щие на высокопрофессиональном и качественном евро-
пейском оборудовании и заинтересованные в выходе на 
рынок Уральского региона. Производители, работающие на 
более простом оборудовании, не смогут выдержать конку-
ренцию с ними, а значит, вынуждены будут переходить с 
китайского оборудования на более качественное европей-
ское. Выставка LESPROM-URAL Professional как раз может 
стать той площадкой, на которой запросы местных про-
изводителей, заинтересованных в своем развитии, могут 
быть удовлетворены за счет больших возможностей евро-
пейских поставщиков станков и инструмента.

дисковых пил. В завершении семи-
нара представитель компании Leuco в 
Уральском федеральном округе расска-
зал о разных видах концевого инстру-
мента для обрабатывающих центров с 
ЧПУ, системах крепления и особенно-
стях эксплуатации этого вида инстру-
мента. Всего семинар посетили более 
20 представителей компаний Урала и 
других регионов.

Круглый стол, посвященный про-
изводству тепловой и электрической 
энергии на установках, в которых в 
качестве топлива используются отходы 
деревообработки или пеллеты и бри-
кеты из древесной биомассы, состо-
ялся 25 сентября. Обсуждались основ-
ные направления и перспективы раз-
вития энергетики на местных видах 
топлива в Свердловской области, осо-
бенности производства и эксплуата-
ции оборудования для биоэнергетики, 
возможности использования попутной 

тепловой энергии, образующейся при 
производстве древесного угля, и мно-
гое другое. Вниманию слушателей был 
предложен экспертный анализ состо-
яния современного рынка биотоплива 
и перспектив его развития в Герма-
нии и Австрии. С докладами высту-
пили представители «Завода Эко Тех-
нологий», Уральского лесного техно-
парка, компаний RUF, «УралТехДревУ-
голь», «Уральские технологии древес-
ного угля» и Попечительского совета 
по лесной промышленности и обору-
дованию Германии (KWF). В работе 
круглого стола приняли участие около 
20 человек.

В последний день работы проектов 
«Экспомебель-Урал» и LESPROM-URAL 
Рrofessional состоялось торжественное 
вручение дипломов и благодарствен-
ных писем участникам.

Завершились обе выставки на 
позитивной ноте. Более 30 компаний- 

экспонентов и тех компаний, которые 
в этом году приехали познакомиться 
с традиционной мебельной и поме-
нявшей свой формат лесопромыш-
ленной выставками, приняли решение 
об участии в этих проектах в следую-
щем году. Кроме того, уже достигнуты 
договоренности по подготовке дело-
вой программы в рамках выставок.

В 2015 году «Экспомебель-
Урал» и LESPROM-URAL Professional 
будут проводиться одновременно на 
одной площадке: 22–25 сентября в 
МВЦ «Екатеринбург-Экспо». Журнал 
«ЛесПромИнформ», который выступит 
генеральным информационным партне-
ром LESPROM-URAL Professional, реко-
мендует нашим читателям и партнерам 
внести отраслевые выставки в Екате-
ринбурге в свой календарь как обяза-
тельные для посещения или участия.

Подготовила Ольга РЯБИНИНА



Мероприятия ЛПК в 2015 году

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты
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

20–23 
октября

7-ой Международный форум  
«Лес и Человек» Москва

ОАО «Центрлесэкспо», Союз 
лесопромышленников и 
лесоэкспортёров России /  
ЦВК «Экспоцентр»

+7 (495) 628-79-51, 628-83-67,  
anton.dunaev@expoles.ru, www.expoles.ru

21 октября

Конференция «Производство 
древесных плит: перевооружение 
действующих и создание новых 
предприятий»

Москва Журнал «ЛесПромИнформ» /  
ЦВК «Экспоцентр»

+7 (812) 640-98-68, or@lesprominform.ru, 
develop@lesprominform.ru,  
raspr@lesprominform.ru,  
www.lesprominform.ru

22 октября
Семинар «Оптимизация систем 
управления и повышение 
доходности лесопильного бизнеса»

Москва Журнал «ЛесПромИнформ» /  
ЦВК «Экспоцентр»

