


– профильное издание для деревооб�
работчиков, лесозаготовителей и всех,
кто работает в сфере ЛПК. Ежемесячно
8 000 экземпляров журнала распростра�
няются на специализированных выстав�
ках, в портах и бизнес�центрах, на строи�
тельных базах, в офисах предприятий ЛПК
Северо�Западного, Центрального, Ураль�
ского регионов, Сибири, СНГ, Прибалти�
ки и Финляндии.

На страницах издания освещаются тех�
нологии лесозаготовительной и деревооб�
рабатывающей отраслей, законодательно�
правовые основы деятельности предприя�
тий ЛПК, публикуются обзоры рынков, но�
вости, интервью с руководителями органи�

Распространение:
Санкт�Петербург и Ленобласть –

1 500 экземпляров;
Москва и Московская область –

1 500 экземпляров;
Северо�Западный регион: Вологод�

ская, Новгородская, Тверская, Псковская,
Мурманская, Архангельская области и Ка�
релия – 2 000 экземпляров;

Уральский регион – 500 экземпляров;
Сибирь – 500 экземпляров;
Страны ближнего зарубежья и СНГ

(по  подписке) – 250 экземпляров;
Финляндия и страны Европы (по под�

писке) – 250 экземпляров.

Почтовая (по России, странам СНГ и
Европы) и курьерская (по Петербургу)
доставка журналов по базе предприятий,
работающих в сфере ЛПК.

Представительское распростране�
ние по бизнес�центрам, администраци�
ям, офисам крупных профильных фирм,
строительным базам, морским и речным
портам Санкт�Петербурга, Петрозаводс�
ка, Архангельска, Мурманска, Таллинна.

Распространение журнала на про�
фильных выставках России, стран СНГ,
Финляндии, Прибалтики и Европы –
1 500 экземпляров.

PDF рассылка по электронной почте.
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заций, работающих в сфере ЛПК, а также
статьи информационного, аналитического,
научного и рекламного характера. Процен�
тное соотношение информационных и рек�
ламных материалов – 60% к 40%, что дела�
ет «ЛесПромИнформ» действительно ин�
тересным для чтения журналом!

Уважаемые читатели, мы очень наде�
емся, что, являясь молодым, но быстро
развивающимся изданием, заинтересо�
ванным в качестве публикуемой инфор�
мации и проверенном распространении,
«ЛесПромИнформ» станет для Вас дей�
ственным инструментом мониторинга
рынка и поиска потенциальных партнеров
и клиентов!

Информационно�рекламный журнал «ЛесПромИнформ»

Information and advertisement magazine «LesPromInform»
– one of  the most perspective profile

magazines in the North�West Region of the
Russian Federation, devoted to the  Timber
Industry Complex. Monthly 8 000 magazine
samples are spread in profile exhibitions and
fairs, in ports, business and administration
centers. They are also sent by free post de�
livery to Timber Industry Complex enterpris�
es of North�West, Central and Ural Regions,
to Siberia, CIS, Baltic countries and Finland.

The magazine contents Timber Industry
Complex news, profile exhibition reviews,
thematic scientific articles, publication of ma�

terials about legislative TIC principles, about
new projects in TIC development sphere, in�
terviews with heads of medium and large or�
ganizations, articles of information, analytic
and scientific character, and also advertise�
ment and advertising articles.

Dear readers! We hope that being young
but fast developing magazine, interested in
the quality of printed information as well as
in the experienced spreading, «LesPromIn�
form» will be an affective instrument for your
market monitoring and for the potential part�
nership and clients searching!

Spreading:
Saint�Petersburg and Leningrad

Region – 1 500 samples;
Moscow and Moscow Region –

1 500 samples;
North�West Region: Vologda, Nofhorod,

Tver, Pskov, Murmansk, Arkhangelsk
Regions and Karelia – 2 000 samples;

Ural Region – 500 samples;
Siberia � 500 samples;
Baltic and CIS nearby countries (sub�

scription delivery) – 250 samples;
Finland and European countries (sub�

scription delivery) – 250 samples.

Free mail delivery (all over Russian
Federation, CIS and European countries) and
courier delivery (St�Petersburg) to offices
of Timber Industry Complex enterprises.

Represantative spreading in business�
centers, construction bases, administrations,
profile firms offices, seaports and river ports
of Saint�Petersburg, Petrozavodsk, Arkha�
ngelsk, Murmansk, Tallinn.

Participation in profile exhibitions in
Russian Federation, CIS and Baltic countries,
Finland and European countries –
1 500 samples.

PDF delivery by e�mail.
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ЯНГЕР АЛЕКСАНДР,
руководитель ООО «Фавелла»

– Александр, почему Вы решили
работать именно в этой сфере, в ус�
ловиях такой жесткой конкуренции?

– Лесной бизнес вообще представ�
ляет собой большой интерес. Бизнес
сложный, но перспективный и пока до
конца недооцененный. Компания
«Favella» существует с 2000 года и зани�
мается закупкой леса. Сейчас, работая
и зарабатывая деньги в этой сфере, мы
видим реальные результаты своей дея�
тельности. И не собираемся останавли�
ваться на достигнутом, а планируем ра�
сти и развиваться. Возвращаясь же к
вопросу о конкурентном рынке, хоте�
лось бы сказать, что мы никого не счи�
таем своими конкурентами. Если мы за�
явим, что кто�то является нашим конку�
рентом, то, так сказать, поставим себя
в определенную нишу. С момента выхо�
да на рынок мы не смотрели и не ориен�
тировались на другие фирмы ни относи�
тельно цен, ни относительно политики
работы. У нас есть свои цели и задачи,

«Ориентироваться только на себя и слаженно работать» – формула
успеха компании «Favella». Компания существует с 2000 года, но за столь
непродолжительный период времени уже успела зарекомендовать себя на
лесном рынке. Журнал «ЛесПромИнформ» побеседовал с директором ком#
пании «Favella» Александром Янгер о принципах столь успешной работы.

которые мы так или иначе выполняем и
двигаемся вперед!

– Большой ли штат сотрудников в
Вашей фирме, и есть ли тенденция
расширения штата пропорционально
увеличению объемов закупки?

– Штат сравнительно небольшой, и
его расширение не зависит от увели�
чения объемов закупки. У нас уже есть
хорошая отработанная схема, по кото�
рой каждый сотрудник знает свои обя�
занности и выполняет их. Эту схему ра�
боты можно сравнить с деятельностью
на иностранном заводе, где есть цех в
две тысячи метров, а работает на нем
четыре сотрудника. Все отлажено,
есть определенная цепочка, и каждый
знает, что ему нужно сделать для того,
чтобы эта цепочка не прерывалась. К
тому же, есть порядка тридцати чело�
век, так называемых агентов по закуп�
ке леса, они не считаются нашими со�
трудниками, но работают с нами. Мы
постоянно присматриваемся к людям,

которые были бы нам интересны, и по�
степенно принимаем их на работу.
Сейчас планируем открытие большо�
го лесопильного цеха, соответственно
штат будет расширяться, нужны будут
менеджеры по продаже доски и другой
персонал.

– На какое время намечено это
открытие?

– Ситуация такая: имеется пустое
огромное помещение, где надо все
запустить. Сейчас мы рассматриваем
различные предложения о покупке
станков и оборудования. Судя по тому,
какое оборудование мы хотим заку�
пать, вырисовывается достаточно не�
плохой цех. Это будет практически бе�
зотходное производство. С учетом
различных трудностей, трений и форс�
мажорных обстоятельств примерно
через год, т.е. ближе к следующей вес�
не, мы выйдем на хорошие проектные
мощности, и цех будет работать в пол�
ном объеме.

– Собираетесь ли Вы работать с
партнерами за границей  после от�
крытия цеха?

– Безусловно, мы планируем рабо�
тать не только с российскими, но и с
иностранными партнерами. Собира�
емся закупать хорошую технику для
нашего производства, соответственно
и качество пиления будет высоким.
Естественно, в России этот пиломате�
риал будет очень дорог для внутрен�
него потребителя, поэтому надо будет
находить какие�то экспортные кон�
тракты. Будем их искать, присматри�
ваться, договариваться и потом, ско�
рее всего, по ним работать.

– Сейчас Вы работаете на рос�
сийском рынке, скажите, что глав�
ное в этой работе? С какими из ре�
гионов Вам приятнее всего иметь
дело?

– Приятно работать с людьми, ко�
торые хотят выполнять свою работу
качественно, и не имеет принципиаль�
ного значения, из какого региона эти
люди. Мы сотрудничаем с теми регио�
нами, которым выгодно поставлять
нам лес. В основном, это Архангельс�
кая и Вологодская области. С другой
стороны, если кому�то будет выгодно
поставлять лес по нашим ценам хоть из
Африки, то мы готовы ответить утвер�
дительно и на эти предложения. Мы не
смотрим на географию.

– Вы занимаетесь покупкой толь�
ко сосны и ели?

– Нет, почему же. Если у партнера,
который поставляет нам ель и сосну,
вдруг появляется какой�то объем бе�
резы и ему хочется отгрузить его
именно нам, мы готовы все у него ку�
пить. У нас гибкая политика работы с
клиентом, и мы согласны идти на ус�
тупки. К тому же есть определенные

бонусы постоянным поставщикам.
Если нам поставляют более 1000 кубо�
метров леса в месяц с одного места
отправки, то мы прибавляем постав�
щикам 1 доллар в цене на каждый по�
ставленный куб. Эта идея, которая ре�
ально работает, и все об этом знают.
После открытия лесопильного цеха
нам будет интересна не только сосна
и ель, но и лиственница. Лиственница
– качественный и перспективный про�
дукт.

– Скажите, а в каких изданиях Вы
размещаете информацию о себе?

– В основном, мы работаем только
со специализированными изданиями.
И поддерживаем с ними дружеские от�
ношения. В этих журналах мы размеща�
ем информацию о себе. Но, как уже го�
ворилось, мы открыты для любых пред�
ложений. Мы готовы сотрудничать с
разными изданиями, если им будет ин�
тересно про нас написать. Другой воп�
рос, что мы сами их не ищем и не про�
сим публиковать материалы о нашей
компании, но как только они проявят к
нам интерес, мы не заставим себя дол�
го ждать.

– А участвует ли компания
«Favella» в каких�нибудь специали�
зированных выставках?

– Сами мы не выезжаем на выстав�
ки, и наших стендов Вы не увидите, но
мы все�таки выставляемся, правда,
опосредованно. Наши друзья из журна�
лов привозят с собой растяжки или пла�
каты с информацией о компании
«Favella», таким вот образом и прини�
маем участие в выставках. Почему сами
не выезжаем? Потому что у нас просто
нет свободных сотрудников для участия
в выставках и мы пока не испытываем
потребности в работниках такого рода.
Но выставки – это дело перспективное

ФОРМУЛА УСПЕХА

и хорошее, и со временем мы тоже бу�
дем в них участвовать. Пока же мы уси�
ленно работаем.

– За такой усиленной работой Вы
не забываете про отдых?

– Отдыхать мы любим и умеем, но
все должно быть в меру. Праздник –
это хорошо, но не стоит его затяги�
вать. Вообще я считаю, что в нашей
стране слишком много праздников. И
лесоторговый бизнес очень от этого
страдает. Особенно зимой, когда са�
мый сезон в нашем деле, а только но�
вогодних праздничных дней в общей
сложности две недели. А сколько их
еще! В этом году я лично отдыхал до 3
января, а потом работал по обычному
графику. И наши поставщики, которые
тоже целенаправленно хотели зарабо�
тать деньги, вышли на работу раньше.
Работать нужно много, тогда и резуль�
тат будет заметным. Если ты хорошо
поработал, то и праздник будет в ра�
дость!

– Как, на Ваш взгляд, будет раз�
виваться данная отрасль?

– На мой взгляд, отрасль будет по�
степенно монополизироваться. Не бу�
дет уже такого количества фирм, зани�
мающихся лесным бизнесом. В бли�
жайшие лет пять останется восемь�
десять крупных компаний, которые мо�
нополизируют рынок Северо�Запада и
будут отправлять лес на экспорт. Все
тенденции ведут именно к этому.

– Как бы Вы охарактеризовали
свою фирму?

– Нам нечего скрывать. Стараемся
планомерно делать свое дело и любим
его. За время существования на рын�
ке, мы добились значительных успехов
в этом бизнесе. Не заявляя о себе как
о самой крупной компании, мы увере�
нны в том, что мы компания №1.
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акой же истинно русский вопрос
встает и перед лесоперерабатываю�
щими комбинатами. Чтобы такие си�

туации не возникали вообще, приглаша�
ется независимая компания, которая с
самого начала проводит ту самую пре�
словутую экспертизу товара и дает свое
заключение. В нашей стране можно при�
бегнуть к услугам такого рода, обратив�
шись, например, в компанию «Schmidt
& Olofson». Журнал «ЛесПромИнформ»
предлагает Вам интервью с представи�
телем компании «Schmidt & Olofson»
Вадимом Валерьевичем Водолазко.

– Вадим Валерьевич, не могли
бы Вы рассказать про историю воз�
никновения компании «Schmidt &
Olofson».

– Компания начала свою работу
уже 7 лет тому назад. Основные направ�
ления нашей деятельности – это экспер�
тиза лесоматериалов, лесосырья, пило�
материалов и тальманские услуги (речь
идет об экспертизе уже готовой продук�
ции). Если говорить об истории, то в
феврале 1995 года сотрудники осуще�
ствили первую независимую приемку
лесоматериалов, поступающих на «Све�
тогорский ЦБК». Идея независимой эк�
спертизы и независимой приемки лесо�
материалов была взята у Швеции. С од�
ной только разницей, что в Швеции эта
государственная экспертная комиссия
и есть единый расчетный центр по стра�
не, через который проходят все доку�
менты. В России на сегодняшний день
такой системы не существует. Наша
компания пытается что�то сделать в
этом направлении на своем уровне, и,
надо сказать, нам это неплохо удается.
Сейчас мы работаем с довольно�таки
крупными комбинатами нашей страны,
в частности в Сибири – это «Братский
ЛПК», «Усть�Илимский ЛПК», «Байкаль�
ский ЦБК», «Селенгинский ЦКК», «Ени�
сейский ЦБК». В европейской части
крупные переработчики: «Светогорский
ЦБК», «Сегежский ЦБК» и «Сегежский
ЛДК» – наши клиенты. Также мы очень
тесно работаем с Государственным Та�

моженным Комитетом по Северо�Запа�
ду, т.к. много сырья из этого региона
поставляется на экспорт, и возникают
вопросы соответствия объема и каче�
ства отправляемой продукции. Наши же
действия значительно упрощают проце�
дуру экспортного и валютного контроля
для экспортеров.

– Кто обычно является сторо�
ной, которая заказывает Ваши услу�
ги: покупатель или продавец?

– Всегда по�разному. В России
пока все немного дико. Если в Швеции
все очень четко систематизировано и за
работу экспертов там в равной степени
платит и покупатель, и продавец, т.к. они
оба в этом заинтересованы, то в России
на данный момент все по�другому. Мно�
гие комбинаты сейчас принадлежат фи�
нансово�промышленным группам.
Чаще всего главы этих групп находятся
в Москве, Петербурге или даже за гра�
ницей, а комбинат расположен в каком�
либо регионе, т.е. контроль ослаблен.
Вполне естественно, что у собственни�
ка возникает оправданное желание
знать реальную картину, именно он и
заказывает наши услуги. И мы являем�
ся той фирмой, от которой собственник
и получает всю достоверную информа�
цию. Конечно, на комбинатах существу�
ет и своя служба приемки, но, в силу
того, что там иерархическая система,
получается, что все подчинены интере�
сам производства. Все вынуждены это
делать, т.к. они находятся в непосред�
ственной зависимости от этого пред�
приятия. Если же говорить о работе на�
ших специалистов на местах, то обяза�
тельно надо отметить, что все они тру�
дятся по «вахтовому» методу. Поясню,
мы набираем персонал в Санкт�Петер�
бурге, обучаем его дополнительно, а
потом эти люди работают в Сибири, на�
пример. В таком случае влияние среды
сведено к минимуму. Данный метод ра�
боты позволяет нам называть себя дей�
ствительно независимыми экспертами.

– Выгодно ли комбинатам рабо�
тать с Вашей компанией?

– Да, и в качестве примера можно
привести «Светогорский ЦБК». Когда мы
начинали там работать, он принадлежал
шведской компании «Тетра Лаваль», в
1998 году собственником стала амери�
канская компания «Интернешнл Пэй�
пер». Как известно, американцев слож�
но обвинить в том, что они не умеют счи�
тать деньги, и они предпочли продолжать
работать с нами, нежели отказаться от
наших услуг. Такая же ситуация произош�
ла на «Сегежском ЦБК». Можно сказать
так, собственник меняется, а мы остаем�
ся. Это весьма красочный пример того,
что комбинатам действительно выгодно
сотрудничество с нашей фирмой. И, бе�
зусловно, такая услуга нужна предприя�
тиям. Независимая экспертиза принята
во всем мире, единственное, что ее сто�
имость не должна превышать норматив�
ной погрешности измерений, т.е. 3%, мы
укладываемся примерно в 2�2,5%.

– Скажите, пожалуйста, какова
схема построения работы с клиентом?

– У нас нет такого понятия, как ста�
бильный прайс. Можно говорить об уни�
кальной методике работы. Мы пользуем�
ся современным программным обеспе�
чением, сами его разрабатываем с уче�
том особенностей заказчика. Работаем
исходя из определенной специфики ком�
бината, а она у всех предприятий своя.
Объем работ везде разный, к тому же
различное оборудование. Плюс, помимо
основной деятельности предприятия, су�
ществует большое количество побочной.
По поводу стоимости наших услуг мож�
но сказать только, что за основу берется
зарплата эксперта и удаленность пред�
приятия от Санкт�Петербурга, т.е. у нас
есть так называемая единая тарифная
сетка. Но на каждом предприятии все
исключительно индивидуально.

– Что для Вас самое главное при
работе с заказчиком?

– Точное выполнение своих обяза�
тельств – вот, что для нас самое главное
в работе с клиентом. Конечно, не оши�
бается тот, кто ничего не делает. Если мы
своей работой наносим ущерб заказчи�
ку, естественно, мы должны все возмес�
тить. В силу этого, два года назад мы на�
чали страховать свою деятельность, но
с того момента не было ни одного стра�
хового случая. Никто не предъявил пре�
тензии и не доказал, что наши замеры
или действия были необъективны. Мы

выступаем в качестве своеобразного
«термометра», всегда точно и четко ото�
бражаем ситуацию. В своей работе со�
трудники компании используют самые
современные технологии. Измерения
производятся оборудованием, прове�
ренным Центром испытаний и сертифи�
кации Санкт�Петербурга. Осенью 2002
года наша компания получила междуна�
родный сертификат соответствия требо�
ваниям по качеству системы ИСО 9002.
Нам очень важно сохранить свое честное
имя. Поэтому, если мы проверили и сре�
зали какую�то партию леса, то можем
доказать, почему мы это сделали, что это
действительно обосновано. У нас есть
фотографии, видеосъемка, все эти ма�
териалы хранятся в течение трех лет. Мы
никого не пытаемся обманывать или иг�
рать кому�то на руку, просто хорошо де�
лаем свое дело. Столкнувшись с тем, что
наши документы пытались подделать,
мы сделали так, что теперь у нашего акта
есть несколько степеней защиты. Таким
образом, и нам хорошо и спокойно, и
клиент доволен.

– Расскажите, пожалуйста, про
специалистов, которые работают в
компании «Schmidt & Olofson»

– Мы уделяем большое внимание
подбору кадров. У компании имеется
целая картотека молодых специалистов.
Это студенты, которые хотят работать с
нами. Они уже на пятом курсе приходят,
оставляют свои данные, координаты. И
если мы оказываем помощь в работе
очередному комбинату, то штат сотруд�
ников формируется именно по этой базе.
Те, кто уже у нас работают, занимают бо�
лее высокие должности, а молодые спе�
циалисты приходят на их места. Суще�
ствует совершенно реальный карьерный
рост, все зависит только от человека, от
того, как он проявил себя на рабочем
месте. В данный момент в нашей компа�
нии работает порядка 280 экспертов. Все
они обязательно с высшим образовани�
ем, это выпускники Санкт�Петербургс�
кой Государственной Лесотехнической
Академии. При устройстве на работу они
проходят дополнительное обучение,
после чего сдают экзамены. В экзамена�
ционные испытания входит как провер�
ка теоретических знаний, так и практи�
ческих навыков сотрудников. Такого рода
аттестация проводится каждый год. Мы
всегда идем навстречу сотруднику, если

ТОЧНОСТЬ – ЕДИНИЦА ИЗМЕРЕНИЯ
от «Schmidt & Olofson»

Зачем вообще нужна экспертиза? Естественно, что в жизни каждый из
нас сталкивается с ситуацией, почти как в той рекламе, когда продавец
задает примерно такой вопрос: «Скока вешать? В граммах…», на что полу#
чает с нашей стороны ответ: «Мне, пожалуйста, 38, нет, 39 черешен». Обе
стороны, весьма довольные собой, заключили, если так можно выразиться,
контракт. Покупатель же, оказавшись дома, обнаружил, что черешен вовсе
не 39, как было оговорено, а всего 30 и те с гнильцой… Что делать?

он хочет повысить свою квалификацию.
В фирме даже есть специалисты, у кото�
рых три высших образования. Тесная ра�
бота ведется с преподавателями из Ле�
сотехнической Академии, причем не
только на теоретическом, но и на прак�
тическом уровне. Мы очень гордимся
тем, что у нас работают такие ценные
кадры. Также мы сотрудничаем со Швед�
ской Независимой Государственной при�
емкой и отправляли своих экспертов и
менеджерский состав туда на обучение.
Мы считаем, что нам есть чему поучить�
ся у наших коллег. В свою очередь, пред�
ставители шведской стороны были у нас
в гостях. Помимо экспертов в нашей
фирме работают специалисты из разных
областей: юристы, экономисты, про�
граммисты, даже есть своя служба безо�
пасности. И мы стараемся платить дос�
тойную заработную плату, чтобы ни у кого
не возникало желание работать в ущерб
компании, ее имени и имиджу. Мы очень
серьезно занимаемся социальной сфе�
рой. В нашей компании, как и на Западе,
предусмотрено обязательное медицин�
ское страхование для всех сотрудников.
Так же занимаемся организацией досу�
га, т.е. проводим спортивные мероприя�
тия на удаленных точках. Для сотрудни�
ков фирма арендует бассейны, спортив�
ные залы, проводит праздники, такие как
Новый Год, Восьмое марта и т.д. Этим
обычно занимаются менеджеры на мес�
тах. Наше стремление заключается в
том, чтобы человек ощущал себя в кол�
лективе, как в большой семье.

– Какие результаты деятельнос�
ти компании Вы могли бы отметить?

– Само то, что компания работает
стабильно на протяжении уже довольно�
таки длительного времени – это уже ре�
зультат. Есть множество фирм�однодне�
вок, которые попробовали, у них не по�
лучилось, и фирма прекратила свое су�
ществование. Мы же работаем уже семь
лет, и пока движение идет только впе�
ред. Сейчас мы ведем работу по полу�
чению еще одного международного
сертификата, надеемся к сентябрю ме�
сяцу его получить.

– Закончите, пожалуйста, фра�
зу: «Мы действительно помогаем
фирмам (предприятиям)...»

– Я бы сформулировал так: «Мы
стремимся помочь предприятиям сде�
лать их бизнес еще более успешным!»

Т
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– Александр Яковлевич, не мог�
ли бы Вы прояснить достаточно за�
путанные отношения «HUSQVARNA �
ELECTROLUX»?

