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ПЛЮСЫ МЕРТВОГО СЕЗОНА
Вот оно и наступило – долгожданное лето… Для каждой страны, региона, компании, че-

ловека оно свое, с персональной погодой и возможностями. Где-то в Ялте сейчас +30°C, а в 
Петербурге то дождь, то солнце и едва ли +15°C… Кто-то купается в ласковых и теплых морях 
и реках, а кто-то в несусветную рань едет на работу с надеждой получить-таки долгожданную 
зарплату… И никакой справедливости или несправедливости тут нет. Просто жизнь, просто 
лето, просто погода… Жизнь идет своим чередом.

Радоваться или расстраиваться, отчаиваться или надеяться – это свободный выбор каждого 
из нас при оценке текущих событий. Конечно, лучше считать, что карман наполовину полон, 
чем наполовину пуст, – глядишь, позитивным мыслям и реальность начнет соответствовать! 
Иногда с нею бывает такое – соответствовать ожиданиям…

Предлагаем всем нашим читателям принять активное участие в летней, а еще лучше – по-
жизненной акции «Даешь позитив!» В условия акции входит следующий перечень обязательных 
действий:

• Утренняя улыбка солнцу (или дождю) за окном, а также любимому человеку / ребен-
ку / коту / хомячку или кактусу.

• Доброжелательность по отношению к домочадцам, соседям, параллельно и навстречу 
едущим автомобилям, бегущим пешеходам, гаишникам в засаде, попутчикам в общественном 
транспорте, работникам ненавязчивого отечественного сервиса, соратникам по офису, измученным 
руководителям, нервным поставщикам, злостным неплательщикам, должникам и иже с ними.

• Фильтрация негативной информации, навязываемой нам СМИ и инспирированными ими 
слухами: пусть себе говорят что хотят, ВЫ же ЗНАЕТЕ, что все равно все будет ОК!

• Твердая уверенность в благополучии завтрашнего дня, месяца, года, века и т. д.
• Искреннее желание помочь этой уверенности превратиться в реальность посредством 

персональной качественной работы, душевного спокойствия и доброго отношения к окружаю-
щему миру во всех его проявлениях.

• Осознание того, что все текущие сложности – это опыт, а опыт – самое дорогое, что нам дает 
жизнь. Только его и можно носить с собой, не имея при себе ни кармана, ни чемодана…

****
Ну а теперь немного о делах насущных…
Обратившись к конкретике отрасли, можно сказать, что май – начало июня уж точно были 

прожиты не зря. Все-таки две крупнейшие мировые выставки – LIGNA (Германия) и ELMIA 
(Швеция) – успешно состоялись. Вопреки любым кризисам, как действительному, так и мно-
гим надуманным («спасибо» страху, у которого глаза велики). В Ганновере на стенде нашего 
журнала не раз и не два были замечены вполне жизнерадостные российские лесопромышлен-
ники, приехавшие за покупками для своих компаний уже на самую ближайшую перспективу. 
Отрасль жива: где-то хуже, где-то лучше, но дела идут. И экспоненты LIGNA вполне довольны 
тем, что запросы есть, хоть и в гораздо меньшем количестве, чем в прежние времена, но зато 
вполне серьезные. Если описывать первые ощущения от LIGNA-2009 предельно кратко, можно 
сказать, что павильоны, как обычно, были переполнены участниками и посетителями, а наши 
усталые от перемещения по бескрайнему пространству выставки ноги мечтали превратиться 
в крылья… Подробнее о впечатлениях, а также о новинках, представленных участниками вы-
ставки, читайте в следующем выпуске «ЛесПромИнформ».

О выставке лесозаготовительной техники ELMIA, которая проводится только один раз в 
четыре года, мы также расскажем в «ЛПИ» № 5. Пока же хочется отметить только самоот-
верженность многочисленных экспонентов и посетителей, с честью отработавших четыре 
дня под открытым небом в лесу в тяжелейших для июня погодных условиях при +5...+9°С с 
дождем, ветром и даже градом, безжалостно барабанившим по новым моделям харвестеров 
и форвардеров. Если вы, наши дорогие читатели, тоже успели побывать на этих значимых 
мероприятиях, приглашаем вас высказать свое мнение о них на страницах журнала. Ждем 
ваших комментариев на e-mail: lesprom@lesprom.spb.ru.

C искренним уважением, 
Светлана Яровая

Научно-технический консультант журнала – профессор СПбГЛТА Анатолий Чубинский 



Древесина – природный полимер, 
обладающий достаточной прочностью, 
малым весом и легкий в обработке. 
Этот материал состоит из цепочек 
длинных молекул целлюлозы, основное 
предназначение которых заключается 
в армировании древесинного веще-
ства. Функция связующего вещества 
принадлежит лигнину, по структуре 
напоминающему природный воск.  
В древесине содержатся фитонциды 
(вещества, убивающие болезнетворные 
микробы и бактерии). Максимальное 
количество фитонцидов содержится в 
хвойной древесине (сосновой, еловой, 
лиственничной), а в древесине дуба их 
содержание выше, чем в других поро-
дах, в 2–2,5 раза. Неудивительно, что 
люди, живущие в деревянных домах, 
значительно реже болеют ОРЗ, брон-
хитом и ангиной, чем обитатели домов, 
построенных из других материалов.

В деревянных домах создается 
особый мягкий микроклимат, воздух в 
них никогда не бывает пересушенным 
или, наоборот, слишком влажным. Дре-
весина «выравнивает» влажность воз-
духа в помещениях вне зависимости 
от погодных условий ввиду высокой 
гигроскопичности этого строительного 
материала. То же касается и темпера-
турной составляющей: деревянный 

дом всегда будет радовать хозяина 
уютным теплом зимой и приятной про-
хладой летом.

Благодаря воздушной проницае-
мости древесины в деревянном доме 
всегда чистый воздух. Не оттого ли 
у его жителей обычно бодрое на-
строение, отличный сон и хорошее 
самочувствие?! Древесина – природ-
ный материал, созданный живыми 
клетками растения; он не содержит 
химических элементов, чуждых ор-
ганизму человека, а значит, никогда 
не вызывает аллергических реакций 
или отравлений, чего нельзя сказать 
о других строительных материалах, 
особенно о связующих (формаль-
дегиде, асбесте и пр.). Кроме того, 
древесина обладает ячеистой струк-
турой и потому способна подобно 
активированному углю абсорбировать 
различные химические соединения, в 
том числе летучие соединения. Таким 
образом, деревянный дом – это еще 
и своего рода уникальный воздушный 
фильтр.

В больших городах, вблизи про-
мышленных предприятий, а также 
в непосредственной близости от 
крупных магистралей предпочти-
тельно возводить именно деревян-
ные строения, поскольку они стойки 

к сильной загазованности воздуха. 
Такие стройматериалы, как, например, 
металл или железобетон, под влияни-
ем выхлопных газов или промышлен-
ных выбросов теряют прочностные 
качества: бетон становится хрупким и 
разрушается, резкая потеря прочности  
металлическими конструкциями хо-
рошо известна под названием «уста-
лость металла». Загрязнение атмос-
феры вызывает также и химическую 
коррозию металла. А конструкции из 
древесины могут эксплуатироваться 
даже в весьма «грязных» атмосфер-
ных условиях.

Чрезвычайно актуально деревян-
ное домостроение в сейсмоопасных 
районах. Неслучайно жители островов 
Японии отдают предпочтение именно 
деревянным домам, поскольку их кон-
струкции более стойки к сейсмическим 
нагрузкам. Запасы древесины велики, 
поэтому стоимость продуктов дере-
вообработки относительно невысока, 
что делает этот материал наиболее 
перспективным в непростых эконо-
мических условиях. Ну и наконец, 
древесина удивительно красива, ее 
теплые тона создают ощущение уюта 
и гармонии в доме.

Антон КУЗНЕЦОВ

Чем хорош деревянный дом

Как известно, деревянные дома обладают рядом преимуществ по сравнению с домами 
из бетона, железобетона и даже из кирпича. А обеспечивают им эти преимущества,  
разумеется, уникальные свойства материала, из которого построены эти дома.
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Последние полтора года прави-
тельство предпринимало много за-
конодательных мер, затрагивающих 
лесопромышленный комплекс и сферу 
малоэтажного строительства. Не все 
они положительно сказались на сфере 
лесопереработки и возведения жилых 
деревянных домов.

«Недавно были введены ограничи-
тельные пошлины на вывоз круглого 
леса. Это приводит к постепенной 

остановке лесозаготовки, так как 
внутренние мощности для глубокой 
переработки и потребления еще не 
созданы. А их внедрение никак не 
стимулируется», – считает генераль-
ный директор компании-застройщика 
«Фаэтон» Виктор Шмаков.

Изменения, внесенные в Лесной 
кодекс в марте 2009 года, резко 
ограничили возможность получения 
малыми и средними лесоперераба-
тывающими компаниями легитимно-
го доступа к лесным ресурсам вне 
аренды и ускорили процесс умирания 
небольших предприятий. Хотя есть и 
госпроекты, в какой-то мере обнаде-
живающие участников рынка.

Миллиарды приободрили 
строителей

Так, в апреле 2009 года Министер-
ство обороны РФ сообщило о выде-
лении 2,5 млрд руб. на строительство 
доступного жилья военнослужащим. 
Это сообщение несколько оживило 
девелоперов в сфере деревянного 
домостроения. Они надеются, что 
смогут успешно конкурировать со 
строителями кирпичных и панельных 
многоэтажек, предлагая дешевое и 
быстровозводимое жилье. Правда, 
строителей пока радует сама тен-
денция, а вот выделенная сумма не 
сильно впечатляет.

«Конечно, любое выделение средств 
на жилье – это хорошо. Правда, сумма 
2,5 млрд руб. вряд ли окажет серьезное 
влияние на рынок деревянного домо-
строения», – говорит совладелец ком-
пании «Гуд Вуд» Александр Дубовенко. 
Он считает, что есть два принципиально 
разных подхода к подобным проектам. 
Можно адресно выделить деньги, поло-
жив их на специальные счета военным 
пенсионерам, чтобы они самостоятельно 
могли искать себе жилье на конку-
рентном рынке. А можно организовать 
масштабное строительство в рамках 
госзаказа, что менее эффективно.

«Даже если предположить, что все 
эти деньги пойдут на строительство 
индивидуальных домов, их хватит на 
обеспечение жильем лишь 1 % семей 
военнослужащих. С другой стороны, 
это примерно тысяча домов по всей 
стране. Разумно предположить, что 
на московский рынок это количество 
практически не повлияет. В других же 
регионах тысяча домов, увы, вообще 
растворится бесследно», – рассуждает 
генеральный директор компании «НЛК-
Домостроение» Семен Гоглев.

С появлением интереса государ-
ства к малоэтажному деревянному 
строительству лесопромышленные ком-
пании смогли бы в условиях кризиса 
получить устойчивый рынок сбыта 
внутри страны, а те из нас, кому не 
хватает денег на квартиру, – нако-
нец задуматься о приобретении соб-
ственного дома. В рамках поддержки 
малоэтажного строительства в 2009 
году Министерство регионального 
развития также приступило к разра-
ботке пилотного проекта «Мой дом», 
стимулирующего массовую застройку 
малоэтажными домами в регионах.

«Федеральный закон "О содействии 
развитию жилищного строительства" 
позволит вовлечь в оборот земельные 
участки, которые ранее были закрепле-
ны за организациями, находящимися 
в федеральном подчинении, и фак-
тически выведены из коммерческого 
оборота», – комментирует инициативу 
Минрегионразвития Юлия Потапова, 
заместитель генерального директора 
по связям с общественностью Woodway 
Group.

Требуются  
дешевые деньги

Кажется, что застройщики и лесо
переработчики попали в заколдован-
ный круг. Строительство доступных 
деревянных домов невозможно без 
модернизации производства. А на 
модернизацию у компаний сейчас 

нет денег. Все упирается в высокие 
ставки по кредитам для компаний, да 
и просто в невозможность получения 
в банке денег покупателям, желающим 
приобрести собственный деревянный 
дом. «На мой взгляд, основная пробле-
ма в период кризиса – это увеличение 
процентных ставок по кредитам до за-
градительного уровня. Для строитель-
ства современных заводов необходимы 
немалые средства. Каким бы ни был 
успешным завод, срок его окупаемо-
сти не может быть меньше пяти лет. 
При ставках 20–25 % годовых завод 
не окупится никогда и будет разо-
рять инвестора, – считает Александр 
Дубовенко. – Для продажи жилья, 
особенно если речь идет о доступном 
доме экономкласса, нужны ипотечные 
кредиты населению. Ставки 11–13 % 
даже до кризиса считались высоки-
ми, но они хоть позволяли платить 
суммы, сопоставимые со стоимостью 
съемной квартиры. Сейчас банки уве-
личили первоначальные взносы до 
30–50 %, ставки выросли до 16–20 %, 
что совершенно неприемлемо для 
покупателя».

Так что если государство не оза-
дачится проблемой действительно  
доступного жилья и приоритетностью 
использования древесины для строи-
тельства домов и изготовления из нее 
силовых материалов, отрасль так и 
останется в глубоком кризисе.

Застройщики и переработчи-
ки мечтают о том, чтобы нацпроект 
«Доступное и комфортное жилье…» 
был переориентирован с дорогих 
многоквартирных домов с длительным 
циклом ввода в эксплуатацию (два 
года и более) на быстровозводимые 
деревянные дома.

«В первую очередь необходимо 
открыть возможности широкого до-
ступа к участию в госпрограммах пред-
приятиям, занимающимся строитель-
ством деревянных домов, – говорит 
генеральный директор НП "Ассоциация 
деревянного домостроения" Александр 
Черных. – Государственное кредито-
вание реального сектора экономики, к 
которому относятся и производители 
деревянных домов, должно обеспечи-
вать модернизацию и строительство 
новых мощностей по изготовлению 
деревянных домов, подготовку высоко-
квалифицированных кадров».

Застройщики уверены: как толь-
ко появится государственная про-
грамма по поддержке малоэтажного 

строительства, которая действительно 
будет работать, экономика страны смо-
жет выйти из кризиса.

«Действенная программа должна 
включать в себя меры по выделению 
земли под строительство (на особых 
условиях для льготных категорий граж-
дан), а также создание инфраструкту-
ры за счет региональных и местных 
бюджетов, – считает Юлия Потапова 
из Woodway Group. – В разработке 
подобной программы участвует На-
циональное агентство малоэтажного и 
коттеджного строительства. Если это 
начнет приносить плоды, то можно на-
деяться на подъем всего строительного 
рынка. Будет востребован лес, будет 
обеспечена занятость в сфере дере-
вообработки и лесозаготовки».

Четкая, продуманная городская 
программа могла бы стимулировать 
развитие предприятий глубокой пере-
работки древесины, домостроения, 
мебельной промышленности. Однако 

сегодня отечественный ЛПК не в 
состоянии обеспечить потребности 
строителей в собственной дешевой 
и качественной древесине, и прежде 
всего из-за низкого технологического 
уровня производства.

Топ-5 предложений строителей 
деревянного жилья для выхода из 
кризиса:

1.	Государственное софинансирова-
ние проектов строительства жилья 
экономкласса.

2.	Субсидирование процентных 
ставок.

3.	Предоставление земель близ го-
родов на льготных условиях.

4.	Продвижение деревянного домо-
строения в СМИ.

5.	Отмена пошлин и НДС при вво-
зе импортного оборудования для 
переработки и строительства.

Оксана КУРОЧКИНА

Виктор Шмаков

Александр Дубовенко
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Строители хотят доступных 
кредитов и эффективных программ

Пока правительство думает, как вывести страну из кризиса, строители и лесопере­
работчики предлагают свои варианты решения проблем.



Какие дома более привлекательны  
для современного покупателя – россий-
ских или зарубежных производителей? 
Насколько сильна конкуренция на рын-
ке деревянного домостроения? На эти 
и другие вопросы мы постарались най-
ти ответы, изучив и проанализировав 

мнения специалистов и экспертов в 
этой области.

За последние десять лет многие 
российские производители деревянных 
домов освоили импортные технологии, 
закупили оборудование, необходимое 
для работы по этим технологиям, и 

обучили кадры, которые на этом обо-
рудовании вполне успешно работают. 
Так что, по идее, качество деревянных 
домов, предлагаемых отечественному 
покупателю компаниями из России, 
не должно быть ниже качества ана-
логичной продукции, ввозимой из-за 
рубежа. 

Но все же остаются еще несколько 
факторов, влияющих на выбор поку-
пателя. Это качество исходного сырья, 
цена на готовый дом, возможность 
индивидуального проектирования и 
уровень сервиса.

Сырье
Чтобы построить добротный де-

ревянный дом, прежде всего необхо-
дим качественный материал – бревно 
или брус. Характеристики древесины 
определяются как условиями мест-
ности, где произрастал лес, так и тех-
нологиями заготовки и переработки. 
Наиболее качественное сырье посту-
пает из северных и северо-восточных 
регионов РФ – Архангельской области, 
Карелии, Красноярского края. Однако 
качественная древесина не гаранти-
рует добротности будущей построй-
ки – ее еще необходимо правильно 
заготовить и обработать. На Западе 
высокое качество стройматериалов 
обусловлено наличием технологически 
совершенных деревоперерабатываю-
щих заводов, стоимость продукции 

которых выше, чем цена аналогичных 
изделий, выпускаемых российскими 
предприятиями.

Кроме того, зарубежные заготови-
тели леса строго подходят к отбору 
древесного материала: он определен-
ного возраста и с нужной плотностью, 
заготовка проводится только в зимнее 
время и полностью механизирована. 
В России обычно на лесосеках валят 
все доступные деревья, причем часто 
вручную.

Если проводить сравнение по 
физико-механическим характеристи-
кам, то наш лес лучше, чем канад-
ский или американский, в частности, 
по плотности. А это важно для кон-
струкций, испытывающих повышенные 
нагрузки, к которым относятся дере-
вянные дома. Да и запасы древесного 
сырья у нас, как известно, немалые. 
Но малодоступные. Поэтому сегодня 
цены на пиломатериалы в России поч-
ти такие же, как в Финляндии, а иногда 
и выше. И если они будут расти и 
дальше, то отечественным компаниям, 
производящим деревянные дома, вы-
годнее будет покупать их за границей 
и поставлять на наш рынок. Есть и 
вторая, очень серьезная составляю-
щая цены дома – плитные материа-
лы. OSB-плиты везут из-за границы, 
их массового производства в нашей 
стране пока нет, поэтому примерно 
на 50% дом получается из импортных 
материалов. В 2010 году потребле-
ние OSB в России составит примерно  
1 млн м3, а леса для нужд деревянного 
домостроения, по прогнозам, пона-
добится почти 40 млн м3. Этот объем 
сопоставим с количеством сырья, вы-
возимого сегодня за рубеж.

Цена
Только лишь низкой ценой на 

товар, без гарантии качества и на-
дежности, современного покупателя 
привлечь сложно. Отечественные по-
требители нередко отдают предпочте-
ние продукции иностранных компаний, 
даже если ее стоимость выше, чем 
российских изделий.

Цена деревянного дома во многом 
определяется стоимостью дерева.  
В России лес дороже, чем в Финлян-
дии. Этот факт наряду с нехваткой 
производств, кадров, устаревшими 
строительными нормами и правила-
ми и традиционными предпочтениями 
потребителя, который по-прежнему 
чаще выбирает каменные дома, и есть 

причина слабого пока что развития де-
ревянного домостроения в России.

Стоимость 1 м2 комплекта дома, 
изготовленного по канадской техноло-
гии, составляет в среднем 260 у.е./м2.  
Сюда следует прибавить стоимость 
индивидуального проектирования – 
20 у.е./м2 – и стоимость сборки дома, 
которая составляет 50% от стоимости 
комплекта.

Стоимость комплекта дома из сухо-
го оцилиндрованного бревна варьирует 
от 400 до 560 у.е./м2 в зависимости 
от диаметра бревна. Стоимость сборки 
такого дома площадью менее 100 м2  
доходит до 50% стоимости ком-
плекта, а площадью свыше 100 м2 – 
до 30%.

Уровень сервиса
К хорошему, как известно, быстро 

привыкаешь. Это касается и сервиса, в 
сфере которого отечественные компа-
нии проигрывают иностранным конку-
рентам, больше ориентированным на 
работу с клиентом. Особенно это за-
метно в части сервисного обслужива-
ния домов и индивидуального архитек-
турного проектирования. Специалисты 
зарубежных компаний поддерживают 
контакт с клиентом и после того, как 
дом завершен и сдан, а их российские 
коллеги только-только начинают раз-
вивать этот аспект продаж.

Основное предложение российских 
производителей деревянных домов – 
типовые дома разной площади. 

Именно отсутствие индивидуаль-
ного подхода в архитектуре и весьма 
скудное сервисное обслуживание за-
ставляют многих покупателей каче-
ственных деревянных домов делать 
выбор в пользу предложений зару-
бежных фирм.

Однако надо отметить, что в по-
следнее время все больше российских 
строительных компаний предлагают 
комплексный подход: дом под ключ, 
с инженерными коммуникациями, 
оформлением интерьера, ландшафт-
ным дизайном и т.д.

Технологии  
и материалы

Технологии рынка деревянного 
домостроения четко подразделяются 
на две группы: зарубежные и отече-
ственные. Преимущества первых – ка-
чество и практичность, вторых – цена 
и «связь с традициями». Появившийся 

Чей дом лучше?
По оценкам экспертов, в России за 2005–2008 годы объемы строительства домов из 
дерева возросли почти в два раза. Наиболее активное строительство деревянных домов 
ведется в Московской и Ленинградской областях – за последний год на их долю пришлось 
более 1/5 всего деревянного строительства в стране. Остальные регионы пока отстают 
от столичных, но тенденция к росту несомненна.
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на рынке клееный брус – признак 
зарубежного влияния. 

В России дома предпочитают скла-
дывать из бревен, а иностранцы при-
возят готовые клееные срубы. Исполь-
зуется в строительстве и каркасная 
технология, известная под названием 
«канадская».

Внутри рынка распределение сле-
дующее: оцилиндрованное бревно – 
50%, клееный брус – 30%, панельно-
каркасная технология – 20%.

Срубы из цельного бревна дела-
ют лишь немногие фирмы. Причем в 
основном они предлагают возвести 
дом из бревен прямо на участке, а 
готовые срубы реализуют лишь не-
которые крупные компании. 

Но и из этих компаний не все 
возьмутся за изготовление сруба по 
индивидуальному проекту – чаще 
предлагаются лишь типовые вари-
анты домов.

Готовый сруб можно заказать и у 
крупных российских деревообраба-
тывающих предприятий. Они продают 
оцилиндрованное бревно и брус с 
уже выбранным станочным спосо-
бом продольным пазом. Рынок сбор-
ных деревянных домов пока очень 
узок и обслуживается в основном 

иностранными производителями. Он 
рассчитан на заказчиков частных кот-
теджей дорогого сегмента, но не для 
массового домостроения.

Рынок поточного домостроения, 
которое призвано решить проблемы 
доступного и комфортного жилья, 
практически свободен, несмотря на его 
огромный потенциал. Сегмент серийного 
выпуска сборных домов нужно созда-
вать с нуля, и здесь у отечественных 
производителей есть шанс быть в пер-
вых рядах. Текущая ситуация показы-
вает: растет импорт деревянных домов, 
сейчас у отечественных предприятий 
низкая загрузка мощностей, их про-
дукция практически не востребована 
в жилищных программах.

Финские производители
Они заслуживают отдельного упо-

минания, поскольку на их долю при-
ходится большая часть рынка ввоза 
деревянных домов в Россию. С 2002 
года 77% импортной продукции вво-
зится из Финляндии. На протяжении 
десяти лет она занимает лидирующие 
позиции в импорте деревянных сбор-
ных конструкций с долей более 50%. 
Транспортабельность легких конструк-
ций из дерева и близость финских 

предприятий к российско-финской 
границе создают угрозу экспансии 
иностранных деревообрабатывающих 
компаний на российский рынок. При-
том что России пока только предстоит 
создать свои технологии деревянного 
домостроения, угроза наплыва импорт-
ной продукции в этот период особенно 
реальна. Так, например, доля России 
в торговом обороте компании Honka 
составляет 15–20%.

В отличие от нас лесопромыш-
ленники из Финляндии не утратили 
многовековых секретов деревянного 
домостроения и прежде всего поэтому 
считаются лучшими производителями 
деревянных домов в мире. У них вы-
сокий уровень качества продукции, 
отличные проекты домов и других 
деревянных помещений (бань, домиков 
и т.д.). Поставки ими осуществляются 
без сбоев, всегда четко выполняются 
договорные обязательства. Технологии 
сборки просты и экономичны, бренды 
узнаваемы.

С точки зрения вышеизложенного 
реализация программ деревянного 
строительства в России возможна 
только при условии защиты внутренне-
го рынка от импортной экспансии.

Из других стран деревянные дома 
в Россию ввозятся крайне редко. Ис-
ключение могут составить разве что 
производители из США, конструкции 
домов которых имеют ряд характерных 
особенностей и, возможно, поэтому 
вызывают определенный интерес у 
заказчиков.

Такое положение свидетельствует 
не только об отставании России на 
рынке деревянного строительства, 
но и о том, что этот рынок еще не 
освоен и фактически представляет 
собой свободную нишу бизнеса (по 
данным рейтингового агентства «Экс-
перт РА»).

Импорт и экспорт 
в цифрах

Справедливости ради стоит отме-
тить, что Россия не только ввозит де-
ревянные дома других производителей, 
но и экспортирует свою аналогичную 
продукцию во многие страны Европы и 
в США, причем с каждым годом интерес 
к деревянным домам российского произ-
водства растет. Среди наших ближайших 
соседей наиболее активным спросом 
деревянные дома из России пользу-
ются в Казахстане и Узбекистане. Из 
Скандинавских стран стоит выделить 

Технологии

Компания «Тамак» использует в 
своей работе три основные техноло-
гии: каркасную, панельно-каркасную, 
а также строительства домов из бру-
са. По мнению маркетолога компании 
Анны Свиридовой, особенно актуаль-
на в сегодняшних кризисных услови-
ях панельно-каркасная технология.  
Быстровозводимые дома серии «Го-
товый дом», будучи качественным 
жильем, рассчитанным на долгие 

десятилетия комфортного прожива-
ния, позволяют экономить не только 
денежные, но и трудовые и времен-
ные ресурсы. Это достигается за счет 
высокой заводской готовности эле-
ментов дома и качества исходных ма-
териалов. Информацию подтверждают 
цифры: темпы прироста объемов про-
изводства компании за 2008 год по 
панельно-каркасному домостроению 
составили свыше 50%, по брусовому 
домостроению – свыше 40%.

Основной профиль деятельности 
ООО «Массив» – производство ком-
плектов малоэтажных деревянных 
домов по немецкой технологии «Мас-
сивные деревянные стены» (Massiv-
Holz-Mauer (MHM)). В строительстве 
используется цельная стена из древе-
сины, состоящая из высушенных до-
сок произвольной длины и толщиной 
24 мм. Доля массива дерева в таких 
стенах составляет по причине моно-
литности конструкции около 15% 

Норвегию: ежегодно на ее рынок по-
ступает не менее 25 тыс. м2 срубов 
только из Петербурга и Ленинградской 
области, и эта цифра с каждым годом 
растет. Всего же на долю этой страны 
приходится почти 34% экспорта. 

Несмотря на то что на финском 
рынке работает множество произво-
дителей срубов из оцилиндрованно-
го бревна, в последнее время возрос 
спрос на российские срубы ручной 
работы. Германия также является 
одним из крупнейших потребителей 
рубленых домов российского производ-
ства (12% экспортного рынка). Многие 
европейские страны закупают срубы 
для строительства горных курортов, но 
этот рынок весьма ограничен. 

Из общего объема импорта 10% 
российской продукции поставляется 
в Финляндию, далее следуют Венгрия 
(5%), Канада (3%) и Литва (3%). За-
мыкают цепочку лидеров-импортеров 
Польша и Великобритания.

Экспорт деревянных сборных 
строительных конструкций активно 
начался только в 2003 году, а к концу 
2007-го из России было экспортирова-
но деревянных сборных строительных 
конструкций почти в 5 раз больше, чем 
десять лет назад.

Рынок деревянного строитель-
ства в России далек от насыщения. 
Появление на нем новых игроков 
в ближайшее время не сможет по-
крыть растущий спрос. Поэтому ино-
странные производители не отстают 

и завозят деревянные конструкции в 
Россию. Зарубежные фирмы работают 
в своем сегменте, занимая около 20% 
рынка, и спрос на их продукцию не 
снижается.