+7 (812) 640-98-68, or@lesprominform.ru, 
develop@lesprominform.ru,  
raspr@lesprominform.ru,  
www.lesprominform.ru

28–31 
октября PAP-FOR Russia 2014 Санкт-Петербург Reed Exhibitions / ЭКСПОФОРУМ +7 (495) 937-68-61,  

elizaveta.artemova@reedexpo.ru , www.pap-for.com

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

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

2–4 декабря 
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 

3–5 декабря 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/russian-forest

Мероприятия ЛПК в 2014 году
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Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

27–30 января Отечественные строительные 
материалы. Древесина в строительстве Москва ВК «Евроэкспо» / ЦВК «Экспоцентр» +7 (495) 925-65-61, 925-65-62, 

gurgen@osmexpo.ru, www.osmexpo.ru/wood/

27 января –  
1 февраля

iSMOB («Стамбульская мебельная 
выставка») Стамбул, Турция

MOSDER, CNR, CNR Expo Fuarcılık 
A.Ş./ Выставочный центр CNR Expo

+90 (0212) 465-74-74 /3705,  
hakan.coskun@cnr.net 
www.ismob.com.tr 

9–12 февраля ZOW 2015 Бад-Зальцуфлен, 
Германия

Clarion Survey GmbH, Messe 
Ostwestfalen GmbH / Выставочный 
Центр Бад-Зальцуфлена

+49 521 96533-66  
service@clarionsurvey.de  
www.zow.de

18–20 
февраля

Станкостроение. 
Деревообработка 2015

Набережные 
Челны ВЦ «Экспо-Кама» +7 (8552) 470-102, 470-104, 470-107  

expokama1@bk.ru, www.expokama.ru

24–27 
февраля

Мебель. Технологии производства, 
интерьер и дизайн

Ташкент, 
Узбекистан

ITE Uzbekistan, I.T.E.E&C Ltd. /  
НВК «Узэкспоцентр»

+(99871) 113-0-80, 237-22-72  
mebelexpo@ite-uzbekistan.uz 
www.mebelexpo.uz

25–27 
февраля

Дни мировой устойчивой энергетики, 
Европейская пеллетная конференция Вельс, Австрия OÖ Energiesparverband Tel. +43/732/7720-14386 

office@esv.or.at, www.wsed.at

26–29 марта Деревянный дом Москва «Ворлд Экспо Груп» / МВЦ «КРОКУС 
ЭКСПО»

+7 (495) 730–5591, eva@weg.ru, bns@weg.ru 
www.woodenhouse-expo.ru/2015/

Весна
6-я международная конференция 
«Лесной комплекс России» Москва Институт Адама Смита / отель 

«ИнтерКонтиненталь Тверская»

+44 20 7017 7442, 
amelie@adamsmithconferences.com 
www.adamsmithconferences.com

весна 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/ 

31 марта –  
3 апреля

Международная строительно-
интерьерная выставка Batimat Russia Москва 

Media Globe, МВЦ «Крокус Экспо» 
и компании IMAG / МВЦ «Крокус 
Экспо»

+7 (495) 961-2262,  
batimat@mediaglobe.ru,  
www.batimat-rus.com

1–4 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

2–5 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 Лес и деревообработка Архангельск «Поморская ярмарка» / Дворец 
спорта профсоюзов

+7 (8182) 639-609, 
info@pomfair.ru, www.pomfair.ru
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Стоимость размещения рекламной информации  
в журнале «ЛесПромИнформ» / LesPromInform price list

Скидки при единовременной оплате / Discounts for a wholesale purchase
2-3 публикации / 2-3 issues 5 %

4-5 публикации / 4-5 issues 10 %

6-7 публикаций / 6-7 issues 20 %

8 и более публикаций / 8 or more issues 30 %

Место размещения рекламного макета 
Place for an Ad.