– Отношения самые прозрачные.
Electrolux – это и название одного из
крупнейших в Швеции концернов, и
одноименный брэнд бытовой техники.
В концерне Electrolux сегодня активно
развиваются два больших направле�
ния: бытовая техника, представленная
очень известными в России торговыми
марками AEG, Electrolux, Zanussi, и тех�
ника для леса, парка и сада. Это на�
правление в концерне Electrolux пред�
ставляют также широко известные в
России торговые марки Jonsered,
Partner, Flymo. Но, безусловно, ведущее

место в этом направлении занимает
Husqvarna. Компания Husqvarna явля�
ется одним из мировых лидеров в про�
изводстве техники для леса, парка и
сада, и на сегодняшний день имеет
18000 дилеров в более чем 100 странах
мира. Она была основана как оружей�
ная кузница в самом сердце Швеции
более 300 лет назад, и сегодня по пра�
ву считается одной из старейших тор�
говых марок в мире. Вот уже более де�
сяти лет компания Husqvarna активно
работает в России, официальным ее
представителем здесь является ООО
«Электролюкс», точнее, отделение про�
фессиональной техники Husqvarna этой
компании, так как в ООО «Электролюкс»
входит и отделение бытовой техники.

– А как продукция марки
HUSQVARNA появилась в России, и
что представляет собой отделение
профессиональной техники ООО
«Электролюкс»?

– Первые контакты шведской фир�
мы Husqvarna с отечественными лесо�
заготовителями приходятся на 70�е
годы прошлого века. В начале 90�х
Husqvarna вместе с российскими парт�
нерами, такими как АО ЦНИИМЭ, «Ка�
реллеспром» и др., организовала в г.
Химки Московской области предприя�
тие по сборке профессиональных бен�
зопил – СП «Хускварна�Химки». Одно�
временно с открытием фабрики нача�
ла работу компания, которая занялась
продажами продукции Husqvarna в Рос�
сии и организацией сервисного обслу�
живания. Сначала это было совместное
предприятие Husqvarna с другой изве�
стной лесопромышленникам сканди�
навской компанией Thomesto, так как в

то время, в период становления
рыночных отношений, бар�

терные поставки, т.е. поставки продук�
ции Husqvarna в обмен на поставки
леса, занимали существенную часть в
нашем бизнесе. В 1997 году мы объе�
динились с нашими коллегами, кото�
рые занимаются бытовой техникой, и
сегодня продвижением продукции
концерна Electrolux – как бытовой тех�
ники, так и продукции для леса, парка
и сада занимается, как я уже сказал,
ООО «Электролюкс». Здесь, в Санкт�
Петербурге, находится Представи�
тельство по Северо�Западному реги�
ону, в круг наших интересов входит
Санкт�Петербург, Ленинградская,
Псковская, Вологодская, Новгородс�
кая области, Республика Карелия.

– Как, на Ваш взгляд, складыва�
ется ситуация на рынке бензоинст�
румента для леса в Северо�Запад�
ном регионе по сравнению с други�
ми регионами РФ?

– Северо�Запад РФ – это, безуслов�
но, очень важный лесопромышленный
регион. Во�первых, здесь сосредоточе�
ны большие запасы леса. Достаточно
сказать, например, что лесом занято
70% территории Вологодской области,
а в экономике Карелии доля лесопро�
мышленного комплекса составляет
около 50%. Во�вторых, здесь, в силу
географического положения и близос�
ти основных потребителей круглого
леса – Швеции, Финляндии, Германии
– хорошо развит экспорт без особен�
ных затрат на транспортировку. В то же
время лесной комплекс региона очень
привлекателен с точки зрения иност�
ранных инвестиций, и в последнее вре�
мя мы наблюдаем активное строитель�
ство предприятий по деревообработке.
В�третьих, в силу активного общения
наших лесопромышленников с колле�
гами из соседних стран в лесном хозяй�
стве ощущается сильное, я бы сказал,
технологическое влияние запада, осо�
бенно Скандинавии. Это проявляется,
например, в широком использовании
сортиментной технологии заготовки
древесины, оснащенности предприя�

тий современной техникой (в том чис�
ле и пилами Husqvarna), наконец, в об�
щем уровне культуры производства.
Так, показательно, что большинство
вальщиков, работая нашими пилами,
используют также защитное снаряже�
ние для безопасной работы, которому
Husqvarna уделяет очень большое вни�
мание, – шлемы, защитные сапоги,
брюки с защитой от пореза пилой и т.д.
Так что для нас этот регион является
очень важным, именно поэтому здесь
и работает наше представительство.
Кстати, Timberjack – фирма, известная
своими харвестерами и форвардера�
ми, недавно перенесла свой офис из
Москвы в Санкт�Петербург, чтобы быть
ближе к потребителю.

– Какова сейчас дилерская сеть
компании HUSQVARNA в России?

– Ежегодно, как правило, в сентяб�
ре, мы проводим конференцию диле�
ров, на которую собираются руководи�
тели наших сервисных центров со всей
России. С каждым годом их число ра�
стет, сегодня их более 120. Хотя, ко�
нечно, магазинов, где продается наша
техника, гораздо больше. Сегодня
практически в каждом районном цен�
тре есть небольшие магазины, где
предлагаются наиболее популярные в
регионе модели бензопил, расходные
материалы (шины, цепи, двухтактное
масло и т.п.), некоторые запчасти. Но
не все торговые точки, где продается
наша продукция, имеют статус дилера,
т.е. официального продавца. У нас есть
определенные требования, которым
должен отвечать магазин дилера.
Главное из них – наличие сервисной
мастерской по ремонту и обслужива�
нию продукции Husqvarna, то есть по�
мещения, где работает грамотный,
подготовленный механик, у которого
есть необходимый инструмент и тех�
ническая документация, ну и, конечно,
есть в наличии запчасти. Поэтому для
нас понятия дилер и сервисный центр
практически синонимы. Но это, так
сказать, «программа�минимум». Се�

годня мы уже реализуем программу
авторизации дилеров.

– Какие требования вы предъяв�
ляете к дилерам, желающим полу�
чить статус «авторизированного»?

– «Авторизированный» означает
«уполномоченный». То есть авторизи�
рованный дилер должен отвечать «ми�
ровым стандартам», которые предъяв�
ляет Husqvarna к своим дилерам во
всем мире. Ведь именно дилер явля�
ется нашим полномочным представи�
телем в своем регионе, и мы хотим
быть уверены, что дилер предложит
нашим клиентам сервис самого высо�
кого уровня, причем сервис в широком
смысле. Это и достаточный ассорти�
мент продукции, и наличие высококва�
лифицированного и обученного персо�
нала, работающего и в магазине, и в
мастерской, и участие во всех наших
маркетинговых кампаниях. Немало�
важно и оформление магазина в фир�
менном стиле, как внешнее, так и внут�
реннее – сервисные центры Husqvarna
легко узнаваемы. Надо сказать, что
когда в середине прошлого года мы
начали эту программу, то с удовлетво�
рением обнаружили, что очень многие
наши региональные партнеры близки
к уровню авторизированных. И уже в
сентябре 2002 года на конференции
дилеров были вручены первые дипло�
мы об авторизации.

– Что именно дает статус автори�
зированного дилера?

– Прежде всего, повышение дове�
рия со стороны клиентов, а значит,
дальнейшее развитие бизнеса. Кроме
того, соответствие неким параметрам
– это для нас и для наших дилеров не
самоцель. Просто жизнь меняется, и за
последние годы у всех нас требования
к уровню сервиса во всех сферах жиз�
ни резко возросли. Естественно, это
относится и к нашим клиентам. Боль�
шинство наших дилеров это понимают,
и своей программой авторизации мы
только помогаем им продвинуться чуть
дальше в развитии. В конечном счете,

HUSQVARNA –
элита лесного бизнеса

Редкий лесозаготовитель сегодня не знает бензопилы HUSQVARNA. Ка#
чество и надежность, высокая производительность и удобство в эксплу#
атации, новые технологические разработки и адаптация инструмента
к региональным условиям,  высокий уровень сервиса, эффективная поли#
тика распространения и постоянное внимание к потребителю создали
брэнд,  пользующийся уважением и популярностью во всем мире. В России
HUSQVARNA стала эталоном импортной бензопилы. О том, как именно
идет «завоевание»  отечественного  рынка, рассказывает директор пред#
ставительства ООО «Электролюкс», занимающегося вопросами развития
дилерской сети и продвижения продукции HUSQVARNA в Северо#Западном
регионе, Пахнин Александр Яковлевич. ПАХНИН А. Я.

Всероссийская конференция дилеров Husqvarna. Москва, сентябрь 2002 г. Husqvarna на выставке «Лесдревмаш». Москва, сентябрь 2002 г.

Обучение лесорубов леспромхозов
ремонту и обслуживанию бензопил, г. Вологда
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но, brand building, т.е. «построение
брэнда», и является нашей основной
задачей.

– Что именно Вы делаете для
привлечения и удержания интереса
дилеров и конечных потребителей к
брэнду Husqvarna?

– Многое. Например, ежегодные
конференции для сотрудников сервис�
ных центров, которые мы проводим не�
посредственно в регионах. Поэтому
персонал, работающий в фирмах – на�
ших партнерах, вооружен самой полной
и свежей информацией. Для нас важен
также постоянный контакт с главными
судьями – профессиональными пользо�
вателями нашей продукции. В нашей
компании работают инструкторы выс�
шего класса, которые имеют большой
опыт работы в лесу. Они постоянно в
командировках и вместе с дилерами на
местах регулярно встречаются с валь�
щиками, руководителями лесозагото�
вительных предприятий, проводят обу�
чение, демонстрации и т.д. Очень высо�
кую оценку лесозаготовителей получи�
ла наша кампания, которую мы прово�
дили последние полгода – обучение
механиков леспромхозов по ремонту и
диагностике бензопил и кусторезов
Husqvarna и обеспечение специальным
инструментом для этого. Более 300 ме�
хаников лесопромышленных предприя�
тий в России приняли участие в этом
обучении. Немаловажную часть продви�
жения торговой марки Husqvarna со�
ставляет наше участие в выставках и
соревнованиях лесорубов.

– О каких соревнованиях идет
речь?

– Это профессиональные соревно�
вания для вальщиков леса. В последнее
время они приобретают все большую

популярность, проводятся во многих
регионах страны и привлекают боль�
шое внимание и профессионалов, и
зрителей. Многие вальщики на этих
соревнованиях выступают с пилами
Нusqvarna, и наша компания принима�
ет участие во всех региональных и все�
российских соревнованиях в качестве
соорганизатора и спонсора.

Кстати, раз в два года проводятся
также чемпионаты мира среди лесору�
бов. Стоит отметить, что на последнем
чемпионате мира в сентябре 2002 года
первое место занял вальщик из Герма�
нии, выступавший с бензопилой
Husqvarna. В этом году мы планируем
провести всероссийские соревнова�
ния на «Кубок Husqvarna», проведя при
этом отборочные соревнования в ре�
гионах. По моему мнению, для регио�
нов, где подобные соревнования не
проводились с советских времен, на�
пример, для Дальнего Востока или
Пскова, организация таких соревнова�
ний – дело очень важное и с профес�
сиональной, и с социальной точек зре�
ния. Для вальщиков – это способ по�
казать свои способности, обменяться
опытом с коллегами, получить ценные
призы в случае успешного выступле�
ния. Для нас же это не только продви�
жение и реклама в 100%�ой целевой
аудитории, но и возможность общения
с нашими потребителями и демонст�
рация позиции социально�ответствен�
ного бизнеса.

– С какими трудностями чаще
всего Вам приходится сталкиваться
в работе?

– Мы рассматриваем все трудности
скорее в качестве возможностей для
дальнейшего развития бизнеса. На�
пример, далеко не везде должное вни�
мание уделяется использованию безо�
пасного снаряжения при работе с бен�
зопилами – защитной обуви, защитных
брюк и т.п., хотя они реально снижают
риск травматизма. Мы планируем бо�
лее активно работать в области соблю�
дения охраны труда и популяризации
использования защитной одежды. Мы
отмечаем также, что уровень профес�
сиональной подготовки у вальщиков,
работающих на делянках, не всегда на
высоте. Одна из причин – отсутствие
эффективных специализированных
центров по подготовке вальщиков.
Планируем работать и в этом направ�
лении, тем более что многое уже сде�
лано – подготовлен профессиональ�
ный учебник для пользователей бензо�
пил, видеофильм по сортиментной за�
готовке (он специально снят в Карелии
фирмой «Ольха» – одним из лучших
российских дилеров). Так что планов у
нас много, и мы с оптимизмом смот�
рим в будущее.

Беседовала Ольга СкачкоМагазин ООО «Лекона». Вологодская область, г. Череповец

все это направлено на максимальное
удовлетворение потребностей наших
конечных потребителей.

– Кто является непосредствен�
ным конкурентом для компании
Husqvarna?

– Если говорить о профессиональ�
ных бензопилах, пожалуй, Stihl – глав�
ный для нас конкурент. В некоторых ре�
гионах, особенно в Сибири и на Урале,
используются бензопилы Пермского
ЗИДа, в первую очередь «Урал». Кроме
бензопил, в ассортименте Husqvarna
есть очень широкий спектр садово�
парковой техники – газонокосилки,
травокосилки, бензоножницы, тракто�
ры. В этом сегменте рынка, а также на
рынке любительских бензопил доста�
точно активны Partner, Poulan, Alko,
Honda, Alpina, Oleomac.

– Как Вы относитесь к тому, что в
магазинах дилеров Husqvarna пред�
ставлена продукция конкурентов?

– Несмотря на понятное желание
каждого производителя видеть в спе�
циализированных магазинах товары
только своей марки, в России такая си�
туация нереальна (впрочем, не только
в России). Причем речь идет не только
о бензоинструменте. Возьмите, на�
пример, автомобильный бизнес. Мно�
гие автосалоны начинали как дилеры
одной марки, а сегодня в них пред�
ставлены разные, в том числе и конку�
рирующие брэнды. На мой взгляд, это
связано с пока еще недостаточной
развитостью рынка, то есть спроса, и
естественным желанием дилеров «ох�
ватить» всех потенциальных клиентов.
Поэтому наш ответ на эту ситуацию –
укрепление брэнда Husqvarna, с тем
чтобы потребители выбирали нашу
торговую марку и спрашивали именно
ее в дилерских магазинах. Собствен�
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Эксплуатационные размеры, фор�
ма гребня и корсетность (седлообраз�
ная форма) поверхности катания в зна�
чительной степени определяют харак�
тер контактирования колеса с голов�
кой рельса и схему их силового взаи�
модействия в зоне контакта. Очевид�
но, что в течение многих лет эксплуа�
тации рабочая поверхность головок
рельсов также приобрела форму, отли�
чающуюся от стандартной, поэтому
для определения реальной картины
взаимодействия колеса и рельса воз�
никает необходимость проведения
аналогичного исследования и в отно�
шении рельсов.

Средняя толщина обода колеса,
измеренная между точками 7�7', со�
ставила 35,5 мм, наименьшее значе�
ние – 14,7 мм. Толщину обода менее
допустимого по условиям нормальной
эксплуатации значения (16 мм) име�
ют 2,3% стальных колес. Следует от�
метить, что впервые стали известны
случаи разрушения стальных колес
из�за малой толщины обода при про�
ходе гружеными составами рельсовых
стыков.

Между тем, средняя толщина обо�
да без учета двух предыдущих пара�
метров однозначно определяет эксп�
луатационное состояние колеса толь�
ко в том случае, если она достигла
предельного значения. При восста�
новлении путем обточки профиля по�
верхности катания у приведенного на
рисунке среднестатистического коле�

са (он показан зеленой линией) оста�
точная толщина обода, измеренная
между точками 7'�7", составит 19,5 мм,
что на 3,5 мм больше предельного
значения. При нормальной интенсив�
ности износа обточка профиля коле�
са производится примерно 1 раз в три
года, поскольку за этот срок прокат
достигает 7 мм, а подрез гребня –
3 мм. Однако в соответствии с ПТЭ ко�
леса должны направляться для обточ�
ки или утилизироваться не только из�
за предельной величины толщины
гребня или проката, но также из�за
дефектов аварийного происхождения,
таких как сколы гребней, ползуны,
выбоины и разного рода трещины.
Поэтому определенная часть колес�
ных пар будет выведена из эксплуа�
тации еще до истечения трехлетнего
срока.

Средний диаметр колеса, измерен�
ный по кругу катания, составил 486 мм,
наименьший – 462 мм. Наиболее ве�
роятная разность диаметров колес у
одной колесной пары – 3,2 мм. Пре�
дельное эксплуатационное значение
диаметра колеса не нормируется, од�
нако ПТЭ установлено, что при выхо�
де колесной пары из ремонта раз�
ность диаметров колес у нее не дол�
жна превышать 1 мм. При большей
разности диаметров во время движе�
ния колесной пары начинают заметно
проявляться силы псевдоскольжения
(силы крипа), которые в композиции
с силами, возникающими при набега�

нии гребней ко�
лес на головки
рельсов, суще�
ственно увели�
чивают сопро�
тивление дви�
жению вагонов.
Как следствие,
увеличивается
н е о б х о д и м а я
сила тяги локо�
мотива, расход
топлива и, в ко�
нечном итоге,
себестоимость
вывозки древе�
сины по УЖД.

В е л и ч и н а
насадки оказа�
лась достаточно
стабильной, у
всех обследо�
ванных колесных
пар она находи�
лась в пределах
679�687 мм,
среднее значе�
ние – 684 мм.

При обсле�
довании были
также отмечены
у в е л и ч е н н ы е

поперечные разбеги колесных пар в
буксах и зазоры в направляющих па�
зах букс, причем особенно большие
значения они имеют в буксах на
подшипниках скольжения. За счет вы�
работки баббита на выкружках, а в ряде
случаев – истирания самого корпуса
подшипника, эксплуатационное значе�
ние поперечного разбега колесной
пары в одну сторону достигает 14 мм
при конструктивной величине до 8 мм.
В значительно лучшем состоянии на�
ходятся колесные пары с буксами на
роликовых подшипниках, у которых
разбег ограничивается так называе�
мой «осевой игрой» подшипников ка�
чения.

Основными практическими выво�
дами из результатов проведенного ис�
следования является необходимость
приведения ходовых частей в надле�
жащее техническое состояние (необ�
ходимость капитального ремонта) и
безотлагательное восстановление
производства и поставки на УЖД рем�
комплектов колесных пар для прицеп�
ного подвижного состава.

Техническое оснащение собствен�
ной ремонтной базы лесовозных УЖД
позволяет восстанавливать работос�
пособность прицепного подвижного
состава только отчасти, в объеме де�
повского ремонта, поскольку более
половины УЖД не имеют колесно�то�
карных станков и необходимого для
формирования колесных пар прессо�
вого оборудования. Капитальный же
ремонт, регламент которого предус�
матривает восстановление сборочных
единиц до состояния, обеспечиваю�
щего исправную работу вагонов в
нормативном режиме, должен произ�
водиться согласно системе техничес�
кого обслуживания и ремонта лесной
техники в специализированных ре�
монтных предприятиях.

Опираясь на результаты проведен�
ного исследования, лабораторией
транспорта леса ОАО «Научдревпром�
ЦНИИМОД» на производственной
базе одного из машиностроительных
предприятий в г. Архангельске орга�
низован централизованный капиталь�
ный ремонт вагонов�сцепов и ходовых
тележек пассажирских вагонов. В
процессе его, наряду с восстановле�
нием профиля поверхности катания,
у колесных пар производится замена
устаревших букс с подшипниками
скольжения (такие вагоны составляют
еще около 40% парка прицепного
подвижного состава) на современные
буксы с роликовыми подшипниками.
В результате капитально отремонти�
рованным вагонам�сцепам возвраща�
ются технические характеристики и
внешний вид новых изделий, при этом
их ходовые качества существенно по�
вышаются.

очти 30% колесных пар имеют из�
нос и дефекты, при наличии кото�
рых вагоны с такими ходовыми ча�

стями ставить в состав поезда запре�
щается.

В одобренных распоряжением Пра�
вительства РФ от 01.10.2002 г. №1540�р
«Основных направлениях развития лес�
ной промышленности» одним из глав�
ных факторов, сдерживающих разви�
тие отрасли, названо недостаточное
количество лесных дорог круглогодич�
ного действия. Кардинально изменить
ситуацию путем форсированного
строительства новых лесовозных до�
рог в ближайшее время в силу извест�
ных причин не представляется воз�
можным, поэтому следует обратить
внимание на крайне низкое использо�
вание действующих производствен�
ных мощностей на вывозке древесины
круглогодичного действия, в частности
лесовозных узкоколейных железных
дорог (УЖД).

Так, на 01.01.2001 г. на Северо�За�
паде РФ действовали 52 лесовозные

УЖД, работающие большей частью
круглогодично. Суммарные утверж�
денные производственные мощности
УЖД по вывозке древесины составля�
ют более 8,4 млн. м3, используются
они в среднем на 26% от утвержден�
ных. Как видно, здесь имеются значи�
тельные резервы и сравнительно ма�
лозатратные возможности для увели�
чения объемов вывозки древесины по
этим дорогам.

Одной из причин низкой эффек�
тивности работы УЖД на сегодняш�
ний день является неудовлетвори�
тельное техническое состояние ваго�
нов�сцепов, особенно их колесных
пар. Проведенное в 2001�2002 гг. ла�
бораторией транспорта леса ОАО
«Научдревпром�ЦНИИМОД» исследо�
вание состояния колесных пар ваго�
нов�сцепов у ряда лесовозных УЖД
Архангельской области показало, что
почти 30% колесных пар имеют износ
и дефекты, при наличии которых в со�
ответствии с «Правилами технической
эксплуатации узкоколейных железных
лесовозных дорог» (ПТЭ) вагоны с та�
кими ходовыми частями ставить в со�
став поезда запрещается. Основными
дефектами у наиболее распростра�
ненных стальных цельнокатаных ко�
лес являются вертикальный подрез
гребня, значительный прокат поверх�
ности катания и малая толщина обо�
да; у чугунных колес – многочислен�
ные разрушения (сколы) гребня и
обода.

Обследованию были подвергнуты
154 эксплуатирующиеся колесные
пары со стальными колесами. Толщи�
на гребня, прокат по кругу катания и
толщина обода измерялись через 45°,

после чего определялись средние для
каждого колеса значения этих пара�
метров, а для дальнейшей статисти�
ческой обработки сохранялись их
внутриэлементные дисперсии. Общее
число измерений каждого из этих па�
раметров равнялось 1046. Кроме того,
у каждого колеса измерялся его диа�
метр по кругу катания, у каждой колес�
ной пары – расстояние между внутрен�
ними гранями ободов колес (величи�
на насадки).

Анализ полученных статистических
данных позволил установить общие
тенденции изменения и некоторые
особенности эксплуатационного со�
стояния колесных пар вагонов�сцепов
УЖД. Наиболее вероятный профиль
колес обращающихся на лесовозных
УЖД Архангельской области вагонов�
сцепов представлен на рисунке. Как
видно, он существенно отличается от
стандартного.

Средняя толщина гребня, измеренная
между точками 2�2', составила 20,6 мм, ее
наименьшее значение � 13,7 мм. Наибо�
лее вероятная суммарная толщина двух
гребней на одной колесной паре рав�
няется 40,3 мм, а разность толщины
гребней – 2,5 мм. Запредельно малую
толщину гребней (менее 16 мм), при
которой эксплуатация колесных пар
запрещается, имеют 11% обследован�
ных колес.

Средняя глубина проката, измерен�
ная между точками 5�5', составила 6,2
мм, наибольшее значение глубины
проката – 13,3 мм. Почти у всех колес
прокат поверхности катания равно�
мерный. Прокат более допустимого
ПТЭ (более 7 мм) зарегистрирован у
8% колес.