Кризис и деревянные дома
На фоне постоянных сообщений о 

падении рынка жилья в Москве, раз-
мышлений и прогнозов аналитиков 
ожидание снижения цен на строи-
тельство деревянных домов выглядит 
на первый взгляд вполне логичным. 
Однако на городском и загородном 
рынках недвижимости ситуации сильно 
отличаются, и все говорит о том, что 
такого снижения не будет. Сравним.

Городская недвижимость
1.  Спрос превышает предло-

жение.
2.  Рынок монополизирован круп-

ными компаниями.
3. Ж илая недвижимость ис-

пользовалась как средство для 
инвестирования.

4.  Банки не выдают «короткие» 
кредиты под залог строящейся недви-
жимости или невыгодно меняют про-
центные ставки по кредитам. Строитель-
ным компаниям не хватает финансовых 
средств для завершения объектов.

Загородное строительство
1.  Рынок частного загородно-

го строительства никогда не был 
«перегрет». 

На нем присутствует огромное 
количество предложений, различаю-
щихся как по соотношению «цена 
– качество», так и по материалам и 
технологиям.

2.  Доходность строительных ком-
паний, специализирующихся на строи-
тельстве загородных деревянных до-
мов, находится в пределах 20–30%.

3.  Отсутствие монополизации.
4.  Как правило, загородная не-

движимость крайне редко исполь-
зуется в качестве средства для 
инвестирования.

5.  Строительство осуществляется в 
основном на средства заказчиков, без 
привлечения банковских кредитов.

Кроме того, стоит учесть, что Пра-
вительство РФ приняло решение о 
плавной девальвации стоимости ру-
бля. Одним из отложенных эффектов 
этой меры будет плавное повышение 
инфляции. 

Соответственно, в самом ближай-
шем времени стоимость строительства 
опять начнет расти. 

По мнению экспертов, в период 
2008–2010 годов следует ожидать 
усиления конкуренции в сегменте де-
ревянного домостроения. Российские 
компании, очевидно, захотят увеличить 
свое присутствие на этом рынке, так 
что любому иностранному игроку при-
дется потратить немало усилий, чтобы 
отстоять свои нынешние позиции.

Регина БУДАРИНА

По мнению специалистов
Мы обратились к нескольким российским компаниям – производителям деревянных  
домов и попросили их представителей ответить на вопросы о технологиях и материалах, 
которыми они пользуются, а также о конкуренции с зарубежными фирмами. В опросе 
приняли участие компании «Тамак», «Дом-плюс» и «Массив».
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всего объема здания. Чем интересна 
эта технология?

В отличие от кирпича или других 
материалов правильно высушенный 
строительный материал и быстрый 
монтаж по технологии MHM предот-
вращают накопление влаги стенами 
дома. Благодаря естественным при-
родным свойствам дерева удается 
избежать образования конденсата 
и плесени.

Эта технология позволяет со-
вместить высокую скорость монтажа 
(50–80 м2 в день), долговечность, 
экологичность и прочность домов. 
Строительство дома площадью 200 м2, 
монтируемого на готовый фундамент, 
занимает около недели. Кроме того, 
технология MHM позволяет возво-
дить как индивидуальные коттеджи 
всех классов, таунхаусы, так и мало-
этажные дома и объекты социально-
бытовой инфраструктуры (школы, 
административные здания, склады и 
офисы). Компания только выходит на 
рынок и в настоящее время закан-
чивает строительство современного 
деревообрабатывающего комплекса 
«Д.О.М. МАССИВ» («Деревообраба-
тывающая мануфактура «Массив»). 
Объем производства будущего ком-
плекса – 40 тыс. м2 жилья в год плюс 
8 тыс. м3 прочих высококачествен-
ных изделий из дерева. Количество 
рабочих мест – около 100. Ввод в 
эксплуатацию и выход на производ-
ственные мощности планируется на 
второй квартал 2009 года.

В условиях финансовой неста-
бильности, как считает генераль-
ный директор компаний «Промикс» 
и «Массив», входящих в состав ГК 
«Пересвет-Групп», Дмитрий Григо-
рьев, применение новых технологий, 
которые позволяют строить дома в 
минимальные сроки при минималь-
ных ресурсах, весьма актуально. 
Для возведения нового жилья тре-
буются крупные и долгосрочные 
денежные вложения, которые при 
отсутствии кредитования банков 
весьма затруднительно получить. В 
условиях острого дефицита денеж-
ных средств необходимо брать на 
вооружение технологии, которые 
позволят существенно сократить 
сроки строительства, повышая тем 
самым оборачиваемость капитала. 
С помощью современных технологий 
быстровозводимых деревянных домов 

можно сократить сроки строительства 
в 2–3 раза, а ресурсы, необходимые 
для строительства, – в 10–15 раз. 
Сравните: на строительство кот-
теджного поселка на 100 кирпичных  
домовладений уйдет около трех лет, 
на возведение аналогичного поселка 
из деревянных домов потребуется 
12–14 месяцев. При этом сжатые 
сроки и низкая себестоимость не 
скажутся на качестве строительства. 
Дома будут надежными, экологичны-
ми, с удобной планировкой.

Материалы
Примерно 80% материалов, при-

меняемых компанией «Дом-плюс» 
при строительстве, отечественные, не 
уступающие, по мнению представи-
теля компании, в качественном отно-
шении аналогам иностранных произ-
водителей. «Мы постоянно находим, 
изучаем и используем альтернатив-
ные строительные материалы, кото-
рые порой не уступают по качеству 
раскрученным брендам, но имеют 
более низкую стоимость. Стараемся 
работать с производителями мате-
риалов напрямую, без посредников, 
это позволяет сэкономить», – говорит 
специалист «Дом-плюс».

Компания «Тамак» тоже исполь-
зует при строительстве исключи-
тельно отечественные материалы, 
многие из которых (ЦСП, клееный 
брус) производятся непосредствен-
но заводом компании. Собственная 
лаборатория, сертификаты ЦНИИСК  
им. Кучеренко, Штутгартского научно-
исследовательского института Otto-
Graf-Institute, новейшее технологи-
ческое оборудование гарантируют 
высокое качество этих материалов 
в соответствии со строгими россий-
скими нормами и правилами эколо-
гической и пожарной безопасности. 
Предпочтение российским материа-
лам отдает и ООО «Массив». 

Для возведения несущей кон-
струкции дома и фасадной отделки 
специалистами компании использу-
ется дерево, а для внутренней от-
делки – традиционные современные 
материалы: шпаклевка, плитка, гип-
сокартон, – но здесь уже выбор за 
заказчиком.

Конкуренция
Да, конкуренция существует, 

утверждает представитель фирмы 

«Дом-плюс», в основном за счет рас-
пространенного стереотипа: «все 
импортное лучше отечественного». 
Но, по всей видимости, со временем 
российский потребитель все боль-
ше будет отдавать предпочтение 
продукции отечественного произ-
водителя. Кроме того, российский 
покупатель в основном интересуется 
индивидуальными проектами домов, 
которые учитывают его вкус и поже-
лания, а стоимость индивидуальных 
проектов импортных домов выше в 
2 раза и более.

В компании «Тамак» отметили, 
что конкуренция в сфере строитель-
ства панельно-каркасных домов до 
недавнего времени действительно 
существовала, в основном в ценовом 
сегменте.

Но в последнее время с ростом 
курса доллара увеличивается и 
стоимость сырья импортного про-
изводства, что неизбежно влечет за 
собой и рост цен на комплект дома. 
И покупателю выгоднее обратиться 
к отечественному производителю 
и застройщику (особенно если это 
одно и то же предприятие). 

Что же касается такого элемен-
та конкурентной борьбы, как каче-
ственные характеристики материа-
лов, то здесь следует отметить, что 
российские нормы экологической 
и пожарной безопасности более 
жесткие, чем европейские, и когда 
продавец говорит, что импортный 
материал отвечает европейским тре-
бованиям, то это совсем не означает, 
что его можно смело использовать 
в строительстве и у нас.

По мнению специалистов  
ООО «Массив», в настоящее время на 
рынке малоэтажного строительства 
отмечается падение как спроса, так и 
предложения. Но в перспективе, ког-
да кризисные явления будут преодо-
лены, малоэтажное строительство 
будет востребовано, в том числе за 
счет сравнительно коротких сроков 
возведения домов. 

Если стоимость частного дома 
или коттеджа экономкласса будет 
приближаться к стоимости типовой 
двухкомнатной или трехкомнатной 
квартиры, такое жилье будет поль-
зоваться спросом. 

Поэтому компания ожидает ле-
том повышения спроса в указанном 
сегменте.
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Елена Самсонова

Сегодня появились современные 
технологии, которые позволяют по-
добрать для деревянного дома самый 
гармоничный материал кровли – соло-
му. Но это совсем не та ветхая солома, 
которую можно увидеть на картинах 
с изображением крестьянских изб 
или в иллюстрациях к сказке о трех 
поросятах. В наше время позволить 
себе подобную экзотику могут только 
состоятельные люди.

Солома сегодня относится к раз-
ряду элитных материалов. Кровли 
из таких материалов уникальны: они 
украшают здание, придают ему свое
образие. Каждая тростинка в данном 
случае неповторима, две одинаковые 
соломенные кровли вряд ли удастся 
найти. Дороговизна материала и работ 
во многом обусловлена экологической 
чистотой, дефицитом, ручным про-
изводством таких кровель, а также 
нехваткой специалистов (необходимая 
квалификация мастера по укладке до-
стигается через 3–5 лет работы).

Кровли выращивают  
на Кубани

Материалом для изготовления 
соломенных кровель служит не толь-
ко собственно солома, но и вереск, 
тростник, рогоз и т. д. Так что название 

«соломенная кровля» весьма условно, 
поскольку для создания такой кровли 
используют отнюдь не только стебли 
злаковых. Натуральные соломенные 
крыши устраивают из камыша, а также 
сухих листьев тропических растений, 
которые обладают высокой влагостойко-
стью, прочностью и долговечностью.

«Широкое распространение в 
обустройстве соломенных кровель 
получил камыш, растущий по берегам 
водоемов, в устьях рек или на забо-
лоченных участках лугов, – объясняет 
менеджер по маркетингу компании 
"ТОП ХАУС" Елена Самсонова. – До-
вольно часто используемым материа-
лом для экологически чистой кровли 
является также рогоз – многолетнее 
растение высотой 1–2 м. Рогоз от-
личается от камыша тем, что он не 
пустотелый. Благодаря этому свойству 
кровля из него обладает более высо-
кими тепло- и звукоизоляционными 
характеристиками».

Сырье для натуральных кровель, 
например камыш, заготавливается в 
Краснодарском крае, Калининградской 
и Астраханской областях, на Кубани 
и Украине. Климатические условия 
этих регионов – жаркое лето и сухая 
морозная зима – благоприятны для его 
произрастания. «Как правило, заготов-
ка камыша начинается с наступлением 
осени, когда растение "засыпает", со-
храняя при этом вертикальное по-
ложение и постепенно окрашиваясь 
в золотисто-коричневый цвет. После 
первых продолжительных заморозков 
камыш косят, затем собирают вручную 
или с помощью специальных комбай-
нов. Далее он проходит отбор и очист-
ку от травы, высушивается, после чего 
формируется в снопы. Для кровель 
используют только отборные прямые 
растения с толщиной стебля 5–7 мм и 
длиной 1,6–2,2 м, – рассказывает Еле-
на. – Встречается на рынке и искус-
ственная солома. Она изготавливается 
из полимерных материалов по особой 
технологии, разработанной голландца-
ми и являющейся ноу‑хау».

За экзотику надо платить
Различные компании предлагают 

камышовую крышу по цене от 60 до 
100 евро за 1 м2. Кстати, в Европе 
цена соломенной крыши в 2–3 раза 
выше, что в первую очередь связано 
с трудностями транспортировки ма-
териала. То, что иностранцы готовы 
переплачивать, неудивительно. Соло-
менные крыши хорошо подходят для 
коттеджных поселков, где дома воз-
водятся из дерева, – они придают им 
оригинальный внешний вид, обеспечи-
вают практичность и экологичность.

Конечно, стоимость соломенной 
кровли гораздо выше, чем кровли, на-
пример, из керамической черепицы. 
Но, с другой стороны, расходы на ее 
эксплуатацию и системы, необходимые 
для устройства кровли, невелики.

Полвека службы
Монтаж соломенной крыши край-

не сложен и требует определенной 
квалификации.

Рекомендуемая толщина камышо-
вой крыши в климатических условиях 
Северо-Запада России составляет не 
менее 30 см. Главное при этом – со-
блюсти угол наклона кровли 45 град. 
И если такая кровля из соломы будет 
выполнена в соответствии со всеми 

Дому – дерево, крыше – солома!
На Руси испокон веков крестьянские избы крыли соломой. Теперь солома, напротив, 
стала элитным материалом и украшает дома наравне с керамикой, сланцем и нату­
ральным деревом.

стандартами, то дополнительной ги-
дро- и теплоизоляции она вряд ли 
потребует. «Из-за толщины покрытия 
на соломенных крышах нет сточных 
желобов и водосточных труб. Поэто-
му вопросы по установке системы 
для стока воды решаются в каждом 
конкретном случае индивидуально, –  
говорит заместитель директора кон-
салтингового центра "Петербургской 
недвижимости" Ольга Трошева – Как 
правило, срок устройства крыши с со-
ломенной кровлей – 2–3 недели».

За это время мастера укладывают 
камыш, прошивая его при помощи спе-
циальной проволоки или прикручивая 
к смонтированной конструкции. После 
укладки кровлю чистят и подбивают –  
это делается только вручную, с помо-
щью специальных инструментов.

Если заказчику требуется обустро-
ить кровлю в кратчайшие сроки, то 
можно купить и искусственную солому. 
Установка такой крыши может быть 
осуществлена за один день.

Общим для всех технологий мон-
тажа является тщательное выравни-
вание камыша специальной лопаткой, 
при этом стебли плотно забиваются 

в связки или швы, в результате чего 
кровля и приобретает характерный 
внешний вид. Толщина и вид покры-
тия подбираются в соответствии со 
структурными особенностями карниза 
и оконных проемов. На коньке уклады-
вается коньковая черепица, деревянные 
детали.

«Если камышовую кровлю насти-
лал профессионал, прослужит она от 
50 до 80 лет. Возможно, и больше, по-
скольку такие кровли запросто можно 
ремонтировать. Так, например, стебли 
с незначительными повреждениями, 
находящиеся в области желоба, вокруг 
сточных труб, над окнами или в местах 
с небольшим углом наклона, могут 
быть заменены свежим камышом», – 
объясняет Елена Самсонова.

Покупатели  
пока осторожничают

Эксперты расходятся в определе-
нии долговечности соломенной кровли. 
Во влажном климате срок ее эксплуа-
тации весьма невелик – около 30 лет. 
Пока что этот материал используют в 
основном для устройства кровель бань, 
беседок или летних домиков. Среди 

недостатков натуральных соломенных 
кровельных покрытий часто указыва-
ют необходимость обрабатывать их 
специальными составами, например 
для предотвращения возгорания. Все 
это, согласно досужему мнению, ведет 
к потере экологичности. По словам 
Елены Самсоновой, «такая обработка 
защитит кровлю на 10–20 лет, однако 
проверять ее состояние рекомендуется 
каждые 5 лет».

Вопреки распространенному пред-
ставлению камыш специальными соста-
вами не пропитывают. Обрабатывается 
уже готовая кровля. Например, при 
толщине набивки 30 см антипирен про-
никает в кровлю на глубину не больше 
8 см. Зарубежный опыт свидетельствует, 
что этого более чем достаточно. В Евро-
пе камышовая кровля такими составами 
не обрабатывается – там очень ценят 
экологичность. К тому же эксперты 
отмечают, что у соломенной кровли из 
камыша, смонтированной профессиона-
лом, предел пожароустойчивости даже 
выше, чем у некоторых традиционных 
кровельных материалов.

Оксана КУРОЧКИНА

Ольга Трошева
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В прошлом году объем постро-
енного деревянного жилья прибли-
зился к объему введенных в строй 
малоэтажных кирпичных домов. По 
данным компании WOODWAY GROUP, в 
прошлом году в России было построе-
но более 72 тыс. деревянных домов. 
Это почти 37 % всего построенного в 
нашей стране малоэтажного жилья. 
Однако по общей жилой площади 
деревянные дома (6,6 млн м2) поч-
ти в два раза уступают кирпичным  
(12,6 млн м2). В НП «Ассоциация дере-
вянного домостроения» отмечают, что 
темпы роста деревянного жилищного 
строительства в России в 2008 году 
составили 6,4 %, и это в семь раз ниже, 
чем в 2007-м.

Регионы любят дерево
Индивидуальное жилье из дерева 

более востребовано в регионах. Близ 
столицы его строят меньше, зато с 
размахом. В глубинке, несмотря на 
кризис, деревянные дома возводят в 
больших объемах и быстро. Высокие 
темпы деревянного жилищного строи-
тельства отмечаются в Нижегородской 
и Челябинской областях, а также в 
Республике Башкортостан. «По общей 
площади введенных деревянных домов 
на первом месте Московская область 
(около 780 тыс. м2), а по количеству 
домов в лидерах – Башкортостан (бо-
лее 7,7 тыс.), – говорит генеральный 

директор НП ”Ассоциация деревянного 
домостроения” Александр Черных. 
– Очевидно, что благодаря своей 
доступности деревянное строитель-
ство в регионах более популя рно. 
Пусть здесь и востребованы дома 
меньшей площади, чем в Московской 
области».

Есть в России и регионы, в ко-
торых доля жилья, построенного из 
дерева, близка к 100 %. Как правило, 
это районы, которые являются ли-
дерами по лесозаготовке. Например, 
доля деревянных жилых домов в  
Республике Саха (Якутия) – 96,6 %, 
в Бурятии – 94,8 %, в Архангельской 
области – 93,4 %, в Вологодской – 
86,1 %, в Республике Коми – 84,9 %, а 
в Иркутской области – 77,4 %.

Эконом-класс идет вперед
В период кризиса строители вы-

нуждены были снизить активность. 
Те из них, кто возводил дома классов 
«бизнес» и «элита», пострадал больше 
всего. Состоятельные россияне решили 
подождать дальнейшего снижения цен, 
тем более что покупку загородного 
дома вполне можно отложить.

«С осени 2008 года наблюдается 
резкое снижение спроса в сегментах 
«бизнес» и «элита». Кроме того, четко 
прослеживается желание заказчиков 
разбить стройку на несколько эта-
пов, чтобы не тратить много денег 

сразу. Например, приобрести участок 
и заложить фундамент в этом году, а 
достроить дом в следующем, – рас-
сказывает совладелец компании ”Гуд 
Вуд” Александр Дубовенко. – Потенци-
альные заказчики стали осторожнее и 
разборчивее, больше внимания уделяют 
концепции коттеджных поселков и 
репутации девелопера. В случае строи-
тельства на отдельном участке более 
тщательно анализируют цены».

А вот в сегменте «эконом» деревян-
ный дом, напротив, постепенно становит-
ся альтернативой городской квартире 
или кирпичному дому для постоянного 
проживания. «Сокращение выдачи ипо-
течных кредитов привело к тому, что 
жилье сегодня приобрести все сложнее 
даже людям со средним достатком», – от-
мечает генеральный директор компании 
«Фаэтон» Виктор Шмаков.

В условиях, когда большинство 
строек многоэтажных домов замо-
рожены, деревянное домостроение 
становится все привлекательнее. 
Ждать окончания строительства дома 
гораздо меньше, а просчитать рас-
ходы намного легче. «Более активно 
стали строить дома частные заказчики. 
Многие строительные фирмы выжили 
в это сложное время только за счет 
индивидуальных заказов», – говорит 
заместитель генерального директора 
по связям с общественностью Woodway 
Group Юлия Потапова.

Это подтверждают и в компании 
«НЛК-Домостроение». «Частные за-
казчики активно интересуются дере-
вянным домостроением. Подешевели 
цемент и бетон, стало выгоднее делать 
фундаменты, а следовательно, и стро-
ить дом. Но в целом цены на деревян-
ные дома незначительно отличаются от 
докризисных», – говорит генеральный 
директор фирмы Семен Гоглев.

В компании «Фаэтон» отмечают, 
что на рынке снизились цены и на 
пиломатериалы, что должно сказы-
ваться на стоимости домов. Однако 
так происходит не всегда, поскольку 
сейчас производства загружены не 

Кризис обнадежил застройщиков
Объемы деревянного домостроения в России в прошлом году снизились на 20 %. Несмотря 
на это, производители недорогих деревянных домов уверены: кризис дает шанс завоевать 
любовь потребителей и солидную долю рынка.

полностью, и компании порой вклю-
чают накладные расходы, связанные с 
простоем, в стоимость производимых 
материалов.

«Цена деревянного жилища, конеч-
но, зависит от качества строящихся 
домов, степени их готовности, при-
меняемых материалов, легальности 
строительства (уплаты налогов, при-
менения иностранной рабочей силы) 
и от того, в каком регионе России оно 
строится, – поясняет Юлия Потапова. 
– Цены разнятся в зависимости от 
предназначения дома (дачный, летний, 
для постоянного проживания, таунхаус 
повышенной комфортности и т. д.) и 
начинаются от 5 тыс. руб. / м2».

Шанс  
для деревянного дома

Застройщики, продающие деревян-
ные дома - эконом-класса, не только 
не унывают, но и считают, что кризис 
им на руку. «Нужно только правильно 
ориентироваться в желаниях потреби-
телей и реагировать на меняющийся 
спрос», – уверены они.

По словам генерального директора 
архитектурно-строительной компа-
нии IZBA De Luxe Антона Косарева, 
сегодня все деревообрабатывающие 
предприятия ведут работу по ми-
нимизации издержек. Актуальными 
для всех домостроительных компаний 
являются действия, направленные на 
оптимизацию производства, расшире-
ние номенклатуры выпускаемой про-
дукции, снижение стоимости квадрат-
ного метра готового строения.

Некоторые компании пытаются 
разработать и предложить покупа-
телю свою версию малобюджетного 
дома. Так, в «Гуд Вуд» решили сделать 
недорогое жилье из клееного бруса, 
который всегда считался элитным 
товаром. «В кризис невозможно вы-
жить без изменения маркетинговой 
политики, – делится опытом Александр 
Дубовенко. – Еще до него, в 2007 году, 
мы начали проект под названием ”На-
родый дом” и создали рабочую группу, 
которой поставили задачу создать дом 
площадью около 100 м2 с планировкой 
4-комнатной квартиры и по минималь-
ной стоимости».

Компании сегодня работают над 
снижением трудозатрат, увеличением 
скорости строительства, а также де-
тально прорабатывают конструкции 
строений, экономя буквально на сан-
тиметрах. В «Гуд Вуд» утверждают, что 

их разработки окупились: «народные 
дома» стали очень популярны.

Однако эксперты утверждают, что, 
заняв выгодные позиции на рынке, не 
стоит терять бдительности – конку-
ренция в этом сегменте будет очень 
высока. И не только с российскими 
производителями.

«Что касается экономической эф-
фективности производств, сегодня 
выживают предприятия, использующие 
прогрессивные методы продвижения 
продукции – от разработки маркетин-
говой стратегии до участия в отрасле-
вых выставках. Идет настоящая борьба 
за покупателя. Победителем будет та 
компания, которая сумеет активно ис-
пользовать всю совокупность приемов 
по привлечению заказчиков, – говорит 
Александр Черных. – Проблемы, воз-
никшие из-за кризиса финансовой 
системы, дают отличную возможность 
производителям в сегменте деревян-
ного малоэтажного домостроения не 
только предложить рынку доступное 
и качественное жилье, но и освоить 
иные сегменты рынка, занятые домами 
из других материалов».

Оптимисты и вовсе пророчат дере-
вянному дому успех в государственном 
масштабе. «Думаю, что реальной аль-
тернативы дереву, тем более в масшта-
бах страны, нет. Дерево не только уни-
кально по прочностным, экологическим 
и эстетическим характеристикам, но и 
является быстровосстанавливаемым 
ресурсом», – объясняет свою точку 
зрения Семен Гоглев.

Каркасы – в массы
То, что деревянное домостроение 

остается актуальным, вроде бы уже 
не подвергается сомнению. Остается 
понять, какие материалы и технология  
будут в ближайшее время востребованы 
на строительном рынке. Очевидно, что 
выживут самые экономически эффек-
тивные (что хорошо для производителя) 
и самые «быстрые» по срокам возведе-
ния (что хорошо для потребителя).

«Наиболее экономически эффек-
тивны каркасно-панельные дома. Их 
производство, каждый шаг которого кон-
тролируется, осуществляется в цехах, 
под крышей, – говорит Виктор Шмаков. – 
При этом применяются современные 
инструменты проектирования и расчета 
конструкции с использованием компью-
терных программ. 

Конструкции дома изготавлива-
ются на станках с ЧПУ. За счет этого 

значительно сокращаются сроки монтажа 
дома».

Выигрывает каркасно-панельная 
конструкция у домов из оцилиндро-
ванного бревна и клееного бруса за 
счет более низкой стоимости, что под-
тверждают в WOODWAY GROUP. «Думаю, 
самым популярным домом для людей 
со средним уровнем достатка станет 
каркасный, – считает Юлия Потапова. – 
Сегодня цена 1 м2 бревенчатого дома 
составляет $150–200, а каркасного – 
$80–120. За последний год большин-
ство производителей ставят перед 
собой задачу сокращения себестои-
мости строительства дома. Одновре-
менно решается проблема увеличения 
технологичности, энергоэффективно-
сти и экономичности обслуживания. 
Для увеличения спроса на каркасное  
домостроение многие производители 
заменяют синтетические утеплители 
на натуральные». Впрочем, по мне-
нию специалистов компании «НЛК-
Домостроение», первенство каркасно-
панельных домов не так однозначно, 
и этой технологии придется конкури-
ровать с домами из клееного бруса. 
Эксперты резонно замечают, что по-
пулярность и экономическая эффектив-
ность – показатели из разных областей. 
И здесь нужно учитывать разнообразные 
сравнительные характеристики, такие 
как «цена – качество», «цена – долго-
вечность», «цена – быстровозводимость» 
и т. д. «По большому счету цена дома, 
готового к проживанию, практически не 
зависит от материала стен – разница 
обычно составляет менее 10 %. Поэтому 
условно в качестве лидирующих можно 
выделить два конструктива – каркас и 
клееный брус. Выбор же будет зависеть 
от личных предпочтений покупателей, – 
рассказывает Семен Гоглев. – Если же 
говорить об экономике производства, 
то тут, вероятно, клееный брус будет 
выгоднее для производителя, чем кар-
кас. Дело в том, что каркасная стена 
– сложная многослойная конструкция, 
которая вряд ли может быть выполнена 
без использования дополнительно за-
купленных материалов. Клееный брус – 
это всего лишь древесина и немного 
клеевого состава».

В любом случае для домостроитель-
ной компании, которая хочет, чтобы ее 
жилье было востребованным, лучше 
иметь в своем ассортименте и те, и 
другие дома.

Оксана КУРОЧКИНА

Деревянные дома, введенные в 2008 г.

Тема номера: деревянный дом
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60!
История лесного хозяйства России неразрывно связана с судьбами конкретных людей, всецело 
посвятивших себя служению российскому лесу, вписавших яркие страницы в его историю.

Накануне 60-летнего юбилея за-
местителя губернатора Вологодской об-
ласти, начальника департамента лесного 
комплекса Виктора Васильевича Грачева 
все, кто знает этого замечательного 
человека, отмечают тот неоценимый 
вклад, который он внес в отечествен-
ную лесную науку, в реформирова-
ние и управление лесным комплек-
сом области и России. Использование  
В. В. Грачевым научных методов и си-
стемы рационального экономического 
воздействия в работе позволило пред-
приятиям лесопромышленного ком-
плекса области значительно улучшить 
производственно-финансовые пока-
затели, ежегодно наращивать темпы 
производства даже в сложных условиях 
мирового экономического кризиса.

Благодаря целенаправленной ра-
боте В. В. Грачева значительно вырос 
объем инвестиций в лесопромыш-
ленный комплекс области, который 
к концу 2008 года составил более 
$700 млн, что позволяет применять 
высокоэффективные инновационные 
технологии, модернизировать суще-
ствующее оборудование деревообра-
батывающей и целлюлозно-бумажной 
промышленности.