Размер (полоса) 
Size (page)

Размер (мм) 
Size (mm)

Стоимость (руб.) 
Price (rubles)

Стоимость (евро) 
Price (euro)

Обложка 
Cover

Первая обложка Face cover 1 215 × 245 398 000 8860

Вторая обложка 
(разворот) The 2nd cover + A4 2 430 × 285 324 000 8100

Вторая обложка The 2nd cover 1 215 × 285 226 200 5650

Третья обложка The 3rd cover 1 215 × 285 188 000 4700

Четвертая обложка The 4th cover 1 215 × 285 285 000 7150

Вн
ут

ре
нн

ий
 б

ло
к 

Pa
ge

s 
in

si
de

плотная вклейка А4
(бумага 250 гр/м2)

Hard page (1 side) одна сторона 215 × 285 115 500 3300

Hard page (both sides) обе стороны 215 × 285 
+ 215 × 285 185 000 5280

Спецместо
(полосы напротив:
– 2-й обложки,  
– содержания 1 и 2 с.)

VIP-place
(page in front of:
– the 2nd cover,
– content)

1 215 × 285 168 000 3700

Разворот Two pages A4 2 430 × 285 89 500 2570

Модуль в VIP-блоке  
(на первых 30 

страницах)

Place in VIP-block 
(first 30 pages)

1 215 × 285 78 000 2020

VIP вертикальный 83 × 285 67 000 1670

1/2 горизонтальный 162 × 118 49 000 1220

Модуль на внутренних 
страницах Page A4

1 215 × 285 59 500 1490

VIP вертикальный 83 × 285 52 000 1290

1/2 горизонтальный 162 × 118 38 000 920

1/4 78 × 118; 162 × 57 22 500 540

Возможность массового охвата выставок
Газета издается редакцией журнала «ЛесПромИнформ» совместно с организаторами выставки.
Статус – официальное издание выставки.
Содержание: планировки павильонов, списки участников, расписание семинаров, статьи и реклама.
Распространение: на стойках регистрации посетителей силами организаторов, на всех мероприятиях, 
промоутерами в залах, на сайте www.lesprominform.ru в PDF-формате.

Выставочная газета «ЛесПромФОРУМ»

Стоимость размещения рекламной информации в газете «ЛесПромФОРУМ»

Размер, полоса Размер, мм

«Лесдревмаш 2014»,  
Москва

«Российский лес 2014»,  
Вологда

20–23 октября 3–5 декабря

10 000 экз. 5000 экз.

Рубли Евро Рубли Евро
Первая обложка – 1/2 А3 127× 330 160 000 4 000 120 000 3 000
Последняя обложка – А3 302 × 430 160 000 4 000 120 000 3 000

Внутренний 
блок

А3 302 × 430 96 000 2 400 61 600 1 540

1/2
Гор. 262 × 187

61 600 1 540 40 000 1 000
Верт. 128 × 379

1/4
Гор. 262 × 91

38 800 970 28 000 700
Верт. 128 × 187

Новость
1000 знаков, 
1 фото + лого, 
контакты

18 000 450 12 000 300

Сроки подачи готовых макетов 10 октября 20 ноября

Все цены указаны с учетом 18% НДС. В прайсе указана стоимость рекламной площади (1/2 А3, А3), на которой можно разместить как макет, так и статью
ВНИМАНИЕ! Прием материалов в газету заканчивается за 20 дней до начала выставки!

Все цены указаны с учетом 18% НДС. В прайсе указана стоимость рекламной площади (1/4 А4, 1/2 А4, А4, 2 А4), на которой можно разместить как макет, 
так и статью. Модуль VIP-вертикальный ставится только на страницу со статьей или новостями без конкурентных модулей рядом.

Дата Название Город Организатор / Место проведения Контакты

14–16 апреля Woodshow (Dubai International Wood 
& Wood Machinery Show)

Дубай, 
Объединенные 
Арабские 
Эмираты

Dubai International Convention 
and Exhibition Centre / Strategic 
Marketing & Exhibitions

Тел. +971 428-29-299, ф. +971 428-28-767,  
info@dubaiwoodshow.com, 
sales@dubaiwoodshow.com, 
www.dubaiwoodshow.com 

14–17 апреля 21-я Строительная и интерьерная 
выставка MosBuild Москва ITE / ЦВК «Экспоцентр», ВВЦ +7 (495) 935-73-50, 

mosbuild@ite-expo.ru, www.mosbuild.com 

16–18 апреля Мебель – Интерьер 2015. Леспром Екатеринбург ЗАО «Уральские выставки» /  
МВЦ «Екатеринбург-Экспо»