В №3 (ноябрь#декабрь 2002 года) ЛПИ была опубликована статья Алек#
сандра Меньшикова «Лесовозные УЖД: проблемы и пути решения», кото#
рая вызвала большой интерес нашей аудитории. По нашей просьбе Алек#
сандр Михайлович снова поднимает этот вопрос на страницах журнала.

ЭКСПЛУАТАЦИОННОЕ СОСТОЯНИЕ
ходовых частей вагонов+сцепов
лесовозных УЖД

МЕНЬШИКОВ А. Н., заведующий
лабораторией транспорта леса
ОАО «Научдревпром�ЦНИИМОД»

Полусцеп 43#091 с буксами на подшипниках
качения после капитального ремонта

П
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едакция журнала «ЛесПромИн�
форм» хотела бы поделиться со сво�
ими читателями информацией, вы�

несенной из разговора с руководите�
лем петербургского отделения Дмит�
рием Львовичем Точиным.

– Скажите, пожалуйста, сколько
лет компания «Славянский двор» су�
ществует на рынке?

– С 1998 года существует компания.
И уже практически пять лет мы успеш�
но работаем на рынке. Потребителю
предлагается лесопильное, деревооб�
рабатывающее, мебельное оборудова�
ние, сушильные камеры. Широко пред�
ставлен режущий инструмент, ручной
электроинструмент, асинхронные элек�
тродвигатели, спецодежда. Главный
офис и склад находятся в Москве. К
тому же, имеются представительства  в
городе Могилев (Белоруссия) и в
Санкт�Петербурге. Открывая офис в
Петербурге, мы преследовали следую�
щие цели: увеличение объема продаж
по Северо�Западному региону, плюс ко
всему нам хотелось обеспечить потре�
бителя недорогим и качественным обо�
рудованием производителей России и
стран ближнего зарубежья. Предприя�
тия, имеющие хорошую производ�
ственную базу и желающие развивать

свою фирму дальше,  могут приобрес�
ти в нашей компании высококачествен�
ное и высокотехнологичное оборудова�
ние стран Европы.

Мы торгуем продукцией итальянс�
кой фирмы «GRIGGIO». Эта фирма за�
нимается производством деревообра�
батывающего оборудования с 1946
года. Основными потребителями про�
дукции  итальянских станкостроителей
являются малые и средние предприя�
тия. За годы работы на российском
рынке фирма уже успела себя зареко�
мендовать как надежный и качествен�
ный производитель. «Славянский двор»
тесно сотрудничает с компанией
«GRIGGIO», поэтому торговля у нас ве�
дется практически по ценам завода.

– Какие были критерии отбора
персонала в петербургский офис?

– Надо сказать, что персонал подби�
рался по принципу тщательного и даже
жесткого отбора. Все сотрудники нашей
фирмы имеют Высшее или Среднее тех�
ническое образование. Что касается
начальников отделов, то я как  руково�
дитель нашего отделения, а в прошлом
инженер�технолог (с 1986 года), и Дмит�
рий Корсунский – начальник отдела по
продаже инструментов –  оба закончи�
ли Лесотехническую Академию.

– Мы постоянно совершенствуем
свой технический уровень и находимся
в курсе всех технических новинок дере�
вообрабатывающего оборудования, а
Дмитрий Корсунский даже преподает в
Лисинском лесхоз�техникуме «Основы
экономики». Руководящее звено компа�
нии давно работает в лесопромышлен�
ном комплексе региона и имеет устояв�
шиеся деловые связи. Ведь ни для кого
не секрет, что основная часть руководи�
телей лесного комплекса региона – быв�
шие выпускники  Санкт�Петербургской
Лесотехнической Академии и Лисинско�
го лесхоз�техникума.

– А Ваши клиенты – кто они? Это
по большей части крупные предпри�
ятия?

– У нас достаточно разные заказчи�
ки, но, как правило, это или мелкие, или
крупные фирмы. По представительству
в Петербурге можно проследить имен�
но такую тенденцию. Работа с крупны�
ми заказчиками требует очень скрупу�
лезного подхода, достаточно много
знаний и, что тоже важно, большое ко�
личество времени. Клиенту надо посо�
ветовать, как разместить оборудова�
ние, к тому же каждый станок в техно�
логической линии должен иметь опре�
деленные параметры, чтобы линия хо�
рошо функционировала. Правильно
подобранное оборудование помогает
достигнуть желаемого результата. Ко�
нечно, это не просто сделка о покупке�
продаже и длится она не 15 минут. Но
нам важно, чтобы клиент был доволен,
а это происходит в том случае, если он
приобрел именно то оборудование, ко�
торое хотел и которое безотказно ра�
ботает, принося ощутимый доход вла�
дельцу. Так и получается, что мы ори�
ентированы на прибыль клиента. У нас
уже есть постоянные клиенты, и для них

предусмотрен ряд скидок. Как в Моск�
ве, так и в Петербурге внедрена систе�
ма дисконтных карт. И это можно рас�
сматривать как так называемую пас�
сивную работу по скидкам с клиентом.

– Что же тогда является активной
работой по скидкам?

– Например, приходит покупатель с
определенной суммой денег и останав�
ливается уже на какой�то конкретной
модели, но у него на данный момент не
хватает средств для приобретения это�
го оборудования. В этом случае мы
предлагаем ему купить то, что он хочет,
но по договору лизинга или в кредит. Тут
уже надо смотреть в каждом конкретном
случае, что более выгодно клиенту. Мы
сотрудничаем с банком «Кредитования
Малого Бизнеса» и лизинговой компа�
нией «Промлеслизинг», и это позволя�
ет осуществлять продажи в лизинг.
Сделки такого рода выгодны тем, что
производитель может внести какую�то
часть платежа и непосредственно уже
эксплуатировать оборудование. Совер�
шенно ясно, что таким образом эконо�
мятся оборотные средства, а продук�
тивность деятельности возрастает.

– Что еще Вы можете предложить
клиенту, какие у Вас преимущества
перед конкурентами?

– У нас есть целый спектр услуг, кото�
рый мы предоставляем нашим заказчи�
кам, кто�то пользуется этими услугами,
кто�то нет, но, тем не менее, они суще�
ствуют. Когда люди приезжают к нам, то
обслуживаются по более расширенной
программе, нежели это делается в дру�
гих станкоторговых компаниях. Во�пер�
вых, мы предлагаем бесплатную достав�
ку оборудования по С�Петербургу, наши
квалифицированные специалисты про�
изведут  электроподключение, проверку
работоспособности станка и  дадут не�
обходимые консультации. Гарантийные
обязательства на все приобретенное
оборудование действует в течение 12
месяцев с момента продажи. Существу�
ет возможность послегарантийного об�
служивания, постоянно отслеживается
работа оборудования, приобретенного
заказчиками. Это позволяет заменить
станок более качественной или эффек�
тивной моделью, если что�то в его рабо�
те не устраивает клиента. Более того,
фирма гарантирует, что случайных или
непроверенных позиций в нашем прайс�
листе просто нет. Мы сотрудничаем со
страховой компанией «Русский мир»,
благодаря этому возможно и страхова�
ние станков. Например, от рисков при
перевозке можно застраховать груз «от
ворот до ворот». Это имеет смысл, если
путь до места назначения достаточно
долгий (в Мурманск, Петрозаводск и
т.д.). Если же есть необходимость оцен�
ки оборудования или производственных
комплексов, то мы можем предоставлять
и такого рода услуги.

– Возникает вопрос другого пла�
на, а выгодно ли наряду с оборудо�
ванием иностранных фирм торго�
вать отечественными моделями?

– Да, это, наверное, оптимальное ре�
шение, потому что если покупатель на
данный момент не может приобрести
дорогостоящую технику итальянских,
немецких производителей, то у нас ши�
роко представлено российское обору�
дование. Оно вполне работоспособно и
выполняет все функции, которые необ�
ходимы. В дальнейшем, если предпри�
ятие активно развивается, то может ку�
пить у нас же импортное оборудование.
Если говорить про спрос на технику, то
как иностранное, так и российское обо�
рудование пользуется примерно одина�
ковым спросом. Хотя по ценам россий�
ские аналоги значительно дешевле, но
многие импортные оснащены цифровы�
ми и электронными датчиками, на них
просто  приятнее и удобнее работать.

– Сотрудничает ли Ваша фирма с
какими�то ВУЗами?

– Мы непосредственно работаем с
Лесотехнической Академией. Работа
ведется следующим образом: клиенту
нужно внедрить какую�то сложную тех�
ническую линию, мы обращаемся за
помощью к специалистам из Академии,
и они дают нам необходимые рекомен�
дации.  К тому же, мы не так давно
встречались со студентами по просьбе
руководителя ле�
созаготовитель�
ного факультета.
Дело в том, что
те, кто сейчас по�
лучают Высшее
образование в
этой сфере,
сталкиваются с
реальной про�
блемой нехватки
современной ли�
тературы, кото�
рая может отра�
жать характерис�
тики нового обо�
рудования. В ос�
новном,  они за�
нимаются по ста�
рым справочным
пособиям. При
встрече со сту�
дентами мы пе�
редали 300 ката�
логов для того,
чтобы студенты
имели представ�
ление о том, что
сейчас представ�
лено на рынке,
начиная от лесо�
заготовки и кон�
чая оборудова�
нием для глубо�
кой переработки

ВСЕ ДЛЯ УДОБСТВА КЛИЕНТА!
или как из «два в одном»
сделать «три в одном»

Безусловно, в этой статье мы не будем рассматривать процесс преобра#
зования шампуня (два в одном) в кофе (три в одном). Зато хотим расска#
зать Вам про компанию, которая делает все для удобства клиента и зани#
мается такого рода преобразованиями, что всем становится хорошо и ком#
фортно. Речь пойдет о станкоторговой фирме «Славянский двор», вернее, о
ее петербургском представительстве. Помимо того, что склад и офис фир#
мы находятся в одном здании, что само по себе уже удобно для покупателя,
сейчас ведется активная работа по созданию демонстрационного зала. В
нем будут представлены основные группы оборудования, станки, и при же#
лании их можно будет включить и посмотреть в  работе. Все три помеще#
ния будут находиться в одном месте. Вот Вам и «три в одном»! ТОЧИН Д. Л.

древесины и изготовления мебели.
Наша фирма предполагает принять
участие в торжествах, посвященных
200�летию Лесотехнической Академии.

– Как восприняли станкоторго�
вые фирмы С�Петербурга появле�
ние на рынке деревоообрабатываю�
щего оборудования  представитель�
ство фирмы «Славянский двор»?

– С рядом станкоторговых фирм и
ранее имелись прочные деловые отно�
шения. С открытием представитель�
ства эти отношения еще более укрепи�
лись. Более того, объем взаимовыгод�
ных сделок значительно возрос.

– Какие планы у петербургского
отделения фирмы «Славянский
двор» на будущее?

– Уже сейчас приглашаются к со�
трудничеству частные лица, заинтере�
сованные компании, создается дилер�
ская сеть.  На ближайшее будущее на�
мечено открытие отдела по продаже
компрессорной техники. Дальнейшее
развитие будет  интенсивным, по край�
ней мере, мы его таковым видим.

В мае петербургскому офису стан�
которговой фирмы «Славянский Двор»
исполняется год. Журнал «ЛесПромИн�
форм» поздравляет с таким приятным
событием всех сотрудников и клиентов
фирмы. Желаем, чтобы все планы осу�
ществились, а работа всегда была в ра�
дость!

Р
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чередь дошла и до лесопромышлен�
ной отрасли России: сегодня мож�
но говорить о начале использования

автоматических упаковочных установок
в масштабах отрасли и осознании пре�
имуществ, которые они могут дать де�
ревообработчикам. Поэтому не случай�
но отечественные производители каче�
ственных пиломатериалов все чаще ин�
тересуются новинками упаковочного и
маркировочного оборудования и обра�
щаются к специалистам компании
SPECTA – ведущего поставщика такого
оборудования в России и других стра�
нах СНГ, предлагающего не просто упа�
ковочные автоматы, а взвешенные тех�
нологические решения, по возможно�
сти учитывающие специфику конкрет�
ного производства.

За рубежом, и в особенности в стра�
нах Северной Европы – традиционных
экспортерах лесоматериалов, уже дав�
но и успешно используются автомати�
ческие обвязывающие установки. Но их
родиной, по праву, можно считать Со�
единенные Штаты Америки. Именно в
этой стране в середине прошлого века
стали использоваться автоматические
установки, применяющие стальную
ленту в качестве материала для обвяз�
ки продукции.

 К началу 70�х годов прошлого века
швейцарская компания FROMM, и се�
годня сохраняющая статус европейско�
го лидера в производстве упаковочно�
го оборудования, приступила к выпус�
ку первых автоматических устройств
для нужд лесопромышленников.

В Советском Союзе автоматические
установки этой компании были впервые
показаны в 1974 году на выставке «Лес�
древмаш» в Москве и сразу были оце�
нены по достоинству и представителя�
ми предприятий, и Министерством лес�
ной и деревообрабатывающей про�
мышленности: внушительный даже по
сегодняшним временам заказ – около
100 автоматических установок – по пра�
ву достался компании FROMM. Постав�

ки оборудования, осуществлявшиеся
по этому заказу, и положили начало
промышленному использованию в
СССР новейших автоматических сис�
тем для обвязки и упаковки пиломате�
риалов.

В настоящее время производство
обвязывающих автоматов, в которых
воплощены последние разработки на�
учно�конструкторского центра компа�
нии FROMM, расположенного в г. Ахен
(Германия), сосредоточено в Италии и
Финляндии. Новаторские технологи�
ческие решения, учет специфики евро�
пейской, а значит и российской, дере�
вообрабатывающей индустрии, неиз�
менное качество – вот основные прин�
ципы компании, производящей сегод�
ня незаменимое по своей эффективно�
сти, окупаемости и надежности обору�
дование для упаковки любых пилома�
териалов. Продукция компании пользу�
ется неизменным спросом на рынке
современного упаковочного оборудо�
вания для деревообрабатывающей
промышленности: в Швеции и Финлян�
дии, традиционных европейских по�
ставщиках высококачественных лесо�
материалов на международные рынки,
автоматы FROMM – признанные лиде�
ры по объемам продаж.

В Россию продукцию компании
FROMM и ряда других фирм поставля�
ет фирма «SPECTA AG». Основными по�
требителями продукции SPECTA явля�
ются крупные предприятия деревооб�
рабатывающей отрасли, черной и цвет�
ной металлургии, автомобильной и ма�
шиностроительной промышленности,
строительной индустрии, но фирма со�
трудничает и с небольшими лесопиль�
ными производствами и металлобаза�
ми. И это неудивительно. Ведь в усло�
виях большого грузопотока, часть кото�
рого направляется в зарубежные стра�
ны с их более высокими стандартами
качества, предъявляемого не только к
самой продукции, но и к ее упаковке,
надо обеспечить высокую производи�

тельность и надежность упаковки, ис�
ключить возможность ошибок при под�
счете упаковываемого товара. Обвязы�
вая продукцию «по старинке», вручную,
такого качества и быстроты упаковки
достичь невозможно.

Ведь при использовании ручной об�
вязки не удается добиться необходи�
мой жесткости обвязки крупных пачек
пиломатериалов, что может привести к
деформации их формы. В результате
возникает необходимость в пересорти�
ровке всей пачки, а это подразумевает
дополнительные расходы времени и
средств. Скупой платит дважды: упу�
щенная прибыль, несвоевременные
поставки и несоответствие упаковки
европейским стандартам качества мо�
гут стать серьезным фактором, опреде�
ляющим будущее последующих кон�
трактов с отечественными и зарубеж�
ными партнерами.

Устраняя малоэффективный ручной
труд, автоматизированные устройства
упаковки способствуют увеличению
производительности. А это то, к чему
стремятся промышленники во всем
мире. К примеру, эксперты американ�
ского Института Производителей Упа�
ковочного Оборудования (Packaging
Machinery Manufacturers Institute) ут�
верждают, что ведущие компании США
рассматривают использование упако�
вочного оборудования в качестве важ�
ного средства повышения производи�
тельности.

Кроме того, экономится время и от�
падает необходимость в повторной об�
вязке, т.е. в целом процесс упаковки
приобретает необходимую стабиль�
ность за счет исключения человеческих
ошибок. Ведь автоматы просты в уп�
равлении и не требуют наличия опера�
тора.

Важен и финансовый аспект исполь�
зования автоматических упаковочных
установок. Они окупаются в рекордно
короткие сроки. Так, при оптимальных
объемах загрузки автомат полностью

окупается в течение года, или, самое
большее, двух лет. А при достаточной
загрузке реально вернуть вложенные
средства даже в более короткие сроки.

НАДЕЖНАЯ УПАКОВКА  –
КАЧЕСТВО
ОБВЯЗЫВАЮЩИХ АВТОМАТОВ
С ПОЛИЭСТЕРОВОЙ ЛЕНТОЙ

Как же работает обвязывающий ав�
томат? В самом общем плане автома�
тическая обвязывающая установка со�
стоит из двух прессов, лентопротяжно�
го механизма, обвязывающей головки
и рамы. Боковым и верхним прессами
автомат обжимает пачку древесины с
усилием до 10 тонн (!), надежно обвя�
зывая ее лентой. Можно предусмотреть
и ряд дополнительных функций, напри�
мер, установить автоматическую пода�
чу защитных упаковочных уголков для
предохранения углов пачек фанеры,
ДСП и ДВП.

 Характеристики головки автомата –
ключевого по своему значению элемен�
та установки – зависят от используемой
для обвязки ленты. Первоначально ав�
томаты работали со стальной лентой,
которая до последнего времени приме�
нялась в отрасли достаточно широко.
Однако с появлением полиэстеровой
ленты начался процесс повсеместного
перехода на ее использование. Ведь ее
сравнительные возможности при об�
вязке пиломатериалов существенно
шире. В странах Скандинавии уже до
80% продукции деревообрабатываю�
щих комбинатов упаковывается РЕТ
лентой, причем большая часть продук�
ции обвязывается именно с примене�
нием автоматических установок.

Активному использованию полиэс�
теровой ленты способствовали ее по�
стоянно улучшающиеся прочностные
характеристики. В начале натяжение
полиэстеровой ленты, которое обеспе�
чивали автоматы, было недостаточно
высоким. Но уже в 1995 году произошел
качественный «скачок» в ее прочности:
было достигнуто натяжение в 8000 Н.

 Превосходные механические свой�
ства упаковочной ленты из полиэстера
позволяют заменить стальную ленту, тра�
диционный упаковочный материал, в це�
лом ряде технологических процессов
обвязки. Полиэстеровая лента обладает
повышенной стойкостью к ударным на�
грузкам. Ее эластичная «память» предо�
ставляет надежную защиту даже при су�
щественных усилиях на растяжение. PET
лента не повреждает упаковываемую
продукцию и, что сегодня особенно важ�
но, обеспечивает полное соответствие
международным экологическим стан�
дартам. Такая лента в четыре раза легче
металлической, безопасна для человека,

не подвержена коррозии, позволяет на�
носить на нее корпоративную символи�
ку и абсолютно экологична, что, по ма�
териалам аналитического бюллетеня
Packaging Strategies, соответствует важ�
нейшей тенденции рынка промышлен�
ной упаковки – повышенному вниманию
к экологически безопасным упаковоч�
ным материалам и технологиям.

Иными словами, полиэстеровая
лента – это высокоэффективный, со�
временный упаковочный материал,
применение которого в транспортной
упаковке в деревообрабатывающей
промышленности быстро приносит
осязаемые результаты.

Сегодня на европейском рынке самая
популярная головка автомата на РЕТ лен�
ту шириной до 19мм – РМ119 (TR19НТ).
Она оснащена обводным устройством с
диапазоном регулировки натяжения лен�
ты от 0 до 8000 Н, что позволяет упако�
вывать продукцию весом свыше 500 кг.
Термосваривание с цифровым контро�
лем обеспечивает прочность соедине�
ния при любых условиях окружающей
среды. Конструкция аппарата предус�
матривает также автоматическую очис�
тку нагревательного элемента.

 Для работы со стальной лентой 13�
20 мм лучшей головкой считается М102.
Пройдя несколько модернизаций, она
обладает крайне высокими прочностны�
ми характеристиками. К этой головке
подходят недорогие запчасти от ручно�
го упаковочного инструмента А380, что
удешевляет и упрощает ее сервисное
обслуживание. Гидравлический привод
позволяет проводить работы и при
очень низких температурах (до �40° С),
поскольку предусмотрена возможность
подогрева масла, тогда как автоматы с
пневмоприводом работают при темпе�
ратурах лишь до �5° С.

Последние технические разработки
компании FROMM были реализованы в
автомате с прессом для обвязки пило�
материалов LP40, ориентированного
на упаковку продукции лесной про�
мышленности: сырого леса, погонаж�
ных изделий, досок, плинтусов, сорто�
вой продукции. При этом устраняется
малоэффективный ручной труд, эконо�
мится время и отпадает необходимость
в повторной обвязке. Машина оборудо�
вана плавающим боковым прессом с
приводом типа ножниц для равномер�
ного распределения давления и пре�
дотвращения перегрузки конвейерной
рамы. При формировании пакета боко�
вой пресс ровняет изделия, а верхний
прижимает их для более качественно�
го уплотнения. Несмотря на то, что спе�
циалисты компании SPECTA впервые
представили его отечественным дере�
вообрабатывающим комбинатам отно�
сительно недавно – в октябре 2001
года, эта модель уже была оценена по
достоинству.

SPECTA: КОМПЛЕКСНЫЙ
ПОДХОД К ВОПРОСУ
УПАКОВКИ ВАШЕЙ
ПРОДУКЦИИ

Совсем недавно компания SPECTA
представила на российском рынке про�
мышленное оборудование широкого при�
менения для автоматической и полуавто�
матической упаковки в пленку, стрейч�
пленку или бумагу сортовой древесины,
погонажных изделий, плинтусов, досок,
пластиковых и металлических труб, дру�
гих длинномерных изделий. Конструкция
установок предусматривает автомати�
ческий запуск обмотки продукта при его
поступлении в рабочую зону и отвод го�
товой упаковки на транспортер. Опера�
цию обмотки упаковочной бумагой или
стрейч�пленкой выполняет особое коль�
цевое устройство. В результате продук�
ция не только получает качественный вне�
шний вид, но и оказывается надежно за�
щищенной от возможных повреждений
при транспортировке.

На сегодняшний день фирма SPECTA,
ежегодно анализируя потребности оте�
чественного лесопромышленного рынка,
поставляет весь спектр необходимого и
самого современного упаковочного обо�
рудования. Поставки автоматических
систем упаковки на предприятия могут
осуществляться либо в составе линии
для распиловки и сортировки древеси�
ны, либо как отдельный технологический
участок упаковки. Во втором случае они
легко встраиваются в технологическую
линию и достаточно быстро могут быть
налажены на различные типы грузов.

Специалисты компании SPECTA
предпочитают индивидуальный подход
к каждому клиенту. «Нам важно, чтобы
поставленное нами оборудование от�
вечало потребностям нашего клиента.
Именно поэтому важно учесть все, с
какой продукцией работает наш заказ�
чик, каким способом и на какие рассто�
яния осуществляется перевозка гру�
зов, круг потребителей продукции на�
шего клиента, планируемые затраты на
электроэнергию и количество рабочих
мест. Это дает нам возможность пред�
ложить оптимальный вариант оборудо�
вания», – говорят менеджеры фирмы.

Помимо поставок упаковочного обо�
рудования, компания SPECTA оказыва�
ет целый комплекс услуг, начиная от по�
ставок запасных частей и диагностики
установленных машин до сервисного
обслуживания и проведения консульта�
ций по технологическим вопросам.