Успешно проводится подготов-
ка к реализации проектов, направ-
ленных на максимальное использо-
вание заготовленной древесины и 

импортозамещение продукции дерево-
обработки и целлюлозно-бумажной 
промышленности. 

На предприятиях области идет 
обновление парка лесозаготовитель-
ной техники, внедряются современные 
технологии заготовки древесины. Инве-
стиции, направленные на развитие про-
изводства, составили 1833 млн руб.

Под непосредственным руко-
водством В. В. Грачева производится 
ремонт старых и строительство но-
вых лесных дорог, используемых при 
освоении лесных массивов, развивается 
инфраструктура лесных поселков. При 
внедрении лесной сертификации в об-
ласти впервые объединены действия по 
координации ведения лесного хозяй-
ства в лесах государственного фонда 
и лесах бывших сельхозформирований, 
внедрена система лесоэкономических 
зон. Большой вклад внес Виктор Васи-
льевич и в разработку нового Лесного 
кодекса РФ, в котором учтены пред-
ставленные им существенные поправки 
и предложения.

Энтузиазм и целеустремленность 
в достижении намеченных целей, 
присущие В. В. Грачеву, позволили в 
кратчайшие сроки привести в соответ-
ствие с требованиями нового Лесного 
кодекса нормативно-правовые доку-
менты области, передать в областную 
собственность имущественный комплекс 

лесхозов, обеспечить непрерывное веде-
ние лесного хозяйства и лесопользова-
ния, создать структуру государственного 
лесного контроля и надзора.

В результате спланированной и 
продуманной В. В. Грачевым работы 
Лесной план области рассмотрен Мини-
стерством сельского хозяйства России 
и получил одобрение.

Особо пристальное внимание Вик-
тор Васильевич уделяет подготовке 
кадров для лесной отрасли. По его 
инициативе в Вологодской государ-
ственной молочно-хозяйственной ака-
демии организована подготовка кадров 
по специальности «лесное хозяйство», 
а в Вологодском государственном тех-
ническом университете – инженеров по 
специальности «машины и оборудова-
ние для лесного комплекса». Регионы 
Южного федерального округа широко 
используют в лесном хозяйстве бесцен-
ный опыт Виктора Васильевича.

В. В. Грачев – автор более 70 на-
учных работ и монографий, доктор 
экономических наук, почетный доктор 
Санкт-Петербургской лесотехнической 
академии, Московского государственно-
го университета леса и Брюссельского 
университета, академик Российской 
академии естественных наук. Он удо-
стоен звания заслуженного работника 
лесной промышленности РФ, награж-
ден орденом «За пользу Отечеству», 

орденом Почета, орденом «За особые 
заслуги перед казачеством», почетным 
знаком Российской академии естествен-
ных наук «За заслуги в развитии науки 
и экономики России», неоднократно 

награждался почетными грамотами и 
получал благодарность губернатора Во-
логодской области. Пыл своей души, 
неистощимую энергию, оптимизм и уве-
ренность в собственных силах Виктор 

Васильевич отдает делу служения  
Отечеству на благо развития и преу-
множения лесного богатства России.  
В. В. Грачев является образцом исполне-
ния гражданского и служебного долга.

Уважаемый Виктор Васильевич! 
Лесоводы Южного федерального округа и сотрудники департамента лес-

ного хозяйства по ЮФО от всей души поздравляют Вас с юбилеем и желают 
крепкого здоровья, бодрости, жизнерадостности, счастья, реализации всего 
задуманного.

Ваш юбилей – это прекрасная возможность с высоты пройденных лет 
дать оценку достигнутому, сверить планы на будущее. Зная Ваше трудолюбие, 
желание отдавать всего себя любимому делу, мы уверены: 60-летие знаменует 
собой начало нового творческого этапа в Вашей богатой биографии.

Вячеслав Позгалев,  
губернатор Вологодской области

Сергей Штрахов, 
начальник департамента лесного  

хозяйства по СЗФО

Успех любого дела зависит от конкретных людей, которые им занимаются, 
от профессионалов, которые отдают себя этому делу без остатка. Виктор Васи-
льевич Грачев как раз такой человек: настоящий профессионал, знаток своего 
дела, которому служит верно и преданно. Помимо практики, он долгое время 
занимается наукой, поэтому знает о лесе все.

Когда заговорили о реформе в лесном хозяйстве, он одним из первых понял 
и поддержал необходимость коренных изменений в этой сфере, своевременность 
новых рыночных подходов. Виктор Васильевич активно участвовал в разработке 
Лесного кодекса, внедрял его положения в жизнь, и Вологодская область первой 
реализовала большинство положений нового лесного законодательства, защитила 
Лесной план и все лесохозяйственные регламенты. Виктор Васильевич заложил 
хороший, прочный фундамент для развития лесного хозяйства, лесопромышленного 
комплекса на территории Вологодчины.

Виктор Васильевич Грачев – талантливый человек, с высочайшим уровнем тео-
ретической и практической подготовки, неутомимый организатор и вдохновенный 
инициатор многих мероприятий, способствующих развитию деловых и партнерских 
отношений между единомышленниками лесного дела.

Пройдя путь от рабочего до начальника департамента, заместителя губернатора 
области, Виктор Васильевич знает не понаслышке о жизни и чаяниях рядовых 
работников отрасли, о проблемах взаимоотношений, о трудностях и победах в 
деле эффективного и рационального использования лесных богатств региона. Он 
пользуется заслуженным авторитетом не только в Вологодской области, но и во 
многих регионах России, а также за рубежом.

Уважаемый Виктор Васильевич, от всего сердца поздравляю Вас с юбилеем! 
Желаю Вам дальнейших успехов в науке и законотворчестве, претворения в жизнь 
задуманных планов, достижения поставленных целей, вдохновения, новых наград, 
триумфов и, конечно же, крепкого здоровья и личного благополучия!

Валерий Очекуров, 
председатель профсоюза работников 

лесных отраслей

Виктор Васильевич Грачев на все 100% «лесной» человек. И отнюдь не потому, 
что в данный момент он занят решением лесных проблем, а потому, что он любит 
лес и предан ему всем сердцем, всей душой.

Нет, пожалуй, ни одного уголка в лесном Вологодском краю, который бы Гра-
чев не посетил, ни одного лесного предприятия, на котором бы он не побывал, в 
проблемы и производственные процессы которого не вникал. Особое внимание 
он уделяет вопросам развития социального партнерства на лесных предприятиях, 
что самым благоприятным образом сказывается на работе и жизни трудовых кол-
лективов. С особым удовольствием хочу отметить, что Виктор Васильевич в своей 
напряженной работе всегда опирается на наш лесной профсоюз, справедливо видя 
в нем своего союзника и верного соратника в достижении общей цели.

Успехов Вам и долгих лет жизни на благо русского леса и людей, работающих 
в лесной отрасли!

Петр Костенич, 
начальник департамента  

лесного хозяйства по ЮФО
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Андрей Селиховкин, 
ректор СПбГЛТА

Николай Моисеев,  
академик РАСХН,  

заслуженный деятель науки РФ

Александр Дьяченко, 
председатель Совета директоров  

ЗАО «АльТБиоТ»

Анатолий Шушарин,  
директор филиала ФГУП  

«Рослесинфорг» («Севлеспроект»)

Уважаемый Виктор Васильевич! Коллектив Санкт-Петербургской государственной 
лесотехнической академии сердечно поздравляет Вас с 60-летием!

Ваша трудовая и научная деятельность неразрывно связана с лесным сектором 
экономики Вологодской области и России в целом, с лесным образованием, с лес-
ной наукой. Многообразие этого сектора, его масштабы требуют полной отдачи от 
руководителя Вашего уровня, постоянного принятия неординарных, сложных и от-
ветственных решений, основанных, с одной стороны, на огромном опыте, а с другой –  
на новых научных достижениях в лесном комплексе. За годы Вашей деятельности 
на посту начальника департамента экономика лесного комплекса Вологодской об-
ласти вышла на новый качественный уровень. В большой степени это Ваша заслуга. 
Академия гордится тем, что у нее есть такие почетные доктора.

Коллектив академии желает Вам дальнейших успехов в управлении вологодским 
лесным комплексом, в научной и образовательной деятельности. От души желаем Вам 
самого доброго здоровья, семейного благополучия и личного счастья!

Уважаемый Виктор Васильевич! Сердечно поздравляю Вас с 60-летием со дня 
рождения. Ваш юбилей знаменует прекрасные итоги Вашей многосторонней твор-
ческой деятельности.

Мне очень импонирует не только Ваша высокая компетентность, но и заинтересо-
ванность и умение взвешенно решать сложные вопросы реформирования управления 
лесами и лесными отраслями в условиях кризиса. Благодаря Вам Вологодская область 
стала примером для других субъектов РФ и, можно сказать, «законодателем лесных 
мод». Успеху дела весьма благоприятствуют Ваша коммуникабельность, открытость, 
чувство гражданского долга и высокая ответственность. Ваши многолетние усилия 
и труды заслуженно отмечены многочисленными правительственными наградами и 
знаками общественного признания.

Желаю Вам, дорогой Виктор Васильевич, дальнейших творческих успехов, здо-
ровья. Благополучия Вам и Вашей семье!

Сердечно поздравляем Вас с юбилеем! Ваш талант руководителя и глубокие 
знания позволяют успешно решать многие проблемы лесного комплекса Вологод-
ской области. На всех постах, которые Вы занимали в минувшие годы, Вы всегда 
и во всем демонстрировали окружающим пример верности служебному и граж-
данскому долгу, патриотизма, принципиальности и умения добиваться решения 
самых сложных задач.

Уверен, для сильного и уверенного в себе человека 60 лет – это пора самой 
активной деятельности. Замечательные деловые качества, присущие Вам, еще долгие 
годы будут служить развитию и процветанию Вологодчины.

От всей души желаем Вам крепкого здоровья, семейного счастья и новых успехов 
в Вашей ответственной государственной деятельности. Удачи и благополучия Вам, 
Вашим родным и близким!

С Виктором Васильевичем Грачевым приятно работать, потому что он интересный 
человек и настоящий профессионал. Общая работа показала, что у него острое 
чутье на все новое и перспективное. Он дипломат в лесной политике, который 
умеет отстаивать интересы области на всех уровнях власти, потому что знает не 
только региональные особенности лесов, но и приоритеты их использования в 
государственном и международном масштабах. Виктора Васильевича отличают 
способность не только учиться самому, но и заинтересовывать в обучении других, 
умение находить нестандартные и интересные решения, быть лидером в своем деле. 
Виктор Васильевич по духу лесовод-романтик, а по характеру – лесопользователь-
реалист. Надеюсь, что наши деловые и партнерские отношения в лесоустройстве и 
инвентаризации лесов, внедрении геоинформационных систем в лесное хозяйство 
и лесном планировании продолжатся во благо вологодских и российских лесов. 
Желаю здоровья, успехов и благополучия!

Коллектив редакции и авторы журнала «ЛесПромИнформ» присоединяются к теплым поздравлениям в адрес 
уважаемого юбиляра и желают Виктору Васильевичу Грачеву крепкого здоровья, успехов во всех делах на благо 
лесного комплекса, благополучия и процветания!
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«Ладожским шхерам» – 
быть! В 2010 году

23 мая 2009 года Правительство РФ 
издало распоряжение № 703-р о внесе-
нии планируемого национального парка 
«Ладожские шхеры» в перечень феде-
ральных особоохраняемых природных 
территорий (ООПТ), создание которых 
намечено на 2001–2010 годы.

Фактически это означает финанси-
рование работ по парку «Ладожские 
шхеры» из федерального бюджета в 
течение 2009–2010 годов. Также не-
обходимо изъять для государственных 
нужд ценные природные территории, 
находящиеся сейчас в аренде у лесо-
заготовителей, и карьеры на площадях, 
планируемых для включения в парк. 

История «Ладожских шхер» насчи-
тывает почти 20 лет. Первый документ, 
который декларировал создание ООПТ в 
Приладожье, был подписан Верховным 
советом Карелии еще в 1990 году. С 
тех пор различные площади в Северном 
Приладожье планировалось включить в 
парк, размеры которого колебались от 
84 до 220 тыс. га.

Согласно последнему распоряжению 
Правительства РФ площадь парка должна 
составить около 120 тыс. га. Однако 
возможно и увеличение этой территории 
при достаточной аргументации по уни-
кальным рекреационным или природным 
обстоятельствам.

Именно сейчас потребуются значи-
тельные переговорные ресурсы со сторо-
ны правительства Карелии, федеральных 
органов исполнительной власти, бизнеса 
и общественности для нахождения кон-
сенсуса при определении площади и 
зонировании территории планируемо-
го национального парка «Ладожские 
шхеры».

onego.ru

Новый состав Совета  
по развитию лесного комплекса

Распоряжением Правительства РФ № 580-р от 30 апреля текущего года 
утвержден обновленный состав Совета по развитию лесного комплекса при 
Правительстве РФ.

В совет вошли:
•	 В. А. Зубков, первый заместитель председателя Правительства РФ (пред-

седатель совета);
•	 С. А. Ананьев, заместитель министра природных ресурсов и экологии РФ;
•	 В. И. Белоглазов, генеральный директор открытого акционерного общества 

«Архангельский ЦБК» (по согласованию);
•	 А. Ю. Бельянинов, руководитель Федеральной таможенной службы РФ;
•	 А. Ф. Бородин, президент открытого акционерного общества «Банк Москвы» 

(по согласованию);
•	 А. В. Дементьев, заместитель министра промышленности и торговли РФ 

(ответственный секретарь совета);
•	 В. А. Дмитриев, председатель государственной корпорации «Банк развития 

и внешнеэкономической деятельности» (Внешэкономбанк).
bumprom.ru

«Хай Поинт» увеличивает  
модельный ряд оборудования

Философия бизнеса компании «Хай Поинт» заключается в том, чтобы 
предоставить заказчику средства производства, максимально отвечающие 
требованиям к ним по функционалу, оснащенности, сервису и цене. «Хай 
Поинт» заключает договоры с крупнейшими заводами – изготовителями 
деревообрабатывающего оборудования, тем самым расширяя модельный 
ряд станков и предлагая каждому заказчику оптимальный станок или их 
сочетание для выполнения стоящих перед ним задач.

В мае 2009 года компания «Хай Поинт» начала сотрудничать с заводом 
Leadermac (Тайвань) по поставке в Россию четырехсторонних станков 
серии Smartmac, Compact, Platinum. Завод Leadermac впервые приступил 
к разработке и производству четырехсторонних фрезерно-калевочных 
станков еще 30 лет назад.

Специалисты завода всегда стремились предложить своему заказчику 
наиболее совершенный модельный ряд данного типа станков, что по-
зволяет предприятию занимать лидирующие позиции в своей отрасли. 
Сегодня станки Leadermac можно увидеть на производствах более 60 
стран мира. 

На протяжении многих лет менялись конфигурации и технические 
характеристики станков, рос потенциал компании, но неизменным 
оставалось одно – стремление к совершенствованию модельного ряда 
станков.

Серия Smartmac – не просто экономия места. Это мощный, точный, 
эффективный и экономичный четырехсторонний станок из категории мало-
габаритного оборудования. Модель превосходно подходит для производства 
строганого погонажа.

Серия Compact сочетает в себе все положительные черты более тяжелых 
серий и более чем разумную цену. Вес станков этой серии – от 3,5 до 5 т. 
Отличительной особенностью оборудования серии Compact являются чугун-
ная цельнолитая станина очень высокой жесткости, которая обеспечивает 
точность высшего класса.

Серия Platinum – усиленная версия четырехсторонних станков серии 
Compact с мощными двигателями и увеличенной скоростью подачи загото-
вок. Возможность различной комплектации каждого станка, специальное 
исполнение и дополнительные опции позволяют использовать серию Platinum 
для самых разных задач на средних и больших производствах.

Станки Leadermac всегда отличались надежностью исполнения. Оборудо-
вание компании эффективно работает на многих российских предприятиях, 
в том числе на малых и средних.

Приглашаем вас посетить демонстрационный зал «Хай Поинт» по 
адресу: Московская обл., г. Химки, ул. Ленинградская, д. 1. Вы сможете 
увидеть оборудование в работе.

По данным компании

Komatsu Forest: корпоративный сайт на русском

Российский филиал компании Komatsu Forest, производителя лесозаготовительной 
техники Valmet, запускает корпоративный сайт для клиентов и партнеров в России. 
В работе по созданию www.komatsuforest.ru учтены пожелания пользователей, 
выявленные при исследовании прошлых версий ресурса. Прежде было недостаточно 
изображений и видеоматериалов, отсутствовала интерактивная составляющая, не 
хватало объема технической информации. Новые страницы предлагают посетите-
лям сайта более подробную информацию о продукции и позволяют рассмотреть 
детали машин Valmet. Расширенные фото- и видеоразделы дают пользователям 
представление о культуре компании – производителе лесной техники. Новый 
веб-сайт предоставляет посетителям возможность ощутить себя сидящими за 
приборами управления харвестера или форвардера и почувствовать преимущества 
функций выравнивания и кругового вращения кабины. Стали легкодоступны мнения 
пользователей лесных машин, собираемые во всем мире.

Значительная часть информации на страницах komatsuforest.ru представлена 
с использованием флеш-технологий, способствующих более качественному вос-
приятию данных и простоте навигации.

Компания Komatsu Forest 30 лет успешно продвигает в России бренд Valmet 
и предоставляет услуги по техническому обслуживанию техники. Запуск инфор-
мационного ресурса на русском языке – естественный шаг для оптимизации 
коммуникационной среды на российском рынке.

По данным компании

Изменения в составе сетевого 
интернет-ресурса FORDAQ

Более 50 тыс. профессионалов 
различных отраслей лесной промыш-
ленности (поставщики лесоматериалов, 
представители лесопильных производств 
и фанерных фабрик, производители па-
нелей, импортеры и крупные промыш-
ленники) стали участниками интернет-
сети FORDAQ. Кроме того, большинство 
крупнейших компаний Европы также 
оформили там свое членство.

FORDAQ рад сообщить о запуске 
новой версии сайта с улучшенным 
дизайном, созданным для того, чтобы 
предоставить пользователям еще больше 
возможностей для ведения бизнеса. Рас-
ширены права пользователей, которые 
зарегистрированы на сайте бесплатно, 
теперь им разрешено вести еще более 
активную деятельность в сети FORDAQ:

•	 вместо одной заявки или предло-
жения на сайте можно разместить 
две заявки и два предложения в 
месяц;

•	 вместо трех можно разослать десять 
сообщений в месяц.

Кроме того, продолжает расширяться об-
ласть прав пользователей, зарегистрирован-
ных на сайте за абонентскую плату:

•	 открыта видимость статуса участ-
ников как в общем каталоге, так 
и на бирже – теперь платный или 
бесплатный статус виден сразу.
FORDAQ сделал более удобными для 

пользователей каталог участников и его 
поисковые функции, чтобы облегчить биз-
несменам доступ к контактной информации 
других членов портала.

Заходите на FORDAQ и воспользуйтесь 
новыми возможностями, для того чтобы 
найти еще больше полезных контактов для 
своего бизнеса.

FORDAQ.com
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Часто инициаторы инвестицион-
ного проекта рассматривают пред-
инвестиционную стадию в качестве 
анализа возможностей технической 
реализации проекта или оценки его 
экономической привлекательности. 
Они пытаются запустить проект  
и обеспечить его финансирование 
без надлежащей предварительной 
подготовки, забывая о принципиально 
важных аспектах. Первый – любое 
удачное или неудачное решение, за-
ложенное на начальных стадиях, будет 
непосредственно влиять на деятель-
ность предприятия. Второй аспект 
– привлечение финансирования. По-
тенциальные инвесторы чрезвычайно 
внимательно относятся к тому, на-
сколько хорошо подготовлен проект. 
Если его инициатор пытается привлечь 
финансирование, не потратив усилия 
на предварительную разработку про-
екта, то его попытки обречены на 
провал.

Алан Флинк: 
К сожа лению, 
сейчас в Рос-
сии не дос т а -
точное внима- 
ние уделяют биз-
нес-планирова-
нию. Надо трез-
во рассчитывать 

жизнеспособность инвестиционного 
проекта и учитывать все возмож-
ные риски. Прежде чем приступать 
к реализации задуманного, необхо-
димо тщательно проанализировать 
все его аспекты, начиная с рынка 
сбыта продукции и заканчивая до-
ступностью источников сырья. По 
опыту могу сказать, что привлечение 
заказчиком консалтинговой компа-
нии на ранней стадии дает проекту 
значительное преимущество в глазах 
финансовых институтов, способных 
его профинансировать.

–  Если заказчик захочет сосре-
доточить контроль над проектом 
в своих руках, первым делом ему 
потребуется сформировать ко-
манду управления. Какой должна 
быть организационная структу-
ра такой команды и какое место 
в ней занимает инжиниринговая 
команда?

Игорь Сихимбаев: Каждый про-
ект по-своему уникален и требует 

индивидуального подхода к реали-
зации. Безусловно, ключевую роль 
в этом процессе играет руковод-
ство проекта. По большому счету, 
его успех или провал зависят от 
того, какие люди входят в группу 
управления.

Если говорить об организационной 
структуре команды управления таким 
крупным проектом, как, например, 
строительство завода ЛВЛ или OSB,  
я бы советовал применить схему, 
представленную на рисунке.

Непременным элементом любой 
организационной структуры является 
обмен информацией. Отсутствие пол-
ноценного информационного обмена 
может привести к провалу проекта. 
Я знаю об одном исследовании, про-
веденном учеными, которое показало, 
что до 10 % стоимости строительного 
проекта теряется по причине ошибок, 
а 80 % этих ошибок возникает из-за 
отсутствия надлежащей информа-
ции. В натуральном выражении это 
выглядит весьма впечатляюще: при 
стоимости завода $200 млн, до $16 
млн может быть потеряно по инфор-
мационным причинам.

В структурной схеме, которую  
я предлагаю, ключевую роль играет 
директор. Им должен быть человек, 
обладающий глубокими знаниями во 
всех сферах, относящихся к проек-
ту. Именно он должен стать связую-
щим звеном в обмене информацией 

между всеми заинтересованными 
сторонами.

Место инжиниринговой компания 
в этой схеме – руководитель про-
ектных работ. Она также может вы-
ступать и в роли директора проекта, 
но тогда работы по проектированию 
должны быть переданы другой компа-
нии, чтобы не возникало конфликта 
интересов.

–  Если в проекте принимают 
участие четыре стороны: по-
ставщик (-и) оборудования, инжи-
ниринговая компания, проектный 
институт, проектная команда 
заказчика, – как распределяются 
задачи и ответственность между 
иностранным инжинирингом и рос-
сийским проектировщиком? Как, с 
вашей точки зрения, правильно вы-
страивать работу и распределять 
обязанности между ними, чтобы не 
допустить конфликтов и блокиро-
вания работы?

Мирослав Алексеев:  Вопрос 
сложный, и здесь, к сожалению, нет 
одного рецепта. Возможны разные 
варианты – например, заказчик за-
ключает прямые договоры с инжини-
ринговой компанией и параллельно 
с российским проектным институ-
том, пропуская таким образом че-
рез себя поток информации. Либо 
заказчик заключает один договор 

Практика инжиниринговых 
услуг в России
Участие иностранного инжиниринга в российских проектах и необходимость его привле­
чения вызывают много споров. В предыдущем номере журнала («ЛПИ» № 3 (61), 2009) 
мы попросили высказать свою точку зрения по наиболее острым вопросам, касающимся 
участия иностранных инжиниринговых компаний в строительстве и оснащении дере­
вообрабатывающих предприятий в России, представителя американской инжиниринговой 
компании Evergreen Engineering Игоря Сихимбаева, одного из собственников канадской инжи­
ниринговой компании КТС Яна Карника, консультанта финской консалтинговой компании 
Indufor Алана Флинка и руководителя российской консалтинговой компании Wood-Invest, 
специализирующейся на проектах по глубокой переработке древесины, Мирослава Алексее­
ва. Сегодня мы продолжаем обсуждение актуальных проблем в области инжиниринга.

–  В чем смысл привлечения ин-
жиниринговой компании в проект? 
Какие задачи она решает?

Игорь 
Сихимбаев: 
Думаю, главная 
причина – это при-
влечение тех опыта 
и знаний о новых 
технологиях, о по-
рядке организации 
нового производ-

ства, которых по определенным причи-
нам нет в России. Сложность решаемых 
задач, как и уровень ответственности, 
которые берет на себя инжиниринго-
вая компания, может варьироваться в 
зависимости от требований заказчи-
ка. Основная задача инжиниринговой 
компании – это защита интересов за-
казчика перед поставщиками обору-
дования, проектировщиком и другими 
подрядчиками, принимающими участие 
в реализации проекта.

Ян Карник: 
Североамерикан-
ские инжинирин-
говые компании, 
как правило, не-
зависимы от про-
изводителей обо-
рудования. Суть в 
том, что инжини-

ринговая компания при разработке 

проекта передает заказчику те знания 
технологии и ноу‑хау производства, 
которых в России сейчас нет. Спе-
циалисты инжиниринговой компании 
знают всех поставщиков оборудования 
и услуг, не раз видели их машины в 
работе. Знают сильные и слабые сто-
роны продукции каждого поставщика. 
Задача инжиниринговой компании – не 
продать оборудование, а спроектиро-
вать завод, соответствующий целям и 
задачам их клиента. Инженеры рабо-
тают вместе с заказчиком, часто даже 
просто помогая ему сформулировать 
для себя цели, расставить приорите-
ты, понять, какие сырьевые источники 
можно использовать, и т. д.

У каждого заказчика своя стра-
тегия. Кто-то считает, что его конку-
рентным преимуществом должно быть 
массовое производство полуфабриката 
с наименьшей возможной себестоимо-
стью. Их выбором может быть про-
изводство продукции с небольшим 
ассортиментом, но с максимальной 
эффективностью. Другие ставят за-
дачу производить спецпродукцию, об-
ладающую особыми характеристиками 
или размерами, то есть такую, которую 
больше никто не производит. Они на-
деются, что смогут заработать больше 
денег, производя меньше продукции, но 
с большей добавленной стоимостью.

Поэтому проектирование завода  
и должно вестись исходя из выбранной 
стратегии. Затраты на строительство и 

эксплуатацию предприятия по произ-
водству полуфабрикатов действитель-
но будут невысокими, но при этом 
завод потеряет в ассортименте и гиб-
кости. Специалисты инжиниринговой 
компании помогут выбрать комплект 
оборудования, который наилучшим 
образом подойдет для решения стра-
тегических целей заказчика.

При реализации крупных инвести-
ционных проектов наилучших резуль-
татов добиваются заказчики, которые 
сами контролируют проектирование 
завода, бюджет проекта и график вы-
полнения работ, а не перепоручают это 
поставщику оборудования. Основная 
задача инжиниринговой компании – 
зная технологию, усилить позиции за-
казчика и, будучи частью его проектной 
команды, защищать его интересы.

–  Каким, на ваш взгляд, должен 
быть алгоритм реализации крупно-
го инвестиционного проекта, если 
принять во внимание российские 
реалии?

Мирослав 
Алексеев:  
Любой инвестицион-
ный проект начина-
ется с углубленной 
и тщательной про-
работки проекта на 
предынвестицион-
ной стадии. Организационная схема группы управления инвестиционным проектом
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с российским генпроектировщиком, 
который берет субподрядчиком ин-
жиниринговую компанию.

Чем сильнее заказчик хочет кон-
тролировать ход работ, тем больше 
он будет заключать прямых дого-
воров с исполнителями. Однако это 
приведет к резкому увеличению на-
грузки на службу заказчика и может 
стать причиной того, что заказчик 
в определенный момент просто не 
будет справляться с поставленными 
задачами, что приведет к снижению 
качества управления проектом, росту 
затрат и увеличению сроков реали-
зации проекта.

С другой стороны, попытки неко-
торых заказчиков найти исполнителя 
«под ключ» также нельзя назвать 
оптимальной стратегией. Заказчику 
в любом случае придется принимать 
участие в реализации инвестиционного 
проекта.

Создание будущей структуры 
управления, принятие решений о том, 
какие именно договоры будут заклю-
чаться в ходе реализации проекта, 
происходят на предынвестиционной 
стадии. Разрабатываемая структура 
договоров определяет, какие именно 
решения заказчик оставляет за собой, 
а какие вопросы делегирует субпо-
дрядчикам и поставщикам.