+7 (343) 310-03-30,  
vystavka@r66.ru, www.uv66.ru

16–19 апреля ТЕХНОДРЕВ Дальний Восток 2015 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

20–23 апреля ZOW 2015 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

20–23 апреля FIDexpo 2015 Москва ВО «РЕСТЭК» / ВВЦ +7 (812) 320-80-96, 635-95-04,  
fidexpo@restec.ru, www.fidexpo.ru

20–23 апреля 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

21–24 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

23–26 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 

27–30 апреля ЛесТех. Деревообработка. 
Деревянное домостроение. Мебель Уфа КИЦ «Лигас» / ГДК +7 (347) 253-77-00, 253-77-11, 

ligas@ufanet.ru, www.ligas-ufa.ru

9–11 мая Wood Guangzhou 2015 Гуанчжоу, КНР China Import & Export Fair Pazhou 
Complex

+86 13416279371, факс +86 2082579220, 
grandeurhk@yeah.net, www.muyezhan.com

11–15 мая Ligna 2015 Ганновер, 
Германия Deutsche Messe +49 511 890,  

факс +49 511 8932626, www.ligna.de

14–16 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 

19–23 мая
Московский Международный 
Мебельный Cалон / MIFS / Rooms 
Moscow

Москва МВЦ «Крокус Экспо», Media Globe / 
МВЦ «Крокус Экспо»

+7 (495) 961-22-62, 
mmms@mediaglobe.ru,  
www.mmms-expo.ru 

20–22 мая Лесдревтех 2015 Минск, Беларусь НВЦ «БелЭКСПО» +375 17-334-01-31, +375 17-334-03-42, 
forest@belexpo.by, www.belexpo.by 

20–23 мая Лесдревпром Кемерово КВК «Экспо-Сибирь» /  
СРК «Байконур»

+7 (3842) 36-68-83,58-11-66, 
info@exposib.ru, www.exposib.ru 

4–6 июня Elmia Wood Йончепинг, 
Швеция Elmia AB +4636-15-21-08, факс +4636-16-46-96,  

www.elmia.se

10–12 июня Paper Vietnam 2015 Хошимин, 
Вьетнам

Национальный химический 
информационный центр Китая 
/ Выставочный конгресс-центр 
«Сайгон»

+86-10-64443283, 
yinli3243@gmail.com,  
www.pct-vn.com

Осень Lisderevmash 2015 Киев, Украина АККО Интернэшнл / МВЦ +38 063 233 2560, olga@acco.kiev.ua,  
www.acco.ua

Сентябрь Югэкспомебель. Деревообработка. 
Интерьер. Комфорт Ростов-на-Дону ВЦ «ВертолЭкспо» +7 (863) 280-08-07, dudka@vertolexpo.ru  

www.vertolexpo.ru 

8–11 
сентября Эксподрев Красноярск ВК «Красноярская Ярмарка», 

Deutsche Messe / МВДЦ «Сибирь»
+7 (391) 22-88-616, ralyuk@krasfair.ru , 
expodrev@krasfair.ru, www.krasfair.ru

15–18 
сентября

Сиблесопользование. 
Деревообработка. Деревянное 
домостроение

Иркутск ОАО «Сибэкспоцентр» /  
ВК «Сибэкспоцентр»

+7 (3952) 35-30-33, 35-43-47,  
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

22–25 
сентября ЭкспоМебель-Урал Екатеринбург

ООО «Межрегиональная 
выставочная компания – Урал» / 
МВЦ «Екатеринбург-эскпо»

+7 (343) 253-77-44 (-41),  
info@mvkural.ru, www.expoural.com

22–25 
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



Подписка на 2015 год (8 номеров) – 4000 рублей
На полгода (4 номера) – 2400 рублей

+ БОНУС! Свободный доступ на сайте www.LesPromInform.ru к текстовой и PDF-версии

Подписаться на журнал «ЛесПромИнформ» вы можете:
• по телефону + 7 (812) 640-98-68 или по электронной почте raspr@LesPromInform.ru;
• через подписные агентства: «Книга Сервис» (каталог «Пресса России») – подписной индекс 29486, 
 «СЗA Прессинформ» – подписной индекс 14236, «Интер Почта 2003» – по названию журнала.