Как недавно сказал один из клиен�
тов компании SPECTA, «я рад, что на
российском рынке появились цивили�
зованные фирмы, в надежности кото�
рых можно быть уверенным… К ним от�
носится и SPECTA».

СКУПОЙ ПЛАТИТ ДВАЖДЫ,

«Имидж – ничто…», – в очередной раз утверждают по телевизору:
компания, вкладывающая огромные деньги в создание подобного образа
своей продукции, может себе это позволить, ведь с ценой, качеством и
упаковкой (т.е. имиджем) товара у нее все в порядке. Но следование по#
добному лозунгу в любом бизнесе, по меньшей мере, неразумно. В настоя#
щее время без качественной упаковки и  маркировки выпускаемой продук#
ции не может обойтись ни одно предприятие, стремящееся успешно и
долго работать на рынке.

или надежные автоматические системы упаковки
для деревообрабатывающей промышленности: история, технологии, возможности
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ольшая часть технологических опе�
раций в деревообработке выполня�
ется на круглопильных станках. Про�

стота устройства и высокая производи�
тельность способствуют их использо�
ванию на всех раскроечных операциях
первичной и вторичной обработки дре�
весины.

Традиционно�первичная перера�
ботка круглого леса осуществлялась с
помощью пиления. Основные виды
распиловки – это пиление рамными,
круглыми и, в последнее время модная
тенденция, ленточными пилами.

Не будем останавливаться на пре�
имуществах и недостатках каждого
вида распиловки, отметим лишь тот
факт, что процесс пиления круглого
леса является процессом закрытого
резания и предъявляет сложные усло�
вия работы для инструмента (см. раз�
дел «Публикации» на нашем сайте
http://pilatex.narod.ru).

Некоторые предприятия для распи�
ловки тонкомерного леса рационально
используют многопильные круглопиль�
ные станки. Эти станки имеют высокую
производительность, более низкую по
сравнению с лесопильными рамами
стоимость и требуют меньших едино�

временных затрат при мон�
таже.

Круглые пилы
обладают рядом

п р е и м у щ е с т в
по сравнению
с рамными пи�
лами. Они
имеют глав�

ное враща�
тельное дви�

жение диска, а
не возвратно�по�

ступательное, как у
рамных пил, что по�

зволяет пилить с высо�

кими скоростями резания (до 80м/с) и
иметь сравнительно простую конструк�
цию привода главного движения.

Повышение скорости резания по�
зволяет существенно повысить ско�
рость подачи, а соответственно, и про�
изводительность пиления.

Несмотря на преимущества, круг�
лые пилы недостаточно широко ис�
пользуются для распиловки бревен и
брусьев, т. к. создать необходимую ус�
тойчивость группы (постава) пильных
дисков в пропиле, особенно при распи�
ловке бревен, весьма трудно. Объясня�
ется это тем, что относительно тонкий
диск большого диаметра, имеющий
только одну опору в центре пилы, дол�
жен работать со значительными на�
грузками, не всегда находящимися в
плоскости диска. Жесткость его при
этом не всегда оказывается достаточ�
ной: диск отклоняется от плоскости
вращения, нагревается, «зарезает» в
пропиле, касаясь его стенок, и теряет
свою рабочую устойчивость, что в кон�
ченом счете приводит к браку в распи�
ловке и частым остановкам станка. Пи�
ление круглыми пилами – это процесс
закрытого резания, а пиление даже
тонкомера – это пиление с большими
высотами пропила до 200 мм. При этом
трение зубьев и диска пилы о стенки
пропила вызывает повышенный износ,
затупление зубьев и ухудшение каче�
ства пиленой поверхности. Вследствие
нагрева возникают удлинения перифе�
рии режущей части, потеря устойчиво�
сти в пропиле, биение диска, вибрация,
что приводит к появлению усталостных
трещин в инструменте. При воздей�
ствии на диск сил трения на нем появ�
ляются местные зажоги, выпучины и
прочие дефекты, для устранения кото�
рых требуется правка всей пилы. При
распиловке тонкомерных бревен и бру�
сьев с высотой пропила 150�200мм

применяют пилы увеличенных диамет�
ров 560…630мм. Обеспечить устойчи�
вую работу таких пил значительно труд�
нее, чем пил малых диаметров. Стаби�
лизировать работу диска пилы увели�
ченного диаметра можно за счет спе�
циальных прорезей, которые при опре�
деленных условиях выполняют функ�
цию не только температурных компен�
саторов, но и периодического преры�
вания отклонения пилы от плоскости
вращения (зарезания в древесине).

Начальные несовершенства в сис�
теме станок�инструмент�деталь неред�
ко приводят к изменению геометричес�
ких параметров пропила и боковому
давлению распиливаемого материала
на диск пилы. Для обеспечения прямо�
линейности реза и улучшения геомет�
рии пропила, а также для успешного
выноса опилок из зоны резания и пре�
дохранения боковой поверхности
диска от возникновения зажогов, ей
стремятся придать повышенную жест�
кость. С этой целью в компенсацион�
ные прорези и по корпусу пилы впаи�
вают пластины (сплошные или состав�
ные) из твердого сплава, которые на�
зывают «очистители» пропила ножи или
«успокоители». Успокоители выступают
над боковой поверхностью диска на
величину, меньшую уширения зубьев на
одну сторону примерно на 0,8…1,2 мм
(рис. 1). Расположение пазов под отри�
цательным углом улучшает условия для
удаления опилок.

ГОСТ 980�80 не содержит данной
конструкции круглых пил для распилов�
ки древесины со значительной высотой
пропила (более 150мм), что фактичес�
ки требует пересмотра Стандарта, а
пилы, оснащенные твердым сплавом
таких диаметров, в ГОСТе 9769�79 от�
сутствуют.

Еще одна конструкция круглых пил
увеличенных диаметров, на которую

следует обратить внимание, представля�
ет пильный диск с зубчатым венцом, име�
ющим групповое расположение режу�
щих элементов, чередуемое с глубокими
пазухами (рис. 2) . Размер впадин выби�
рается исходя из теоретических расче�
тов прочности и устойчивости пилы. Ис�
пользование данной конструкции пил,
например на многопильных станках типа
Ц8Д8М, ЦМ�200, ЦМКД�28А и др., позво�
ляет сократить расход мощности на пи�
ление на 14…15%.

Зубья пил увеличенных диаметров
желательно оснащать твердосплавны�
ми пластинами ВК15, ВК8. Однако, при
пилении древесины хвойных пород
вдоль волокон целесообразно приме�
нение стеллита (литого твердого спла�
ва на основе кобальта, хрома, вольф�
рама и углерода), наплавляемого на зу�
бья пилы из обычной инструменталь�
ной стали в плазменном процессе, в
результате чего образуются монолит�
ные зубья. ЗАО «ПК ПИЛАТЭКС» успеш�
но работает по технологии стеллитиро�
вания дереворежущего инструмента
уже 5 лет. Применение стеллита позво�
ляет увеличить передний угол γ до 30°
(у пил оснащенных твердым сплавом
γ=10°), что существенно снижает энер�
гозатраты (до 80%) и улучшает каче�
ство пиленой поверхности.

Для выявления условий работы режу�
щего инструмента и энергетики процес�
са пиления необходимо предварительно
проводить инженерные расчеты процес�
сов резания (см. Суханов В.Г., Кишенков
В.В. Резание древесины и дереворежу�
щий инструмент. Учебное пособие для
студентов специальностей 170400 и
260200. – М.: МГУЛ, 2002, �168 с.).

Наиболее часто встречающиеся ин�
женерные расчеты резания древесины
и древесных материалов сводятся к ре�
шению простых задач следующих типов:
1. расчет мощности резания Р

р
 и пода�

чи Р
п
 (обычно с целью определения

мощности привода главного движе�
ния и подачи в станке или для про�
верки загруженности установлен�
ных двигателей);

2. расчет сил резания (главной состав�
ляющей силы резания или касатель�
ной F

х
, нормальной F

z
, боковой F

y
, по

направлению подачи F
s
 и нормально

к подаче F
N
), обычно выступающих в

качестве исходных нагрузок в проч�
ностных расчетах режущего инстру�
мента, в расчетах механизмов пода�
чи, базирующих и фиксирующих ус�
тройств дереворежущих станков,
при проектировании стендов для
различных испытаний станков и т.п.;

3. прогнозирование качества станоч�
ной обработки резанием (обычно
параметров шероховатости обра�
ботанной поверхности) по исход�
ным условиям обработки;

4. расчет наибольшей допустимой
скорости подачи V

s(p)
 (производи�

тельности станка) из условия полно�
го использования заданной мощно�
сти главного привода механизма
резания;

5. расчет наибольшей допустимой
скорости подачи V

s(R)
 по заданному

уровню качества обработки (обыч�
но параметру шероховатости обра�
ботанной поверхности R

m max
);

6. расчет наибольшей допустимой
скорости подачи V

s(υ)
 по работоспо�

собности (предельным возможнос�
тям) режущего инструмента (проч�
ности или жесткости режущего эле�
мента, емкости транспортирующих
стружку устройств и др.).
Сложные (комплексные) расчетные

задачи по существу являются комбина�
циями перечисленных простых задач.
Так, например, расчет оптимального по
критерию максимальной производи�
тельности режима резания на станке
выполняется как последовательное ре�
шение задач – 4, 5, 6; причем расчет�
ная формула задачи 4 выступает как
целевая функция (максимум подачи,
допускаемый станком), а результаты
решения 5�ой и 6�ой задач – как огра�
ничения математической модели опти�
мального режима резания (рекоменду�
емой скорости подачи как главного по�
казателя режима резания).

Современные инженерные расчеты
резания древесины базируются на ре�
зультатах эксперименталь�
ных исследований. В каче�
стве основных справочных
материалов используют ре�
зультаты наиболее полных
авторитетных работ по кон�
кретным процессам резания
(См. учебник для вузов. Люб�
ченко В.И. Резание древеси�
ны и древесных материалов
– М.: МГУЛ, 2002.�310с.).

Влияние условий расче�
та, отличных от условий ба�
зового эксперимента, учи�
тывают системой попра�
вочных множителей (к ос�

новной справочной величине), числен�
ные значения которых также установле�
ны экспериментально.

Инженерные расчеты мощности ре�
зания, сил, прогнозирования качества
обработки и скорости подачи по алго�
ритмам, разработанным в МГУЛ на ка�
федре станков и инструментов для
многопильного станка типа ЦМ – 200
(рис.3) были выполнены при следую�
щих исходных данных: диаметр пил
D=560; 630 мм; частота вращения
n=1500, 1000 мин�1; число зубьев Z=24;
36; 48; передний угол γ =30°; время ра�
боты инструмента Т

р
=250 мин; толщи�

на диска пил S=2,5; 2,8; 3,0; 3,2; 4,5 мм;
ширина пропила В

пр
=4,1; 4,4; 4,6; 4,8;

6,5; 7,0 мм; высота пропила t=120; 150;
180 мм. Порода древесины: лиственни�
ца, влажность 60%, температура дре�
весины Т= – 10°С; шероховатость пиле�
ной поверхности R

m max
=320 мкм.

Скорость подачи Vs=3,8; 4,5 м/мин.,
мощность резания Р

р
=100кВт, число

пил i=1; 2; 3; 4; 5.
Зубья пил имели прямую и косую

заточку (некоторые результаты расче�
тов мощности резания Р

р
, кВт см. наш

сайт http://pilatex.narod.ru).
На основании проведенных расче�

тов были сделаны следующие выводы:
1. Применение пил D=560 мм позволя�

ет на круглопильный станок ЦМ�200
устанавливать до пяти пил (i=5).

2. Уменьшение числа зубьев с 48 по
ГОСТ 980�80 до 24 позволит снизить
потребляемую мощность на 22%.

3. Уменьшение частоты вращения с
1500 до 1000 мин �1 позволит снизить
потребляемую мощность на 4%.

4. Летние распиловки снижают по�
требляемую мощность на 30%.

5. Применение косой заточки зубьев
позволяет снизить потребляемую
мощность на 31%.

6. Применяя пилы D=630 мм можно ус�
танавливать только 2… 3 пилы.

7. Использование пил D=630мм с косой
заточкой позволит установить до 4�х
пил при высоте пропила t =180 мм.

8. Увеличение переднего угла γ с 10°
до 30° приводит к снижению мощно�
сти резания на 80%.

РАЦИОНАЛЬНЫЙ ПОДХОД
к выбору и изготовлению круглых
пил увеличенных диаметров

На лесопильных и деревообрабатывающих  предприятиях для распиловки
древесины, древесных материалов используют круглопильные станки, отли#
чающиеся большим разнообразием конструкций и технологических схем.
Опыт эксплуатации круглопильных станков показывает, что при правиль#
ном их использовании они обладают большими потенциальными возможнос#
тями. Качество распиловки на круглопильных станках зависит от правиль#
ного выбора режима резания, оптимальной конструкции круглой пилы. Умень#
шение числа простоев при этом зависит от качественного инструмента,
грамотного технического обслуживания, настройки и наладки станка.

Рис. 1

Зайцев В.В. –
Генеральный
директор ЗАО
«ПК ПИЛАТЭКС»,
г.Москва
Суханов В.Г. –
доцент кафедры
станков и инст�
рументов МГУ
леса, г. Москва.

Рис. 2

Рис. 3

Б
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настоящее время для повышения
износостойкости режущего инстру�
мента, особенно в лесопилении, все

чаще применяют литые твердые спла�
вы, состоящие в основном из кобаль�
та, хрома и вольфрама (Табл. 1).

Наибольшее распространение по�
лучили отечественные марки В3К, В3КР
и импортные №1; 6; 12 под названием
«стеллит», наплавляемые на зубья дис�
ковых, ленточных (шириной от 60 мм и
более) и особенно рамных пил, для ко�
торых по условиям эксплуатации не
применяется напайка металлокерами�
ческих твердых сплавов.

Стеллит по твердости (45�58 HRC) за�
нимает промежуточное положение меж�
ду быстрорежущими сталями и тверды�

ми сплавами из металлокерамики. Одна�
ко износостойкость зубьев пил, осна�

щенных стелли�
том, при пилении
влажной древе�
сины превышает
износостойкость
пил с металлоке�
р а м и ч е с к и м и
твердыми спла�
вами из�за боль�
шей стойкости к
электрохимичес�
кому износу.

Кроме этого,
прочность со�
единения стел�
лита со сталь�
ным полoтном
пилы выше, чем у
пары металлоке�
рамика – сталь
за счет неболь�
шой разницы в
коэффициентах
линейного рас�
ширения при на�
гревании, что по�
ложительно ска�
зывается на ве�
личине внутрен�
них напряжений.

Меньшая хру�
пкость стеллита
по сравнению с
металлокерами�
ческими тверды�

ОСНАЩЕНИЕ ЗУБЬЕВ
режущего инструмента
литыми твердыми сплавами

Луцкий В.Е.,
технический эксперт
ООО «Технопарк ЛТА»

В

Таблица 2

Таблица 1

ми сплавами позволяет затачивать зу�
бья с углом заострения, сопостaвимым
с углом заострения для стального ин�
струмента, что обеспечивает более вы�
сокое качество обработки древесины.

После наплавки стеллита зубья пер�
воначально затачиваются по передней,
задней и боковым поверхностям. За�
точка по боковым поверхностям прида�
ет зубьям трапецевидную форму с вер�
тикальным и продольным углами под�
нутрения, что по сравнению с разве�
денными и плющенными зубьями по�
зволяет получать более узкий пропил с
меньшей шероховатостью. Норматив�
ные значения уширения зубьев рамных
пил на сторону должны соответство�
вать приведенным в таблице 2.

Переточка стеллитовых зубьев осу�
ществляется только по передней и зад�
ней поверхности на оборудовании
(ТчПА�7 и т.п.) и заточными кругами, ис�
пользуемыми при подготовке стальных
пил. При правильной эксплуатации
пилы выдерживают до 15�20 переточек.
После израсходования ресурса пил по
переточкам стеллит наплавляется на
зубья вновь, т.е. корпуса пил могут ис�
пользоваться многократно, вплоть до
их физического износа.

Благодаря применению пил, осна�
щенных стеллитовыми зубьями, резко
снижается потребное количество пил в
производстве, сокращаются простои
оборудования,  связанные с заменой
затупленных пил, увеличивается произ�
водительность и качество распиловки.
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Первый этап я бы определил до
1996 года, когда на выставке «Лесдрев�
маш�96» наряду с импортными появи�
лись отечественные станки. Они были
прототипами зарубежных. Например,
ЛГ�40 – российский аналог «Хусквар�
ны». Пальцев одной руки хватит, чтобы
посчитать число участников. Определи�
лись и лидеры – «Красный металлист»
и «Гравитон». Мы тогда выставили уже
третье поколение станков «Гравитон».
Неоспоримым лидером поставки им�
портного оборудования был «Глобал�
Эдж», а лидером в оборудовании –
«Wood�Mizer».

На этом этапе все учились пилить.
В связи с отсутствием опыта было мно�
го проблем по работе с пилами. Напри�
мер, заточка велась без выборки во
впадине зубьев, не выдерживалась тех�
нология заточки, например, после от�
дыха пилы. Пилы рвались непредсказу�
емо быстро, и была большая вероят�
ность тупика в развитии ленточного ле�
сопиления. К счастью, этот трудный
путь пройден достойно.

Второй этап  до 1998 года характе�
рен отходом от слепого копирования
«запада» и поиском новых собственных
конструкторских решений. Появились и
новые производители станков. Появи�
лись и первые станки с широкой пилой
(например, «Wood�Pro»). На этом эта�
пе фирма «Гравитон» уже имела солид�
ный опыт эксплуатации (только в Рес�
публике Коми работало более 100 стан�
ков). Опыт подсказывал перспективу
развития. На этом этапе фирма «Грави�
тон» сделала первый многоленточный
конвейер «Гравитон�МЛК». Осторожный
прогноз производительности в 20 м3 в
смену на практике превзойден в 4 раза.
Конвейер свел непроизводственные
потери к «0». На однопильных станках
они порою составляют 60�70%. Хочу
отметить, что все (а их более 100) эти
конвейеры безупречно работают во
всех регионах России.

Третий этап – 1999�2000 гг. Рос�
сийские станки начали составлять ощу�
тимую конкуренцию импорту. Ленточ�

нопильные станки «поехали» в регионы.
Экзотика начала превращаться в ре�
альное производство. Кстати, в Ново�
сибирске станок фирмы «Гравитон»
стал сенсацией даже для специалистов
по лесопилению, а в Сыктывкаре один
опытный лесопереработчик не поверил
в  выход готовой продукции в 65 про�
центов (его рекорд на раме за 30�лет�
ний опыт работы был 52 процента).

На этом этапе фирма «Гравитон»
уже освоила серийный выпуск уже пя�
того поколения «Гравитонов», а также
других типов конвейерных станков –
«Гравитон�КЛБ» для производства бру�
са, «Гравитон�СПГ» для переработки
горбыля в обрезные пиломатериалы. В
ведущих лесных регионах России со�
зданы сервисные и дилерские центры.

Этот этап характерен еще и тем, что
впервые российская фирма – фирма
«Гравитон», к сожалению, тогда в един�
ственном числе приняла участие в меж�
дународной выставке «LIGNA�99» в Ган�
новере, Германия.

Четвертый этап (2001�2002 гг.) от�
мечен дальнейшим совер�
шенствованием станков,
расширением географии
производителей. На россий�
ский рынок вновь активно по�
шел импорт, только не из
дальнего зарубежья, а из
ближнего. Фирмы Белорус�
сии, Украины, Литвы, Латвии
по качеству и цене начали со�
ставлять заметную конкурен�
цию российским производи�
телям. Для фирмы «Грави�
тон» новым этапом в разви�
тии стало совместное произ�
водство с мировым лидером
– немецкой фирмой «SERRA»
– станка «Гравитон�Serra» с
широкой пилой. За счет льгот
свободной экономической
зоны цена станка снизилась
на 10`000�15`000 евро. Все
конвейерные станки стали
производиться в двух моди�
фикациях – для лент шири�

ной 35 мм и 80 мм. На этом этапе фир�
ма «Гравитон» начала поставку заво�
дов «под ключ» с объемом распиловки
от 100 до 10`000 (!) м3 пиловочника в
месяц.

Современный этап характеризует�
ся повышением качества, расширени�
ем опций и специализацией станков.
Определились и лидеры. Они были
представлены на выставке «Лесдрев�
маш�2002».

Сейчас уже нет необходимости аги�
тировать за ленточную технологию.
Однако практика показывает, что те, кто
ожидает от нее отдачи без соблюдения
технологии пиления и подготовки пил,
другими словами на основе менталите�
та безалаберности, положительного
результата не получат. Тот же, кто ос�
воит ленточную технологию, получит
дополнительный выход продукции на 5�
15 процентов, а прибыль возрастет в
1,5�2,5 раза. В этом главные достоин�
ства, перспективность и успех ресур�
сосберегающей технологии ленточно�
го лесопиления.

ЛЕНТОЧНОЕ ЛЕСОПИЛЕНИЕ –
история и перспективы

Ленточное лесопиление в России получило активное развитие в пос#
ледние 10 лет. Темпы освоения этой прогрессивной технологии не могут
не радовать, прежде всего потому, что она не имеет себе равных по ре#
сурсо# и энергосбережению. Пожалуй «зеркалом», отражающим этапы
«вхождения» лент в российский лесопромышленный комплекс, может слу#
жить фирма новых технологий «Гравитон», а сами этапы лучше всего
отслеживать по выставкам «Лесдревмаш».

АНИСТРАТЕНКО Л. А.,
Генеральный директор фирмы
«Золотое сечение» г. Калининград
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начала 2003 года компанией велась
активная работа по подготовке к вы�
воду на рынок пил для деревообра�

батывающей промышленности и лесо�
промышленного комплекса. На сегод�
няшний день выпускаются пилы для об�
работки древесины как для попереч�
ной, так и для продольной распиловки
– пилы с расклинивающими ножами ди�
аметром от 200 до 580 мм. Не без гор�
дости за Patriot хочется отметить, что
пилы с расклинивающими ножами в
России производятся впервые. Рынок
наводнен пилами зарубежных произво�
дителей известных и неизвестных, ка�
чественных и не очень.

Возникает вопрос о цене. У многих
российских потребителей сложилось
мнение, что отечественная продукция
должна быть на порядок дешевле им�
портной, но это далеко не так. Любой
здравомыслящий человек должен по�
нимать, что качество стоит денег. Ком�
пания Patriot вкладывает эти деньги
в развитие новых технологий произ�
водства, качественные комплектую�
щие, хорошее профессиональное
оборудование и обслуживающий
персонал. «Качество прежде все�
го. Наша продукция стоит тех де�
нег, которые вы за нее платите»,
– говорит генеральный директор
компании Федоров Сергей Ва�
лерьевич. Так может хватит под�
держивать экономику чужих го�
сударств, пора поддерживать
своих производителей, тем бо�
лее что доводы «импортное луч�
шее» уходят в прошлое.

В самой компании считают,
что самое главное – обеспечение
высокого качества при сохране�
нии разумной цены. В настоящее
время у людей уже нет необходимо�
сти платить лишние деньги за хоро�
шую пилу только из�за того, что она
сделана на немецком или итальянском
заводе высокооплачиваемым рабочим.

Самая большая проблема сей�
час – это отсутствие веры у людей

в то, что в России можно произво�
дить качественную продукцию. Это
очень помогает иностранным компа�
ниям захватывать отечественные рын�
ки, даже продавая товар не самого
высокого качества. Мебель может
иметь высокую цену просто из�за того,
что она сделана в Италии. Если будет
одинаковая цена на не очень каче�
ственную итальянскую мебель и пре�
восходную нашу, большинство купят
импортную только из�за того, что она
«из Италии».