В любом случае окончательная 
ответственность за результаты реа-
лизации проекта лежит на заказ-
чике. Именно он должен, готовясь 
к реализации проекта, постарать-
ся предусмотреть все возможные 
варианты.

Большая часть проблем в ходе 
реализации инвестиционного проекта 
возникает не в связи с тем, что кто-то 
что-то не предусмотрел, а из-за того, 
что не было создано действующего 
механизма принятия решений и во-
просы, что называется, «повисали в 
воздухе».

Алан Флинк: Российский проек-
тировщик, как бы то ни было, несет 
ответственность перед заказчиком и 
перед регулирующими органами за 
правильность технических решений 
и соответствие проектной документа-
ции действующему законодательству. 
Инжиниринговая компания отвечает 
за компетентность технических ре-
шений, выбор оптимальных вариан-
тов с точки зрения эффективности 

производственного процесса, разме-
щения оборудования и т. п. Заказчик и 
его команда должны координировать 
действия всех участников проекта. 
Обычно инжиниринговая компания 
дает окончательное заключение по 
выбору оборудования.

Игорь Сихимбаев: К сожале-
нию, требуется время, чтобы все 
участники образовали эффективно 
функционирующую команду. Любая 
команда в начале является группой 
разрозненных участников, которых 
свели вместе для работы. Прежде 
чем стать командой, они должны 
пройти так называемую стадию 
становления. Сначала участники 
привыкают друг к другу, ищут свое 
место в группе. Затем неизбежны 
конфликтные ситуации, когда участ-
ники начинают бороться за власть и 
привилегии. Потом наступает стадия 
нормализации, когда люди начинают 
делиться идеями и информацией.  
И затем, после того как все личные 
и структурные проблемы разрешены, 
возникает команда, в которой люди 
плодотворно работают вместе.

В идеале хотелось бы, чтобы 
четыре участника проекта работали 
как один человек; они должны до-
полнять друг друга, чтобы создать 
единую команду. Большая работа в 
этом плане должна быть проведена 
самим заказчиком.

Когда в качестве инжиниринговой 
компании заказчика выступает зару-
бежная фирма, ее задача – убедиться 
в том, что все оборудование подо-
брано правильно, что все спроекти-
ровано верно и все системы завода 
будут работать как единый механизм, 
что местная проектная организация 
хорошо знакома с российскими за-
конами и местными условиями, ведь 
она должна быть содействующей 
стороной при реализации проекта 
и следить за тем, чтобы все работы 
велись в соответствии с российским 
законодательством.

Ян Карник: Проектный институт 
обычно хорошо знаком с местными 
нормативными документами и регла-
ментами. Однако, люди, работающие 
там, как правило, не являются экспер-
тами в технологии и проектировании 
специфических производств, исполь-
зующих самые последние технологии. 

Они стремятся быть универсалами, 
тогда как мы, например, специали-
зируемся на проектировании именно 
таких производств. Работая вместе, 
мы дополняем друг друга и действуем 
намного эффективнее.

В действительности в проекте уча-
ствует больше четырех сторон. Даже 
когда заказчик пытается упростить 
проект, выбирая одного поставщика 
оборудования, он все равно нуж-
дается в поставщике ограждающих 
конструкций, строительной компа-
нии, монтажной организации и т. д. 
Инжиниринговая компания помогает 
заказчику определить необходимый 
комплект оборудования и услуг так, 
чтобы ничего не оказалось пропущено 
в объеме поставки генерального по-
ставщика «под ключ».

–  Известно, что проектная 
деятельность в России лицензи-
руется. Кто же все-таки несет 
ответственность за проектные 
решения? За кем окончательное 
решение в спорных вопросах?

Игорь Сихимбаев: Вы абсолютно 
правы. Хотелось бы отметить раз-
личие в порядке лицензирования 
инженеров в России и США. В Рос-
сии лицензию получает не человек, 
разрабатывающий чертежи, а ор-
ганизация, в которой он работает. 
Организация, занимающаяся про-
ектными работами, должна соответ-
ствовать ряду требований для того, 
чтобы получить лицензию. В каждом 
штате США существуют инженерные 
ассоциации, которые выдают профес-
сиональные лицензии инженерам на 
основании их образования и опыта 
работы. Инженеры должны регулярно 
подтверждать свою квалификацию, 
чтобы иметь право заниматься про-
ектированием. Каждый инженер не-
сет личную ответственность перед 
властями штата за свои профессио-
нальные решения. В Канаде, кстати, 
инженер при получении лицензии 
вместе с печатью, дающей право на 
проектную деятельность, получает 
железный перстень – это старая 
традиция.

Что касается спорных вопросов, 
возникающих в ходе работы над про-
ектом, окончательное решение всегда 
за директором проекта со стороны 
заказчика.

Ян Карник: Вся проектная доку-
ментация выходит под грифом про-
ектного института, лицензированного 
для этой деятельности. Вопросами 
согласований, получением разреше-
ния на строительство также обычно 
занимается проектный институт. По-
ставщик оборудования разрабатывает 
чертежи на оборудование, с которы-
ми дальше тоже работает проектный 
институт. Инжиниринговая компания 
обеспечивает независимую экспертизу 
проекта.

Проектный институт, как и ин-
жиниринговая компания, является 
частью проектной команды заказчика. 
Проектный институт и инжинирин-
говая компания предоставляют за-
казчику информацию, на основании 
которой он принимает окончательное 
решение.

–  С какими трудностями вам 
приходилось сталкиваться, рабо-
тая с российскими проектными 
организациями?

Игорь Сихимбаев: Главное, что 
мешало нам, – трудности, связанные 
с обменом информацией, а также воз-
никавшие иногда разногласия по по-
воду понимания отдельных проблем 
и способов их решения.

Ян Карник:  Наша компания уча-
ствовали в проекте строительства 
завода OSB в Кировской области. 
Совместная работа над проектом с 
местным проектным институтом шла 
хорошо. Наши специалисты рабо-
тали в их офисе, чтобы максималь-
но быстро решать технические и 
технологические вопросы. В свою 
очередь, сотрудники проектного 

института предлагали нам вариан-
ты конструкции производственных 
зданий и инфраструктуры в соот-
ветствии с российскими нормами и 
правилами. У нас сформировалась 
хорошая команда.

Мирослав Алексеев: Основная 
трудность и проблема – несерьезное 
отношение к срокам. Задержки в 
разработке проектно-сметной до-
кументации в российских проектных 
организациях – это, похоже, у рос-
сийских специалистов некая раз-
новидность нормы. Конечно, часто 
задержки оправданны и возникают 
по объективным причинам. Но ино-
гда происходит так, что проектный 
институт, желая заключить контракт, 
берет на себя обязательства, которые 
в дальнейшем не может выполнить.  
В то же время случается, что заказ-
чик, ставя задачу перед проектным 
институтом, не придает должного 
значения созданию в рамках соб-
ственной службы «ответной» части, 
призванной отслеживать продвиже-
ние работ проектировщика.

Алан Флинк: Проектных орга-
низаций в России довольно много. 
Но их главная проблема, на мой 
взгляд, в том, что они порой слиш-
ком много внимания уделяют тех-
нической стороне проекта, забывая 
о его финансовой и экономической 
сторонах.

–  Какие советы вы могли 
бы дать российским инвесто-
рам и деревообработчикам, пла-
нирующим организацию нового 
производства или модернизацию 
существующего?

Игорь Сихимбаев: Я бы посо-
ветовал с самого начала привлечь 
консалтинговую компанию, а лучше 
инжиниринговую, у которой есть 
немалый производственный опыт и 
проверенный список успешных про-
ектов. Ключ к успешному проекту – 
окружить себя знающими и опытными 
людьми.

Ян Карник: Мой основной совет: 
осуществляйте полный контроль над 
проектированием, графиком и бюд-
жетом проекта, набирая знающих 
специалистов к себе в команду, а не 
доверяя эти вопросы кому-либо из по-
ставщиков. Используйте опыт тех, кто 
уже строил новые заводы и модерни-
зировал старые. Ищите независимые 
источники информации и рекоменда-
ции. Учитесь на чужих ошибках, а не 
на своих, особенно когда речь идет 
о больших инвестициях.

Алан Флинк: Первым делом 
определитесь с тем, что именно 
вы хотите. Обязательно проводите 
тендер. Это касается всех стадий 
проекта.

Для деревообработчиков: да, 
услуги консультантов стоят неде-
шево. Но опыт привлекаемых вами 
компаний внесет в проект именно 
ту добавленную стоимость, которой 
самостоятельно вам не добиться. И 
это совсем не значит, что заказчик 
некомпетентен как предприниматель 
или управляющий. Здесь очень важны 
объективный поиск оптимальных ре-
шений и минимизация рисков на всех 
стадиях проекта. Банкиры уделяют 
этому большое внимание.

Большинство западных компа-
ний (да и ведущие российские) 
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пользуются услугами как консал-
тинговых, так и инжиниринговых 
компаний. Это эффективный под-
ход – клиентам всегда есть чему 
поучиться у них.

Мирослав Алексеев: В любом 
инвестиционном проекте есть два 
основных критерия – необходимо 
достичь запланированного результата 
в определенные сроки и в рамках 
определенной стоимости. Поэтому 
при выборе подрядчиков, проекти-
ровщиков, поставщиков необходимо 
в первую очередь оценивать их с 
точки зрения того, насколько компа-
ния способна обеспечить требуемый 
результат в обозначенные сроки и в 
рамках планируемой стоимости.

Еще раз хочу обратить внимание, 
насколько важна предварительная 
проработка проекта. Хорошо под-
готовленный, продуманный проект 
позволит осуществить задуманное 
с наименьшим количеством про-
блем и неожиданностей, позволя-
ет заинтересовать потенциального 
инвестора и обеспечить требуемое 
финансирование.

–  Какую оценку вы могли бы 
дать текущему положению дел в 
ЛПК России и его перспективам? 
Каковы ваши дальнейшие планы 
в России?

Мирослав Алексеев: Финансо-
вый кризис и сокращение спроса не 
могли не сказаться на российской 
лесоперерабатывающей промышлен-
ности. Были приостановлены многие 
интересные инвестиционные проекты, 
действующие предприятия испытывают 
трудности.

Несмотря на то что повышение 
вывозных пошлин на круглый лес до 
50 евро за кубометр было отложено 
на год, очевидно, что российское пра-
вительство вернется к этому вопросу 
и будет стимулировать дальнейшее 
совершенствование российской пере-
рабатывающей базы.

Наиболее дальновидные пред-
приниматели используют период 
кризиса для того, чтобы к началу 
следующего подъема подойти под-
готовленными. Например, в период 
снижения деловой активности можно 
начать формировать планы развития, 
на что у многих раньше просто не 
было времени.

Период роста цен на жилье в 
2006–2007 годах наглядно показал, 
что в России нет технологий массового 
и доступного строительства жилья, 
таких как, например, деревянное до-
мостроение. Как мне кажется, именно 
это направление и должно стать лиди-
рующим в деревообработке в период 
следующего экономического подъема. 
Будут создаваться новые лесопильные 
мощности, а также новые плитные 
производства, в первую очередь, такие 
как OSB.

Алан Флинк: Перспективы рос-
сийского ЛПК значительны. В России 
огромный внутренний рынок, кото-
рый будет расти и на котором во 
многих сегментах существует значи-
тельное импортозамещение. Я думаю, 
что текущий кризис положительно 
повлияет на структуру ЛПК. Так как 
кризис – это в первую очередь тест 
бизнес-концепции предприятия.  
Я думаю, что российский ЛПК бу-
дет развиваться без существенных 
иностранных инвестиций, хотя в 

некоторых сегментах, таких как ЦБП, 
производство OSB и композитных 
древесных материалов (EWP), ско-
рее всего, иностранное влияние 
будет.

Так как бизнес зависит от рын-
ка, не думаю, что таможенные по-
шлины или другие политические 
инструменты смогут повлиять на 
привлечение инвестиций. Скорее 
внутренние изменения, такие как, 
скажем, упрощение системы лесо-
пользования, могут стать эффектив-
ным инструментом для улучшении 
бизнес-климата.

Игорь Сихимбаев: Россия обла-
дает очень внушительными запасами 
леса. Важно, что руководство стра-
ны тоже это понимает. Лес нужно 
перерабатывать, его нужно культи-
вировать. Политика, которую про-
водит Правительство России, рано 
или поздно даст свой положитель-
ный эффект и стимулирует развитие 
переработки леса внутри страны. Да, 
сейчас в отрасли спад, но он есть 
в экономиках всех стран мира. Так 
или иначе, у деревообрабатывающей 
отрасли России большой потенциал. 
Мы планируем и дальше работать в 
России. Собираемся открыть посто-
янное представительство в Санкт-
Петербурге.

Ян Карник: Сейчас мы работаем 
над проектом в России и планируем и 
далее оказывать помощь российским 
инвесторам и деревообработчикам. 
Компания КТС очень надеется, что 
первый завод OSB в России будет 
построен при нашем участии.

Подготовил Михаил ЯШИН
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Что же будет с проектами, при-
званными не просто поддержать 
отечественную лесопереработку, а 
вывести ее на качественно новый 
уровень? Инвесторы пока не теряют 
надежды на лучшее, говоря лишь об 
их приостановке или задержке реали-
зации, но не об отказе от них.

Главная интрига весны, безусловно, 
была в ответе на вопрос, дадут или не 
дадут льготы на экспорт древесины 
крупным инвесторам. Обнуление вывоз-
ных пошлин на круглый лес считалось 
важнейшим условием для сохранения в 
силе инвестпроектов стоимостью боль-
ше 5 млрд руб. Инвесторы и занявший 
их сторону Минпромторг РФ отстаивали 
идею таможенных льгот, несмотря на 
то что она полностью противоречила 
провозглашенной ранее государствен-
ной политике создания экономических 
барьеров для экспорта кругляка. Пра-
вительство решило иначе – и сверх-
крупные участники рынка оказались на 
равных с малым и средним бизнесом, 
уже вовсю расхлебывающим послед-
ствия и кризиса, и лесных реформ.

Супергигантов, претендовавших на 
таможенную «форточку», немного, всего 
5–6. Подавали заявки Богучанский ЛПК 
в Красноярском крае; правительство 
Кировской области с проектом ЛПК в 
Юрьянском районе; Вологодская область, 
успешно «отбившая» перед этим инве-
стора у соседней Ленинградской; группа 
АСПЭК с проектом Мантуровского ЦБК 
(Костромская обл.) и Нижегородская 
область совместно с финско-шведским 
концерном Stora Enso. Все эти проекты 

рассматривались местными властями 
как судьбоносные для региона, почему 
отчаянно и лоббировались на уровне 
федерального правительства. Кроме 
того, они были по-настоящему ком-
плексными, то есть включали в себя, 
помимо собственно ЦБК, создание 
лесопильных заводов (в Юрьянске и 
Богучанске), плитных производств (в 
Богучанске), энергетических узлов и 
транспортно-складской инфраструкту-
ры. В случае реализации эти проекты 
действительно могли бы кардинально 
изменить судьбу своих регионов, как 
правило, в настоящее время экономи-
чески неразвитых. Отказ в нулевых по-
шлинах ставит на этих планах если не 
жирный крест, то уж точно большой 
вопросительный знак. Дело в том, что 
почти все проекты были рассчитаны 
на привлечение сторонних инвестиций: 
заграничных партнеров (консорциум 
австрийских компаний в Кировской 
области, Stora Enso в Нижегородской, 
Metsa-Botnia в Вологодской) либо отече-
ственных инвесторов (Внешэкономбанк 
в Красноярском крае, Инвестиционный 
фонд РФ в Кировской области). Лишь 
группа АСПЭК заявляла о намерении 
самостоятельно выступать инвестором в 
Мантурово, но и здесь, скорее всего, не 
обошлось бы без привлечения средств 
со стороны: все-таки 51 млрд руб. – до-
вольно крупная сумма.

Нетрудно заметить, что все без 
исключения иностранные инвесторы 
сами являются крупными потребите-
лями древесины. И в их перегово-
рах с региональными властями тема 

обеспечения лесозаготовки была едва 
ли не самой главной. С утратой надеж-
ды на обнуление пошлин их интерес 
к российским проектам, естественно, 
поугас. Stora Enso «отложила принятие 
решения» на два года. Metsa-Botnia, 
первоначально планировавшая запу-
стить новое предприятие до конца 
2008 года, перенесла сроки на нео-
пределенное время. Юрьянский ЦБК, 
строительство которого должно было 
начаться уже в текущем году, тоже, 
видимо, переходит в категорию «может 
быть, а может и не быть».

Конечно, областные и краевые ад-
министрации продолжают сохранять 
хорошую мину: никто не заявил об 
отказе от проекта, все надеются на его 
реализацию после окончания кризиса. 
Хотя для них очередная задержка в 
многолетней эпопее не может не быть 
весьма болезненной, хотя бы потому, что 
местные экономики лишаются инвести-
ций 1–3 млрд евро – суммы, сопостави-
мой с годовым бюджетом региона.

Пока нерожденные гиганты ждут 
светлого будущего, среднемасштабные 
проекты с трудом, но продолжают 
воплощаться в жизнь. Примечательно, 
что и они, как правило, комплексные 
(хотя и с меньшим размахом), то есть, 
помимо собственно производств, в них 
предусмотрено строительство дорог, 
котельных для утилизации образую-
щихся древесных отходов и т. п.

Например, в Иркутской области  
ЗАО «Леспромэкспорт» продолжает стро-
ить завод по производству паркетной 
доски и модулей для малоэтажных 

Инвестиции  
в лесопромышленный комплекс: 
время вместо денег

Отраслевые новости последних месяцев похожи на сводки боевых действий, причем речь 
в них идет явно не о наступлении: «Производство товарной целлюлозы сокращено на 
11, 20, 59 %… 1200 человек уволены с фанерного комбината… Остановлена бумажная 
фабрика…» На этом фоне даже редкие сообщения о том, что где-то удалось «стабили­
зировать» (то есть худо-бедно загрузить) производство, выглядят почти победно.

домов (инвестиции – 381 млн руб.). 
Правда, в местной прессе уже пишут 
о финансовых трудностях компании. 
В Красноярском крае ООО «КЛМ-ЭКО» 
модернизирует свой деревообраба-
тывающий комплекс, создавая цех по 
производству клееного бруса (инве-
стиции – около 470 млн руб.). Успели 
«проскочить» до кризиса проекты по 
производству упаковки Селенгинско-
го ЦБК и компании «ЮжУралКартон», 
оба производства уже работают. Груп-
па «Илим», несмотря на объявленную 
приостановку своей амбициозной инве-
стиционной программы в $2 млрд, уже 
модернизировала производство щепы 
на Усть-Илимском ЛПК и намерена за-
кончить строительство целлюлозного за-
вода на Котласском ЦБК летом 2009 го- 
да. В Архангельской области после 
десятилетнего простоя заработал Ме-
зенский деревообрабатывающий завод 
– областной администрации удалось 
найти частного инвестора с 300 млн 
руб. Вообще, почти все среднемас-
штабные проекты довольно успешно 
пользуются поддержкой региональных 
властей. На уровне субъекта Федерации 
вопросы удается решать быстрее, чем 

на федеральном уровне. Тем более что 
подобные проекты позволяют быстро 
решать социальную задачу – борьбу с 
безработицей.

«Конечно, кризис оказывает влияние 
на проект. Но не на реализацию его эта-
пов, а, скорее, на планы его дальнейшего 
развития, – комментирует ход воплоще-
ния в жизнь еще одного нового проекта 
– строительства ЛПК в Гатчинском райо-
не Ленинградской области – президент 
группы OMG Виталий Архангельский. 
– Инженерная подготовка площадки 
и то, что мы получили разрешение на 
присоединение железнодорожной ветки, 
позволяют разместить рядом с ЛПК ряд 
сопутствующих производств; мы не ис-
ключаем в скором времени привлечение 
соинвесторов из профильных и смежных 
отраслей». OMG планирует построить в 
пос. Шаглино завод по производству 
клееного бруса, ДСП, цех ламинирова-
ния ДСП и домостроительный комбинат 
по изготовлению домов из клееного 
бруса и каркасно-панельных конструк-
ций. Общий объем инвестиций достигает  
150 млн евро.

В то же время малый бизнес в 
лесной отрасли, по мнению многих 

участников, может просто не пережить 
двойной удар – кризиса и администра-
тивных мер. Даже слухи о повышении 
пошлин на необработанную древесину 
вызвали резкое снижение ее стои-
мости внутри России. Многие тради-
ционные зарубежные потребители, 
особенно на Дальнем Востоке, пере-
ключились на закупки леса в Новой 
Зеландии, Канаде, Индонезии. Кроме 
того, мелкие предприятия практически 
потеряли возможность закупать лес на 
аукционах после внесения поправок в 
ст. 29 Лесного кодекса РФ. На многих 
из них тяжелым грузом висят кредиты 
на покупку оборудования, взятые в 
последние предкризисные годы.

Помимо массового сокращения 
персонала, которое может весьма бо-
лезненно сказаться на судьбах лесных 
поселков, следует ожидать увеличения 
количества банкротств в малом и сред-
нем бизнесе, возрождения бартерных 
схем, возникновения в силу необходи-
мости объединений производственной 
кооперации, освоения деревоперера-
ботчиками смежной продукции.

Константин ШОЛМОВ
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–  Татьяна Эдуардовна, с чего 
начиналась история компании?

–  Вопросы организации холдинга 
с самого начала решались комплек-
сно. Для того чтобы создать полный 
производственный цикл, в городе 
Каргополе Архангельской области на 
основе бывшего лесозаготовительного 
хозяйства, пришедшего к тому времени 
в полный упадок, мы открыли свою 
лесозаготовительную базу с совре-
менным лесопильным оборудованием, 
поставленным из Италии.

Завод по переработке древеси-
ны расположился в городе Королеве 
Московской области. Этот выбор был 
сделан неслучайно. Железнодорожная 
ветка, основная автомагистраль по-
близости, МКАД в нескольких кило-
метрах – все это говорило в пользу 
открытия производства именно здесь. 
И действительно, впоследствии именно 

Москва и Московский регион стали 
одними из главных потребителей 
новой в то время и дорогостоящей 
продукции – клееного бруса. Те не-
многие российские заводы, которые 
были оборудованы под производство 
такого бруса, в то время стояли. Так 
что конкурентов у нас не было.

В холдинг вошли компании, за-
нимающиеся заготовкой древесины, 
ее переработкой и строительством 
объектов с применением клееного 
бруса.

Основной задачей холдинга стал 
выпуск большеразмерных конструк-
ций из клееного бруса. Как известно, 
на Западе деревянные перекрытия 
используются традиционно не толь-
ко в жилых домах, но и при строи-
тельстве спортивных, физкультурно-
оздоровительных сооружений, а также 
вокзалов, рынков, торговых площадей 

– словом, везде, где требуются боль-
шепролетные пространства. Это не 
только прямолинейные балки, но и 
криволинейные конструкции, конструк-
ции в виде ферм… Вообще, архитек-
турные возможности клееного бруса 
весьма широки. Кроме того, дерево 
всегда приятно глазу.

–  Начинать новое дело всегда 
трудно…

–  Российский рынок расшевелить, 
как известно, непросто. Поэтому и 
начинали мы с экспорта. Однако для 
того чтобы продавать свою продукцию 
за границу, нужны международные 
сертификаты, аттестация производства 
по западным стандартам. Оказалось, 
что сертификация по российским 
стандартам, пройденная через ка-
федру ЦНИИСК им. В. А. Кучеренко, 
предъявляет не менее высокие тре-
бования к качеству деревянной про-
дукции, чем та же процедура, которая 
проводится через институт Отто Граф-
фа в городе Штутгарте (Германия). 
Немецкие специалисты очень много 
внимания уделили таким аспектам: 
квалификация и аттестация кадров 
на предприятии, начиная с дирек-
тора; сертификация рабочих мест 
(учитывались как оборудование, так 
и человеческий фактор). В итоге мы 
получили оба сертификата: по рос-
сийским ГОСТам и по международным 
ДИНам. И первая продукция холдинга 
ушла в Европу и Америку. Это были 
достаточно простые по конструкции 
дома, но они соответствовали тре-
бованиям заказчиков – надежность, 
тепло, экологичность, красота. Затем 
мы начали работать и на отечествен-
ного покупателя. Какие были трудно-
сти? Начнем с того, что в возведении 

Крепче металла, 
долговечнее бетона
В 1998 году руководство компании «ТВТ Стройинвест» решило открыть производство 
по выпуску клееного бруса, придя к пониманию того, что сырье (то есть древесину) надо 
не продавать, а перерабатывать. Так началась работа по созданию холдинга «Строй­
конструкция», который занимается глубокой переработкой леса. Наш корреспондент 
встретился с генеральным директором ООО «Стройконструкция» Татьяной Диевой.

деревянных домов для российских 
строителей секретов практически нет. 
На нашем предприятии дома состав-
ляют 40–50 % от всей выпускаемой 
продукции. Мы строим коттеджные 
поселки, отдельные дома самых раз-
личных архитектурных стилей по ин-
дивидуальным заказам. Из популярных 
сегодня стилей могу назвать избовой, 
шале, русский модерн. Есть любители 
оформления фасада с применением 
криволинейных элементов.

Но, повторюсь, со строительством 
домов нам изначально все было 
понятно.

А вот создание большепролетных 
перекрытий с применением клееных 
деревянных конструкций – это было 
для России в новинку. Для того чтобы 
клееные конструкции обрели попу-
лярность, пришлось потратить не-
мало сил. На своей базе в 2003 и 
2005 году мы проводили выездные 
производственно-технические засе-
дания архитекторов Москвы. Устра-
ивали показы и презентации, при-
глашали докладчиков-специалистов. 
Однако между нами и архитекторами 
еще долго существовала стена не-
приятия. К сожалению, зодчие не 
хотели рассматривать дерево в ка-
честве строительного материала для 
большепролетных конструкций, на-
стаивая на использовании привычного 
железобетона. И надо сказать, их 
можно было понять. Робкие попытки 
ввести древесные материалы в про-
цесс проектирования и сооружения 
зданий объясняется в том числе и 
отсутствием нормативной расчетной 
базы на этот материал. С металлом, 
бетоном, железобетоном все ясно. 
Что же касается дерева, то каждый 
раз требуется производить сложные 
расчеты. И до сих пор сортамента 
унифицированных изделий из клее-
ной древесины не создано.

–  Расскажите, пожалуйста, о 
наиболее интересных объектах, в 
создании которых принимала уча-
стие ваша компания.

–  Первым таким объектом стал 
балкерный терминал для хранения 
минеральных удобрений в Санкт-
Петербурге, строительство которого 
началось в 2000 году. Кстати, он по-
пал в Книгу рекордов Гиннесса как 
самый большой объект, при возве-
дении которого были использованы 
клееные деревянные конструкции. 

Там даже балки, по которым ходит 
разгрузочный кран, выполнены из 
клееного бруса, а ведь им приходится 
выдерживать нагрузки до 42 т! Сегодня 
в Москве с нашим участием построено 
множество объектов, в том числе и 
такие уникальные, как конькобежный 
центр в Крылатском, где клееными 
балками перекрыто 108 м2, Дворец 
спорта в Строгино, где использова-
лись прямолинейные, криволинейные 
конструкции, смешанные варианты 
балок.

Дерево предоставляет архитектору 
большую свободу действий. И я отдаю 
дань уважения тем архитекторам, кото-
рые умеют использовать эту свободу. 
Каменный дом с деревянными эле-
ментами, применяемыми для создания 
интерьера и экстерьера, всегда имеет 
свой стиль.

Кроме того, невозможно приду-
мать лучшее перекрытие для бассей-
нов, чем деревянные клееные балки. 
Дерево берет и отдает влагу в нужное 
время, уход за ним минимален – надо 
только наносить раз в пять лет за-
щитное покрытие на деревянные 
конструкции.

–  Каковы свойства клееных 
деревянных конструкций больших 
размеров?