Отчетные документы (счет-фактура и акт выполненных работ) высылаются по почте по итогам оказания услуг 
(т. е. после отправки адресату последнего оплаченного номера журнала).

Годовая подписка на электронную (текстовую и PDF) 
версию журнала – 1 200 руб. включая 18 % НДС

Цена указана для организаций, находящихся на территории РФ, с учетом 10 % НДС. Доставка журнала по РФ осущест-
вляется ФГУП «Почта России». Редакция не несет ответственности за работу почты и сроки доставки.

реклама в журнале

ВЫСТАВКИ и другие мероприятия
FinnMETKO....................................................................180
Lesprom-Ural Professional (Екатеринбург).......................... 187
Российский Лес (Вологда).............................................. 189

ZOW (Москва)................................................................ 197
UMIDS (Краснодар)........................................................205
Woodex (Москва)........................................................3 обл.

торговая марка (фирма) стр. 
Agro........................................................................ 171
Biele...........................................................................5
Carmac.....................................................................176
Caterpillar.............................................................. 3, 74
China Foma...............................................................134
CMC-Texpan..............................................................128
CMM......................................................................... 35
Dieffenbacher....................................................... 2 обл.
Eberl........................................................................ 15
FABA......................................................................... 55
FinScan..................................................................... 48
Firefly......................................................................130
Formula Air................................................................ 13
Freud...................................................................17, 144
GreCon............................................................... 119, 132
HewSaw.................................................................... 47
Hildebrand.................................................................11
Hoeсker Polytechnik................................................... 111
Holtec....................................................................... 87
Homag.....................................................................159
Honeywell................................................................. 63
Huntsman.................................................................126
ICK.......................................................................... 173
Indexator.................................................................. 29
Kahl........................................................................179
Kvarnstrands.............................................................145
Lissmac.................................................................... 114
Logset...................................................................... 72
LSAB........................................................................147
Maggi Engeenering....................................................155
Maier.................................................................... 17, 25
Minda....................................................................... 96
Moldow.................................................................... 110
Motala...................................................................... 27
Muehlboeck Vanicek...................................................178
Nestro...................................................................... 19
Oi Seisakusho............................................................. 82
Olofsfors.................................................................... 31
Pade........................................................................106
PAL......................................................................... 131
Palfinger................................................................... 33
Plytec  .....................................................................123
Polyimpex.................................................................176
Polytechnik.......................................................... 4 обл.

торговая марка (фирма) стр. 
Ponsse...................................................................... 43
Raute....................................................................... 121
Ro-Ma....................................................................... 37
SAB.......................................................................... 89
Sandvik....................................................................165
Scheuch.................................................................... 19
SCM Group................................................................ 141
Secal........................................................................ 14
Siempelkamp............................................................. 23
Singlis...................................................................... 13
Soderhamn Eriksson...................................................  15
Springer.......................................................... 1 обл., 80
Steinemann..............................................................157
Storti.......................................................................  86
Terex..........................................................................1
Torrec......................................................................175
TKM....................................................................... 1, 17
Uniforest...............................................................16, 37
USNR........................................................................ 81
Ustunkarli................................................................. 83
Valutec..................................................................... 49
Vollmer..................................................................... 55
Waratah.................................................................... 39
Weinig..................................................................12, 53
Wellons....................................................................179
WoodEye................................................................... 88
Zaffaroni..................................................................148
АКЕ.........................................................................146
Амкодор................................................................... 76
БалтТрейдСервис.......................................... вклейка, 78
Гризли...................................................................... 67
Зиминский завод ДСтП...............................................125
ИмпортТехСнаб............................................................8
Интервесп............................................................... 108
КАМИ......................................................................166
Ковровские котлы................................................ 16, 179
МДМ-Техно...............................................................168
Русобалт.........................................................71, 95, 105
Сенеж....................................................................... 90
Теплоресурс...............................................................11
Тимбер Продукт......................................................... 18
ТНА Энерго................................................................ 10
ТПК.........................................................................143
Элси......................................................................... 37