Но обнадеживает то, что
все больше и больше
в России появ�
ляется пер�

PATRIOT –
качество прежде всего!

воклассных производителей, делающих
качественный товар, и все больше и
больше людей уже начинают покупать
не то, что «импортное», а то, что лучшее.

ЗАО НПЦ Режущий инструмент
142400  г. Ногинск
ул. 200�летия города, д. 2
тел : (095) 967�78�73
(09651) 5�19�53 для регионов
(251) 5�19�53 для Москвы и обл.
e�mail: patriot@nog.ru

енточная пила является компромис�
сом двух противоположных требова�
ний. С одной стороны, должна быть

обеспечена как можно большая твер�
дость зуба, с другой – максимальная
эластичность (упругость) пилы в целом.
Пилы из углеродистой стали обладают
некоторой усредненной твердостью и
упругостью. В последнее время делают�
ся попытки производить углеродистые
пилы с каленым зубом, что повышает их
твердость. Хорошо известная «каприз�
ность» углеродистых сталей при закал�
ке повышает риск сколов зубьев при эк�
сплуатации и выхода пилы из строя. Да
и цена – до 8 USD за метр пилы – зас�

тавляет задуматься о целесообразнос�
ти использования таких пил.

Можно найти много рекомендаций
как повысить стойкость ленточных пил
за счет правильного ухода,  заточки и
разводки пилы. Но представляется оче�
видным, что решающее значение име�
ет точность изготовления зуба. Более
прогрессивным является фрезерование
зуба в сравнении с высечкой на прессах.

Уже более 10 лет в Минске существу�
ет совместное белорусско�шведское
предприятие «Бакко Бисов» (до 1999 г.
«Сандвик Бисов»), которое специализи�
руется на выпуске биметаллических лен�
точных пил (БЛП). Предприятие полнос�
тью основано на уникальной шведской
технологии и оборудовании. Оно до сих

пор остается единственным на постсо�
ветском  пространстве. Предприятие ус�
пешно работает и производит более 2 000
000 метров БЛП в год, преимущественно
для Западной Европы. Иностранное
предприятие «Бакко Инструменты» явля�
ется эксклюзивным поставщиком БЛП
«Бакко Бисов» в Беларуси и Украине.

В связи с большим спросом на лен�
точные пилы для деревообработки, в
1999 г. освоен выпуск специальных
БЛП. При разработке конструкции пилы
был осуществлен трансферт  ноу�хау из
сферы обработки металлов резанием
в деревообработку. Другими словами,
БЛП для дерева и сегодня может рас�

пилить металлическую
заготовку, конечно при со�
ответствующих режимах
резания.

Конструкция и техно�
логия изготовления пилы
заключается в следую�
щем. К ленте�основе из
пружинно�рессорной ста�
ли 45ХГНМФА (Д6А – меж�
дународная классифика�
ция) электронно�лучевой
сваркой приварена прово�

лока из быстрорежущей стали Р6М5 (М2
– междунар. классиф.). Затем произве�
дена фрезеровка зубьев, обеспечиваю�
щая их заточку, разводка, раздельная за�
калка токами высокой частоты зубьев и
ленты�основы. В результате обеспечива�
ется оптимальное сочетание прочност�
ных свойств зуба (HRC 66�68) и упругос�
ти пилы в целом. При производстве ис�
пользуется импортное сырье.

Параметры ленточного полотна мож�
но видеть из таблицы.  Параметры выб�
раны исходя из того, чтобы  каждый по�
требитель имел возможность «подо�
гнать» полотно под свои условия пиле�
ния, свои вкусы. Другими словами, име�
ется возможность поменять углы заточ�
ки, форму впадины зуба, так как все из�

менения производятся «в тело» полотна.
При этом твердая быстрорежущая часть
зуба (1,5 – 1,7 мм от кончика зуба) сохра�
няется. Единственное условие, при пере�
заточке нельзя допускать нагрева кромок
более 200 градусов. При необходимос�
ти следует сделать несколько проходов.

Пила тоньше углеродистых пил, а с
учетом свойств ленты�основы облада�
ет уникальной сопротивляемостью к
трещинообразованию. Шаг зуба и раз�
водка (0,5 – 0,58 мм на сторону) позво�
ляют использовать ее на мягких и твер�
дых породах древесины, зимой и летом.

Еще несколько показателей. В сред�
нем, одна пила обеспечивает распи�
ловку 40�50 м3 древесины. Максималь�
ная подача составляет 8�12 м/мин (вы�
ходящий поток опилок должен быть на
ощупь 50�60 градусов Цельсия, состо�
ит из 70% опилок и 30% воздуха). На�
тяжение должно быть 150�160 Н/мм2

(приблизительно 800�1000 кг).
Твердость ленты�основы такова (44�

46 HRC), что позволяет продолжать экс�
плуатацию пилы и после износа быстро�
режущей части зуба. Просто нужно чаще
перетачивать пилу. Опытные пильщики
распиливают одной пилой 70 м3 и более.

Заказать готовые петли любой длины
(гарантия на сварной шов!), любую длину
в бухтах, получить подробные рекоменда�
ции по эксплуатации можно по адресу:

220034, г.Минск, ул. Зм. Бядули 13,
Иностранное предприятие «Бакко Инст�
рументы»; тел. +375 17 2339835 (много�
канальный); факс +375 17 2339837; E�mail
bahcotools@list.ru ; www.bahco.by.

Наша справка. Предприятие «Бакко Би�
сов» входит в группу «Бакко Групп АБ» (Шве�
ция), которая является частью корпорации
«Snap�on Inc» (США). В «Бакко Групп АБ» вхо�
дит более 30 заводов, специализирующихся на
производстве различного инструмента (более
9 000 наименований). Три завода производят
БЛП. Они размещены в Англии, Беларуси и
Швеции и работают по единым технологичес�
ким регламентам, стандартам качества и т.д.

Всего в «Бакко Групп АБ» занято 2 500 че�
ловек в 40 странах мира. Компания контроли�
рует весь цикл – от фундаментальных исследо�
ваний до производства, реализации и сервиса.

Предприятие «Бакко Бисов» аттестовано по
ИСО 9000, возглавляется г�ном Л. Карманом, ко�
торый одновременно является Почетным консу�
лом Королевства Швеция в Республике Беларусь.

БИМЕТАЛЛИЧЕСКАЯ
ленточная пила – новое поколение
инструмента в деревообработке

Ленточнопильные технологии все шире применяются в деревообра#
ботке.  По оценкам специалистов эффективность пиления на 70#90%
зависит от пилы, остальное – от пилорамы.

Л

Впервые на российском рынке деревообрабатывающего инструмента
появилась компания, делающая упор не на количество производимой про#
дукции, а на качество. Это компания Patriot, выпускающая дисковые пилы
с твердосплавным режущим элементом под маркой «Patriot»ТМ. Налаже#
но производство пил диаметром от 100 мм до 580 мм. В основном, это
пилы на импортное оборудование, такое как HOMAG, IMA, ALTENDORF,
SELKO,HOLZMA и др., для раскроя ламинированного ДСП. Пилы Patriot зареко#
мендовали себя в работе отлично, ничем не уступая зарубежным аналогам.

С
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ресс�вакуумная сушилка WDE со�
стоит из нержавеющей стальной ка�
меры, которая внутри полностью

герметична. Верх камеры закрыт элас�
тичным резиновым покрытием в метал�
лической рамке. Доски укладываются
внутрь камеры слоями, чередуясь с
алюминиевыми нагревательными пла�
стинами. Внутри пластин циркулирует
горячая вода, нагреваемая внешним
бойлером. Нужный уровень вакуума в
камере создается жидкостной вакуум�
ной помпой. Описанное оборудование
является прессовым во всех смыслах.
Когда внутри камеры создается вакуум,
резиновая крышка под воздействием
атмосферного давления прижимает
штабель древесины и пластины к дни�
щу камеры с давлением 10000 кг/м2. В
результате сушки мы получаем идеаль�
но ровную форму досок!

Полностью автоматизированная
процедура сушки разбивается на три
последовательных этапа: прогрев
древесины, собственно сушка и ох�
лаждение древесины. Прогрев пласти�

нами проходит при атмосферном дав�
лении. Влага в древесине не закипает,
поскольку температура ниже 100°С, и,
следовательно, не происходит повреж�
дения поверхности древесины. Когда
температура внутри древесины дости�
гает уровня, необходимого для сушки,
включается вакуумная помпа и выкачи�
вает воздух из камеры. Под воздей�
ствием вакуума и температуры влага
изнутри древесины поднимается к
поверхности, увлажняя ее, что по�
зволяет избежать внутренних напряже�
ний и, следовательно, обеспечивает
высокое качество сушки. Затем влага,
как сконденсированная на стенках ка�
меры, так и в виде пара, откачивается
вакуумной помпой. Когда влажность
древесины достигает установленного
конечного значения, сушка переходит
в фазу кондиционирования. Нагрева�
ние пластин отключается, но вакуум в
камере сохраняется. В этом случае
древесина остывает под давлением
пресса, что позволяет зафиксировать
ровную форму древесины.

НОВЫЕ ТЕХНОЛОГИИ:
пресс+вакуумная сушка древесины

Фирма Форвуд внимательно прислушивается к нуждам своих клиен#
тов и с удовольствием знакомит их с новинками деревообработки, с уни#
кальной технологией сушки древесины — пресс#вакуумной сушкой. Фор�
вуд рад представить итальянскую компанию WDE Maspell Srl, которая
производит различные варианты вакуумных сушильных камер с 1974 года.

Но самый большой плюс пресс�ва�
куумной сушилки – это огромное (в 8�
10 раз!) ускорение сушки древесины по
сравнению с традиционными сушиль�
ными камерами. Например, бук толщи�
ной 32 мм высыхает в этих камерах до
влажности 8% за 12 часов, а сосна тол�
щиной 25 мм – за 10 часов. Кроме того,
пресс�вакуумные сушилки занимают
немного места, не нуждаются в фунда�
менте, дают ежесуточный выход гото�
вого сухого материала и расходуют на�
много меньше тепла. Объем камер от
0,3 до 10 м3 позволяет использовать их
на предприятиях с небольшим суточ�
ным объемом переработки.

Мы можем продемонстрировать
данное оборудование в действии. По
требованию заказчика можем провес�
ти контрольные сушки и отдать матери�
ал на экспертизу. Наша компания осу�
ществляет шеф�монтаж, проводит пус�
коналадочные работы и обучение пер�
сонала, консультируем по всем вопро�
сам, связанным с сушкой древесины.
Мы будем рады встретиться с вами!

1. Камера
2. Резиновая

мембрана
3. Рамка
4. Резиновый

уплотнитель
5. Древесина
6. Нагревательные пластины
7. Резиновые

бронированные трубки
8. Водяная помпа
9. Электронагреватель
10. Термоизоляция
11. Вакуумная помпа

Время сушки в вакуумных пресс�сушилках WDE
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амое интересное то, что, несмотря
на прошлый опыт развития различ�
ных отраслей народного хозяйства,

ошибки при формировании производ�
ства в деревообрабатывающей отрас�
ли почти полностью повторяются и чу�
жой опыт, к сожалению, не анализиру�
ется. Основная ошибка заключается в
том, что, желая получить сиюминутную
прибыль, предприятия пытаются сэко�
номить на оборудовании, приобретая
дешевую и не очень качественную про�
дукцию производителей с сомнитель�
ной репутацией. В вопросах, связан�
ных с сушкой древесины, это иногда
принимает комические формы. Так как
многие предприятия пытаются сокра�
тить издержки за счет стоимости су�
шильных камер, то все чаще и чаще в
различных солидных и не очень солид�
ных журналах появляются «серьезные
научные» статьи о том, как обыкновен�
ный гараж или контейнер можно пере�
оборудовать в прекрасную сушильную
камеру или какие существуют хорошие
и дешевые сушильные камеры, стенки
которых сделаны из черных металлов
с изоляцией из бог знает каких мате�

риалов. На пер�
вый взгляд это
действительно не
потребует боль�
ших затрат от пред�
приятия, которое хочет уста�
новить сушильную камеру и зани�
маться сушкой древесины. Но это
только на первый взгляд.

Во�первых, сушка древесины – это
процесс достаточно наукоемкий. Су�
ществуют специальные компьютерные
программы, контролирующие этот
процесс и изменяющие его в зависи�
мости от породы древесины, от толщи�
ны материала и от результата, который
необходимо получить.

Во�вторых, сушильная камера обя�
зательно должна соответствовать кли�
матическим условиям того места, в ко�
тором она устанавливается, то есть ус�
ловиям эксплуатации. Так, например,
специалисты знают, что затянутый по
времени рост температуры в камере
при начальной стадии прогрева может
привести к поражению древесины де�
ревоокрашивающими грибками. Или,
если аэродинамический контур нагре�
ва и циркуляция воздуха в камере не
обеспечивают скорости и равномерно�
сти распределения температуры, то
это ведет к значительным отклонениям
влажности древесины от требуемого
значения. В итоге древесину либо ко�
робит, либо она рассыхается в готовом
изделии (оконные рамы, мебель из
массива и т.д. и т.п.).

В�третьих, если стенки сушильной
камеры (особенно внутренние) сдела�
ны из черного металла, то при посто�
янном изменении температуры и
влажности воздуха процесс коррозии
идет очень быстро и за достаточно ко�
роткий срок сушильная камера прихо�
дит в негодность. То же самое проис�
ходит с некачественным изоляцион�
ным материалом. Через год�полтора
он осыпается (или уплотняется в ниж�
ней части сушильной камеры), и каме�

ра перестает
нормально функцио�
нировать. Процент брака будет огром�
ным, а о качественной продукции мож�
но забыть.

Существует еще множество различ�
ных факторов, влияющих на качество
сушки древесины (качество и правиль�
ный подбор котельного оборудования,
теплообменников, уровень професси�
ональной подготовки персонала и т.д.).
Но даже того, что мы перечислили, до�
статочно, чтобы со всей серьезностью
поставить вопрос – экономят ли сред�
ства предприятия, приобретающие де�
шевые сушильные камеры, или те, кто
пытается переоборудовать различные
помещения и приспособить их для суш�
ки древесины.

Давайте рассмотрим сухую стати�
стику.

При сушке 300 м3 пиломатериалов
до транспортной влажности в совре�
менной и качественной сушильной ка�
мере вы продадите полученную про�
дукцию объемом 1 м3 примерно за 100
USD (обрезная доска). Проводя сушку
в некачественной камере, вы рискуе�
те испортить всю закладку и тогда не�
дополучите примерно 21000 USD с об�
щего объема, так как технологический
брак можно реализовать только по 20�
30 USD за 1 м3.

В среднем некачественные и само�
дельные камеры выдают брака при�
мерно от 10%, а это значит, вы ежеме�
сячно будете терять от 9000 USD при
объеме сушки 300 м3.

Еще один фактор, который говорит
о том, что дешевые и некачественные
камеры слишком дорого обходятся их

владельцам – это срок их службы. Мы
уже писали о том, что если стенки су�
шильной камеры, радиаторы и другие
основные системы изготовлены не из
алюминиевых сплавов и нержавеющей
стали, то происходит очень быстрый их
износ. Это требует частого ремонта
камеры, постоянной замены ее ключе�
вых элементов, а подчас и замены ка�
меры целиком. Монтаж сушильной ка�
меры обходится примерно от 15% до
20% ее общей стоимости. Постоянно
ремонтировать или менять камеры че�
рез каждые 2�2,5 года – это очень на�
кладно.

А теперь давайте посмотрим, что та�
кое современная сушильная камера, из
каких материалов она производится и
какими свойствами должна обладать.

Хорошим примером могут служить
сушильные камеры фирмы KATRES
(Чехия). Они изготавливаются из алю�
миния и нержавеющей стали:
• несущие конструкции – алюминие�

вые сплавы и нержавеющая сталь;
• реверсивные вентиляторы – алюми�

ниевые сплавы и нержавеющая
сталь (двигатель «тропического ис�
полнения»);

• оболочка камеры – алюминиевый
лист, трапециидальный профиль
КОВ;

• система увлажнения – нержавею�
щая сталь;

• система циркуляции воздуха – алю�
миниевый лист.
Корпуса камер – универсальные,

сборные, состоят из кассет, без теп�
ловых мостов. Это позволяет модели�
ровать и строить камеры от несколь�
ких м3 до нескольких сотен м3.

Современные сушильные камеры
KATRES оснащены каналами для сбо�
ра и отвода накопившейся воды; под�
держивают оптимальную скорость по�
тока воздуха – 2,0 – 3,0 м/сек, так как
при увеличении скорости потока воз�
духа свыше 3,5 м/сек мощность су�
шильной камеры увеличивается не�
значительно, в то время как затраты на
электроэнергию и стоимость сушки
значительно возрастают. Уменьшение
же скорости потока воздуха ниже 2,0
м/сек увеличит время сушки и не обес�
печит ее равномерность.

Отличительной чертой сушильных
камер KATRES является удобная компь�
ютеризированная система управления
и ее программное обеспечение. Она
предназначена для управления сушкой
всех наиболее распространенных сор�
тов древесины. Программа сама выби�
рает подходящий режим сушки, выда�
вая текущую информацию о времени
оставшемся до конца процесса. При
необходимости, она дает возможность
подсоединить несколько компьютеров
для управления сушильными камера�
ми. Первый компьютер, расположен�

ный непосредственно в ап�
паратной комнате рядом с
камерой, управляет процес�
сом сушки, а второй может
находиться в офисе пред�
приятия (связь может осу�
ществляться через модем)
для оперативной регули�
ровки и контроля над ним. В
сушильных камерах
KATRES, которые предлага�
ет наша компания, возмо�
жен выход информации о
ходе сушки непосредствен�
но на предприятие, которое
их производит. Это значи�
тельно ускоряет решение
всех возникающих вопросов
и затруднений.

Можно еще долго сравнивать со�
временные сушильные камеры KATRES
с камерами кустарного производства.
Но очевидно одно – неоправданная де�
шевизна сушильных камер таит в себе
серьезные проблемы для тех, кто попы�
тается их использовать, и в течение
достаточно непродолжительного срока
ее эксплуатации общие затраты суще�
ственно превысят затраты на приобре�
тение современных и качественных су�
шильных камер.

Компания ЛОГЛИВ является гене�
ральным дистрибьютором фирмы
KATRES на территории Российской Фе�
дерации.

Сушильные камеры KATRES произ�
водятся с 1991 г. и уже более десяти лет
успешно работают в различных странах
Европы (более 500 камер), а с 2000 г. и
в России.

КАК ПРАВИЛЬНО
СЭКОНОМИТЬ

Всем известно, что в условиях нарастания конкуренции на рынке лю#
бых товаров на первый план выходят вопросы, связанные с качеством
продукции. Одним из условий получения гарантированной прибыли в ле#
сопилении и деревообработке стало не просто наращивание объема про#
изводства, но производство именно высококачественной продукции при
сокращении ее себестоимости. Высокое качество изделий в этих отрас#
лях обуславливается не только наличием дорогого деревообрабатываю#
щего оборудования, но и правильной качественной сушкой древесины. ЯКУНИН П.О.

При производстве сушильных ка�
мер для российских заказчиков учиты�
ваются множество различных факто�
ров, особенно климатические условия,
в которых этим камерам предстоит ра�
ботать. Если вы обратитесь в компа�
нию ЛОГЛИВ, то наши специалисты
рассчитают оптимальный объем су�
шильной камеры для вашего произ�
водства с подробными техническими
характеристиками, осуществят мон�
тажные работы и первый пробный за�
пуск, подберут необходимое котель�
ное оборудование, помогут обучить
персонал и обеспечат гарантийное и
послегарантийное обслуживание. Мы
всегда готовы помочь действительно
(реально) сократить издержки вашего
производства, установив современ�
ные сушильные камеры, с помощью
которых можно производить продук�
цию самого высокого качества.
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ООО «Термотех» является разработ�
чиком и серийно производит конвек�
тивные сушильные камеры (СК) пе�
риодического действия следующих ти�
пов и модификаций:

Реверсивные аэродинамические
СК на основе энергосберегающих
технологий (РАСК)– циклическая суш�
ка пиломатериалов, с объемом загруз�
ки тележками условного пиломатериа�
ла от 3 до 25 м3;

СК, работающие на отходах дре�
весины (СКНОД), – с объемом загруз�
ки тележками от 10 до 60 м3 условного
пиломатериала; СК с фронтальной
загрузкой (СКФ) с объемом загрузки
от 25 до 100 м3 условного пиломатери�
ала.

Реверсивные, тупико�
вые, проходные, с осе�
выми или центро�

бежными вентиляторами, фрон�
тальной или трековой загрузкой –
все это различные исполнения сушиль�
ных камер по заданным характеристи�
кам. Продувка штабелей независимо от
исполнения во всех производимых ка�
мерах – поперечная, под углом 900 к
штабелю пиломатериалов.

Сушильно�пропарочной может
быть любая камера сушки пиломатери�
алов, если она оснащена системой ув�
лажнения, кондиционирования и про�
парки. ООО «Термотех» производит
универсальные системы увлажне�
ния, технические возможности которых
позволяют выполнять все существу�
ющие виды термовлагообработок
древесины.

Качественная сушка древесины
– одно из слагаемых успеха в де�

ревообработке. Очень важ�

ООО «ТЕРМОТЕХ»:
«Мы предлагаем лучшее!»

Спрос на камеры для сушки леса стабильно и неизменно растет от
года к году. Высокий показатель рентабельности сушки древесины обус#
ловлен значительной емкостью потребительского рынка, ведь высушен#
ная древесина применяется во всех сферах человеческой деятельности –
от строительства домов до производства качественной мебели. Пред#
приниматели и предприятия получают хорошую прибыль, делая деньги
на удалении излишней влаги из дерева.

ООО «Термотех», имея многолетний опыт в производстве лесосушильных
камер, в цикле статей, посвященных оборудованию для сушки древесины, хо#
чет ознакомить читателя журнала с передовыми разработками в этой обла#
сти на основе накопленного нами научного и конструкторского потенциала.

ным фактором при этом является ско�
рость сушильного агента по штабелю
пиломатериалов. Для мягких и нор�
мальных режимов скорости 1 – 1,5 м/с
являются наиболее оптимальными не
только с точки зрения получения дре�
весины высокого качества, но и раци�
онального расходования электроэнер�
гии на вентиляцию штабеля пиломате�
риалов. Кстати, так как отечественная
промышленность не выпускает специ�
ализированных вентиляторных колес
(высокопроизводительных, низкого
давления) для сушильных камер, все
они являются нашими собственными
разработками.

Конденсационные сушильные
камеры являются самыми экономич�

ными с точки
зрения расхода
теплоносителя,
так как процесс
сушки древеси�
ны происходит
без воздухооб�
мена с внешней
средой, т.е насы�
щенный влагой
горячий воздух
не выбрасывает�
ся в атмосферу, а
конденсируется

(осушается) внутри
СК, процесс конденса�

ции влаги управляемый, по�
этому отпадает необходимость

использования системы увлажнения
для промежуточных термовлагообра�
боток. Количество потребляемой элек�
троэнергии в аэродинамических каме�
рах конденсационного типа снижается
в 1,8 раза относительно обычных аэро�
динамических камер.

Уменьшение теплопотерь через ог�
раждения сушильной камеры достига�
ется применением современных изо�
ляционных материалов. Теплоизоляция

комбинированная, состоит из жесткой
минераловатной плиты, не впитываю�
щей влагу (коэффициент водопоглоще�
ния по объему – 1,5%), матов ТИС�ТИБ
по ТУ 2123�299�89, а также жесткого
пенополиуритана, обладающего са�
мым низким коэффициентом тепло�
проводности (0,019 – 0,28 Вт/М*К), лег�
ким весом ( 40�60кг/м3), высокой адге�
зионной прочностью и антикоррозий�
ной защитой, что обеспечивает отлич�
ные теплоизоляционные характеристи�
ки сушильной камеры.