–  Их коэффициент пожаростойко-
сти – К-0. Совместно с Балашихинским 
пожарным институтом мы провели 
исследования пожаростойкости сво-
их изделий в сравнении с металлом. 
И получили прекрасные результаты! 
К примеру, металл начинает течь и 
сворачивается уже через час огнево-
го воздействия на него. Наши балки 
через два часа воздействия на них 
огнем трещат, обугливаются, но со-
храняют несущую способность. Такая 
устойчивость к огню достигается за 
счет многослойности конструкции и 
специальной обработки древесины 
антипиреновым составом. Кстати, в 
этом кроется еще один секрет мни-
мой дешевизны металла. Для того 
чтобы он обрел схожую с древеси-
ной огнестойкость, на его обработку 
нужно затратить в 1,5 раза больше 
дорогостоящего состава. Увеличивает 
стоимость металлических конструк-
ций и необходимость их доработки на 
месте строительства. Деревянные же 
детали выходят с завода с готовностью 
к эксплуатации 95 % и требуют только 
окончательного монтажа.
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–  Как организовано ваше про-
изводство, какое оборудование 
используется?

– Наше производство основано в 
1998 году. Для сушки пиломатериалов 
мы используем 4 сушильных камеры 
шведского производства. Камеры 
проходного типа с одновременной 
загрузкой по 140 м3. Через 7–10 дней 
пиломатериал готов к дальнейшей 
переработке.

В основном производстве мы 
используем оборудование немецких 
фирм: линия сращивания компании 

Weinig, строгательные станки фирмы 
REX, горизонтальный пресс до 24 м в 
длину компании Minda. Запуск техно-
логической линейки осуществляли не-
мецкие специалисты из фирмы Straif. 
Также немецкие специалисты обуча-
ли весь персонал работе на станках. 
После обучения каждый рабочий и 
инженерно-технический персонал про-
ходили аттестацию на рабочих местах. 
Кроме того, в цехе эксплуатируются 
строгательные станки Raute (Финлян-
дия) и станки для зарезки чашек KRUSI 
(Швейцария).

Особенность цеха в том, что от 
операции к операции материал пере-
мещается с помощью транспортеров 
(наклонных, поперечных, продоль-
ных). И благодаря конвейерной пере-
даче ручного труда по переноске у 
нас на производстве вообще нет. С 
самого начала мы эксплуатировали 
уникальный станок по сращиванию 
ламелей компании Dieffenbacher. Его 
достоинство в том, что он очень ком-
пактен и выполняет сразу четыре 
операции за четыре такта: нанесение 
шиповых соединений, нанесение клея 
(Akzo Nobel), прессование соедине-
ния до максимальной длины (она 
у нас составляет 24 м) и торцовка 
в заданный размер. Этот станок в 
России был первым, он довольно 
сложен, требовал инженерного 
подхода в эксплуатации, и немец-
кие специалисты поначалу вообще 
не верили, что он будет работать, 
даже заключали пари, пытаясь пред-
сказать, через сколько месяцев он 
выйдет из строя.

Сегодня планируем заменить его 
на более производительный, хотя и 
громоздкий центр. Серьезная модер-
низация оборудования – одна из бли-
жайших наших задач.

Высота балки, которую мы можем 
набрать, – 2200 см. Мы использовали 
такие балки для устройства перекры-
тий в итальянском торговом центре в 
Санкт-Петербурге. Хотя максимальная 
длина балки, которую мы выпускаем, 
– 24 м, но мы перекрываем и 90 м, 
и более. Такое соединение произво-
дится на месте методом укрупненной 
сборки за счет узлов стыка, раз-
работанных ЦНИИСК им. В. А. Ку-
черенко. Это равнопрочный стык 
на основе металлической пластины, 
зашитый сверху деревом. Древесина 
прошита армированным металлом 
для упрочнения конструкции, кото-
рая обеспечивает надежность всего 
сооружения на века.

–  Сейчас непростые времена 
для многих предприятий. Какие 
перспективы вы видите для своей 
компании?

–  Одним из перспективных на-
правлений деятельности комбината яв-
ляется изготовление домокомплектов 
для индивидуального малоэтажного 
домостроения.

Беседовала Регина БУДАРИНА

38

№ 4 (62) 2009

развитие



Речь идет о строительно-произ-
водственной организации «Нархоз-
строй», которая начала работу в 1994 
году в Наро-Фоминском районе Мо-
сковской области, выбрав основным 
направлением деятельности изго-
товление и строительство домов из 
клееного бруса, массивного бруса 
естественной влажности и оцилин-
дрованного бревна. 

За 15 лет компании удалось соз-
дать в Подмосковье полностью авто-
матизированный завод европейского 
уровня, оснащенный современным 
оборудованием.

Стратегическая линия предпри-
ятия – модернизация и развитие 
собственного производства, которое 
дает ряд неоспоримых конкурентных 
преимуществ.

Прежде всего, это самый широкий 
выбор стеновых материалов. Ни одна 
строительная организация не пред-
ложит такого ассортимента сечений 
бруса и бревна, как «Нархозстрой», – 
более 30 стандартных сечений от 135 
х 1400 до 350 х 300 мм! Еще один 
немаловажный момент – возможность 
контролировать качество продукции 
на всех этапах, начиная от сушки 

доски и заканчивая производством 
комплекта.

Заказанный покупателем дом 
полностью изготавливается на про-
изводстве, вывозится на объект, и 
специальные высококвалифициро-
ванные бригады начинают строи-
тельство дома. Компания выполняет 
все виды общестроительных работ, 
монтаж инженерных коммуникаций, 
а также благоустройство дома и 
участка. Это одно из преимуществ 
«Нархозстроя»: заказчику не надо 
искать нескольких подрядчиков для 
строительства дома, все необходимые 
услуги и работы можно заказать в 
одном месте. Производственники и 
строители уверены в высоком каче-
стве своей работы, подтверждение 
тому – пятилетняя гарантия, которую 
«Нархозстрой» дает на построенные 
под ключ дома.

Заместитель генерального ди-
ректора по производству Александр 
Иванович Величко подробно рас-
сказал о том, какое оборудование 
эксплуатируется на заводе сейчас. 
Поставка большей части станков для 
«Нархозстроя» организована корпо-
рацией «Интервесп», сотрудничество 
с которой началось несколько лет на-
зад. Благодаря тщательно отлаженной 
технологической цепочке комплекты 
домов, выпускаемых «Нархозстроем», 
не требуют доработки вручную. Все 
необходимые операции, а именно: 
торцовка, фрезеровка под угловые 
соединения, перегородки, окосячку, 

Оборудование  
для успешных производителей

Рационально организованное производство, как известно, является одним из факторов ста­
бильности и успеха. В советский период на подобные передовые производства специалисты 
приезжали перенимать опыт. Мы, в свою очередь, хотим предложить нашим читателям 
познакомиться с одним из таких предприятий, специализирующихся на строительстве 
деревянных домов. Его успешность подтверждается еще и тем, что именно сейчас, когда 
экономика страны переживает кризис, здесь проводятся реконструкция и расширение 
производства, закупается новое оборудование, появляются новые рабочие места.

История одного предприятия

сверловка под шпильки, нагели, 
электропроводку, – выполняются 
на полностью автоматизированном 
оборудовании.

Наше знакомство с заводом 
началось с сушильных камер ита-
льянского производителя Incoplan, 
приобретенных в начале этого года. 
Емкость каждой такой камеры 120 м3, 
и предназначены они для суш-
ки пиломатериалов любых пород 
и сечений до требуемой конечной 
влажности. Тепло сушильным каме-
рам поставляет котельная установка, 
работающая на опилках, стружке и 
других отходах производства. С ее 
же помощью отапливаются цеха.

Компания «Нархозстрой» запу-
стила мощное производство клееного 
бруса по европейской технологии 
производительностью 1000 м3 в ме-
сяц. Все оборудование поставлено 
корпорацией «Интервесп».

Так, например, для склейки ла-
мелей по длине используется линия 
торцевого сращивания известного 
производителя Italmac.

Важную роль при изготовлении 
бруса высокого качества играет на 
производстве пресс для склейки 
бруса российско-итальянского про-
изводства Vesp. Для профилирования 
клееного и массивного стенового 
бруса сечением до 320 х 230 мм, 
клееного оконного бруска, а также 
для профилирования любых пого-
нажных изделий в «Нархозстрое» 
применяется четырехсторонний ста-
нок Winner.

Качество выпускаемой продукции 
на данном оборудовании соответ-
ствует европейским стандартам.

Важная часть производства – 
деревообрабатывающие центры 
Stromab, поставленные на завод 
также корпорацией «Интервесп», 
которая является эксклюзивным 
дилером компании Stromab в Рос-
сии. Общая производительность этих 
станков – 3000 м3 в месяц, почти 100 
м3 в сутки. При таких показателях 
комплект дома из бруса сечени-
ем 195 х 200 мм общей площадью 
200–250 м2 изготавливается всего 
за один день. Это серьезный аргу-
мент, срабатывающий безотказно, 
особенно когда речь идет о большом 
объеме строительства, например при 
строительстве коттеджных поселков. 
Однако строгое соблюдение сроков 

производства и строительства гаран-
тируется компанией «Нархозстрой» 
вне зависимости от масштабов за-
каза. Индивидуальные заказчики 
не меньше крупных застройщиков 
заинтересованы в том, чтобы сроки 
не нарушались.

Но вернемся к станкам Stromab. 
К их преимуществам, кроме высокой 
производительности, относятся по-
вышенная безопасность, легкость в 
управлении и высокая точность. На 
производстве работают три станка 
для выборки венцовых соединений 
Stromab Blox. Обработка бруса про-
исходит на одном станке и за один 
проход в полностью автоматическом 
режиме: торцовка, фрезерование с 
помощью горизонтального и вер-
тикального фрезерных агрегатов, 
сверление отверстий. Скорость пере-
мещения фрезерного чашкозарезного 
узла увеличена на 30% по сравнению 
с аналогами, что дает и лучшие по-
казатели производительности. Торцо-
вочный узел у этих станков снабжен 
диском диаметром 600 мм, что по-
зволяет торцевать заготовки толщи-
ной 230 мм (стандартно у аналогов 
не более 160 мм), а также оснащен 
устройством автоматической пода-
чи, что гарантирует максимальную 
точность реза и увеличение срока 
службы инструмента на 30%.

Ширина фрез в стандартном 
исполнении достигает 160 мм (а в 

специальном – 200 мм), что обеспе-
чивает высокую производительность 
станка.

Сверлильный узел оснащен 
устройством ступенчатой автома-
тической подачи, что гарантирует 
максимальную точность сверления. 
Скорость вращения фрезерного ин-
струмента увеличена на 30% по срав-
нению с аналогами, для того чтобы 
избежать появления сколов фасочных 
элементов чашки на чашкозарезном 
блоке (при меньшей скорости вра-
щения образуются сколы).

И немаловажное значение, разу-
меется, имеет тот факт, что контроль 
качества продукции проходит на всех 
этапах производства комплекта, на-
чиная с распиловки бревна, сушки 
пиломатериала, склейки ламелей и 
заканчивая производством деталей 
сруба. 

Весь материал для комплектов 
домов из клееного бруса произво-
дится на предприятии, а значит, и 
ценовая политика может быть доста-
точно гибкой. В нынешней непростой 
ситуации это часто является одним из 
основных критериев выбора компании 
заказчиком.  

Оборудование для успеха – 
в корпорации «Интервесп»

Горячая линия: 8-800-5555-100
www.intervesp-stanki.ru
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Аналитический отчет РА «Эксперт» 
по итогам развития рынка лизинга 
в 2008 году показал одну весьма 
любопытную вещь. А именно то, что 
объем профинансированных в про-
шлом году лизинговыми компаниями 
средств несущественно превзошел 
сумму лизинговых платежей, получен-
ных ими. Если дополнить эти данные 
тем, что заключение договоров лизинга 
в прошлом году шло по затухающей 
(достигло нынешней динамики только 
в последнем квартале года), можно 
сделать вывод, что ли-
зинговые компании с на-
чала текущего года и, по 
всей видимости, до сего 
дня (динамика прироста 
лизинговых портфелей 
остается такой же) по-
лучали больше, чем отда-
вали. При этом желание 
лизингодателей создать 
себе подушку безопасности, когда на-
чинаются массовые невыплаты, по-
нятно и логично – проценты банкам, 
несмотря ни на что, отдавать надо.

Утерянная свобода
Важно другое: сетования ли-

зингодателей на то, что банки их 
«бросили», получают статистическое 
подтверждение. Минимальный объем 
финансирования и небольшое число 
новых договоров лизинга говорят о 

том, что в ближайшем будущем ли-
зинговые портфели компаний будут 
только уменьшаться. На начало 2009 
года доля лизинговых договоров со 
сроком менее одного года в портфелях 
большинства компаний составляла 
10–15 %, значит, к концу года где-то 
на столько же процентов сократятся 
и портфели.

«Лизинговые компании, оказав-
шись на голодном пайке, потеряли 
свое главное преимущество – воз-
можность работать с более рисковыми 

договорами. Раньше банк и лизинговая 
компания фактически были конку-
рирующими институтами, каждый со 
своими источниками финансирования 
и со своим предложением», – замечает 
генеральный директор «Прогресс-Нева 
Лизинг» Роман Маланин. Сегодня кон-
куренция пропала и тезис «Лизинговая 
компания поможет тем, кому банк не 
дает кредит» перестал быть отраже-
нием реальной ситуации. Предложе-
ние лизинга сегодня очень сильно 

отличается от предложения начала 
прошлого года, или позапрошлого, или 
двухлетней давности. Лизингодатели 
констатируют, что лизинговая отрасль 
оказалась отброшенной к реалиям 
2002–2003 годов. «Это сроки банков-
ских кредитов – максимум два года, 
а лучше год; это банковские ставки 
того уровня (под 20 %); это тот подход 
к риск‑менеджменту, более жесткий, 
более тщательный, не допускающий 
никаких программ упрощенной оценки 
лизингополучателя», – говорит на-

чальник дивизиона 
«Северо-Запад» ком-
пании «Интерлизинг» 
Екатерина Тулина.

Так совпа ло , 
что изменения не в 
пользу лизинговых 
компаний претер-
пело и российское 
законодательство:  

с 2009 года была отменена возмож-
ность применения ускоренной аморти-
зации механизма лизинга для объектов 
с минимальной стоимостью, вплоть 
до легковых автомобилей (объектов 
1-й – 3-й группы). «Но вряд ли эти 
изменения оказали бы серьезное 
влияние на развитие лизинга, если 
бы лизинговые компании получали бы 
такое же, как и раньше, финансирова-
ние», – уверен генеральный директор 
Петербургской лизинговой компании 

История возвратного лизинга чем-то похожа на сюжет из романа:  
когда лизинг, казалось бы, уже растерял весь свой потенциал, 
находится вариант, который возвращает интригу.

лизинговая отрасль оказалась отброшенной к реалиям 
2002–2003 годов. сроки банковских кредитов – максимум 

два года, а лучше год; банковские ставки того уровня 
(под 20%); подход к риск-менеджменту более жесткий, 
более тщательный, не допускающий никаких программ 

упрощенной оценки лизингополучателя.

Дмитрий Горизонтов. Полтора-два 
года – достаточный срок и для лег-
ковых автомобилей, чтобы они были 
амортизированы без каких-либо коэф-
фициентов. Как подтверждение слов 
Дмитрия Горизонтова – та статистика, 
о которой рассказывают участники 
рынка: абсолютное большинство сде-
лок лизинга как раз приходится на 
легковой автотранспорт.

Туз в рукаве
Но, как показывают реалии, ли-

зинговые компании еще не потеряли 
возможность удивлять. В условиях, 
когда рынок, казалось бы, целиком 
переключается с идеи наращивания 
лизингового портфеля на практику 
работы с должниками, находится ли-
зинговый продукт, который становится 
все популярнее. По сути, это вторая с 

начала кризиса новинка, притом что 
первое оригинальное предложение –  
продавать лизинговые портфели – 
было адресовано явно не потенци-
альным лизингополучателям. Новинка 
эта – возвратный лизинг. И не так уж 
она и нова: договоры возвратного 
лизинга были и в 2007 году, и ранее. 
Просто раньше она практически не 
развивалась. Доля договоров возврат-
ного лизинга у тех компаний, которые 
заключали такие сделки, не превыша-
ла 3 %. А сегодня возвратный лизинг 
начинает набирать популярность, за 
последние три месяца число только 
крупных сделок давно перевалило за 
десяток (может показаться, что это не 
так много, но даже в благополучном 
2007 году сделок возвратного лизинга 
было меньше). Некоторые лизинговые 
компании (например, «Дельта Лизинг») 

начинают активное продвижение воз-
вратного лизинга, выделяя его как 
отдельный продукт, как совсем недав-
но выделяли программы упрощенной 
оценки лизингополучателя.

Возвратным лизингом именуются 
такие операции, при которых продавец 
имущества и лизингополучатель – одно 
лицо. Продав имущество лизинговой 
компании, клиент тут же получает его 
обратно в лизинг. Это в чистом виде 
кредит: лизинговая компания предо-
ставляет не имущество, а деньги. При 
этом, ввиду того что задействован 
механизм лизинга, полученный кредит 
сочетается с определенными налого-
выми льготами.

Интересно заметить, что сами 
лизингодатели не то чтобы планиро-
вали активно развивать данный сег-
мент… Так, например, Игорь Груздев, 

Надо отметить, что механизм ли-
зинга не дает однозначные льготы 
любому, кто обратится за ним. Ли-
зинг – это сочетание одного явного 
недостатка с набором менее явных 
преимуществ.

Сама по себе стоимость лизинга 
(объем лизинговых платежей) в 90 % 
случаев будет выше стоимости креди-
тов (процентов по кредиту). Лизинго-
вая компания финансирует сделку не 
своими деньгами (единственное исклю-
чение – государственные лизинговые 
компании), а привлеченными из тех же 
банков. То есть в конечную стоимость 
оборудования заложены расходы и 
прибыль банка и лизинговой компании, 
а не одного лишь банка.

С другой стороны, использование 
механизма лизинга открывает допол-
нительные пути для снижения затрат, 
что всегда компенсирует упомянутый 
выше недостаток. Поэтому любой нор-
мальный лизингодатель с большим 
энтузиазмом воспримет возможность 
сравнить свои расчеты с расчетами 
банка. И что немаловажно, преимуще-
ства лизинга обусловлены не реалиями 
свободного рынка, а действующим 
законодательством. Преимущества свя-
заны с двумя послаблениями, которые 
государство разрешает как объектам 
лизинга, так и лизинговым компаниям. 
Первые благодаря лизингу получают 
коэффициент ускоренной амортиза-
ции (не больше трех), вторые имеют 

возможность не платить определенные 
налоги (они освобождены от налога 
на имущество объектов лизинга, на-
ходящихся на их балансе, имеют право 
обращаться за возмещением НДС). Для 
потенциального лизингополучателя 
эти послабления оборачиваются воз-
можностью сэкономить: во-первых, на 
налоге на прибыль – благодаря тому, 
что можно отнести перечисленные 
лизинговые платежи на расходы ли-
зингополучателя (как себестоимость 
продукции); во-вторых, на налоге на 
имущество – объекты лизинга, на-
ходящиеся на балансе лизинговой 
компании, им не облагаются. Допол-
нительную экономию по налогам дает 
применение механизма ускоренного 
начисления амортизации; полностью 
амортизированное имущество оче-
видным образом уменьшает общую 
налогооблагаемую базу.

Из вышеперечисленных рассужде-
ний можно сделать два очевидных 
вывода касательно выгод лизинга, 
которые уже напрямую завязаны на 
рыночные реалии. Первый: лизинговая 
сделка будет максимально эффек-
тивной, когда срок договора равен 
времени ускоренной амортизации объ-
екта лизинга (предприятие, выплатив 
лизинговые платежи, получает сразу 
амортизированное имущество). Вто-
рой: лизинговая сделка эффективна в 
первую очередь для тех, кто работает 
только по «белым» схемам.

Но в российских реалиях выше-
упомянутые преимущества не обе-
спечивают лизингу явного превос-
ходства. Поэтому сами лизингодатели 
на первый план чаще выдвигают не 
экономический аспект лизинга, а его 
доступность. Все же лизинговые ком-
пании не просто финансируют покупку, 
а остаются владельцами того имуще-
ства, которое передают в лизинг. Это 
позволяет им спокойно отдавать те 
или иные объекты представителям 
бизнеса.

В конечном счете определение 
плюсов лизинга в период его мак-
симальной популярности сводились, 
скорее, к тезису о доступности услуги. 
Основными тенденциями этого периода 
(2006 год – начало 2008 года) были 
упрощение требований к лизингополу-
чателю касательно набора документов; 
уменьшение авансового платежа; уве-
личение сроков финансирования. По 
отдельным видам имущества (прежде 
всего авто) лизингодатели активно 
пользовались преимуществом опто-
вого покупателя, снижая в итоге и 
удорожание. Кроме того, участники 
рынка отмечали, что многие клиенты 
обращались в лизинговую компанию, 
не имея каких-либо знаний о меха-
низме лизинга, подавали заявки, по-
тому что так делали их знакомые, а не 
основывались на расчетах и сравнении 
с кредитом.

Лизинг versus кредит
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заместитель директора по региональ-
ному развитию компании «Балтийский 
лизинг», которая в течение последних 
двух месяцев уже провела по меньшей 
мере три крупных сделки возвратного 
лизинга, буквально в начале марта 
максимально осторожно высказывался 
относительно перспектив этого сег-
мента. «В текущей ситуации интереса 
к возвратному лизингу у нас мало. Я 
бы не сказал, что его совсем нет, но 
он существенно меньше, чем к сделке 
с новым оборудованием», – говорил 
тогда Груздев, в аккуратных формули-
ровках намекая, что, по всей видимо-
сти, этому направлению не суждено 
развиваться бурными темпами.

Сегодня Игорь Груздев так же осто-
рожен в оценках, но его рассужде-
ния звучат уже в несколько другой 
тональности: «Вряд ли когда-нибудь 
возвратный лизинг станет массовым 
направлением – это всегда уникальные 
сделки, требующие тщательного рас-
смотрения, но они будут заключаться, 
поскольку в условиях ограниченного 
внешнего финансирования клиенты 
все чаще обращаются с такими заявка-
ми к лизингодателям». Настороженное 

отношение лизингодателей к данному 
виду сделок вполне объяснимо – они 
были и остаются крайне сложными для 
предварительного анализа. «Прежде 
всего очень непросто оценить наме-
рения лизингополучателя, всегда есть 
риск, что он планирует таким способом 
просто избавиться от ненужного обо-
рудования», – замечает Дмитрий Гори-
зонтов. «Поэтому основной характери-
стикой имущества, которое лизинговая 
компания может купить, чтобы тут же 
отдать в лизинг, остается ликвидность 
(плюс срок эксплуатации)», – расска-
зывает директор департамента продаж 
компании «Прогресс-Нева Лизинг» 
Людмила Михайлова.

Но основной сдерживающий фак-
тор – это налоговая служба, которая 
весьма критично относится к подобным 
сделкам и с особой неприязнью к тому, 
что лизинговые компании имеют воз-
можность предъявлять к зачету НДС. 
Налоговиков понять можно, ведь сдел-
ка лизинга – это фактически умень-
шение налогооблагаемой базы. Но 
лизингодателей такое понимание «не 
греет». «Если бы процедура возврата 
НДС всегда проходила без проблем и в 

короткие сроки, то лизинговые компа-
нии гораздо чаще могли бы предлагать 
финансирование с таким же удорожа-
нием, какое дает банк», – рассуждает 
Игорь Груздев. Тогда традиционное 
представление о том, что лизинг на 
первый взгляд дороже кредита, но 
за счет налоговых льгот предприятие 
может получить заметную экономию, 
можно перефразировать в такое: воз-
вратный лизинг – это условия кредита 
плюс разрешенная законом экономия 
на налогах.

И все же набирающий популяр-
ность возвратный лизинг весьма 
условно может восприниматься как 
новый шанс для лизинга вообще. 
«Лизинговые компании могут исполь-
зовать синдицированные (взятые у 
нескольких банков) кредиты, но для 
проведения сделок возвратного лизин-
га это не практикуется», – замечает 
Людмила Михайлова. А это значит, что 
максимально удачными стартовыми 
позициями для развития возвратного 
лизинга обладают все же лизинговые 
компании, аффилированные банкам.

Алексей ЛЕОНТЬЕВ



Во времена экономической ре-
цессии руководству предприятия не 
стоит впадать в пассивный настрой 
или поддаваться всеобщей панике. 
Напротив, следует заняться поис-
ком путей выхода из сложившейся 
ситуации, чтобы максимально эф-
фективно использовать имеющиеся 
в их распоряжении ресурсы.

Философия бережливого производ-
ства во главу угла ставит элементарную 
задачу создания добавочной стоимости 
в производственном процессе. Основ-
ной составляющей этой философии 
является поиск и эффективное устра-
нение расточительства ресурсов.

Что такое добавочная стоимость? 
Понятие «добавочная стоимость» вклю-
чает в себя все технологические опе-
рации, которые в глазах покупателя 
придают продукту дополнительную 
стоимость, за которую он готов пла-
тить деньги.

Что значит расточительство?  
В противоположность процессу соз-
дания добавочной стоимости расточи-
тельством стоит считать все процессы 
и результаты, не приносящие прямой 
пользы покупателям, за которые он 
платить деньги не готов.

Бывший президент корпорации 
Toyota Фуджио Чо дал этому поня-
тию следующее четкое определение: 
«Все является расточительством кроме 
минимума затрат на технологическое 
оснащение, материал, компоненты, 
рабочее время и место, которые не-
избежны при увеличении стоимости 
продукта».

Как обнаружить расточитель-
ство ресурсов? Увеличить добавоч-
ную стоимость можно, локализовав 
и устранив причину расточительства 
ресурсов.

Расточительство бывает скрытым, 
в виде создания добавочной стоимо-
сти продукции, и явным.

К явному расточительству относятся 
все технологические операции, кото-
рые можно отбросить без каких-либо 
последствий для выгоды клиента. В 
качестве примера можно привести нео-
бязательную упаковку, двойную очистку 
или производство бракованных изделий. 
Их следует полностью исключить.

К скрытому расточительству от-
носят все технологические процессы 
и операции, которые хотя и не имеют, 

с точки зрения клиента, никакой до-
бавочной стоимости, но при опреде-
ленных обстоятельствах ее создают. 
Классическими примерами являют-
ся все административные процессы, 
складская логистика и логистика ма-
териальных потоков вплоть до техни-
ческого обслуживания. Эти скрытые 
затраты подлежат локализации и 
оптимизации.

7 видов расточительства
1. Перепроизводство. Причины: 

производство бóльшего, чем требуется, 
количества единиц продукции.

2. Ненужное обслуживание. 
Причины: дефицит деталей, их брак, 
недостаток информации, простой 
техники.

3. Ненужные перевозки. При-
чины: многократные погрузочно-
разгрузочные манипуляции; переупа-
ковка / перекладывание; чрезмерная 
протяженность маршрутов.

4. Производство некачественных 
изделий. Причины: нестандартизо-
ванные этапы производства; сбои в 
производственном процессе.

5. Запасы. Причины: повышенное 
беспокойство о наличии продукта 
на складе; недостаточный уровень 
планирования складских потоков; 
плохо отлаженная стыковка склад-
ских потоков.

6. Излишнее перемещение. При-
чины: поиск материала; нерациональ-
ность в организации материальных 
потоков; неэффективная организация 
рабочего места.

7. Недостаточные / избыточ-
ные процессы. Причины: нехватка 
производственных мощностей; до-
рогостоящее оснащение; нехватка 
оборудования.

К основным видам расточительства 
можно добавить еще один – неисполь-
зованные творческие способности 
сотрудников. Участие сотрудников в 
творческом процессе, направленном 
на повышение эффективности произ-
водства, дает возможность не только 
применить их знания и способности на 
деле, но и содействует повышению их 
мотивации к работе и удовлетворен-
ности от нее.

Для активного поиска видов рас-
точительства следует уточнить не-
сколько организационных моментов.

Достичь результата невозможно, 
если руководство фирмы не поддер-
живает процесс борьбы с расточитель-
ством и не придает ему ускорение. 
Другое условие – наличие у сотрудни-
ков достаточного количества времени 
и ресурсов для планирования и осу-
ществления выбранных руководством 
мер.

На первом этапе создается про-
ектная команда, которая частично 
состоит из сотрудников исследуемо-
го отдела, частично из посторонних 
специалистов.

Рассматривая виды расточитель-
ства на конкретном производстве, сле-
дует определить его «узкие» места. 
Если таковые имеются, группа выра-
батывает решения, направленные на 
устранение выявленных недостатков. 
Эти решения разбиваются на пакеты 
заданий, составляется календарный 
план работ и проводится оценка затрат. 
Меры согласуются с ответственным ли-
цом.На следующем этапе ответственный 
за проект контролирует ход его реали-
зации и подсчитывает сэкономленные 
ресурсы. После успешной реализации 
намеченных мер в обязанности этого 
лица входит обеспечение устойчивости 
оптимизированных производственных 
процессов.

Назовем основные принципы борьбы 
с расточительством ресурсов. Действо-
вать сообща. Только когда в борьбе с 
расточительством задействованы все 
участники производственного процесса, 
можно гарантировать успех.

Ориентация на преобразования. 
Лучше преобразования на 80%, но сей-
час, чем на 100% – но неизвестно когда. 
Прагматичность. Больше эксперименти-
ровать, чем дискутировать, just do it!

В результате предотвращения рас-
точительства во всех сферах произ-
водственной деятельности создается 
потенциал бережливости – в кризисные 
времена и без существенных инвес-
тиций.  

Дитер РЕЦБАХ, 
президент компании  

Lignum Consulting GmbH 
Тобиас РОМЕТЧ, 

эксперт в области оптимизации и 
рационализации производства 

www.lignum-consulting.de

Метод создания добавочной стоимости
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Районы области
1. Усть-Ишимский
2. Тевризский
3. Тарский
4. Большеуковский
5. Знаменский
6. Седельниковский
7. Крутинский
8. Тюкалинский
9. Колосовский
10. Большереченский
11. Муромцевский
12. Называевский
13. Саргатский
14. Горьковский
15. Нижнеомский
16. Исилькульский
17. Москаленский
18. Любинский
19. Марьяновский
20. Омский
21. Кормиловский
22. Калачинский
23. Оконешниковский
24. Полтавский
25. Щербакульский
26. Азовский
27. Таврический
28. Одесский
29. Павлоградский
30. Русско-Полянский
31. Нововаршавский
32. Черлакский

С севера на юг его протяженность 
составляет 570 км, с запада на восток – 
350 км. Область занимает 141,2 тыс. км2, 
или около 0,8 % территории Россий-
ской Федерации. 48 % территории 
области – это сельскохозяйственные 
угодья (из них 30 % – пашни), 33 % – 
леса, 18 % – прочие земли, 1 % – озе-
ра, реки.

Область подразделена на 32 му-
ниципальных района, в которых 6 

городов (Омск, Тара, Исилькуль, Тю-
калинск, Называевск, Калачинск), 21 
поселок городского типа, 1517 сель-
ских населенных пунктов. В области 
проживает 2018 тыс. человек (по со-
стоянию на 1 января 2008 года), из 
них в Омске – 1,1 млн человек (56,1 % 
населения). 

В городах проживают 69 % насе-
ления, в сельской местности – 31 %. 
Областной центр – город Омск –  

седьмой по числу жителей среди го-
родов России. 

Самая большая река Омской об-
ласти – Иртыш. Являясь притоком Оби, 
Иртыш вместе с ней образует Обь-
Иртышскую речную систему, которая 
относится к бассейну Карского моря. 
На территории области протяженность 
Иртыша составляет 1132 км. В границах 
области рекой собираются воды с пло-
щади 113 600 км2. Часть поверхностных 

территории 
России0,8 % 

Омская область расположена в южной части Западно-Сибирской равнины, по среднему 
течению Иртыша, между 58°30' и 55°30' северной широты и 69°30' и 76°30' восточ­
ной долготы. Регион граничит на западе, северо-западе и севере с Тюменской областью, 
на северо-востоке – с Томской, на востоке – с Новосибирской, на юге и юго-западе –  
с Республикой Казахстан.

вод остается в бессточных районах, 
доля которых равна 31,6 % всей водо-
сборной площади.

Климат – сибирский
Климат Омской области – типично 

континентальный, средняя температура 
января –19,4 °С, июля +19,2 °С. Кон-
тинентальность климата проявляется 
в резком колебании температуры в 
течение года и от месяца к месяцу, в 
сравнительно небольшом количестве 
осадков, малой облачности и незна-
чительном воздействии атлантических 
воздушных масс. Континентальность 
климата усиливается по мере про-
движения на юг. Продолжительность 
вегетационного периода составляет 

155–163 дня. Продолжительность без-
морозного периода в южных районах 
области в среднем 125 дней, а в се-
верных сокращается до 104 дней.

Среднее многолетнее количество 
осадков для большей части территории 
области составляет 300–400 мм. Только 
северные районы области относятся 
к зоне достаточного увлажнения со 
среднегодовым количеством осад-
ков 450 мм и более. Южные райо-
ны относятся к зоне недостаточного 
увлажнения с 250 мм осадков. Преоб-
ладает (70–80 %) ливневое выпадение 
осадков.

Большую опасность для хозяйства 
области представляют сильные ветры, 
сопровождающиеся интенсивными 

суховеями. На территории области 
среднее количество дней с суховеями 
уменьшается в направлении с юга на 
север от 43 до 16,4.

Природно-климатические условия 
в целом благоприятны для произ-
растания лесной растительности, но 
резкие отклонения погодных условий 
от средних показателей в отдельные 
годы – засушливые периоды, поздние 
весенние заморозки до первой декады 
июня и ранние осенние заморозки с 
20 августа – значительно сокращают 
период активной вегетации. Низкие 
температуры зимой (до –45…–51 °С) 
и сильные суховеи в летний пери-
од отрицательно влияют на рост и 
развитие древесно-кустарниковой 
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растительности, особенно молодняка 
и лесных культур.

Природно-климатические условия 
области определяют характер лесной 
растительности. На севере области 
она представлена темнохвойными 
таежными лесами. По мере продви-
жения на юг хвойные леса сменяются 
смешанными, а затем лиственными. В 
центральной части области на смену 
хвойно-лиственным лесам приходит 
березово-осиновая лесостепь. На юге 
она переходит в типичную степь. Рас-
тительные зоны сменяются постепен-
но, и провести между ними резкую 
границу невозможно. Темнохвойная 
тайга и безлесная степь занимают 
относительно небольшую часть тер-
ритории Омской области. Для тайги 
характерны смешанные леса.

Экономический потенциал
Одним из ведущих секторов эко-

номики Омской области является 
промышленный комплекс региона. В 
нем сосредоточено 25 % региональных 
основных фондов, занято около 21 % 
работающего населения области.

Основу промышленности области 
традиционно составляют обрабатываю-
щие производства. В 1998 году начата 
добыча природного газа на Тевризском 
газоконденсатном месторождении, с 
2001 года ведется добыча нефти в 

юго-западной части Крапивинского 
месторождения.

Полезные ископаемые Омской об-
ласти: торф; мергель; стекольные и 
строительные пески; бентонитовые, 
кирпичные, керамзитовые, черепичные 
глины и суглинки; минеральные воды; 
лечебные грязи; сапропель. С 1998 
года в области началось освоение 
месторождений природного газа. Раз-
веданы месторождения бурого угля, 
железных руд, в соленых озерах – 
минеральных солей (поваренной, глау-
беровой и др.), циркон-ильменитовые 
россыпи.

Поскольку область является од-
ним из крупнейших нефтехимических 
комплексов страны, имеющим полу-
вековую историю (первая установка 
Омского нефтеперерабатывающего 
комбината вступила в строй в 1955 
году), нефть считается основным сы-
рьевым ресурсом промышленности 
региона.

По объему произведенной про-
дукции предприятия нефтехимического 
комплекса занимают ведущее место в 
структуре промышленного производ-
ства Омской области. В этом секторе 
экономики сосредоточена треть основ-
ных фондов, занята шестая часть ра-
ботающих в промышленности области, 
на его долю приходится 30 % объема 
промышленной продукции области. В 

региональном экспорте нефтехимиче-
ская продукция доминирует.

Леса Омской области
По состоянию на 1 января 2008 

года общая площадь лесов Омской 
области составляла 5945,7 тыс. га, 
или 42,1 % площади этого региона. 
Органом исполнительной власти 
субъекта Российской Федерации в 
сфере лесных отношений по Омской 
области, входящей в состав Сибир-
ского федерального округа, является 
Главное управление лесного хозяй-
ства Омской области. В его ведении 
находятся леса, расположенные на 
землях лесного фонда и составляю-
щие 5923,3 тыс. га, или 99,6 % общей 
площади фонда. В лесной фонд не 
входят леса, произрастающие на 
землях Министерства обороны Рос-
сийской Федерации (9,8 тыс. га), а 
также находящиеся в ведении му-
ниципальных образований, городские 
леса (12,6 тыс. га).

Кроме того, в состав лесного фонда 
включены леса, расположенные на зем-
лях сельскохозяйственного назначения, 
общей площадью 320,2 тыс. га, которые 
либо не лесоустроены (43,8 тыс. га), 
либо лесоустроены 27 и более лет 
назад, но таксационные и планово-
картографические материалы на них 
не сохранились.

Леса по территории Омской обла-
сти распространены крайне неравно-
мерно. Большая часть их (4558,1 тыс. 
га, или 76,7 %) приходится на таежную 
лесорастительную зону, в которую 
входят Большеуковский, Знаменский, 
Муромцевский, Седельниковский, Тар-
ский, Тевризский и Усть-Ишимский 
административные районы. Леса, рас-
положенные на территории остальных 
25 районов, отнесены к лесостепной 
зоне.

По данным учета лесного фонда 
на 1 января 2008 года, лесистость 
в среднем по области составляет 
32,3 %. Наибольшую территорию леса 
занимают в Тарском районе – 67,1 %, 
а в целом по таежной зоне их доля – 
57,7 %. По мере продвижения на юг 
этот показатель снижается. В цен-
тральной части лесостепной зоны 
он составляет 21,1 %, колеблясь по 
отдельным районам от 17,2 (Ниж-
неомский) до 26,7 % (Крутинский). 
Лесистость южной части лесостепной 
зоны очень низкая – в среднем 8,1 %. 
В Омском районе лесами занято 15,7 % 

территории, в Черлакском – 5,0 %, а 
в Русско-Полянском – 0,3 %.

За последние пять лет общая пло-
щадь земель лесного фонда увели-
чилась на 0,04 % за счет облесения 
сельхозугодий на землях сельскохо-
зяйственного назначения. Площадь 
лесопокрытых земель уменьшилась на 
0,1 % из-за накопления необлесившихся 
вырубок (в бывших лесах лесхозов 
ФАЛХ), образования гарей и гибели 
древостоев (в бывших лесах сельско-
хозяйственных организаций). Увеличе-
ние площади лесов хвойных пород на 
0,73 % и уменьшение площади мягколи-
ственных лесов на 0,37 % обусловлены 
в основном переводом сомкнувшихся 
хвойных лесных культур в насажде-
ния и вырубкой спелых березняков по 
главному пользованию. В результате 
доля лесопокрытых земель с преоб-
ладанием хвойных пород возросла, а 
мягколиственных, соответственно, со-
кратилась на 0,2 %. Как положительный 
фактор можно отметить увеличение 
на 5,32 % площади лесных культур, 
переведенных в лесопокрытые земли, 
и как отрицательный – сокращение на 
11,88 % площади несомкнувшихся лес-
ных культур и увеличение на 31,82 % 
площади фонда лесовосстановления.

ЛПК региона
Лесосырьевой потенциал Омской 

области представляет собой реальную 
основу для полноценного развития и 
функционирования предприятий лес-
ной и деревообрабатывающей про-
мышленности. Утвержденный еже-
годный объем отпуска древесины по 

главному пользованию (расчетная  
лесосека) составляет 7,4 млн м3, в том 
числе в насаждениях с преоблада-
нием хвойных пород – 0,8 млн м3, в 
насаждениях с преобладанием бере-
зы (пользующейся в настоящее время 
неограниченным спросом для произ-
водства мебели и фанеры) – 3,6 млн м3. 
Основная масса эксплуатационного 
лесного фонда находится в северных, 
экологически чистых, районах области. 
Фактическая рубка леса в 2007 году 
составила 1,9 млн м3.

Около 60 % общего запаса древе-
сины находится в труднодоступных 
северных районах области (Усть-
Ишимский, Тарский, Седельников-
ский, Тевризский), где практически 
нет лесовозных дорог круглогодичного 
пользования.

Между тем в Омской области есть 
все предпосылки для эффективного 
развития лесной и деревообрабаты-
вающей промышленности. Это до-
статочный природно-ресурсный по-
тенциал на севере Омской области; 
водно-сырьевые ресурсы (река Иртыш); 
трудовые ресурсы; выгодное географи-
ческое положение по отношению к 
лесонедостаточным территориям (воз-
можность выхода на рынки Республики 
Казахстан и республик (стран) Средней 
Азии); наличие транспортной инфра-
структуры (автомобильные дороги, же-
лезная дорога, река Иртыш); наличие 
административных и экономических 
рычагов для регулирования развития 
лесопромышленной отрасли.

Иван ЯКУБОВ
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Не секрет, что с учетом современ-
ного уровня развития технологии и 
сложившейся структуры потребления 
лесоматериалов как в Сибири, так и 
в целом в Российской Федерации для 
предприятий ЛПК наибольшую цен-
ность представляют хвойные леса. 
Однако из-за массовых рубок прошлых 
лет, особенно в 1950‑е годы, ресур-
сы хвойных пород в Омском регионе 
резко сократились. Их доля в группе 
спелых и перестойных насаждений 
уменьшилась с 33 % в 1956 году до 
12 % (по запасу) в настоящее время. 
Около 88 % спелых и перестойных 
насаждений составляет древесина 
лиственных пород.

Хвойные леса области представ-
лены преимущественно сосновыми 
насаждениями. Тем не менее большая 
их часть не представляет промышлен-
ного интереса: компактных участков 
высокопродуктивных хвойных насаж-
дений, пригодных для промышленной 
разработки в крупных объемах, на тер-
ритории Омской области почти нет.

Около 60 % общего запаса древе-
сины находится в труднодоступных 
северных районах области (Усть-
Ишимском, Тарском, Седельников-
ском, Тевризском), где практически 

нет лесовозных дорог круглогодичного 
пользования.

Одной из серьезных причин, вли-
яющих на эффективность лесозагото-
вок, начальник Главного управления 
лесного хозяйства Омской области 
Андрей Грибенников называет их се-
зонность. Более 70 % годового объема 
заготавливается в зимний период, 3–4 
месяца в году. При таком режиме 
работы значительно увеличивается 
потребность в лесозаготовительной 
технике, в кредитных ресурсах на при-
обретение горюче-смазочных материа-
лов, на выплату заработной платы и 
другие расходы. Причины сезонности 
лесозаготовок вытекают из природных 
условий области, в соответствии с 
которыми большая часть лесной тер-
ритории является непроезжей при 
летних дождях и в период сезонных 
распутиц.

До начала 1990‑х годов ЛПК Ом-
ской области был представлен единым 
производственным комплексом «Ом-
склеспром» и имел замкнутый цикл 
производства, начиная от заготовки 
(1,3 млн м3) и заканчивая выпуском 
готовой продукции. Максимальный 
объем заготовки всеми лесозагото-
вителями доходил до 2,8 млн м3. Для 

нужд Омской области велись заго-
товки в других сибирских регионах. 
В период 90‑х годов прошлого века 
объем заготовки упал до 500 тыс. м3, 
и до начала XXI столетия он не пре-
вышал 1 млн м3.

Для перелома ситуации в лесной 
отрасли региона в 2003 году была 
утверждена Концепция восстановле-
ния и развития лесопромышленного 
комплекса Омской области. В ней го-
ворится, что к основным факторам, 
сдерживающим развитие лесной 
промышленности области, относятся 
низкий технический уровень производ-
ства, высокая степень износа основных 
промышленно-производственных фон-
дов, недостаточный объем инвестиций 
в основной капитал, отсутствие во 
многих районах мощностей по глубо-
кой переработке древесины.

Из-за недостаточного развития 
мощностей по глубокой переработке 
древесины структура лесопромыш-
ленного производства несовершенна, 
значительная часть древесины не на-
ходит применения или реализуется в 
круглом виде.

В качестве первоочередных мер по 
развитию отрасли концепцией опре-
делены реализация инвестиционных 

Русская береза  
растет в омских лесах

На юге Омской области лесов почти нет, зато ее север весь покрыт тайгой. Лесная 
промышленность региона – сложная, многоотраслевая система, обеспечивающая продук­
цией практически все отрасли народного хозяйства: строительство, промышленность, 
сельское хозяйство, жилищно-коммунальное хозяйство, торговлю.

проектов, ориентированных на суще-
ственные изменения структуры про-
изводства и повышение конкуренто-
способности предприятий отрасли, 
освоение труднодоступных лесных 
районов Омской области и развитие 
инфраструктуры ЛПК, а также создание 
производства новых видов продукции, в 
первую очередь современных древесных 
плитных и строительных материалов.

Анализируя тенденции развития 
лесной отрасли на территории Омской 
области за последние три года, можно 
сделать вывод о дальнейшем развитии 
глубокой переработки древесины: в 
области обработки и производства из-
делий из дерева отмечается устойчивый 
рост объемов: пиломатериалов – в 1,3 
раза, фанеры клееной − в 1,8 раза, шпо-
на лущеного – в 1,5 раза, производства 
мебели – более чем в 1,5 раза.

Индекс промышленного произ-
водства по предприятиям дерево-
обрабатывающей промышленности за 
2007 год к соответствующему периоду 
предыдущего года составил 107 %. Это в 
первую очередь относится к заготовке и 
переработке березы, которая на севере 
области произрастает на больших тер-
риториях и имеет высокое качество.

В связи с возросшим в последнее 
время спросом на березовую древе-
сину для мебельного производства, а 
также с большим возрастом листвен-
ных насаждений региональной властью 
предусматривается строительство в 
первоочередном порядке магистраль-
ных лесовозных дорог круглогодичного 
действия, ведущих к лесным массивам 
на севере области и проходящих по 
их территории.

В настоящее время строительство 
дорог осуществляется за счет средств 
арендаторов. Вместе с тем планируется 
расширение сети лесовозных дорог на 
основе государственного и частного 
партнерства. В общей сложности в 
период до 2018 года предстоит по-
строить 251 км лесовозных дорог, что 
обеспечит развитие лесопромыш-
ленного комплекса Омской области 
и активизирует освоение расчетной 
лесосеки.

В результате ожидается рост до-
ходов от использования лесов в 2,8 
раза – с 19,5 руб. / га в 2008 году 
до 55,4 руб. / га в 2018-м. При этом 
среднегодовой объем платежей от 
использования лесов в расчете на 
один гектар земель лесного фонда 
составит 45,9 руб.

Рост доходной части от поступле-
ния платы за использование лесов в 
2009-м к уровню 2008 года превы-
шает рост планируемых субвенций 
из федерального бюджета в 1,4 раза. 
В 2010 году показатель доходности 
лесного хозяйства Омской области 
должен достичь уровня 120 %, а в 
2011 -м – 100,9 %. Объем поступления 
в бюджетную систему РФ доходов 
от проведения мероприятий по ис-
пользованию лесного фонда Омской 
области к 2018 году увеличится в 2,8 
раза – со 115,3 (в 2008 году) до 328,1 
млн руб.

Предусмотренные концепцией 
меры по развитию лесопромышлен-
ного комплекса Омской области, в 
том числе реализация инвестици-
онных проектов по освоению ле-
сов, развитию мощностей по про-
изводству деревянных строительных 
конструкций, глубокой переработке 
древесины, созданию лесной инфра-
структуры, позволят увеличить объем 
заготовляемой древесины к 2018 
году до 2,7 млн м3.

Коротко о предприятиях, 
влияющих на развитие лесной и 

лесоперерабатывающей промыш-
ленности в Омском регионе.

В Усть-Ишимском районе компани-
ей ООО «Сварог» в 2008 году запущен 
завод по выпуску лущеного шпона: 
мощность переработки – до 35 тыс. м3 
фанерного кряжа березы в год; объем 
готовой продукции (шпон) ежегодно –  
17–20 тыс. м3.

На предприятии установлено лу-
щильное итальянское оборудование 
производительностью 2,5 м3 в час, 
котельное оборудование (два котла 
мощностью 4 и 1,8 МВт), работающее 
на древесных отходах, производства 
омской компании ООО «Сибтепломаш». 
Основная часть выпускаемой продук-
ции (шпон) предназначена для экс-
порта. В дальнейшем в связи с боль-
шим количеством древесных отходов  
(40 тыс. м3 в год) компания рассма-
тривает возможность создания произ-
водства пеллетов. Инвесторами этого 
предприятия выступили московские 
и омские компании; в строительство 
завода вложено около 5 млн евро.

ЗАО «АВА Компани» завершило 
строительство первой очереди де-
ревообрабатывающего завода. «АВА 
Компани» образована в 2004 году, 

Лес принесет доходы в областной бюджет
В прошлом году доход от использования лесных ресурсов Омской 

области собрал в консолидированный бюджет 130 млн руб. Деньги 
немалые, однако в лесном плане региона прописано увеличение до-
ходов в разы. Например, в 2009 году – на 19 %, в 2010-м – на 25 %, 
в 2011‑м – на 52 %.

За счет чего может вырасти доля лесной отрасли в валовом регио-
нальном продукте, рассказал начальник Главного управления лесного 
хозяйства Омской области Андрей Грибенников.

–  Лесным планом предусмотрено до 2018 года увеличить объем заготов-
ки древесины до 2,7 млн м3 в год. Я скажу, что это вполне оптимистичный 
прогноз. При наличии такой расчетной лесосеки, которая позволяет не 
останавливаться на этой цифре (утвержденный ежегодный объем заготовки 
древесины по области составляет 7,4 млн м3), а увеличивать ее еще больше, 
нам нужно к этому стремиться. Здесь сразу несколько преимуществ. Одно 
из них: мы вовлекаем в промышленную эксплуатацию леса, которые у нас 
в основном сосредоточены в северной части области, в том числе за счет 
создания лесной инфраструктуры. Всего планируется построить 251 км до-
рог – немного, но достаточно для того, чтобы обеспечить доступ к основным 
запасам спелого и перестойного леса в лесных районах нашего региона. 
Вовлечение лесных ресурсов в пользование – увеличение заготовки древе-
сины, передача в аренду для использования лесов в различных целях – это 
источник увеличения доходов от использования лесных ресурсов. Я думаю, 
что к 2018 году по сравнению с текущим вполне реально увеличение по-
ступления доходов в областной бюджет в 10–12 раз.
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специализация – глубокая механи-
ческая обработка березового сырья 
на базе технологии индивидуального 
раскроя пиловочника. Переработка 
пиловочного сырья осуществляется на 
головном заводе в Омске. Собственная 
лесозаготовка ведется в двух филиа-
лах – «Седельниковском», пос. Се-
дельниково Седельниковского района, 
и «Атакском леспромхозе», с. Атак 
Тарского района.

Штат компании насчитывает около 
500 человек. Из них 250 человек заня-
ты на деревообрабатывающем произ-
водстве головного предприятия, а еще 
около 250 человек – в филиалах.

Деревообрабатывающее произ-
водство оснащено импортным дорого-
стоящим оборудованием и состоит из 
автоматизированного ленточно-пильного 
комплекса немецкой фирмы EWD,  
высокотехнологичных сушильных камер 
Muehlboeck (Австрия), высокопроизво-
дительных строгальных станков фирмы 
Weinig (Германия), линий оптимизации 
Paul (Германия) и линии по производству 
клееного мебельного щита Weinig.

В аренде у ЗАО «АВА Компани» на-
ходится 4,5 млн м3 эксплуатационного 
запаса древесины на площади в 109,7 
тыс. га. Из этого объема около 90 % – 
береза. Лесозаготовка ведется меха-
низированными комплексами по хлы-
стовой технологии с выпуском круглых 
лесоматериалов на нижних складах. На 
лесозаготовке задействовано более 20 
единиц агрегатной лесозаготовительной 
техники. Вывозку заготовленной древе-
сины на нижние склады осуществляют 

10 хлыстовозов. На территории пос. 
Кейзес Седельниковского района в 2007 
году построен новый нижний склад.

В состав автопарка компании входят 
более 25 единиц специальной техники, 
включая вахтовые автобусы, самосва-
лы и дорожно-строительные машины. 
Общее количество автотранспортной, 
лесозаготовительной и лесовозной тех-
ники превышает 120 единиц.

Выпускаемая на деревообрабаты-
вающем предприятии ЗАО «АВА Ком-
пани» товарная продукция: обрезной 
пиломатериал сырой или камерной 
сушки, строганый или нестроганый, 
чистовая березовая мебельная за-
готовка, березовый мебельный щит, 
строганый погонаж хвойных и ли-
ственных пород.

Общий объем инвестиций на се-
годняшний день составляет более 
$50 млн.

ООО «Рассвет» ведет строительство 
предприятия по выпуску пиломате-
риалов, клееной массивной древесины 
и клееного бруса, который является 
полуфабрикатом для обработки и 
производства конечной продукции 
на малых, средних и крупных пред-
приятиях мебельной и строительной 
отрасли.

Производственные площади пред-
приятия размещены в промышленной 
зоне Амурского поселка, на бывшей 
территории Кислородного завода. 
Заканчивается строительство шести 
сушильных камер (50 м3), котельное 
оборудование камер работает на от-
ходах производства.

Закуплено деревообрабатывающее 
оборудование по производству пило-
материалов (две дисковые пилорамы, 
линия сортировки, три строгальных 
станка), произведен его монтаж. Во 
второй части производственного зда-
ния завершен монтаж оборудования 
по производству клееного бруса и ме-
бельного щита. В настоящее время на 
заводе работают свыше 130 человек.

В Знаменском районе более 15 лет 
предприятие ООО «Экорт Дом» занима-
ется производством деревянных домов. 
В 2005 году ассоциацией «Экорт Дом» 
были начаты работы по строительству 
в районе нового домостроительного 
завода мощностью до 1000 домов в 
год и до 150 тыс. м3 переработки леса. 
На предприятии планируется создание 
свыше 500 рабочих мест.

В настоящее время на новой про-
изводственной площадке начат выпуск 
такой продукции, как срубы из тесаного 
и оцилиндрованного бревна, пиломате-
риалы, столярные изделия, планируется 
выпуск брусовых домов, золы древесной 
и угля древесного. На предприятии 
работают около 140 человек.

В рамках реализации закона 
Омской области «О стимулировании 
инвестиционной деятельности на 
территории Омской области» Совет 
по инвестиционной деятельности 
при правительстве Омской области 
рекомендовал руководству региона 
оказать государственную поддержку 
инвестиционному проекту «Произ-
водство деревянных домов из оци-
линдрованных бревен» (держатель – 
ООО «Экорт Дом»). В соответствии с 
распоряжением правительства Омской 
области от 28 февраля 2007 года № 32-
рп «О предоставлении государственной 
поддержки инвестиционному проекту 
«Производство деревянных домов из 
оцилиндрованных бревен» 24 апреля 
2007 года подписан инвестицион-
ный договор между правительством 
Омской области и ООО «Экорт Дом» 
о предоставлении государственной 
поддержки инвестиционному проекту 
«Производство деревянных домов из 
оцилиндрованных бревен».

Средний и мелкий бизнес в Омской 
области представлен предприятия-
ми: ООО «Иртыш-лес», ООО «Форест», 
«Ларикс Сибирика» группы компаний 
«Юсон», ООО «Омсклес ТФК», ООО «ПФ 
«Пологрудовский ЛПХ» и др.

Иван ЯКУБОВ

Объемы лесопромышленного производства и экспорта продуктов 
переработки древесины и иных лесных ресурсов в натуральном выражении

Виды продукции Ед. изме-
рения

Объем 
производ-

ства*

Объем 
экспор-

та**

Удельный вес 
экспорта в 

объеме произ-
водства, %

Деловая древесина тыс. м3 504,1 10,6 2,1

 в т. ч. круглые лесоматериалы тыс. м3 497,8 10,6 2,2

Пиломатериалы тыс. м3 126,0 27,5 50,5

Фанера клееная тыс. м3 12 0,2 1,7

Шпон лущеный тыс. м2 16 – –

Блоки оконные тыс. м2 64,1 – –

Блоки дверные тыс. м2 63,4 – –

Древесно-волокнистые плиты тыс. м3 – 16,3 –

Примечания:
*По данным территориального органа Федеральной службы государственной статистики по 
Омской области
**По данным Омской таможни Федеральной таможенной службы Сибирского таможенного 
управления
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СПРАВКА

Относительно низкое качество 
условий жизни работников лесного 
хозяйства и лесной промышленности 
является причиной проблемы старения 
кадров в лесном секторе экономики 
области. Качество жизни – одно из 
значимых условий инвестиционной 
привлекательности района, а зачастую 
является и критическим фактором в 
состязании за талантливых и квали-
фицированных специалистов.