Внутренние стены нашей СК штат�
но изготавливаются из алюминия, но
технически возможно изготовление из
нержавеющих сталей. Наружные стены
– оцинкованный с двух сторон профи�
лированный лист. Все стальные эле�
менты корпуса покрыты для предотвра�
щения электрохимической коррозии
специальным термовлагостойким по�
крытием.

Калориферы сушильных камер би�
металлические с алюминиевым ореб�
рением. В штатном исполнении СК
комплектуются водогрейным котлом,
работающим на отходах деревообра�
батывающего производства, торфе или
угле. При наличии у заказчика природ�
ного газа они комплектуются газовыми
котлами (ГОСТ 10617�83) или мобиль�
ной газовой котельной.

У п р а в л е н и е
технологическим
процессом сушки
древесины может
быть как полуав�
томатическое, так
и автоматичес�
кое. Для автома�
тического управ�
ления разработа�
ны и производят�
ся 2 системы уп�
равления «Мо�
дуль�С1», «Мо�
дуль�С2», отлича�
ющиеся по степе�
ни автоматизации
технологического
цикла. Принципи�
ально микропро�
цессорные систе�
мы управления
сушильных ка�
мер «Модуль�С1»
и «Модуль�С2» различаются встроенным
программным обеспечением. Автомати�
ка «Модуль�С1» обладает большим объе�
мом встроенного программного обеспе�
чения, а значит, требует меньшего при�
сутствия человеческого фактора. В опе�
ративной памяти микропроцессорного
контроллера  «Модуль�С1» заложены 48
программ для сушки различных сорти�

КУЗОВОВ В. Н.,
директор ООО «Термотех»

ментов древесины. А в «Модуль�С2» ал�
горитмы сушки вводятся оператором са�
мостоятельно при каждой смене сорти�
мента древесины. Алгоритмы сушки
пиломатериалов и технология камер�
ной сушки древесины штатно входят в
документацию на «Модуль�С2» и постав�
ляются заказчику.

Продолжение следует.
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а юбилейном ХХV чемпионате мира
по заготовке леса, проходящем в
рамках Международного лесного

фестиваля, российская команда доби�
лась успеха: одна золотая и две сереб�
ряные медали в отдельных видах кон�
курсных упражнений, четвертое место
в личном и шестое в командном заче�
те мирового первенства. В этих успе�
хах команды российских вальщиков
большая заслуга ее тренера, главного
специалиста АК «Кареллеспром» Пау�
ля Гельфенштейна, без стараний кото�
рого, к слову, и поездка российской
сборной на чемпионат мира могла бы
не состояться. Сегодня мы попросили
Пауля Готлибовича рассказать нам об
этом крупном международном мероп�
риятии и о подготовке российской
сборной к нему.

– Вот уже в течение многих лет
раз в два года в разных странах мира
проходит Международный лесной
фестиваль. Расскажите, пожалуй�
ста, о том, как он проходил в про�
шлом году.

– Международный лесной фестиваль
2002, в котором приняло участие более
5 тысяч специалистов из многих стран
мира, прошел в конце сентября прошло�
го года в шотландском городе Локерби.
Традиционно на нем были представле�
ны образцы самой современной техни�
ки и новейшие технологии по заготов�
ке, переработке и восстановлению леса.
Наиболее заметными и интересными
событиями этого фестиваля стали два
проекта � это 25�й чемпионат мира сре�
ди лесорубов с моторными пилами и
Международная выставка лесозагото�
вительной техники и лесоперерабаты�
вающего оборудования, которая явля�
ется крупнейшей в Великобритании
промышленной выставкой.

– В прошлом году чемпионат
мира по заготовке и транспортиров�
ке леса собрал более 100 участни�
ков из 30 стран, но, наверное, такой
успех пришел к нему не сразу… Рас�
скажите, пожалуйста, об истории
этого мероприятия, целях его про�
ведения.

– Впервые международные сорев�
нования (чемпионат мира) среди лесо�
рубов были проведены в Венгрии в
1970 году и с тех пор регулярно прово�
дятся по всему миру. Правила соревно�
ваний варьируются в зависимости от
того, произошли ли какие�либо изме�
нения в технологиях, и от места (стра�
ны) проведения соревнования. Целью
чемпионата является популяризация
профессий в сфере заготовки леса и
привлечение к ним внимания на наци�
ональном и международном уровнях,
что в целом способствует улучшению
качества и увеличению производитель�
ности труда опытных вальщиков и
стремлению молодежи получить эту
профессию. Так, в прошлом году впер�
вые были проведены соревнования в
группе для начинающих, в которую
вошли участники в возрасте до 22 лет –
те, кто еще не принимал участие в по�
добном соревновании. Также необхо�
димо упомянуть о той важной роли, ко�
торую играет чемпионат в установле�
нии контактов между различными пред�
приятиями лесной промышленности по
всему миру. В нашей стране междуна�
родные соревнования лесорубов про�
водились дважды: в 1975 г. и в 1991 г.
Оба раза в Мостовском леспромхозе.

– Какие упражнения входят в про�
грамму соревнований, и как они
оцениваются?

– Программа соревнований состо�
ит из 5 упражнений: валка дерева, под�

готовка бензопилы, раскряжовка ком�
бинированным резом, точность распи�
ливания, обрезка сучьев. Выполнение
каждого из них измеряется по ряду ус�
тановленных параметров и заносится
в протокол. Например, на валке дере�
ва замеряется время в секундах, точ�
ность попадания на вешку (в см), угол
подпила (в градусах), глубина подпи�
ла (в см), недопил и превышение двух
резов (в мм). Кроме того, фиксируют�
ся все нарушения Правил охраны тру�
да с момента входа участников в рабо�
чую зону. По каждому замеряемому
параметру в «Положении о соревнова�
нии…» приведена таблица перевода
значения конкретного замера в поощ�
рительные очки, которые складывают�
ся, или штрафные, которые вычитают�
ся из набранной суммы.

– На сегодняшний день это один
из самых престижных чемпионатов
среди вальщиков. Как происходит
отбор участников?

– На чемпионате мира страну пред�
ставляет команда из трех человек,
обычно победителей аналогичных со�
ревнований в своей стране. В соревно�
ваниях лесорубов могут участвовать
все страны. Обычно участвуют до 30
стран, до 100 и более участников.

– С какого года Россия принима�
ет участие в чемпионате мира сре�
ди лесорубов? Успешно ли выступа�
ла на нем российская команда?

– Впервые команда СССР приняла
участие в чемпионате мира в 1972 г. в
Венгрии, где заняла 4 место. В даль�
нейшем успехи были поскромнее.

– Как происходит отбор россий�
ских участников чемпионата?

– Россию, или ранее СССР, пред�
ставляют победители первенства стра�
ны. На двух последних чемпионатах

страну представляла сборная команда
Республики Карелия в одном составе
(К.Завиновский, А.Чернышов и И.Шве�
цов). Все они на первенстве России в
2000 и 2001 гг. занимали первые три
места в общем зачете. В 90�х гг. нео�
днократным участником мирового пер�
венства был К.Завиновский как дву�
кратный чемпион СССР и призер пер�
вых первенств России. Наивысший его
успех – второе место в одном из упраж�
нений. Других достижений на мировом
уровне с 80�х гг. у российских вальщи�
ков не было. За высокие производ�
ственные показатели и успехи в сорев�
нованиях лесорубов К.Завиновскому и
А.Чернышову присвоены звания «Зас�
луженных работников лесного комп�
лекса Российской Федерации». И.Шве�
цов дважды в 2001�02 гг. включен пра�
вительством Карелии в список 100 луч�
ших людей республики.

– Пауль Готлибович, Вы успешно
занимаетесь подготовкой российс�
кой (карельской) команды к миро�
вым и республиканским чемпиона�
там вот уже много лет. Вы, навер�
ное, один из немногих людей Рос�
сии, выбравших такую редкую и не�
простую профессию. Расскажите,
пожалуйста, о Вашей профессио�
нальной деятельности.

– Современный уровень мастер�
ства участников на чемпионатах мира,
да и Карелии, таков, что наивно думать
о возможной победе даже самого
опытного вальщика леса без специ�
альной подготовки, тренировок… В
1986 г., начиная работу в производ�
ственном отделе «Кареллеспрома»,
после 20 лет достаточно успешного
руководства организации процесса
лесозаготовок на предприятии, я не по
теории знал слабые места этого про�
изводства. Одно из них – тяжелые ус�
ловия труда вальщика, ведущей и са�
мой дефицитной профессии на лесо�
заготовках. Здесь и непредсказуе�
мость предмета труда – каждого конк�
ретного дерева, и несовершенство
отечественных мотопил – ненадежных,
сверхтяжелых, виброопасных, и необ�
ходимость работать производительно
при любых погодных условиях – в жару
и холод, в дождь и по пояс в снегу. Про�
водимые к тому времени уже много лет
соревнования вальщиков способство�
вали популяризации этой тяжелой
профессии, распространению передо�
вых приемов труда, поощрению луч�
ших лесорубов. К сожалению, в те годы
карельские вальщики дальше зональ�
ных соревнований в Архангельскую
область или Коми АССР ездили редко,
т.к. не попадали в сборную команду
Северо�Запада для участия в первен�
стве СССР. В «Кареллеспроме» подго�
товка и организация республиканских
соревнований стала одной из моих

служебных обязанностей. На первой
же поездке в Республику Коми я уви�
дел, насколько выше мастерство их
лесорубов, их интерес к своей профес�
сии. В ближайшие годы нам удалось
выявить своих лидеров К.Завиновско�
го и Г.Шаньгина, прочно занявших ме�
сто в зональной сборной, которую я
возглавлял на первенстве СССР, где
уже в 1989 г. они вдвоем завоевали 11
призов из 18 разыгрываемых, а К.За�
виновский стал абсолютным чемпио�
ном страны и через год подтвердил это
звание. Это стало возможным, преж�
де всего, благодаря их личному талан�
ту и самоотдаче…(и хорошему трене�
ру – Примечание мое.). В настоящее
время я занимаюсь подготовкой пер�
венства Карелии, который по уровню
сложности и организации не уступает
чемпионату мира. Это неплохая воз�
можность для вальщиков и их спонсо�
ров показать себя. Одновременно в
рамках этих соревнований мы впервые
планируем провести первенство сре�
ди машинистов форвардеров.

– Расскажите, пожалуйста, о про�
грамме подготовки российской ко�
манды к мировому первенству. С
какими трудностями Вам как трене�
ру пришлось столкнуться?

– Первые относительные успехи на
чемпионате мира связаны с перехо�
дом на пилы мирового уровня. Это
была проблема № 1. Кроме того, бы�
товавшее мнение, что зарубежные
участники чемпионата сплошь спорт�
смены, практически не работающие, а
постоянно тренирующиеся, даже мо�
рально давило на наших лесорубов,
которые продолжали работать на
обычных лесозаготовках. Поездка
всей нашей команды на чемпионат
мира в Норвегию в 2000 г. позволила
расширить впечатления, впервые за�
получить полный протокол итоговых
результатов, а главное – Правила меж�
дународных соревнований, суще�
ственно отличавшихся от российских
образца 1984 г., которыми пользова�
лась вся страна. Итогом тщательного
анализа всего вышесказанного яви�
лась разработанная на 2001 – 2002 гг.
двухлетняя программа подготовки ле�
сорубов к следующему чемпионату
мира под девизом: «Наши лесорубы
лучшие». В основе ее были такие меры,
как разработка республиканского По�
ложения о соревновании на основе
международных Правил, проведение
первенства России в Карелии, закуп�
ка точного измерительного инстру�
мента, расширение географии сорев�
нований, а следовательно, и приток
новых участников, регулярные трени�
ровки членов сборной команды и т.д.
Конечная цель была попадание всей
команды на чемпионат мира, вхожде�
ние в десятку сильнейших вальщиков

мира, в призеры на отдельных упраж�
нениях. Программа выполнена полно�
стью. Новое Положение о соревнова�
ниях вальщиков леса утверждено Мин�
промом РФ и стало всероссийским.
Благодаря ему наши вальщики впер�
вые ехали на чемпионат мира, зная все
требования по упражнениям и уровень
своей подготовки по каждому из них.
Это позволило добиться таких успе�
хов: 6�е место против 13�го на про�
шлом мировом первенстве.

– Довольны ли Вы результатом
прошедшего чемпионата? Расска�
жите, пожалуйста, о Ваших планах
на будущее. Примет ли российская
команда участие в следующем чем�
пионате мира?

– Итоги прошедшего чемпионата
нас и радуют, и огорчают: хотелось бы
большего. Поэтому желание одно: еще
хотя бы раз подготовить и суметь от�
править команду на следующий чемпи�
онат в Италию. Пока перспективы не
ясны. Мы готовим очередные респуб�
ликанские соревнования, которые
пройдут в июне этого года. Вопрос пер�
венства России открыт, он в компетен�
ции руководства ЛПК РФ.

– Победа в соревновании такого
масштаба поднимает престиж лесо�
заготовительной отрасли целой
страны. Понимают ли это спонсоры?
Оказывается ли Вашей команде
поддержка со стороны властей?

– Да, правительство Республики Ка�
релия и руководство «Кареллеспром»
оказывают нам всяческую поддержку.
Большую помощь в организации сорев�
нований и обеспечению участников ка�
чественным инструментом и специаль�
ной одеждой оказывает фирма «Хуск�
варна», организовавшая с другими уч�
редителями, в том числе и «Кареллес�
промом», в России совместное пред�
приятие по сборке шведских бензопил.
Российское представительство фирмы
ежегодно выступает одним из главных
спонсоров республиканских соревнова�
ний и многое сделало для их возрожде�
ния в 1998 г. после нескольких лет вы�
нужденного перерыва. Необходимо так�
же отметить руководителей предприя�
тий ЗАО «Шуялес» Пладова А.В., ОАО
«Кондопожское ЛПХ» Ковригина А.В.,
ОАО «Ладэнсо» Логинова А.В., которые
не только предоставили вальщикам от�
пуск для подготовки, но и полностью
оплатили все немалые расходы по по�
ездке участников. Мы надеемся и на
дальнейшее совместное и плодотвор�
ное сотрудничество как с этими орга�
низациями, так и с другими нашими
традиционными спонсорами: АО «Кон�
допога», Сегерский ЦБК, «Карелкон»,
«Восток�сервис», «Карелия�Сибирь»,
«Домотехника», «Уралтехтранс» и ря�
дом других фирм.

Продолжение следует.

НАШИ ЛЕСОРУБЫ ЛУЧШИЕ! –
итоги ХХV Чемпионата мира
по заготовке и транспортировке леса

Престиж лесопромышленной отрасли России на мировой арене во мно#
гом зависит не только от качества поставляемой продукции, но и от
успешного участия российских специалистов в различного рода междуна#
родных мероприятиях: семинарах, конференциях, выставках, фестивалях,
соревнованиях. И если научный потенциал наших соотечественников
традиционно оценивался очень высоко, то участие наших команд в со#
ревнованиях по лесозаготовкам долгое время не приносило желаемых по#
бед. Это не соответствовало образу «лесной сверхдержавы». К счастью,
в прошлом году ситуация изменилась.

Н

ГЕЛЬФЕНШТЕЙН П. Г.
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Опыт работы высокорентабельных
лесопильно�деревообрабатывающих
производств в России и за рубежом, по�
зволяет утверждать нижеследующее:
• подобные производства хорошо уп�

равляемы и отличаются высоким
уровнем трудовой и технологичес�
кой дисциплины;

• полезный выход готовой продукции,
как правило, выше, чем на низко�
производительных предприятиях,
оснащенных фермерским оборудо�
ванием или заводах с большой про�
изводственной мощностью;

• себестоимость готовой продукции
при грамотной организации труда
существенно не отличается от
крупных промышленных предприя�
тий и в ряде случаев ниже по причи�
не малых накладных расходов;

• производства подобной мощности
наиболее «живучи» в условиях пере�
ходной модели экономики и относи�
тельно безболезненно реагируют на
негативные рыночные колебания;

• технологические особенности обо�
рудования позволяют, при необхо�
димости, оперативно перебазиро�
вать его на новые площади.
Обоснованность выбора техноло�

гической схемы и состава оборудова�
ния планируемых производств склады�
вается из ряда технических, экономи�
ческих, эксплуатационных и организа�
ционных факторов, а также особенно�
стей состава лесосырьевой базы, пла�
нируемой к освоению.

ВЫБОР СОСТАВА
ОБОРУДОВАНИЯ
ПО ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ
КРИТЕРИЯМ

Технология лесопиления – одна из
наиболее старых (и по этой причине
глубоко разработанных дисциплин) в
разделе лесных наук. Но, несмотря на
это, до сих пор нет единой точки зре�
ния на концепцию «идеального» лесо�
пильного завода. Можно говорить лишь
об основных моментах, определяющих
коммерческий успех или неуспех того
или иного предприятия. Для выбора
состава оборудования по технологи�
ческим критериям целесообразно обо�
значить ряд требований, предъявляе�
мых к последнему:
• оборудование должно обеспечи�

вать высокий процент выхода гото�
вой продукции из входящего пило�
вочного сырья различных пород,
диаметров и качества;

• оборудование должно обеспечи�
вать точность форморазмеров по�
лучаемых пиломатериалов и шеро�
ховатость пластей и кромок в интер�
вале значений, оговоренных норма�
тивными документами;

• оборудование должно обеспечи�
вать высокую степень безопаснос�
ти работы персонала, надежности,
безотказности, долговечности и ре�
монтопригодности;

• конструкция оборудования должна,
по возможности, обеспечивать от�
сутствие необходимости изготовле�
ния мощных фундаментов и крупно�
масштабного капитального строи�
тельства;

• энергозатраты на изготовление
единицы готовой продукции долж�
ны быть минимальны;

• отходы производства должны пред�
ставлять собой готовое сырье для
отопительных или иных целей;

• конструкция оборудования должна
быть неприхотливой и максималь�
но адаптированной к специфичес�
ким особенностям «российской эк�
сплуатации» (низкие зимние тем�
пературы, невысокая квалифика�
ция обслуживающего персонала,
скачки напряжения в питающих си�
ловых цепях и тому подобные фак�
торы).
В качестве иллюстрации процесса

проектирования лесопильного завода
малой мощности можно привести при�
мер работы, выполненной Некоммер�
ческим Партнерством «Лесоинженер�
ный Центр» для ЗАО «Форестер», рас�
положенного в Ленинградской облас�
ти. Эта работа весьма показательна по
причине того, что проектанты столкну�
лись с целым комплексом граничных
условий, требовавших нестандартных
конструктивных и технологических ре�
шений. Основные отправные характе�
ристики технического задания приве�
дены в нижеследующем перечне.

ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ
ДЛЯ ПРОЕКТИРОВАНИЯ
ЛЕСОПИЛЬНОГО
ЗАВОДА

1. Входное сырье – пиловочник хвой�
ных пород.

2. Диаметры пиловочного сырья – от
15 до 90 см.

3. Отсутствие сортировки и окорки
пиловочника.

4. Производительность – от 7 до10
тыс. м3 пиломатериалов в год при
односменном режиме работы.

5. Полезный выход пиломатериалов
на уровне не менее 50%.

6. Встраивание технологического
оборудования в неприспособлен�
ные помещения Т�образной формы
при недостаточных размерах для
его линейного размещения.

7. Финансовые ограничения на закуп�
ку основного технологического
оборудования и пусконаладочные
работы – до 250 000 $.

8. Сжатые сроки, отпущенные на ре�
ализацию проекта.

9. Необходимость учета низкой ква�
лификации имеющейся в наличии
рабочей силы.
Производственные площади лесо�

пильного цеха представляют собой ка�
питальное строение с высотой потолков
11 м. Непосредственно под лесопиление
используется Т�образное помещение
общей площадью около 1200 м2, не име�
ющее централизованной системы ото�
пления и принудительной приточно�вы�
тяжной вентиляции. По своей конфигу�
рации и соотношению линейных разме�
ров данное помещение является слож�
ным для размещения лесопильного про�
изводства заявленной мощности. По
этой причине классические схемы, обыч�
но применяемые при проектировании
лесопильных производств, не могли быть
реализованы в чистом виде на данных
производственных площадях. Таким об�

разом, для выхода на заданные значения
производительности потребовался не�
традиционный подход к принятию техно�
логических и проектных решений.

КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА
ПРИНЯТЫХ
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ
РЕШЕНИЙ

Принятие основных технологичес�
ких решений было обусловлено значе�
ниями производительности, заложен�
ными в согласованном техническом
задании и особенностями имеющихся
в распоряжении производственных
площадей. Кроме того, на принятие
технологических решений оказывали
влияние финансовые ограничения.

Наиболее обоснованным технологи�
ческим вариантом построения произ�
водства в данных конкретных условиях
является комбинированный лесопиль�
ный цех со следующим составом основ�
ного технологического оборудования:
• ленточнопильные горизонтальные

установки в качестве головных
станков первого ряда;

• многопильный круглопильный ста�
нок второго ряда;

• набор универсальных круглопиль�
ных станков для доработки основ�
ной продукции и переработки час�
ти технологических отходов на лик�
видную продукцию.
Поскольку в качестве станков пер�

вого ряда были выбраны ленточно�
пильные станки индивидуального рас�
кроя, а при раскрое бруса – оборудо�
вание с фиксированным поставом, то
данное проектное решение обуслови�
ло необходимость подсортировки пи�
ловочных бревен. Данная операция
выполняется непосредственно при за�
казе бревен у лесозаготовителей, та�
ким образом, на предприятие приходит
достаточно однородное сырье в преде�
лах одной партии.

Заявленный состав головного обору�
дования и станков второго ряда удалось
вписать в имеющиеся площади, несмот�
ря на то, что пришлось отказаться от тра�
диционных схем размещения технологи�
ческого оборудования «в линию» и раз�
мещать его между несущими колонами,
определяя фундаментные места с точно�
стью до нескольких сантиметров.

Применение ленточнопильных стан�
ков в качестве головных обеспечило ре�
шение ряда принципиальных вопросов:
• возможность работы с широким

спектром входящих диаметров пи�
ловочного сырья;

• отсутствие дорогостоящих техноло�
гических операций по предвари�
тельной сортировке и окорке вход�
ного материала;

• возможность производства пилома�
териалов специального напила;

• обеспечение максимального, по
сравнению с другими видами рас�
пиловки, объемного выхода пило�
материалов.
Технологическая схема созданного

производства выглядит следующим
образом. Круглые нерассортирован�
ные лесоматериалы в объеме 30–40 м3

подаются гидроманипулятором с ле�
совоза на цепной транспортер с меха�
низмом поштучной выдачи бревен на
бревнотаску (рис.1 и рис.2).

По бревнотаске лесоматериалы за�
водятся в цех к наклонным накопитель�
ным эстакадам, расположенным на�
против ленточнопильных станков, ус�
тановленных эшелонно, с направлени�
ем рабочего хода пил в противополож�
ную сторону движения бревнотаски.
Лесоматериалы сталкиваются с брев�
нотаски механическими сбрасывате�
лями на накопительную эстакаду (6 �
10 бревен, в зависимости от их диа�
метров), откуда накатываются на рамы
ленточнопильных станков (рис. 3).

Организация околостаночного обо�
рудования вокруг головных станков по�
строена таким образом, что горбыльные
и подгорбыльные пиломатериалы выво�

ВОХМЯНИН Н.А.,
НП «Лесоинженерный центр»,
ШВЕЦ В.Л., СПб ГЛТА.

ОПЫТ ПРОЕКТИРОВАНИЯ
малого лесопильного предприятия

Мощность производства порядка 10–15 тыс. м3 готовой продукции (с
возможностью поэтапного кратного увеличения) является наиболее при#
влекательной для строительства небольшого лесопильного завода.