На сегодняшний день основным 
источником инвестиций являются 
финансовые ресурсы, привлеченные 
предприятиями, на долю которых при-
ходится около 90 % суммарных капи-
таловложений в отрасль. Фактически 
большинство лесопромышленных ком-
паний Омской области сейчас имеют 
возможность вкладывать средства 
только в поддержание в рабочем 
состоянии имеющихся мощностей. 
В лучшем случае речь может идти о 
строительстве сравнительно небольших 
новых производств. Для кардинального 
изменения ситуации в лесном комплек-
се и максимального использования 
его потенциала требуются совершенно 
другие масштабы инвестиций. Обеспе-
чиваемый в настоящее время объем 
инвестиций в несколько раз меньше 
необходимого для динамичного роста 
отрасли.

Тем не менее в развитии лесного 
комплекса Омской области отмечаются 
определенные позитивные сдвиги. Так, 
в условиях стабильного увеличения 
внутреннего и внешнего спроса про-
должается рост производства основных 
видов продукции деревопереработ-
ки, при этом отмечается увеличение 
спроса на березу – основную лесоо-
бразующую породу региона. Прирост 
объемов промышленного производства 
к предыдущему году по виду эконо-
мической деятельности «Обработка 
древесины и производство изделий из 
дерева» в 2002 году составил 31,4 %, в 
2004-м – 50,3 %, в 2005-м – 42,5 %, в 
2006 -м – 1,9 %, в 2007-м – 7 %. Кроме 
того, намечается формирование но-
вых сегментов спроса с долгосрочной 
перспективой развития (переработка 
отходов лесо- и деревообработки, за-
мена привозного угля и мазута на более 
дешевое топливо древесного проис-
хождения в лесных районах).

В регионе создаются механизмы 
государственно-частного партнерства 
(примеры – ЗАО «АВА Компани», ООО 
«Экорт Дом», ООО «Пологрудовский 

леспромхоз» и др.), развивается сеть 
федеральных и областных дорог обще-
го пользования, способных выполнять 
функции магистральных лесовозных 
дорог (это строящиеся и проектируемые 
дороги на трассе Тюмень – Тара – Томск 
(Новосибирск)). В связи с началом осво-
ения севера Омской области крупными 

российскими нефтяными компаниями 
открывается перспектива их привле-
чения к строительству технологической 
дорожной сети, которая даст доступ к 
территориям с нетронутыми запасами 
спелой и перестойной древесины.

Иван ЯКУБОВ
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Результат роста инвестиционной 
активности отражается в рейтингах 
Омской области.

В 2008 году рейтинговое агентство 
Moody’s Investors Service присвоило 
Омской области кредитный рейтинг 
по международной шкале в местной 
и иностранной валюте на уровне Ва2 
(прогноз стабильный). Одновременно 
рейтинговое агентство Moody’s Interfax 
подтвердило рейтинг области по на-
циональной шкале на уровне Aa2.ru.

Оценивая перспективы освоения 
лесов региона, необходимо прежде 
всего выявить конкурентные преиму-
щества и ключевые (ограничивающие) 
факторы развития лесного сектора 
экономики Омской области.

К конкурентным преимуществам 
можно отнести то, что Омская область 
обладает выгодным географическим 
положением. Город Омск – центр  
деревообработки и перевалки готовой 
лесопродукции – стоит на точке пере-
сечения основных транспортных путей, 
связывающих Урал и Центральную Рос-
сию с регионами Сибири и Дальнего 
Востока (Транссибирская железная 
дорога и автомобильная магистраль 
М-51) с рекой Иртыш, протянувшейся 
в меридиональном направлении.

Омская область обладает значи-
тельным потенциалом: кадровым, при-
родным, инвестиционным. Устойчивое 
развитие высокотехнологичных секто-
ров экономики (нефтеперерабатываю-
щей, химической, машиностроительной, 
пищевой промышленности) с высоким 
уровнем оплаты труда обеспечивает 
увеличение потребительского спроса, 
в том числе на лесные ресурсы.

Вместе с тем Омская область об-
ладает значительным потенциалом 
развития малого предприниматель-
ства. Позитивная динамика в этой 
сфере обеспечивалась расширенным 
спросом на услуги малых предприятий 
в связи с ростом инвестиционной и 
строительной активности региона, в 
том числе производства строительных 
конструкций из древесины и деревян-
ного домостроения.

При сравнительно небольших за-
пасах древесины (по состоянию на  
1 января 2008 года – 579,4 млн м3, 
в том числе спелой – 293,8 млн м3) 
область имеет в перспективе значи-
тельный потенциал роста ее заготовки. 
Показатель освоения расчетной лесо-
секи по рубке спелых, перестойных 
насаждений (7,4 млн м3) в 2007 году 
составил 6,4 %.

Проанализировав среднегодовые 
объемы лесозаготовок прошлых лет, 
можно сделать вывод, что в Омской 
области ежегодно есть возможность 
заготавливать более 3 млн м3 древе-
сины. С учетом развития лесозагото-
вительной и лесоперерабатывающей 
техники в оборот лесозаготовок будут 
включаться лиственные насаждения, 
насаждения в труднодоступных местах, 
что еще больше увеличит ежегодный 
объем лесозаготовок.

К ограничивающим факторам при-
влечения инвестиций в ЛПК региона 
можно отнести высокую затратность 
экономики вследствие суровых кли-
матических условий, низкой произ-
водительности труда, высоких та-
рифов на продукцию естественных 
монополий.

Низкая инвестиционная активность 
в лесном секторе экономики объясня-
ется недостаточным числом крупных 
промышленных предприятий. Большой 
сегмент рынка представлен местным 
населением, индивидуальными предпри-
нимателями, что не обеспечивает кон-
центрации сырья и комплексного рацио-
нального использования древесины.

Затрудняет приток инвестиций 
в региональный ЛПК и неразвитая 
транспортная инфраструктура. Про-
тяженность дорог на 1000 га общей 
площади лесничеств северного лесоэ-
кономического района Омской области, 
где сосредоточено 90,8 % эксплуата-
ционного фонда области, составляет 
в среднем 2,9 км.

Кроме того, в эксплуатационном 
фонде лесов Омской области пре-
обладает древесина мягколиствен-
ных пород (87,5 %). Низкий уровень 
освоения действующей расчетной 
лесосеки, рубки спелых, перестой-
ных насаждений по мягколиственному 
хозяйству (4,6 %) ведет к накоплению 
перестойных древостоев и утрате ими 
технических качеств, снижает про-
дуктивность лесных насаждений и в 
перспективе отрицательно повлияет 
на динамику лесного дохода.

В регионе нет достоверной инфор-
мации о лесном фонде для реальных 
прогнозных расчетов и лесного про-
ектирования на значительной части 
территории лесов Омской области 
(79,2 % общей площади). На период 
разработки лесного плана площадь 
лесов с обновленной лесотаксаци-
онной информацией составляет  
1233,1 тыс. га (всего 20,8 %).

Плюсы и минусы 
для привлечения инвестиций

Правительство Омской области заинтересовано в привлечении в экономику региона отече­
ственных и иностранных инвестиций для обеспечения развития приоритетных отраслей.

Законы, принятые правительством Омской области для 
привлечения инвестиций в регион

В целях установления режима наибольшего инвестиционного благоприятствования 
на территории Омской области правительство Омской области проводит активную 
работу по формированию и совершенствованию правовой базы. Закон Омской области 
от 20 декабря 2004 года № 594-ОЗ «О стимулировании инвестиционной деятельности 
на территории Омской области» определяет правовые основы государственной 
поддержки инвестиционной деятельности на территории региона, формы и поря-
док ее осуществления органами государственной власти Омской области. Законом 
определены принципы государственной поддержки инвестиционной деятельности, 
закреплен порядок обеспечения прав и законных интересов инвесторов, система 
гарантий инвестиционной деятельности в области.

Для стимулирования роста экономики в 2008 году были предусмотрены раз-
личные формы государственной поддержки отраслей промышленности, сельского 
хозяйства, транспорта, связи, жилищно-коммунального комплекса. Основные условия 
использования различных форм государственной поддержки – соответствие инвести-
ционных проектов приоритетам социально-экономического развития Омской области, 
многократная отдача вложений бюджетных средств, обеспечение роста занятости 
населения, повышение оплаты труда, финансирование социальных проектов.

Для держателей инвестиционных проектов законом Омской области от 20 декабря 
2004 года № 594-ОЗ «О стимулировании инвестиционной деятельности на территории 
Омской области» предусмотрены следующие формы государственной поддержки:

1) предоставление бюджетных кредитов из средств областного бюджета;
2) предоставление инвестиционного налогового кредита;
3) предоставление в аренду объектов недвижимости, а также льгот по арендной 

плате за объекты, находящиеся в собственности Омской области;
4) предоставление государственных гарантий Омской области;
5) осуществление операций с ценными бумагами;
6) предоставление субсидий на возмещение части затрат на уплату процентов 

по кредитам, полученным для реализации инвестиционных проектов, и / или на 
уплату лизинговых платежей по договорам лизинга, заключенным для реализации 
инвестиционных проектов в соответствии с законом Омской области об областном 
бюджете на очередной финансовый год.

Кроме того, развитие инвестиционной деятельности на территории Омской об-
ласти обеспечивается и поддерживается действием следующих документов:

–  постановлением правительства Омской области от 17 октября 2007 года 
№ 128-п «О порядке расчета, определения размера и предоставления субсидий на 
возмещение части затрат на уплату лизинговых платежей по договорам лизинга, 
заключенным для реализации инвестиционных проектов», которым утвержден по-
рядок предоставления субсидий по лизинговым платежам;

–  постановлением правительства Омской области от 10 мая 2007 года № 62-п 
«О порядке расчета, определения размера и предоставления субсидий на возме-
щение части затрат на уплату процентов по кредитам, полученным для реализации 
инвестиционных проектов», которым утвержден порядок предоставления субсидий 
по процентной ставке за кредиты;

–  постановлением правительства Омской области от 19 марта 2007 года № 32-п 
«Об осуществлении контроля за реализацией инвестиционного проекта и исполне-
нием инвестиционного договора»;

–  постановлением правительства Омской области от 3 августа 2005 года № 94-п 
«О составе Совета по инвестиционной деятельности при правительстве Омской об-
ласти и составе Комиссии по инвестиционным проектам»;

–  постановлением правительства Омской области от 18 мая 2005 года № 55-п 
«О Совете по инвестиционной деятельности при правительстве Омской области и 
Комиссии по инвестиционным проектам».
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Губернатор Омской области
Полежаев Леонид Константинович 

644002, г. Омск, ул. Красный путь, д. 1
Тел. (3812) 24-40-11
omskadm@omskportal.ru
www.omskportal.ru

Министерство промышленной политики, 
транспорта и связи
Министр Горбунов Александр Владимирович 

644033, г. Омск, ул. Красный путь, д. 109
Тел. (3812) 77-04-44
Факс (3812) 77-04-49
post@minprom.omskst.ru 

Управление экономического 
планирования, финансов и контроля
Начальник Штраухман Татьяна Борисовна 

644033, г. Омск, ул. Красный путь, д. 109
Тел. (3812) 77-04-50
Факс (3812) 77-04-47

Управление природных ресурсов
Начальник Файков Александр Алексеевич 

644033, г. Омск, ул. Красный путь, д. 109
Тел. (3812) 77-03-82

Министерство сельского хозяйства и 
продовольствия
Министр Раров Владимир Павлович

644043, г. Омск, ул. Красный путь, д. 3
Тел. (3812) 24-12-56
Факс (3812) 23-57-60
admin@omsk.aris.ru

Министерство строительства и жилищно-
коммунального комплекса
Министр Бойко Валерий Петрович 

644043, г. Омск, ул. Петра Некрасова, д. 6
Тел. (3812) 23-29-41
Факс (3812) 23-85-44
minstroy@omskportal.ru

Департамент строительного комплекса и 
архитектуры
Руководитель Ерехинский Юрий Михайлович 

644043, г. Омск, ул. Петра Некрасова, д. 6
Тел. (3812) 23-23-86
Факс (3812) 23-00-16

Министерство финансов
Министр Фомина Рита Францевна 

644043, г. Омск, ул. Орджоникидзе, д. 5
Тел. (3812) 23-19-34
Факс (3812) 23-47-70
minfin@oblfu.omsknet.ru

Министерство экономики 
Министр Мураев Игорь Геннадиевич 

644002, г. Омск, ул. Красный путь, д. 5
Тел. (3812) 24-14-70
Факс (3812) 24-88-39
economy@omskportal.ru

Управление развития территорий, 
экономического анализа и 
прогнозирования
Начальник Русинова Елена Викторовна 

644002, г. Омск, ул. Красный путь, д. 5

Тел. (3812) 24-25-90
Факс (3812) 24-88-39
ecobl@omskportal.ru

Управление экономического развития 
Министерства экономики Омской области
Начальник Баранова Ирина Викторовна 

644002, г. Омск, ул. Красный путь, д. 5
Тел. (3812) 24-80-19
ibaranova@omskportal.ru

Управление поддержки малого и 
среднего предпринимательства, 
инноваций и инвестиций Министерства 
экономики Омской области
Начальник Кушнер Денис Владимирович 

644002, г. Омск, ул. Красный путь, д. 5
Тел. (3812) 23-26-84, 24-80-97
ecobl@omskportal.ru

Главное управление лесного хозяйства 
Омской области
Начальник Грибенников Андрей Николаевич 

644007, г. Омск, ул. Герцена, д. 50
Тел./факс (3812) 25-14-02
post@les.omskst.ru

Главное управление по земельным 
ресурсам Омской области
Начальник Гребенкин Сергей Викторович 

644043, г. Омск, Красногвардейская ул., д. 42
Тел./факс (3812) 24-71-39
Факс (3812) 24-12-37
post@guzr.omsknet.ru

Контактные данные организаций, необходимые лесопромышленнику

Омский государственный технический 
университет
Ректор Шалай Виктор Владимирович

644050, г. Омск, пр. Мира, д. 11
Тел. (3812) 65-33-89
Факс (3812) 65-26-98
info@omgtu.ru, www.omgtu.ru

Омская экспедиция Западно-
Сибирского филиала государственной 
инвентаризации лесов ФГУП 
«Рослесинфорг» («ЗАПСИБЛЕСПРОЕКТ»)

Директор филиала Лосицкий Александр 
Павлович

644052, г. Омск, ул. Арсеньева, д. 5а
Тел. (3812) 26-58-13
Факс (3812) 26-58-04
lesproect@expedition.omsk.ru

Бюджетное учреждение Омской области 
«Омское управление лесами»/ 
БУ «Омсклес»
Директор Девятериков Вячеслав Владимирович

644105, г. Омск, ул. 22-го Партсъезда, д. 100/а

Тел./факс (3812) 61-61-61
Факс (3812) 61-61-46
ogu-omskles@yandex.ru

Омский государственный аграрный 
университет
Ректор Колычев Николай Матвеевич

644008, г. Омск, Институтская пл., д. 2
Тел. (3812) 65-11-46
Факс (3812) 65-17-35
adm@omgau.ru, www.omgau.ru

Отраслевые научные, проектные, образовательные организации

Предприятия ЛПК Омской области

Наименование Вид деятельности Адрес Контакты
ЗАПАДНО-СИБИР
СКИЙ АГРАРНО-
ПРОМЫШЛЕННЫЙ 
КОНЦЕРН, ООО

Заготовка и продажа древесины. Бани, дере-
вянные дома, срубы

644065, г. Омск, ул. Нефтезаводская, 
д. 38е

Тел. (3812) 64-14-00
Apk-1@yandex.ru

ИДА-МЕБЕЛЬ Мебельное производство, производство окон-
ных и дверных блоков

644116, г. Омск, ул. 36-я Северная, 
д. 5 

Тел.: (3812) 61-57-37, 68-13-88

Интервуд-Сибирь, 
ООО

Производство погонажных изделий 644036, г. Омск, ул. 3-я Казахстан-
ская, д. 18

Тел.: (3812)55-91-11,
(3812)39-09-14
interwoodsiberia@mail.ru

ИСТЕК, ООО Производство фасадных строительных панелей 644901  
г. Омск, пос. Береговой, а/я 565

Тел. (3812) 98-13-84
istekf@mail.ru, www.istekf.narod.ru

КАССАНДРА, ООО Производство мебели. Двери деревянные, лест-
ницы (изготовление и монтаж)

644105, г. Омск, ул. 22 Партсъезда, 
д. 100б

Тел. (3812) 61-60-82
Факс (3812) 61-60-82
kstudio@km.ru
www.kassandra-omsk.ru

Мебельная фабри-
ка № 3

Мебельное производство 644034, г. Омск, ул. 26-я Северная, 
д. 13а

Тел.: (3812) 79-67-65; 38-44-46; 
47-03-09
Факс 35-13-77
info@mf3.ru, www.mf3.ru

Мозылев Н. Н., КХ Лесозаготовка, производство пиломатериалов 646560, Омская обл., Тевризский р-н, 
р. п. Тевриз, ул. Парковая, д. 5

Тел: (38154) 2-21-94

ОМЛЕСДРЕВ Производство древесно-плиточной продукции: 
ДСП, ДВП

644007, г. Омск, Рабиновича, д. 61 Тел. +7 (3812) 24-91-94
Факс: +7 (3812) 24-77-33
sales@omlesdrev.ru

ОМСК-ИНСЕРВИС, ЗАО Пиломатериалы. Деревообрабатывающий  
инструмент

644033, г. Омск, ул. Красный Путь, д. 
153, корп. 3

Тел. (3812) 24-04-46
inservis.06@mail.ru

ПАРТНЕР-ОМСК, ЗАО Производство пиломатериалов, шпал 644046, г. Омск, ул. Пушкина, д. 
133

Тел.: (3812) 30-63-90; 51-14-76 
51-00-04; 30-34-74; 32-09-62
www.partner-omsk.ru
sekretar@partner-omsk.ru

Пологрудовский 
ЛПХ, ОАО

Лесозаготовка, производство пиломатериалов 646522, Омская обл., Тарский р-н, с. 
Пологрудово

Тел.: (38171) 67-3-61 (913) 
976-18-17

РАВ, ООО Производство пиломатералов 644036, г. Омск, ул. Можайского, д. 50 Тел.: (3812) 55-41-30; 55-15-55
Рассвет, ООО Деревообработка 

Распиловка древесины
644105, г. Омск, ул. 22 Партсъезда, 
д. 97

Тел.: (3812) 61-70-65, 33-14-08, 
(961) 884-61-24
Elena_vas@inbox.ru

РИВЬЕРА, ООО Мебельное производство 644016, г. Омск, ул. Семиреченская, 
д. 130

Тел. (3812) 55-41-21
rivera-omsk@mail.ru

РОСЭКОЛЕС, ООО Производство березового мебельного щита и 
корпусной мебели из березы

644073, г. Омск, ул. 2-я Солнечная, 
д. 60

Тел.: (3812) 71-35-36; 28-01-34; 
51-58-04
rosekoles@mail.ru, www.rosekoles.ru

РСУ-3 ПЛЮС, ООО Пиломатериалы 644083, г. Омск, ул. Коммунальная, 
д. 4/2

Тел.: (3812) 65-45-00; 65-88-84

Сварог, ООО Производство шпона 644001, г. Омск, ул. 20 лет РККА,  
д. 9\4, оф. 17

Тел.: (3812) 37-30-81 (951) 
406-90-91 (913) 603-90-05

СТРОПАН, Ассоциа-
ция производителей 
современных строи-
тельных материалов 

Производство цементно-стружечных плит 644901, г. Омск, пос. Береговой, 
а/я 565

Тел.: (3812) 98-12-12; 98-12-21
stropan@mail.ru
www.stropan.ru

СИБИРСКАЯ ЛЕСО-
ПРОМЫШЛЕННАЯ 
КОМПАНИЯ, ООО

Производство фанеры и лущеного шпона 644901, г. Омск, мкрн. Береговой, 
 ул. Иртышская, д. 1А

Тел.: (3812) 98-20-22; 98-11-77
siblesprom@mail.ru
www.lpk.planetacentr.ru

СИБИРСКАЯ ПРО-
МЫШЛЕННАЯ 
ЭНЕРГЕТИЧЕСКАЯ 
КОМПАНИЯ

Производство пиломатериалов, древесно-
плиточной продукции. Деревообрабатываю-
щая промышленность

644043, г. Омск, ул. Щербанева, д. 25 Тел.: (3812) 32-53-06; 32-52-66
Факс (3812) 50-85-90

СИБИРСКИЙ ЛЕС, 
ООО

Заготовка леса. Шпон, пиломатериалы, фанера 644007, г. Омск, ул. Чапаева, д. 111 Тел.: (3812) 21-05-97
Sibles2@bk.ru

СИБСТРОЙРЕСУРСЫ, 
ООО

Производство пиломатериалов, фанеры, ЦСП 644010, г. Омск, ул. Масленникова, 
д. 38–64

Тел. (3812) 59-13-31
591331@mail.ru

СЫРВАЧЕВ Д. С., ИП Изготовление деревянных домов из оцилин-
дровки, строительство под ключ; торговля 
пиломатериалами, кровельными материалами, 
изготовление окон, дверей, лестниц, лазерная 
резьба по дереву

644047, г. Омск, ул. 5-я Северная, 
200, Восточный рынок

Тел.: (3812) 59-48-47; 59-48-46
Sirwood74@mail.ru

Управляющая компа-
ния КОРиТ, ООО 

Изготовление древесного угля 646144, Омская обл., Крутинский р-н, 
с. Толоконцево, ул. Школьная, д. 9 

Тел.: (38167) 36-131, 36-186, 
36-188

ЭКОРТ-ДОМ, ООО Лесозаготовка. Лесопиление. Столярное произ-
водство. Деревянное домостроение

644086, г. Омск, пр. Мира, д. 71, оф. 
26–28 (территория «Строительный 
двор»)

Тел.: 8-3812-649-249; 28-04-10; 
344-086
Факс 8-3812-649-246
www.ekort-dom.ru, ekort-dom@mail.ru

ЭЛЬ-ПОРТ, ЗАО Производство пиломатериалов 644001, г. Омск, ул. Куйбышева,  
д. 77 корп. 1

Тел. (3812) 36-69-22
elporttpk@yandex.ru

ЯСЕНЬ, ООО Мебельное производство. Производство пого-
нажных изделий

644105, г. Омск, ул. Алтайская, д. 20а Тел. (3812) 28-44-04

Наименование Вид деятельности Адрес Контакты
АБСТАНОВКА, ООО Эксклюзивная мебель 644043, г. Омск, ул. Карла Либкнехта, 

д. 11, 3-й этаж
Тел.: (913) 628-06-00;  
(3812) 28-42-97
abstanovka@mail.ru

Ава компани, ЗАО Лесозаготовка и глубокая обработка древесины 644073, г. Омск, ул. 2-я Солнечная, 
д. 57

Тел.: (3812) 39-49-59; 72-00-65
info@ava-company.com
www.ava-company.com

Аврора, 
Мебельная 
фабрика

Мебельное производство 644007, г. Омск, ул. 13 Северная, 
д. 157А

Тел.: (3812) 22-02-30; 35-14-90
client@avrora-omsk.ru
www.avrora-omsk.ru

АТОН, ООО Мебельное производство. Ремонтно-
строительные работы

644116, г. Омск, ул. 36-я Северная, 
д. 5

Тел. (3812) 68-38-34
aton_omsk@mail.ru

Атакский леспром-
хоз, ООО

Производство мебели и пиломатериалов 644012, г. Омск, ул. 2-я Крайняя, д. 4 Тел. (3812) 28-13-10
ataklph@mail.ru, www.ataklph.ru

БАЛЬСА ПЛЮС, ООО Мебельное производство 644015, г. Омск, ул. 22 Декабря, 
д. 98

Тел. (3812) 73-34-75
balsa@bk.ru

БРИЗ, ООО Производство пиломатериалов, погонажных из-
делий, дверей и окон

644041, г. Омск, ул. Кирова, д. 12 Тел.: (3812) 54-12-00; 54-11-92
bris64@list.ru

ВЕРА И К, ООО Лесопереработка 644009, г. Омск, ул. 3-й Разъезд, д. 41 Тел.: (3812) 53-70-17; 53-69-85
ДЕРЕВООБРАБАТЫ-
ВАЮЩИЙ КОМБИНАТ, 
ООО

Блоки дверные, блоки оконные, ДСП, двери 
деревянные, окна деревянные. Пиломатериалы, 
погонажные изделия, столярные изделия

644089, г. Омск, пр. Мира, д. 69 Тел.: (3812) 64-84-81; 64-65-00

Домлес, ООО Деревянное домостроение. Производство  
пиломатериалов

644000, г. Омск, ул. Окружная доро-
га, д. 19, корп. 6

Тел. (3812) 28-67-68
domles@list.ru
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Публикация вызвала жаркую по-

лемику, но большинство обсуждавших 
сошлись во мнении: повышение тамо-
женных пошлин на экспорт необрабо-
танной древесины – с экономической 
точки зрения неправильное и даже 
абсурдное решение правительства…

А ведь некогда экономисты-
аналитики из ВТО предостерегали, ссы-
лаясь на богатый и весьма печальный 
международный опыт, что повышение 
экспортных пошлин на древесину в 
ряде тропических стран Юго-Восточной 
Азии и Африки с последующим запре-
том в ряде случаев экспорта древесины 
(цитирую дальше мнение ученых Ана-
толия Писаренко и Валентина Страхова) 
«спровоцируют бурное развитие неза-
конных лесозаготовок и нелегальной 
торговли древесиной».

Наше настойчивое стремление 
быстрее вступить в ВТО отнюдь не 
гарантирует модернизации и обеспе-
чения устойчивого развития собствен-
ных отраслей деревопереработки. Для 
начала необходимо дать возможность 
окрепнуть и встать на ноги отечествен-
ным лесозаготовителям. Так поступали 
Япония, Южная Корея, Китай, Бразилия, 
прежде чем многие виды их лесопро-
мышленной продукции, на которые эти 
государства делали ставку, обрели 
устойчивый сбыт и конкурентоспособ-
ность на мировом рынке.

Повышая таможенные пошлины на 
круглый лес, российское правительство 
преследовало благую цель: создать 
благоприятные условия для инвести-
ций в отечественный ЛПК. То есть 
перейти от экспорта необработанного 
леса к его переработке на территории 
России и экспорту лесной продукции 
уже после технологичной переработки. 
Словом, отечественное руководство 
искренне рассчитывало, что после того, 
как в переработку сырья непосред-
ственно в России придут иностранные 
инвестиции, мы будем с 1 м3 сырья 
получать не 20–30 евро, а от 250 до 
400 евро, как это имеет место быть у 
наших благополучных соседей – Шве-
ции и Финляндии. И российские власти 
решили использовать для достижения 
этой благой цели старый «совковый» 
способ – запретительные меры. Но 
ведь задумать инвестиционный проект 
легко и быстро, а осуществить его – 
дело многохлопотное и растянутое 
во времени.

«Для строительства ЦБК со дня 
начала его проектирования до пу-
ска объекта в строй потребуется 
от пяти до семи лет, – поясняет ру-
ководитель холдинговой компании 
"Череповецлес" Валерий Писарев. –  
Нужны инвестиции более миллиарда 
долларов, хорошо налаженная ин-
фраструктура. Потребуется время 

для подготовки кадров различных 
специальностей».

Но не только ученые бьют тревогу 
по поводу ужесточившихся таможен-
ных пошлин. К дружному хору проте-
стующих лесоэкспортеров присоеди-
няются и переработчики древесины. 
В письме генерального директора 
Череповецкого ФМК Евгения Корот-
кова, отправленного председателю 
Правительства РФ Владимиру Путину 
в конце 2008 года, значится:

«Предприятия по производству фа-
неры за счет ввода новых мощностей 
и модернизации существующих увели-
чили выпуск клееной фанеры в России 
с 2551 тыс. м3 в 2005 году до 2598 
тыс. м3 в 2006 году; с 1357 тыс. м3 в 
первом полугодии 2007 года до 1405 
тыс. м3 в первом полугодии 2008 года. 
Выход березового фанерного кряжа из 
березовых хлыстов составляет от 20 
до 35 %, из оставшейся части хлыста 
вырабатываются березовые балансы 
для переработки на целлюлозу.