Рис.2 Устройство поштучной выдачи бревен

Рис.3 Слева видны загрузочная эстакада с устройством
поштучной выдачи бревен, а также ленточный конвейер
для отвода необрезных досок и горбылей.Рис.1 Загрузка бревен на цепной транспортер Рис.4 Сортировочный транспортер для пиломатериалов

ИНФОРМ\ОБЗОР32 ИНФОРМ\ОБЗОР 33



ИНФОРМ\ОБЗОР 35ИНФОРМ\ОБЗОР34

дятся за пределы цеха по многосекци�
онному ленточному транспортеру, где
попадают на поперечный цепной транс�
портер сортировочной площадки. Ос�
тавшийся на раме станка двухкантный
брус посредством штатных гидравли�
ческих устройств станка передается на
поперечные цепные транспортеры, вы�
полняющие одновременно и роль про�
межуточного буферного накопителя.
Ленточнопильный станок обслуживает�
ся оператором и его помощником.

С промежуточных цепных транспор�
теров двухкантный брус в автоматичес�
ком режиме попадает на общий для обе�
их головных машин роликовый транс�
портер, по которому подается в мощный
многопильный станок. Данный станок
расположен таким образом, что распи�
ленный обрезной и необрезной пилома�
териал выводится из цеха на уличный
транспортер сортплощадки (рис. 4).

Таким образом, сортировка проис�
ходит за пределами цеха под навесом.
Обрезные пиломатериалы откладыва�
ются для формирования транспортных
или сушильных пакетов, подгорбыль�
ные и необрезные пиломатериалы от�
кладываются на дальнейшую доработ�
ку на позиционных станках палетного
участка. Горбыльные доски торцуются

ручным инструментом в требуемый
размер и используются в качестве топ�
лива для установки, обогревающей цех.
Вся продукция предприятия поставля�
ется на экспорт (рис. 5, 6).

Комбинированный лесопильный
цех (широколенточные станки перво�
го ряда и круглопильный станок второ�
го ряда) является близким к оптималь�
ному с технологической точки зрения
в условиях данного производства. При
наличии продуманной системы меж�
станочной механизации головные
станки обеспечивают заданные значе�
ния по производительности и качеству
получаемой продукции.

Заточной цех оснащен станками
латвийского и итальянского производ�
ства и позволяет подготавливать все
типы режущих инструментов, исполь�
зуемых на предприятии.

ОЦЕНКА ОБОСНОВАННОСТИ
ВЫБОРА ГОЛОВНОГО
И ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО
ОБОРУДОВАНИЯ

Альтернативными вариантами стан�
ков первого ряда являются ленточно�

пильные станки, оснащенные узкой
(30�40 мм) либо широкой (80 мм и
выше) ленточной пилой. Выбор гори�
зонтальных широколенточных станков
в качестве головных вполне оправдан
по причине их стабильной работы при
раскрое пиловочника больших диамет�
ров, наличия опробованных методик
подготовки инструмента, высоких по�
казателей геометрии получаемой про�
дукции и ряда других факторов.

Говоря об обоснованности выбора
конкретных моделей станков, необхо�
димо иметь в виду фактор финансо�
вых ограничений. Так, из гаммы од�
нотипных широколенточных станков
отечественного, западногерманского,
итальянского и французского произ�
водства объективно можно было рас�
сматривать лишь отечественные стан�
ки. Наиболее близкие по цене гори�
зонтальные ленточнопильные немец�
кие станки «BAVARIA SERRA», итальян�
ские «PEZZOLATO» и французские
«BRENTA» имеют цену в 2,5�4 раза
превышающую (без учета таможенной
очистки) установленную финансовую
планку.

Закупка отечественных пильных
установок «ЛГУ�1000» (ЛПУ 90) впол�
не оправдана по соотношению цены

Рис.5 Сформированный пакет пиломатериалов

и качества. По сравнению с аналогич�
ными ленточными станками отече�
ственного производства модель «ЛГУ�
1000» является наиболее приемлемой
по прогрессивности конструкции,
уровню инженерных решений и спек�
тру технологических возможностей.
Вместе с тем, надо отдавать себе от�
чет, что любая отечественная техника
за редким исключением (продукция
ВПК), как правило, требует длитель�
ного периода доводки, адаптации к
конкретным условиям эксплуатации и
лишь после этого выходит на паспор�
тные значения по производительнос�
ти и качеству.

Закупка станков «ЛГУ�1000» приве�
ла к радикальному снижению финан�
совых вложений на первом этапе, од�
нако потребовала существенных зат�
рат (времени и средств) на этапе за�
пуска производства. Такое положение
дел было вполне предсказуемым и аб�
солютно оправданным, так как в насто�
ящее время станки работают стабиль�
но и соответствуют своим паспортным
данным.

Закупка в качестве станка второго
ряда одновального многопильного
станка польского производства моде�
ли «WP» является разумным компро�

Рис.6 Готовая продукция предприятия Рис.7 Рис.8 Горизонтальный ленточнопильный станок «ЛГУ#1000»

миссом между ценой и качеством. Оте�
чественные станки данного класса яв�
ляются конструктивно и технологичес�
ки несовершенными. Приобретение их
ставит под угрозу выполнение всей
производственной программы пред�
приятия. Аналогичный станок немецко�
го производства стоит соизмеримо с
общей стоимостью всего остального
технологического оборудования. Таким
образом, польский станок вполне оп�
равдан в данной технологической схе�
ме. Кроме того, он имеет запас мощ�
ности, позволяющий рассматривать
перспективы расширения производ�
ства. По произведенным расчетам, на
данный момент многопильный станок
загружен на 60%, и его производи�
тельности вполне достаточно для рас�
кроя двухкантных брусьев, произве�
денных на трех ленточнопильных стан�
ках «ЛГУ�1000» (рис. 8).

Вспомогательное позиционное
оборудование («ЦДК�5», торцовочный
станок, комплект станков палетного
участка) выбрано отечественного и
прибалтийского производства. Данный
выбор обусловлен доступностью цены
перечисленных станков при их функци�
ональной пригодности для выполнения
необходимых операций.

Рис.9 Круглопильный брусоразвальный станок «WP». Рис.10 Палетный участок. Рис.11 Накопительный конвейер перед ленточнопильным станком Рис.12 ЗАО «Форестер»

Зарубежные аналоги весьма доро�
ги и мало оправданы при заданных
объемах производства.

Средства межстаночной механиза�
ции выполнены на основе серийных мо�
делей и комплектующих отечественных
станкостроительных заводов – Воло�
годского экспериментального и Дани�
ловского. Данные устройства по услови�
ям их монтажа и стыковки друг с другом
можно отнести к нестандартному обо�
рудованию. Это связано с тем, что раз�
меры и конфигурация лесопильного
цеха потребовали значительной пере�
делки большинства межстаночного обо�
рудования с учетом особенностей име�
ющегося помещения.

Спроектированный НП «Лесоинже�
нерный центр» лесопильный завод пол�
ностью соответствует предоставленно�
му заказчиком техническому заданию,
ритмично выпускает заданные объемы
пиломатериалов экспортного качества.
Данный проект не претендует назы�
ваться «идеальным решением», по�
скольку проектирование универсаль�
ного лесопильного завода представля�
ется труднодостижимой задачей, но
при данных условиях выполненные про�
ектные решения являются наиболее
оптимальными.
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ыли надежды, что использование
вторичных ресурсов резко увеличит�
ся в результате перехода к рынку,

дескать, предприятия сами будут заин�
тересованы в дешевом сырье, но пока
это не подтверждается практикой. Про�
мышленность в целом, а деревообра�
батывающая – в частности, по�прежне�
му ориентируется на первичные ресур�
сы как основное сырье. Нужен целый
комплекс мер – экономических, органи�
зационных и правовых, настойчивая го�
сударственная политика, поощряющая
отрасли и предприятия, использующие
вторичные ресурсы. В основных на�
правлениях развития лесопромышлен�
ного комплекса первоочередная зада�
ча сформулирована как «Совершен�
ствование структуры лесопромышлен�
ного производства в направлении уг�
лубленной химической и химико�меха�
нической переработки всей заготов�
ленной биомассы древесины». Основ�
ным потребителем низкосортной дре�
весины и отходов является производ�
ство древесных плит. Поэтому решение
этой задачи невозможно без развития
промышленности древесных плит.

Создание целлюлозно�бумажных
предприятий для решения проблемы
оздоровления лесов Центра России не
решает полностью этой проблемы, так
как дровяная древесина не потребля�
ется этими предприятиями, а дрова и
технологическое сырье не рациональ�
ны в применении из�за снижения вы�
хода целлюлозы и увеличения затрат.

А «дров» в центральных регионах
России – около 15%, и технологическо�
го сырья – около 20%. То есть около
35% древесины может не найти раци�
онального применения.

Не отрицая важнейшего значения
для всего лесного комплекса развития
ЦБП, предлагаем расширить технику и
технологии для решения сформулиро�
ванной первоочередной задачи, а
именно: в ближайшие 5�10 лет следу�
ет развивать производство древесных

плит. Тем более, что капиталоемкость
заводов древесных плит в десятки раз
меньше ЦБК. Такие заводы могут вхо�
дить в вертикально интегрированные
структуры на базе ЦБК, обеспечивая
за счет повышения рентабельности
развитие ЦБП.

В то же время эффективность со�
здания ТЭЦ на древесине, за исклю�
чением отдаленных районов, при се�
годняшнем уровне внутренних цен на
газ и мазут весьма сомнительна.

Таким образом, только подъем про�
мышленности древесных плит сможет
способствовать заготовке и вывозу с
лесосек низкосортной древесины и
устойчивому управлению лесами.

Имеющиеся в стране лесные ре�
сурсы позволяют развивать их произ�
водство в объемах, значительно пре�
восходящих потребности России, с
созданием в перспективе экспортно�
ориентированной подотрасли.

В России производство древесных
плит за последние десять лет сокра�
тилось в 2 раза. Прекратили работу 65
технологических линий по производ�
ству ДСП общей мощностью 3356 тыс.
м3/год, введены в эксплуатацию 6 но�
вых линий на 660 тыс. м3. В 2001 г. было
изготовлено 2545 тыс. м3 ревесностру�
жечных плит, в 2002 г. � 2731 тыс. м3, или
107,3% по отношению к 2001 г.

В производстве ДВП были останов�
лены 39 линий общей мощностью 237
млн. м2/год, но введены в действие 5
новых линий мощностью 75,6 млн. м2.
В 2001 году изготовлено 276,5 млн. м2

твердых ДВП, в 2002 г. � 305,7 млн. м2,
или 108,5% по отношению к 2001 г.

Наметившаяся в стране в после�
дние 5 лет тенденция роста производ�
ства древесных плит сохраняется. Но
из 38 линий по производству ДСП
только 11�13, оснащенных оборудова�
нием поставок 80�х годов, производят
приемлемые по качеству плиты.

В производстве ДСП продолжают
эксплуатироваться линии, созданные

в конце 50�х, начале 60�х годов с прес�
сованием в многоэтажных прессах на
металлотранспортных поддонах. Пли�
ты неравномерны по физико�механи�
ческим показателям, не отвечают со�
временным требованиям промышлен�
ности по структуре, имеют низкую рен�
табельность или же относительно вы�
сокие оптовые цены. В России оста�
лось в работе 20 таких линий с общей
проектной мощностью 1,5 млн. м3, что
составляет 43% от производственно�
го потенциала по ДСП.

Поэтому объективно необходима
реконструкция или полное обновление
оборудования на перечисленных заво�
дах на основе применения однопролет�
ных прессов, крупноформатных сдво�
енных прессов или прессовых устано�
вок непрерывного типа с переходом на
изготовление древесных плит других
форматов. Необходимо существенное
улучшение качества выпускаемой про�
дукции и снижение энерго�материаль�
ных затрат на их производство.

Для этого в 2002 году Минпромна�
уки России принята специальная про�
грамма технологического развития,
разработанная ЗАО «ВНИИДРЕВ», по
созданию оборудования для произ�
водства древесных плит с показателя�
ми экологической чистоты и потреби�
тельских характеристик, превышаю�
щих международные стандарты. Про�
граммой предусмотрена разработка и
освоение производства оборудования
для линий мощностью не менее 110
тыс. м3/год для производства новых
древесных плит из однородных во�
локноподобных частиц с применением
крупноформатных сдвоенных прессов
или прессовых установок непрерывно�
го проходного типа. Плиты из волокно�
подобных частиц по качеству превос�
ходят традиционные древесностру�
жечные плиты. В отличие от ДСП эти
плиты могут использоваться также для
изготовления фасадных элементов
мебели и ламинированного паркета

взамен дорогостоящих древесново�
локнистых плит средней плотности.

Приведем более конкретные ре�
зультаты выполненных ЗАО «ВНИИД�
РЕВ» работ для предприятий подо�
трасли древесных плит.

Инфракрасные влагомеры нового
поколения марки ИВ�2000М для не�
прерывного определения влажности
измельченных древесных частиц. При�
боры необходимы для стабилизации
технологических параметров в произ�
водстве ДСП и ДВП сухим способом.
Первые приборы внедрены на 3�х за�
водах по производству древесных плит
в г. Сергиев Посад, г. Вышний Волочок
и г. Балабаново. Испытания, проведен�
ные в сопоставлении с аналогичными
влагомерами германской фирмы «Гре�
кон» и украинским марки ИПБ�0, пока�
зали, что по качеству измерения и на�
дежности в работе новые влагомеры
не уступают импортным, а по некото�
рым техническим характеристикам
превосходят и имеют стоимость в 4�6
раз меньше. Пределы измерения абсо�
лютной влажности – от 0,5 до 20 с по�
грешностью 0,5%. Влагомер имеет 6
градуировочных характеристик в памя�
ти измерительного блока и цифровую
четырехразрядную индикацию.

Разработаны принципиально но�
вые приборы для дискретной оценки
параметров шероховатости и волнис�
тости поверхности древесных плит и
изделий из них. Приборы разработа�
ны как в лабораторном варианте, так и
для установки на технологических ли�
ниях по производству и переработке
древесных плит.

Совместно с МГУ леса разработа�
на и испытана в производственных ус�
ловиях технология производства новой
пропиточной смолы для бумажно�смо�
ляных покрытий, обеспечивающая
улучшение качества поверхности ла�
минированных плит и снижение ток�
сичности плит. Синтез, пропитка бума�
ги и ламинирование полученными
пленками проводятся на действующем
оборудовании с небольшой корректи�
ровкой технологических режимов. По�
крытия на основе полученных пленок
обладают высокой ударной прочнос�
тью, надежны в эксплуатации и долго�
вечны. Отделанные плиты удовлетво�
ряют отечественным гигиеническим
требованиям. Технология синтеза и
применения новой модифицирован�
ной смолы запатентована и опробова�
на на Монзенском ДОКе.

В ЗАО «ВНИИДРЕВ» разработана и
предлагается конструкция испыта�
тельной камеры для определения эко�
логической безопасности выпускае�
мой продукции. Она предназначена
для испытаний древесных материа�
лов, клеев, пленок и полимерных ма�
териалов для мебели и строительства

на выделение формальдегида и других
загрязняющих веществ в воздух жилых
помещений. Испытания проводятся в
условиях, моделирующих условия эк�
сплуатации, при регулируемых пара�
метрах насыщенности, воздухообме�
на, температуры и влажности воздуха.
По результатам испытаний можно оп�
ределить допустимое количество дре�
весного материала в помещениях жи�
лых и общественных зданий.

ВНИИДРЕВом разработана и пред�
лагается к освоению технология про�
изводства древесностружечных и дре�
весноволокнистых плит класса Е�1 на
основе применения выпускаемых оте�
чественной промышленностью поли�
фосфатов аммония в качестве акцеп�
тора формальдегида. Особенностью
их является низкое мольное соотно�
шение аммиака к окислам фосфора.
Применение полифосфатов обеспечи�
вает получение плит Е�1 при сохране�
нии их физико�механических показа�
телей на уровне требований действу�
ющих стандартов. Композиция и тех�
нология ее применения прошли испы�
тания в производстве древесных плит.

Разработана технология производ�
ства ДВП мокрым способом с приме�
нением упрочняющих добавок на осно�
ве бесформальдегидных связующих
взамен фенолоформальдегидных
смол. В качестве связующих применен
бор�фосфатный концентрат. Производ�
ственные испытания на 2�х заводах по�
казали возможность улучшения физи�
ко�механических показателей ДВП и
сокращение продолжительности их
прессования.

В ЗАО «ВНИИДРЕВ» разработан и
предлагается для заводов по произ�
водству древесных плит, фанеры, ме�
бели экономичный биохимический
способ очистки вентвыбросов от пыли,
окислов серы и азота, а также от орга�
нических загрязняющих веществ: фор�
мальдегид, фенол, метанол и т.д. Очи�
стка вентвыбросов осуществляется
поглощением загрязняющих веществ
водой и локальной очисткой загряз�
ненного абсорбента для повторного
использования. На основе исследова�
ний режимов работы и данных о соста�
ве и количестве выбросов загрязняю�
щих веществ по конкретному произ�
водству институт может разработать
проект установки очистки. Изготовле�
ние нестандартного оборудования и
монтаж установки предприятие может
выполнить собственными силами. Ус�
тановка производительностью 150
тыс. м3/ч действует с 1993 г. на заводе
древесных плит в г. Балабаново.

В ЗАО «ВНИИДРЕВ» предлагается
химическая очистка производственных
сточных вод от формальдегида и смол.
Способ может быть использован для
сильнозагрязненных сточных вод, обра�

зующихся после промывки технологи�
ческого оборудования и содержащих
КФ и МФ смолы, на заводах по производ�
ству древесных плит и фанеры. Для кон�
кретного предприятия институт может
разработать проект участка химической
очистки. Изготовление нестандартного
оборудования и его монтаж предприя�
тие может выполнить собственными
силами. Разработанная технология хи�
мической стадии очистки прошла апро�
бацию в Подрезково на «МЭЗ ДСП и Д».

Кроме производства древесных
плит, низкосортная древесина и дре�
весные отходы могут быть эффектив�
но переработаны по следующим тех�
нологиям, разработанным ВНИИДРЕ�
Вом: изготовление углеродных мате�
риалов, топливных брикетов и гранул.

Спрос на углеродные материалы
возрос в связи с ужесточающимися тре�
бованиями к охране окружающей сре�
ды. В последние годы возрос спрос на
углеродные материалы для использова�
ния их в качестве сорбентов при очист�
ке водных и газо�воздушных выбросов.

Предприятия по производству дре�
весных плит имеют также проблему с
древесными отходами в виде отсева
щепы и стружки, обрезков кромок плит,
уловленной пыли, шлифовальной пыли
и др. ЗАО «ВНИИДРЕВ» разработана и
предлагается к реализации специаль�
ная технология и оборудование для
производства углеродных абсорбентов
из мелкодисперсных древесных отхо�
дов. Технология предусматривает низ�
котемпературный крекинг древесных
частиц в среде инертных газов в мно�
госекционном реакторе непрерывного
проходного типа, где обеспечивается
выход древесных углей – до 35% от мас�
сы древесины. Производство отличает�
ся низкой себестоимостью – не более
15 руб./кг углей при оптовой цене 40�
50 руб./кг. Активация углерода проис�
ходит за один проход по реактору при
пиролизе древесины в среде азота.
При этом применяются специальные
химические добавки, вводимые в сухую
измельченную древесную массу перед
поступлением ее в реактор.

Первая опытно�промышленная ус�
тановка производительностью до 1,0
т/сутки имеется на эксперименталь�
но�производственной базе ЗАО «ВНИ�
ИДРЕВ». На ее основе разработан ре�
актор с производительностью до 5 т
углерода в сутки. Области применения
углерода: сорбенты для очистки про�
мышленных стоков от загрязнений,
включая розливы нефтепродуктов, для
очистки загрязненного воздуха, для
металлургии в качестве раскислителя
при выплавке металлов и др.

Один из простейших и наиболее эф�
фективных способов подготовки дре�
весных отходов к утилизации – их бри�
кетирование без связующего методом

ЭФФЕКТИВНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ
переработки низкосортной древесины
и древесных отходов

ШАЛАШОВ А. П.,
генеральный директор
ЗАО «ВНИИДРЕВ», канд. техн. наук

Владея почти одной четвертью мировых запасов лесных ресурсов, Рос#
сия вывозит всего 2,5% древесины. При заготовке древесины образуются
до 18% лесосечных отходов, более 20% от вывезенной древесины – это
дровяная древесина. При дальнейшей переработке пиловочника неизбеж#
но образуются (до 40% от общего объема) отходы в виде опилок, кусков,
горбылей и реек, станочной стружки и т.д.

Б
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прессования. Изготавливаются брикеты
двух видов: топливные и технологичес�
кие. Брикетирование позволяет в 4�8
раз повысить эффективность использо�
вания транспортных емкостей при пере�
возке отходов, что обеспечено уплотне�
нием в 6�12 раз опилок и стружки – от�
ходов деревообработки.

Топливные брикеты могут исполь�
зоваться для отопления пассажирских
вагонов, в домашних печах и каминах,
а также в заводских котельных и ТЭЦ.
Комбинированные технологические
брикеты, т.е. включающие в себя ком�
поненты для основного производ�
ственного процесса, могут постав�
ляться на гидролизные и биохимичес�
кие предприятия. В условиях постоян�
ного роста цен на энергоносители (ка�
менный уголь, природный газ, природ�
ный газ, нефть) потребность в топлив�
ных брикетах стала возрастать. При
сгорании теплотворная способность
обычных древесных брикетов состав�
ляет 4000�4400, а брикетов из коры �
4500�6000 ккал/кг.

Немаловажное значение имеет и
экологический аспект проблемы: кроме
того, что экономически эффективно ре�
шается проблема очистки территории
от отходов, брикеты из древесных отхо�
дов и коры практически не содержат
серы и имеют высокую реакционную
способность, поэтому в продуктах их
сгорания отсутствуют сернистый и сер�
ный газы, а содержание окиси углерода
минимально. Кроме того, зола от сжи�
гания брикетов, составляющая 0,3�1%
общей массы, обладает свойствами
эффективного калийного удобрения, а
каменноугольная зола токсична.

Лучшее сырье для брикетов � сухие
(влажностью 8�18%) мягкие отходы:
стружка, опилки, пыль и др. Таким тре�
бованиям больше всего отвечают отхо�
ды столярно�строительного и мебель�
ного производств. Для производства
брикетов из влажных мелких отходов
лесопиления требуется дополнитель�
ное оборудование для их сортирования
и сушки.

С учетом большого документально
подтвержденного спроса на брикети�
рование и на основе имеющегося опы�
та и анализа зарубежных конструкций
прессов, ЗАО «ВНИИДРЕВ» приступа�
ет к организации производства в пер�
вом полугодии 2003�го года современ�
ного отечественного комплектного кон�
курентоспособного оборудования с ав�
томатизированным управлением про�
изводительностью 200�250 кг/час для
производства топливных и технологи�
ческих брикетов из древесных отходов.

По дополнительному соглашению
(по Вашей спецификации и техничес�
кому заданию) могут быть поставлены:
рубительная машина, бункер для сбо�
ра и дозирования отходов, молотковая

дробилка (при необходимости) для из�
мельчения отщепов и сколов, кон�
вейеры или пневмотранспортное обо�
рудование, ситовая сортировка, ме�
таллоуловитель, сушильный агрегат
(если будут использоваться отходы с
влажностью более 18%).

Мелкие сыпучие древесные отходы
(опилки, стружка) представляют зна�
чительный интерес и в качестве исход�
ного сырья для производства экологи�
чески чистого древесного топлива �
древесно�топливных гранул 8�10 мм �
как для бытовых топок (печи, котлы,
камины), так и для котельных отопи�
тельных и электростанций.

По сравнению с бурым углем и тор�
фобрикетами древесно�топливные гра�
нулы имеют более высокую теплотвор�
ную способность (3300�5500 ккал/кг)
при безвредности продуктов сгорания
и выходу золы, пригодной для удобре�
ния почв. Кроме того, использование
их в топках котельных легко поддает�
ся механизации за счет хорошей сыпу�
чести.

Неудовлетворенный спрос в Север�
ной Америке и Европе составляет до
0,5 млн. тонн в год.

Фирмы Европы, США, Канады про�
изводят установки для гранулирования
производительностью до 10 тонн в час.

В нашей стране комплектное обо�
рудование для древесных гранул не
производится. Однако проведенные
ЗАО «ВНИИДРЕВ» в производственных
условиях работы показали, что для
этой цели могут быть использованы
установки гранулирования кормовой
витаминной муки.

Зарубежные фирмы покупают дре�
весно�топливные гранулы по цене до
50 долл. США за 1 тонну. Срок окупае�
мости производства гранул при произ�
водительности 5 т/ч не превысит 2�3
лет при указанной цене.

ВЫВОДЫ
1. Главный тезис Основных направ�

лений, как уже было сказано, – глубокая
переработка древесины. Однако, понят�
но, что без нормальной результативной
деятельности лесной науки – это пустые
слова. Поэтому важнейшим элементом
законодательного обеспечения разви�
тия ЛПК является выполнение действу�
ющего законодательства о финансиро�
вании науки, которое в целом по науке в
3 раза (а по лесной науке, думаю, еще
больше) меньше предусмотренного за�
конодательством.

2. Реализация главного тезиса о
ставке на глубокую и комплексную (с
вовлечением отходов лесозаготовок,
лесопиления и деревообработки) пе�
реработку древесины невозможна без
восстановления и развития промыш�
ленности древесных плит. Однако,

действующая таможенная политика в
отношении промышленности древес�
ных плит окончательно погубит не
только ее, но отечественное производ�
ство мебели.

3. Важнейшая и главная задача
всей промышленности, а лесной в осо�
бенности, – это реальный выход России
на единственно возможный (мировой!)
путь инновационного развития. Одна�
ко при том, что уже 26 регионов созда�
ли свои, зачастую не стыкуемые друг с
другом даже по основным определени�
ям (например, «инновация», «инноваци�
онная деятельность» и т.п.), законы о го�
сударственной поддержке инновацион�
ной деятельности, такого федерально�
го закона нет. Считаю, что назрела не�
обходимость его принятия.

4. Главным направлением совре�
менной институциональной политики
в лесном бизнесе сегодня, совершен�
но справедливо, признается создание
вертикально интегрированных струк�
тур. В таких структурах, которые наи�
более рационально создавать на базе
целлюлозно�бумажных комбинатов,
свое место, достойно и для себя, и для
структур в целом, могла бы занять
плитная промышленность. Однако, до
настоящего времени реализацию это�
го направления существенно сдержи�
вает структурная и законодательно�
нормативная система создания корпо�
ративных структур. Кто занимался со�
зданием подобных структур, тому не
надо объяснять, сколько нервов, сил,
времени и денег это требует. Давно
пора навести в этом вопросе законо�
дательно обеспеченный порядок.

5. Плитная подотрасль, да и дру�
гие подотрасли лесного бизнеса, глу�
боко связаны с охранно�экологически�
ми проблемами. Нужен целый комп�
лекс мер – экономических, организаци�
онных и правовых, настойчивая госу�
дарственная политика, поощряющая
отрасли и предприятия, использующие
вторичные ресурсы. Первым шагом в
этом направлении должно быть внесе�
ние изменений в закон «Об отходах
производства и потребления». Напри�
мер, ст. 24 закона «экономического сти�
мулирования в области обращения с
отходами» следовало бы дополнить
следующим абзацем:

– сокращение налогооблагаемой
прибыли на сумму, которую предприя�
тие реинвестировало в строительство
производств по переработке отходов, и
освобождение от налога на прибыль
доходов, полученных от утилизации
вторичных ресурсов и отходов.

Компенсировать сокращение нало�
говых поступлений возможно и необхо�
димо путем увеличения платы за раз�
мещение отходов, которые в России в
20 раз меньше, чем в США, и нормати�
вы ее не пересматривались уже 10 лет.
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19�20 марта 2003 года Академия от�
крыла двери гостям из России, Украины,
Белоруссии, Латвии и Литвы. Инициато�
ром такой конференции стала кафедра
древесных пластиков и плит, которой ру�
ководит доктор технических наук, про�
фессор и действительный член Между�
народной академии наук экологии и бе�
зопасности жизнедеятельности Адольф
Ануфриевич Леонович. На конференции
рассматривались основные направле�
ния развития древесностружечных плит,
плит из крупноразмерной стружки с ори�
ентированной структурой, древесново�
локнистых плит твердой и средней проч�
ности. Приводились данные по совер�
шенствованию технологий древесноп�
литного производства, новым смолам и
связующим, плитам со специальными
свойствами и новому оборудованию. А
также сообщалось о повышении эконо�
мической и организаци�
онной эффективности
производства плит.

Журналу «ЛесПро�
мИнформ», интересую�
щемуся всеми меропри�
ятиями подобного рода,
удалось побывать на
конференции и побесе�
довать с Адольфом
Ануфриевичем.

– Скажите, пожа�
луйста,  как возникла
идея проведения тако�
го рода конференции?

– Идея возникла из
необходимости. В начале
90�х годов, когда общая
ситуация в стране резко

ухудшалась и никаких конференций ни
российских, ни  тем более международ�
ных не было, мы решили устроить ка�
федральный семинар – обмен мнения�
ми. В то время наблюдались большой
дефицит научной литературы и ограни�
ченность возможностей в целом. Пер�
вый семинар был проведен в 1994 году.
Именно такая форма обмена мнениями
была самой приемлемой, наука в Выс�
шей школе подпитывалась таким обра�
зом. Когда же мы пришли к новым усло�
виям, то стали приглашать людей из
смежных областей и предприятий. И в
1997 году уже принимали участие Лат�
вия, Литва, Белоруссия. Начиналось все
с 20�ти человек, но с каждым годом ко�
личество участников возрастало. В этом
году 74 организации, это примерно 150
специалистов, приехали на наш семи�
нар. Цель, которая ставилась изначаль�
но, т.е. обмен научной информацией, за
время работы конференции только уг�
лублялась и расширялась. Рассматри�
ваются теоретические и экономические
вопросы,  которые интересуют всех и
всегда, но также поднимаются вопросы
по качеству продукции, по безопаснос�
ти жизнедеятельности и экологии.

– А в конференции принимают
участие только специалисты?

– Нет, мы приглашаем и Высшую
школу, если они не выступают с докла�

ДРЕВЕСНЫЕ ПЛИТЫ
и не только…

Весна 2003 года богата на события! В мае нашему любимому городу
исполняется 300 лет, а вместе с Санкт#Петербургом и Лесотехническая
Академия отпразднует свой двухсотый юбилей. Завершение же зимы для
данного учебного заведения ознаменовалось проведением Шестой между#
народной научно#практической конференции  «Древесные плиты: тео#
рия и практика».

Интервью
с Адольфом Ануфриевичем Леонович

дом, то могут присутствовать бесплат�
но. Изначально было предусмотрено,
что данная конференция – это коммер�
ческое предприятие, хотя первые взно�
сы и были смехотворно малы, но тем не
менее. Сейчас мы охватываем образо�
вательную сторону на льготных услови�
ях и всегда рады принять своих коллег.
Традиционно к нам приезжает Екате�
ринбург, Москва, Белоруссия, Красно�
ярск, и вот Кировский лесопромышлен�
ный колледж уже второй год принима�
ет участие.

– Как построена работа конфе�
ренции?

– Структура такая:
1) Смолы
2) ДСП
3) ДВП
4) Общие вопросы работы отрасли
Таким образом, можно выяснить,

какая идея сегодня наиболее актуаль�
на и реализуема. Вот сейчас очень ак�
туальна проблема по снижению токсич�
ности материалов (плит).

– Какие реальные результаты
Вы можете отметить после 6�ти лет
работы?

1. Профессиональный рост участ�
ников.

2. Реальные возможности свести
людей друг с другом (Экспертиза новых
предложений).

3. Возможность вне�
дрения новых разработок.

И хотелось бы отме�
тить, что человек не будет
блефовать, если видит,
что перед ним сидят спе�
циалисты. Возникает быв�
шая прежде обязательной
корректность, которая
свойственна настоящему
ученому. Я считаю, что это
действительно достойные
результаты. Хотя сама
организация такого ме�
роприятия очень тяжела,
но у нас есть оргкомитет,
который довольно активно
работает, и мы справля�
емся.

ИНФОРМ\ОБЗОР 39



ИНФОРМ\ОБЗОР 41ИНФОРМ\ОБЗОР40

исинский лесхоз–техникум (лес�
ной колледж) является старейшим
в России государственным сред�

ним учебным заведением, готовящим
специалистов для лесной отрасли. С
момента создания, в 1834 году, до на�
стоящего времени он подвергался
ряду преобразований: егерское учили�
ще, лесное училище, низшая лесная
школа, лесной техникум и, наконец,
сегодня – это лесной колледж, в кото�
ром ведется подготовка специалистов
по новой форме непрерывного ступен�
чатого обучения:

1 ступень – подготовка техников
лесного и лесопаркового хозяйства;

2 ступень – получение квалифика�
ции старшего техника лесного и лесо�
паркового хозяйства с дополнитель�
ной подготовкой в области лесной так�
сации и лесоустройства.

Тысячи выпускников колледжа ус�
пешно трудятся в лесном хозяйстве,
лесной промышленности, садово–
парковом хозяйстве и озеленении.

В настоящее время на дневном и
заочном отделениях колледжа обуча�
ется около 600 студентов со всего Се�

веро–Запада России.
На протяжении почти
четырех лет они изу�
чают такие науки, как
дендрологию, такса�
цию, лесоустройство,
лесные культуры, ле�
соводство, охрану и
защиту леса, древе�
синоведение, меха�
низацию, лесополь�
зование и многие
другие, знание кото�
рых поможет им в
дальнейшей работе
на благо российского
леса. Обучение ве�
дется в хорошо обо�

рудованных учебных аудиториях, рас�
положенных в старинном здании, по�
строенном в 1855 году талантливым
русским архитектором Николаем Ле�
онтьевичем Бенуа.

Также занятия проводятся на учеб�
ных лесных полигонах и на производ�
ственных объектах. Устав лесхоза–тех�
никума предусматривает совмещение
образовательных программ с профес�
сиональной деятельностью в лесном
хозяйстве. В лесхозе–техникуме име�
ется 7 лесничеств, где студенты про�
ходят учебную и производственную
практику, осваивают основные навыки,
знакомятся с различными видами ле�
сохозяйственной деятельности.

В колледже работают опытные пре�
подаватели, имеющие высшую квали�
фикационную категорию, а четверо из
них удостоены звания «Заслуженный
учитель России». Кроме того, привлека�
ются преподаватели из Санкт–Петер�
бургской лесотехнической академии.

Помимо реализации программы
среднего профессионального образо�
вания Лисинский лесхоз–техникум
проводит повышение квалификации
лесников, мастеров леса, помощников
лесничих. На отделении дополнитель�
ного образования обучают рабочей
профессии «вальщик леса», «раскря�

жевщик», проводят аттестацию опера�
торов лесных многооперационных ма�
шин (Харвестер, Форвардер), обучают
вальщиков леса и операторов прави�
лам самостоятельного отбора деревь�
ев в рубку, что дает право валки дере�
вьев без предварительного клейме�
ния. Набор слушателей в группы повы�
шения квалификации осуществляется
постоянно, в течение всего года.

На таких курсах уже прошли обуче�
ние рабочие из лесопромышленных
предприятий: ООО «Русский лес»,
ООО ПКФ «Квинтекс», ЗАО «Интерсо�
лар», ЗАО «Тарпан», ОАО «Свето�
горск», ЗАО «Тимберлэнд – Выборг»,
ООО «Рослес», ЗАО «Фиро–О» и мно�
гих других.

Почти за два столетия своего суще�
ствования Лисинский лесхоз–техни�
кум приобрел добрую славу о качестве
подготовки выпускников. Этому спо�
собствует самоотверженная работа
преподавательского коллектива,
стремление совершенствовать учеб�
ный процесс в соответствии с требо�
ваниями времени, желание сохранить
и преумножить славные традиции учеб�
ного заведения и своих предшествен�
ников. В разное время здесь препода�
вали и занимались научными исследо�
ваниями ученые–лесоводы М.К. Турс�
кий, Д.М. Кравчинский, Ф.К. Арнольд,
Г.Ф. Морозов, В.Н. Сукачев, М.М. Ор�
лов и многие другие. С их деятельнос�
тью, а также с историей становления
лесного хозяйства в России, можно оз�
накомиться в музее леса, созданном
преподавателями и студентами кол�
леджа.

Лисинский лесхоз – техникум под�
держивает и развивает деловое со�
трудничество с международными
организациями, занимающимися про�
блемами лесного хозяйства, экологии
и подготовки специалистов для лесно�

ВОЙДАТ Г. И.,
заместитель директора
Лисинского лесхоза–техникума
по воспитательной работе

ЛИСИНСКИЙ ЛЕСХОЗ+ТЕХНИКУМ
(лесной колледж)

«Создавать творцов и покровителей леса еще важнее,
чем растить самый лес»

Леонид Леонов

го хозяйства. Так, в результате плодо�
творного сотрудничества со Шведской
Национальной Энергетической адми�
нистрацией осуществлен проект мо�
дернизации котельной лесхоза–техни�
кума с переходом на сжигание эколо�
гически чистого топлива из щепы дре�
весных отходов вместо мазута. Сегод�
ня эта котельная служит примером
энергосбережения, охраны окружаю�
щей природной среды от вредных выб�
росов.

Весной 2002 года на
базе лесхоз–техникума
создан Российско–Швед�
ский учебно–информаци�
онный Центр Биоэнерге�
тики, главной задачей
которого является со�
действие внедрению
природосберегаю�
щих и экономически
ц е л е с о о б р а з н ы х
методов получения
биотоплива, в пер�
вую очередь из от�
ходов лесопользо�
вания и лесопере�
работки, и исполь�
зование его для
п р о и з в о д с т в а
энергии.

Налажен тес�
ный контакт и
ежегодный об�
мен студента�
ми с лесным
к о л л е д ж е м
Куру (Финлян�
дия), с Высшей
п р о ф е с с и о �
нальной шко�
лой лесного
хозяйства г.
Геттингема
(Германия).

Учебные занятия в студенческой аудитории

Учебный корпус Лисинского лесхоза#техникума
(архитектор Н.Л. Бенуа,1855 год).

Императорский охотничий дворец (архитектор Н.Л. Бенуа, 1857 год).
На переднем плане памятник министру финансов России Е. Ф. Канкри#
ну, по инициативе которого было открыто егерское училище (скульп#
тор Н. Анциферов, 1997 год)

Учебные занятия на природном объекте

Здание церкви Происхождения честных
древ и животворящего креста Господня
(архитектор Н.Л. Бенуа, 1862 год)

В Лисино регулярно проводятся раз�
личные международные и всероссийс�
кие мероприятия: конференции, семи�
нары, совещания. Для их проведения в
лесхоз–техникуме имеется множество
интересных с научной точки зрения
опытных природных объектов.

Живописная природа, украшенная
великолепными постройками Н.Л. Бе�
нуа, богатая история учебного заведе�
ния привлекают сюда профессионалов
лесного дела и туристов. Приглашаем
и Вас посетить этот прекрасный уго�
лок в Ленинградской области.

Л
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1. Как уже упоминалось ранее,
цена на сухие пиломатериалы выше
цены на сырье на 13–15 Евро, и спрос
на них значительно выше. Считайте
свою выгоду.

2. Наличие сушки пиломатериалов
значительно расширяет спектр исполь�
зуемого сырья как по времени, так и по
номенклатуре.

Как известно, сосна в условиях вы�
сокой влажности весной, летом, осе�
нью очень быстро синеет и, вследствие
этого, переработка ее в теплое время
проблематична.

Наличие собственной сушки полно�
стью снимает этот вопрос, значитель�
но расширяет возможности Вашего
производства.

3. Относительно низкая себестои�
мость и, как следствие, высокая рента�
бельность процесса сушки при исполь�
зовании в качестве источника тепла от�
ходов деревообработки и лесопиле�
ния. При грамотном отборе тепловой
мощности от теплоагрегата, правиль�
ном расчете аэродинамики камер и ре�
жимов сушки реально довести себес�
тоимость процесса сушки пиломатери�
алов (до влажности 20%) до 1–2 $/м3.
При достижении влажности пиломате�
риалов 8–10% эта сумма увеличивает�
ся вдвое, так как, соответственно, уд�
линяется процесс сушки, но снижают�

ся затраты на «перевалку» пиломатери�
алов.

4. Использование в качестве топ�
лива горючих отходов производства
позволяет полностью их утилизиро�
вать, превратить производство в эколо�
гически чистое и не нести затрат на
вывоз отходов на свалку.

Этот фактор имеет очень большое
значение, если Ваше производство
расположено в городской черте и кон�
тролируется органами Санэпидемнад�
зора. При этом выброс отработавших
газов из трубы при правильном подбо�
ре мощности теплоагрегатов практи�
чески не содержит вредных примесей
и соответствует действующим санитар�
ным нормам.

5. Наличие сушильных мощностей
– эта дополнительная загрузка Вашего
производства, повышение его сменно�
сти, использования производственных
площадей и, как следствие, повышение
эффективности производства и отдачи
вложенных денег.

Теперь подробней.
С проблемами реализации сырых

пиломатериалов мы столкнулись очень
давно, когда еще не имели собственно�
го производства. Поэтому при проекти�
ровании лесоперерабатывающего
предприятия для нас не стоял вопрос
монтировать сушильные камеры или

нет. Вопрос был только в том, какие и
чьего производство.

Объездив всю европейскую часть
России, изучив массу литературы на
эту тему и ознакомившись с многими
работающими производствами, мы ос�
тановились на следующем варианте
компоновки сушильных камер:
• Камеры, встроенные в цех (Мест в

производственном корпусе у нас
достаточно). Встроенные камеры не
требуют очень мощной термоизоля�
ции и позволяют выдерживать необ�
ходимые температурные режимы
даже в условиях низких зимних тем�
ператур в нашем регионе.

• Термоагрегаты производства фир�
мы «Макил» г. Гродно. Основное
внимание при выборе термоагрега�
та уделялось соотношению цена�ка�
чество, добротности изготовления и
простоте обслуживания установки.
Сегодня, спустя почти три года,
можно с уверенностью сказать, что
выбор был сделан правильный.

• Расчет воздуховодов и аэродинами�
ки камер мы выполнили самостоя�
тельно. Кадры, соответствующей
квалификации, у нас на предприя�
тии и в специализированных орга�
низациях г. Архангельска имеются.
Результат весьма серьезной рабо�

ты не заставил себя ждать. Уже на двух
первых камерах объемом загрузки 25 и
35 м3, использовав агрегаты УВН�100 и
УВН�200 соответственно, мы получили
себестоимость сушки 3 $ за м3. Это
были камеры традиционной конструк�
ции, периодического действия с выкат�
ными тележками, горизонтальной заг�
рузки. Они до сего времени работают
в том виде, в котором мы их изначаль�
но построили. Хорошо работают. Но мы
пошли значительно дальше.

 В наследство от имеемого при со�
циализме производства нам досталось
семь железобетонных «колодцев»,
объединенных в единый блок и по га�
баритам достаточных для загрузки зна�
чительного количества пиломатериала,

и глубиной 4,5 метра. Над всем блоком
ходит мостовой кран (см. схему).

Оснастив эти «колодцы» системой
воздуховодов, вентиляторами и восста�
новив крышки, мы получили великолеп�
ный сушильный комплекс исключитель�
но компактный и удобный в обслужива�
нии. Загрузка�выгрузка пиломатериалов
производится вертикально краном. Тем
же краном открываются�закрываются
крышки, которые получились весьма
массивные, и закрывают камеру очень
плотно собственной тяжестью, на песча�
ном затворе по периметру, исключая ка�
кое�либо испарение в помещение. От�
крытую крышку кладут на соседнюю ка�
меру. Зона обслуживания камер практи�
чески отсутствует, так как все погрузоч�
но�разгрузочные работы и открывание�
закрывание крышек производятся в вер�
тикальной плоскости. Безусловно, зна�
чительная нагрузка на кран, который дол�
жен быть надежным. При оснащении
этих камер термоагрегатами мы учли
опыт эксплуатации уже работающих ка�
мер, усилили теплообменник, сделали
свой расчет воздуховодов и режимов
сушки. Задача – один агрегат должен ра�
ботать на две камеры. И с ней мы успеш�
но справились. Те УВН, которые нам «Ма�
кил» рекомендовал для обслуживания
одной камеры, у нас работают на две,
практически вдвое уменьшая и без того

Сушка пиломатериалов – обязательный процесс, который должен на#
ладить любой предприниматель, который решил заняться лесопилением
или деревообработкой сколь бы то ни было серьезно.

АРГУМЕНТЫ В ПОЛЬЗУ СУШКИ

не высокую себестоимость сушки. Но и
этого нам показалось мало. Так как в про�
цессе работы УВН дымоход оставался
горячим, мы пришли к выводу, что резерв
отбора тепловой мощности от теплоаг�
регата еще есть.

Мы рассчитали конструкцию дополни�
тельного блока (радиатора), устроенно�
го по принципу змеевика, и вмонтирова�
ли его между теплообменником и непос�
редственно топкой УВН�100. По змееви�
ку эл. насосом прогоняем воду, которую
подаем в систему отопления, отапливая
наш административно�бытовой корпус
площадью около 1500  м2.

Чтобы обеспечить надежность и
бесперебойную работу системы ото�
пления, нам пришлось изготовить еще
один радиатор, установить его на УВН�
200 и закольцевать в единую систему
два термоагрегата. Это необходимо
было сделать, так как УВН требуют пе�
риодического расхолаживания и техни�
ческого обслуживания, а в принципе
любой из этих установок достаточно
для обеспечения двух сушильных камер
и для отопления такого административ�
но�бытового корпуса, как наш.

После внедрения выше упомянутых
технических решений, благодаря гра�
мотному использованию воздухонаг�
ревательных установок фирмы «Ма�
кил» г. Гродно:

Вид сверху

СКАЛЕПОВ А.В.

• Мы не знаем, сколько стоит гикока�
лория тепла.

• Себестоимость непосредственно
процесса сушки у нас сведена к ми�
зерному значению 1–1,5 $ за м3.

• Сейчас у нас на предприятии рабо�
тает пять термоустановок УВН�100
и УВН�200, они обслуживают восемь
сушильных камер общим объемом
загрузки 190 м3 и отапливают быто�
вые помещения предприятия. В топ�
ках УВН горят любые горючие от�
ходы любой влажности.

• Мы отработали технологии сушки
лиственницы, березы и даже бруса
сечением 150 х 150 мм.
Сейчас мы работаем над подбором

оборудования для автоматизации
сжигания мелкой фракции отходов и
производства собственной электро�
энергии.

Кроме того, в ближайшее время мы
начинаем монтаж сушильных камер
тоннельного типа.

Желающих принять участие в этих
процессах приглашаем к нам в гости.
Что из этого получится, я расскажу в
следующий раз. Это, наверняка, будет
еще один отличный результат, подоб�
ный тому, который описан выше.

СУШИТЕ СВОИ ПИЛОМАТЕРИА�
ЛЫ, ГОСПОДА!
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