В России березовые балансы 
перерабатываются на целлюлозу в 
ограниченных количествах. Основной 
их объем идет на экспорт. Излишки ли-
ственной балансовой древесины есть 
в Вологодской области, в республиках 
Карелии и Коми, в Костромской об-
ласти… Новые ЦБК в такие короткие 
сроки построить невозможно.

Заградительные 
пошлины  
на кругляк:  
божий дар или яичница?

При введении с 1 января 2009 года 
заградительных экспортных пошлин на 
березовые балансы диаметром свыше 
15 см только на Северо-Западе России 
при существующей структуре лесоза-
готовок остаются невостребованными 
около 7 млн м3 березовых балансов. 
В сложившейся экономической ситуа-
ции заготовка древесины становится 
малорентабельной, во многих случаях 
убыточной, что приведет к дефициту 
фанерного кряжа.

Просим Вас рассмотреть вопрос 
об отмене таможенных пошлин на 
балансы березовые до введения в экс-
плуатацию новых производственных 
мощностей по их переработке».

Руководители ряда субъектов Фе-
дерации также поддержали инициати-
вы своих лесопромышленников. Губер-
натор Вологодской области Вячеслав 
Позгалев еще в июле прошлого года 
отправил письмо полномочному пред-
ставителю Президента РФ в Северо-
Западном федеральном округе Илье 
Клебанову, которое ввиду важности 
документа приводим полностью:

«Уважаемый Илья Иосифович!
Правительство Вологодской об-

ласти поддерживает курс, взятый 
Правительством РФ по проведению 
таможенной реформы, направленной 
на прекращение экспорта древеси-
ны в круглом виде. С этой целью на 
территории Вологодской области 
запланировано строительство ряда 
крупных деревоперерабатывающих и 
целлюлозно-бумажных предприятий.

В связи с тем что низкосортная 
лиственная древесина находится в из-
бытке и не востребована на внутреннем 
рынке, а строительство заводов растя-
нуто по времени, лесозаготовительные 
предприятия в настоящее время вынуж-
дены отгружать ее на экспорт.

Введение с 01.01.2009 года загради-
тельных пошлин на березовые балансы 
диаметром свыше 15 см приведет к 
тупиковой ситуации с их реализацией, 
так как их доля в общем объеме со-
ставляет от 30 до 50 %. Предприятия-
лесозаготовители понесут убытки 
в сумме 1 млрд руб., а 800 тыс. м3  
балансовой березовой древесины оста-
нутся нереализованными.

Лиственная балансовая древесина 
диаметром менее 15 см отправляется 
беспошлинно до 01.01.2011 года.

В связи с изложенным прошу Вас, 
Илья Иосифович, оказать содействие 
в решении вопроса беспошлинного 

экспорта низкосортной лиственной 
древесины на период строительства 
заводов по ее переработке до 2012 
года и в рамках решения этого вопроса 
провести детализацию кодов ТН ВЭД 
России с учетом качественных харак-
теристик (кривизна, гниль, ложное 
ядро), по которым березовые балансы 
диаметром свыше 15 см должны от-
правляться беспошлинно».

По вопросу отмены пошлин на 
экспорт низкосортной лиственной 
древесины губернатор Вологодчины 
обращался и к заместителю пред-
седателя Правительства РФ Виктору 
Зубкову, но ответ на свое обраще-
ние получил от заместителя министра 
промышленности и торговли России  
Андрея Дементьева. Суть его сводилась 
к следующему: «Принимая во внима-
ние необходимость дополнительного 
стимулирования инвесторов, ориен-
тированных на строительство новых 
целлюлозно-бумажных мощностей, 
Правительством РФ поручено заин-
тересованным федеральным органам 
исполнительной власти проработать 
вопросы о возможности введения 
специальных режимов экспорта на 
необработанную древесину мягколи-
ственных пород, реализуемую указан-
ными инвесторами».

Что можно понять из этой «шиф-
ровки» о «специальном режиме»? 
А ведь федеральная власть должна 
уметь разговаривать с людьми. Объ-
яснять, что к чему, в чем причины 
творящегося вокруг заградительных 
таможенных пошлин, какие меры при-
нимаются и почему, какие еще будут 
приняты. Чтобы люди, граждане своей 
страны, чувствовали: они не забыты, 
не брошены на произвол судьбы.

Ведь пока экономисты в правитель-
стве ведут страну по инерционному 
пути развития, каких-то качественных 
улучшений не произойдет. И команды, 
способной перевести лесной сектор 
экономики нашего государства на ин-
новационный путь, пока не видно…

Безработица в стране растет 
стремительно, и не только среди 
лесозаготовителей.

«Чтобы решить экономическую 
проблему, правительственные чинов-
ники забыли о десятках, сотнях тысяч 
людей, проживающих в лесных по-
селках по всей России – от запада до 
Дальнего Востока, – делится наболев-
шим Валерий Писарев. – Что люди-
то там делать будут, оставшись без 

работы? Ведь их никуда не перевезти, 
да их и не ждет никто и нигде.

Как ни странно, дефолт 1998 года 
спас многих лесопромышленников: 
те из них, кто занимался экспортом 
древесины, выжили. Сегодня ситуация 
для лесопромышленников еще хуже: 
внутренний рынок мертв, в стране 
возрождается кризис неплатежей, 
мы вспомнили слово "бартер", меняя 
древесину на плиту и векселя. Един-
ственная звонкая монета – экспорт –  
обложена такими пошлинами, что он 
становится невыгодным: цена кубо-
метра березового баланса составляет  
22 евро, а пошлина на него – 15 евро. 
То есть нам остается всего 7 евро. 
Продажа ниже себестоимости в два 
раза выходит. Как при этом людям 
зарплату выдавать, налоги платить?

С 1 мая началась навигация. Дре-
весина, с большим трудом добытая в 
лесу и складированная на приречных 
складах, при таких пошлинах может 
остаться нереализованной, и что тогда 
делать: людей в неоплачиваемые от-
пуска отправлять или сразу увольнять 
по сокращению?» 

Резкое повышение таможенных 
пошлин напугало наших соседей – 
финнов и шведов, которые принялись 
перестраивать свое производство, ме-
нять технологии, закрывать малорента-
бельные предприятия. Они даже стали 
переориентироваться на другие рынки 
сырья, потому что Россия как партнер 
для них угрожающе непредсказуема. 
Финское правительство весьма кате-
горично потребовало от российских 
чиновников отмены заградительных по-
шлин. И Москва с доводами вроде как 
и согласилась, отменив ввод в действие 
заградительных пошлин еще на один 
год. Но ведь бизнес, тем более такой 
серьезный, как деревопереработка, 
на год не планируется. Канадцы, для 
которых наше правительство своим 
решением о пошлинах открыло рос-
сийские рынки древесины, ликуют и 
обещают откупорить шампанское, когда 
это решение вступит в силу. Если раз-
мер пошлин не будет снижен, только 
на одной Вологодчине произойдет со-
кращение около 2000 рабочих мест. 
Расчет простой: для того чтобы пред-
приятие было рентабельным, на одного 
работающего должно быть заготовлено 
не менее 500 м3 древесины. 1 млн м3 
древесины, по пессимистичным прогно-
зам лесопромышленников Вологодчины, 
может остаться невостребованным. 

Введение заградительных пошлин на экспорт древесины в российской прессе обсуждалось 
неоднократно, писал об этом и наш журнал. Этой теме была посвящена и недавняя 
статья академика РАСХН Анатолия Писаренко и д. с.-х. н. Валентина Страхова «Дело 
не в таможне и не в правительстве», опубликованная в одном из апрельских номеров 
«Лесной газеты».
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Миллион делим на 500, получаем 2000 
– столько людей может оказаться на 
улице. А если еще прибавить сюда 
семью лесозаготовителя – жену, детей, 
престарелых родителей… Сколько лю-
дей может пострадать?! И получается, 
что мы сами толкаем их всех на во-
ровство леса, из-за которого, по словам 
председателя Комитета по природным 
ресурсам Госдумы Надежды Комаро-
вой, эти пошлины и ввели. Но куда 
малому и среднему лесному бизнесу 
податься? Внутри России денег нет, 
банки лесопромышленникам денег не 
дают. Деревопереработчики за дре-
весину рассчитаться тоже не могут, 
к тому же у них сырьем все склады 
затарены. А экспорт древесины ста-
новится недоступным. На извечный 
вопрос «что делать?» кризис сам под-
талкивает Правительство РФ к ответу: 
«Нужно срочно отменять пошлины на 
кругляк».

Итак, вступление в силу загра-
дительных пошлин на экспорт кру-
глого леса приостановлено на год. 
Но битву за гуманизм лично я, как 
автор публикаций по этой проблеме в 
«ЛесПромИнформе», «Лесной газете», 

«Известиях» и «Аргументах и фактах», 
выигранной не считаю. Несмотря на 
временную отсрочку вступления в силу 
этого правительственного решения. 
Потому что никто постфактум из дум-
ских кабинетов не побежит собирать 
списки тех предприятий, которые уже 
разорились. Так пусть хоть сейчас в 
тех кабинетах задумаются над вопро-
сом «как решить проблему тромбоза 
в нашем ЛПК?»

Оптимистичный сценарий, на мой 
взгляд, выглядит так. Уже сейчас есть 
пакет готовых законопроектов, по-
зволяющих кардинально и в короткий 
срок значительно улучшить структуру 
лесной экономики. Прежде всего они 
предусматривают временную отмену 
таможенных пошлин на экспорт дре-
весины, налоговые льготы для отече-
ственных лесозаготовительных пред-
приятий, которые вкладывают деньги 
в собственную деревообработку, ба-
зовые изменения в государственной 
инновационной политике…

Пока страдает только экспорт 
древесины. Но если кризис начнет 
все активнее сказываться и на отрас-
лях, которые работают на внутренний 

рынок, будет плохо всем нам. Чтобы 
избежать этого, прежде всего надо 
остановить умирание поселков лесо
заготовителей в глубокой провинции, к 
чему общество относится по-прежнему 
с преступным равнодушием.

Народ-то в самых отдаленных лес-
ных поселках России не пропадет, 
выживет – знавали времена и хуже. 
Вновь станут усиленно сажать картош-
ку, заведут коз, кроликов, кур… А вот 
уцелеет ли ЛПК страны без этих самых 
лесозаготовителей из провинции, ко-
торых сейчас повсеместно сокращают 
под призывы из Москвы «переква-
лифицироваться»? Кончится кризис, 
стихнет упоение от таможенных побед 
над отечественными лесоэкспортерами, 
а вокруг – одни юристы, экономисты, 
визажисты и постаревшие телевизи-
онные юмористы...

Федеральным властям надо бы в 
первую очередь помогать тем, кто уме-
ет работать, кто дело свое знает. Пока 
они еще есть. Страшна ведь даже не 
безработица сама по себе – страшны 
изломанные человеческие судьбы.

Владимир ПЕТУХОВ



В Москве прошел юбилейный X Съезд лесопромышленников и лесоэкспортеров России 
(СЛЛР). Дополнительную значимость мероприятию придало участие в нем первого вице-
премьера РФ Виктора Зубкова, а также тот факт, что съезд состоялся на следующий 
день после заседания Совета Правительства РФ по развитию лесного сектора.
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Это совещание собирает губер-
наторов лесных регионов, а также 
первых лиц крупнейших предприятий 
отрасли. Практически все они вслед 
за Виктором Зубковым приехали на 
следующий после заседания совета 
день в столичный «Президент-отель» 
для участия в работе съезда.

Первый вице-премьер подтвердил 
позицию власти по поддержке отрасли 
в кризисное время, высказанную на-
кануне: правительство намерено ока-
зывать содействие наиболее эффек-
тивным производствам, которые станут 
базой восстановительного роста после 
окончания кризиса. Виктор Зубков 
обещал проработать вопрос сниже-
ния арендной платы за пользование 
лесными участками (за счет отсрочки 
выплаты, учета только фактического 
объема заготовок и сохранения раз-
мера платы за древесину на корню на 

уровне 2008 года). Кроме того, ведом-
ствам поручено подготовить предло-
жения о субсидировании процентных 
ставок по кредитам предприятий, а 
также об отсрочке на один-два года 
платежей по кредитам на реализацию 
приоритетных инвестпроектов.

Президент Союза лесопромыш-
ленников и лесоэкспортеров России 
(СЛЛР) Мирон Тацюн деликатно на-
помнил вице-премьеру РФ, что такие 
поручения уже давались ведомствам 
в декабре 2008 года, однако меры по 
ним до сих пор не принимаются. Не-
смотря на явное признание проблем 
лесного сектора и необходимости при-
нятия мер для их ликвидации, прави-
тельство, видимо, пока не готово дать 
отрасли серьезные послабления.

Главной причиной нынешнего со-
стояния российского ЛПК Мирон Та-
цюн, как и прежде, назвал отсутствие 

национальной лесной политики. Работ-
ники отрасли связывали надежды на 
ее реализацию с утверждением Стра-
тегии развития лесного комплекса РФ 
на период до 2020 года. Ожидалось, 
что стратегия будет утверждена Пра-
вительством РФ, однако все свелось к 
ее утверждению совместным приказом 
Минпромторга и Минсельхоза России. 
Это означает, что нет оснований для 
финансирования мероприятий страте-
гии и никаких действительно важных 
решений для развития отрасли при-
нято не будет.

Между тем в отсутствие нацио-
нальной лесной политики выявляют-
ся большие проблемы с реализаци-
ей приоритетных инвестпроектов. В 
2008 году в Перечень приоритетных 
инвестиционных проектов в обла-
сти освоения лесов были включены  
41 проект в 15 регионах с заявленным 
объемом использования древесины  
45 млн м3. В 2009 году в перечень 
вошли еще 17 проектов с объемом 
использования древесины 9 млн м3. 
Таким образом, доля заготовки дре-
весины по приоритетным проектам 
составляет 59 % в объемах, опреде-
ленных на эти цели лесными плана-
ми субъектов РФ. Это показатели по 
стране. Однако в таких регионах, как 
Иркутская область, Приморский край, 
они ниже.

Кроме того, анализ эксплуатации 
лесов в регионах, где реализуются при-
оритетные инвестиционные проекты 
(включенные в перечень в 2008 году), 
показывает низкий уровень исполь-
зования установленных в договорах 
аренды объемов заготовки древесины. 
Из 122 млн м3 в 15 регионах в 2008 
году заготовлено только 62 млн м3, 
то есть чуть больше половины!

На совещании заместитель руково-
дителя Рослесхоза Борис Большаков 
отметил, что, рассматривая приори-
тетные инвестиционные проекты как 

От юбилея – к госкорпорации инструмент повышения эффектив-
ности использования лесных ресур-
сов, следует обратить внимание на 
комплексное использование всей за-
готавливаемой древесины, включая 
низкокачественную. Так, например, 
инвестпроекты в Архангельской об-
ласти предусматривают производство 
лесобумажной продукции с потребле-
нием пиловочника, фанкряжа, а также 
больших объемов балансов, дровяной 
древесины и отходов деревообработки 
и лесопиления. 

В то же время в Приморском крае 
инвестпроекты нацелены только на 
использование высококачественной 
древесины для производства паркета, 
шпона, клееного бруса и пиломате-
риалов. Такое планирование развития 
лесного комплекса значительно ухуд-
шает эффективность использования 
биомассы древесных ресурсов и не 
отвечает требованиям рынка в усло-
виях кризиса по импортозамещению 
лесобумажной продукции с высокой 
добавленной стоимостью (бумаги, кар-
тона, мебели, древесных плит и др.), 
которая производится из низкосортной 
древесины.

В связи с этим Мирон Тацюн по-
просил Виктора Зубкова дать поруче-
ние Внешэкономбанку и Минпромторгу 
России направлять проекты, пре-
тендующие на внесение в перечень 
приоритетных, на предварительное 
рассмотрение экспертам Федерального 
агентства лесного хозяйства и Союза 
лесопромышленников и лесоэкспор-
теров для оценки ресурсов и меж-
региональных балансов производства 
и потребления сырья.

Глава СЛЛР также отметил, что 
государству необходимо принять ре-
альное участие в создании мощностей 
по глубокой химической переработке 
древесного сырья. Одним из путей мог-
ло бы стать создание государственной 
компании развития, обеспечивающей 
финансирование наиболее рискован-
ного начального этапа работ и созда-
ния площадок.

Участие в работе съезда главы 
Рослесхоза Алексея Савинова, а вместе 
с ним губернаторов ряда лесных ре-
гионов придало встрече особую важ-
ность. Недавно СЛЛР и Рослесхозом 
принято решение о создании рабочей 
группы по экспертизе инвестиционных 

проектов. Если Виктор Зубков вклю-
чит Рослесхоз в число федеральных 
органов исполнительной власти, при-
нимающих решение о внесении ин-
вестпроектов в перечень приоритетных 
и исключении из него, а также рассма-
тривающих результаты их реализации, 
то у Мирона Тацюна появится инстру-
мент влияния на работу отрасли.

Глава СЛЛР ратует за создание в 
отрасли госкорпорации, которая кури-
ровала бы работу системообразующих 
предприятий ЛПК во время кризиса, 
помогала бы реализации приоритетных 
инвестпроектов на этапе start-up, а 
также содействовала развитию таких 
подотраслей ЛПК, как биоэнергетика, 
деревянное домостроение, которые 
наиболее перспективны для привле-
чения инвестиций. Таким образом, эта 
госкорпорация стала бы тем органом 
власти в сфере лесных отношений, на 
отсутствие которой всегда сетовали 
в отрасли. Но пока эта инициатива 
не получила однозначной поддержки 
участников российского ЛПК и не на-
шла отклика в правительстве.

Евгений СЕМЕНОВ

Мирон Тацюн (слева) и Алексей Савинов



Для достижения этих целей ис-
пользуется оценка качества лесо-
управления, проверка цепочки проис-
хождения лесопродукции и маркировка 
последней. Сертификационные требо-
вания сведены в стандарты; основны-
ми являются стандарт лесоуправления 
и стандарт цепочки поставок.

Одним из важнейших практиче-
ских результатов лесной сертификации 
является предотвращение доступа на 
рынки лесопродукции, произведен-
ной с нарушениями действующего 
законодательства, социальных и эко-
логических норм или международно 
признанных правил устойчивого ле-
соуправления. Расширение рынков 
сертифицированной лесопродукции 
становится дополнительным стимулом 
для развития социально, экологически 
и экономически сбалансированного 
устойчивого лесопользования и лес-
ного хозяйства.

PEFC в России
В последние несколько лет на-

блюдается рост интереса лесопро-
мышленных компаний в России к 
добровольной лесной сертификации. 
В первую очередь это связано с раз-
витием экологически чувствительных 
рынков, требующих подтверждения 
того, что поставляемая на них лесопро-
дукция произведена в соответствии с 
принципами и критериями устойчивого 
управления лесами.

Событием, имеющим исключитель-
ное значение для будущего лесной сер-
тификации в России, стало одобрение 
схемы лесной сертификации Россий-
ского национального совета по лесной 
сертификации, полученное 5 марта 
2009 года от Международного сове-
та Программы по утверждению схем 

лесной сертификации (Programme for 
the Endorsement of Forest Certification 
schemes, PEFC). «Несмотря на глобаль-
ный экономический кризис, существует 
все увеличивающийся спрос на сер-
тифицированную лесопродукцию, 
который, в свою очередь, требует 
увеличения поставок древесины из 
сертифицированных, устойчиво управ-
ляемых лесов», – заявил Бен Гуннеберг, 
генеральный секретарь PEFC.

Одобрение Международного совета 
PEFC является признанием результатов 
работы со всеми заинтересованными 
сторонами Российской национальной 
схемы лесной сертификации (PEFC-
FCR). В течение последних несколь-
ких лет входящие в схему стандарты 
лесоуправления и цепочки поставок 
лесопродукции, процедуры проведе-
ния сертификации и многие другие 
документы разрабатывались, согла-
совывались с общественностью и 
приводились в соответствие с новым 
лесным законодательством России и 
международными критериями устой-
чивого лесоуправления. Международ-
ное признание открывает двери для 
активного внедрения схемы PEFC-FCR 
в практику добровольной лесной сер-
тификации в России. Использование 
этой пока новой для России схемы 
сертификации станет дополнительным 
механизмом для продвижения устойчи-
вого лесопользования и позволит уже 
в ближайшее время получить первые 
PEFC-сертифицированные гектары рос-
сийского леса.

Стандарт лесоуправления PEFC-
FCR включает в себя 46 критериев и 
несколько сотен индикаторов и по-
казателей, оценивающих соблюдение 
следующих шести наиболее общих 
требований-принципов:

•	 соблюдение предприятием россий-
ского законодательства и между-
народных обязательств РФ;

•	 рациональное и эффективное 
ведение лесного хозяйства и 
лесопользование;

•	 сохранение биоразнообразия, жиз-
неспособности лесных экосистем 
и функций леса;

•	 сохранение лесов, имеющих вы-
сокую ценность с точки зрения 
охраны природы;

•	 соблюдение прав работников, 
местного населения и коренных 
народов;

•	 правильное планирование и мони-
торинг ведения лесного хозяйства 
и лесопользования.

Подготовка  
к сертификации

Подготовка предприятия к лесной 
сертификации является серьезным 
и очень ответственным делом. Во 
время аудита лесоуправления с по-
мощью индикаторов и показателей 
оценивается, насколько фактическая 
деятельность лесозаготовительного 
предприятия приближена к некото-
рой абстрактной модели устойчивого 
лесопользования.

Приходится признать, что суще-
ствующая практика лесопользования 
и ведения лесного хозяйства в Рос-
сии пока далека от идеальной модели 
устойчивого лесопользования. Отчасти 
это связано со сложившимися тради-
циями лесоуправления, затянувшимся 
реформированием системы лесного 
хозяйства и законодательной нераз-
берихой, а также с недостатком ква-
лифицированных специалистов.

Для успешной подготовки к 
сертификации необходим глубокий 

Лесная сертификация: 
возможности и вопросы развития

Сертификация – это процедура подтверждения третьей независимой стороной того, 
что субъект сертификации, например компания-лесопользователь, в своей деятельности 
соответствует специально установленным требованиям. Главными целями лесной сер­
тификации являются совершенствование системы лесоуправления и обеспечение доступа 
потребителя к сертифицированным лесным продуктам.

анализ структуры и деятельности 
лесозаготовительного предприятия, 
и в первую очередь с точки зрения 
требований стандарта. Предприятие 
может с помощью собственных спе-
циалистов произвести оценку своей 
деятельности, как бы «примерив» на 
себя стандарт. К этой работе также 
могут быть привлечены внешние 
эксперты и консалтинговые компа-
нии, имеющие опыт сертификации. 
Результатом такой оценки станет 
описание рабочих процессов и струк-
тур, нуждающихся в разработке или 
улучшении. На основе анализа опи-
саний составляется план улучшений, 
реализация которого во многом за-
висит от того, удастся ли вовлечь 
в процесс подготовки к сертифи-
кации заинтересованные стороны: 
общественные организации (в т. ч. 
и природоохранные), жителей райо-
на, представителей местных органов 
власти и государственных органов 
управления лесным хозяйством, на-
учную общественность и др.

При проведении сертификационно-
го аудита каждому показателю, вклю-
ченному в стандарт, независимым экс-
пертом аудиторской компании дается 
специальная оценка. В ходе процесса 
выявляются несоответствия деятельно-
сти предприятия требованиям стандар-
та. Незначительные несоответствия не 
являются препятствием для получения 
сертификата в том случае, если пред-
приятие берет на себя обязательство 
по их устранению в соответствии с 
планом корректирующих мероприятий 
в течение определенного времени. 
При выявлении существенных несо-
ответствий сертификат не выдается, 
а предприятие продолжает работу 
по подготовке к сертификации. Во 
время следующей проверки аудитор 
еще раз оценивает соответствие дея-
тельности предприятия требованиям 
стандарта, и, если выявленные ранее 
несоответствия устранены, а новые не 
обнаружены, предприятие получает 
сертификат. Такие аудиты проводятся 
не реже одного раза в год.

Среди специалистов лесного хозяй-
ства распространено стойкое убежде-
ние в том, что лесная сертификация – 
дело затратное. Действительно, сер-
тификация требует дополнительных 
вложений, в первую очередь людских, 
временных, а затем и финансовых. Од-
нако если подготовка к сертификации 
производится должным образом, а 

не для создания видимости улучше-
ний, повышается эффективность всей 
деятельности компании и понесенные 
затраты неизбежно окупаются. Изме-
нения становятся особенно заметными 
в долгосрочной перспективе.

Когда мы говорим о природо-
охранной ценности леса, нельзя за-
бывать о необходимости поддержания 
биоразнообразия, сохранения среды 
обитания редких видов животных и 
растений. Надо помнить и об исто-
рической и культурной ценности, 
социальном статусе лесов. Мера их 
сохранения одна – придание особого 
статуса лесам, ограничение или за-
прет рубок.

Выведение из лесопользования 
участков, имеющих ценность для под-
держания биоразнообразия, далеко 
не всегда противоречит планам по 
заготовке древесины. Лесная сертифи-
кация требует выявления и сохранения 
лесов, которые представляют ценность 
не столько как источник древесины, 
сколько как лесная среда, выполняю-
щая важные экологические функции. 
Наличие таких лесов обеспечивает 
поддержание высокого уровня био-
разнообразия, сохранение редких и 
исчезающих видов животных и рас-
тений. Еще одна категория лесов, 
которые могут быть сохранены при 
развитии лесной сертификации, – это 
леса, имеющие важное социальное, 
культурное или историческое значе-
ние. Именно к такой категории от-
носятся леса, находящиеся на тер-
ритории Северо-Западного региона 
России. К сожалению, существующие 
правила лесопользования и лесохо-
зяйственные нормативы не в полной 
мере регулируют использование таких 
участков, при лесном планировании 
они рассматриваются только как лес-
ные территории, на которых произво-
дится заготовка древесного сырья. А 
культурная и историческая ценность 
этих территорий не принимается во 
внимание. По мере развития лесной 

сертификации имеющие природо-
охранную ценность участки будут 
выявляться и получать официальный 
статус лесов с режимами охраны и 
использования, соответствующими их 
реальной ценности.

Лесная сертификация  
и кризис

Кризис – это явление, которое не 
всегда носит отрицательный харак-
тер, оно может служить оздоровлению 
экономики. Так, при падении спроса 
для производителя важно повышение 
конкурентоспособности продукции на 
рынке. Например, может сложиться 
ситуация, когда предприятие, зани-
мающееся переработкой древесины, 
в связи с проблемами реализации ко-
нечной продукции вынуждено снижать 
объемы закупки сырья или предложе-
ние сырья увеличивается из-за закры-
тия конкурентных производств. В этих 
случаях для предприятия жизненно 
необходимо более тщательно выбирать 
сырье из того, что ему предлагают 
поставщики лесоматериалов. Выбирая 
для своего производства древесину 
определенного качества, например 
сертифицированную древесину, пред-
приятие получает дополнительные воз-
можности для сбыта конечной продук-
ции за счет выхода на экологически 
чувствительные рынки.

С другой стороны, формируя спрос 
на сертифицированную древесину, 
потребитель лесопродукции поддержи-
вает устойчивые лесозаготовительные 
предприятия, которые тем самым по-
лучают важные в условиях кризиса 
преимущества перед компаниями, 
которые недостаточно заботятся о 
воздействии своей деятельности на 
окружающую среду и социальную 
сферу.

Опыт отдельно взятой 
компании

В Подпорожском лесничестве рабо-
тает один из крупнейших арендаторов 

СПРАВКА
PEFC (Programme for the Endorsement of Forest Certification schemes – Програм-

ма по утверждению схем лесной сертификации) представляет собой глобальную 
организацию по оценке и независимому признанию национальных схем лесной 
сертификации, разработанных с общественным участием и основанных на между-
народно признанных критериях устойчивого лесоуправления. Это независимая не-
коммерческая негосударственная организация, целью которой является содействие 
устойчивому управлению лесами с использованием независимой оценки, осущест-
вляемой третьей стороной.
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Ленинградской области – компания 
ООО «Метсялиитто Подпорожье». Два 
года назад «Метсялиитто» заявила о 
запуске пилотного проекта лесной сер-
тификации по системе PEFC. Важной 
составляющей процесса подготовки к 
сертификации стало выявление лесов, 
имеющих особую природоохранную 
ценность как среда обитания редких 
видов живой природы или включаю-
щих в себя объекты культурного и 
исторического наследия.

В ходе полевых работ специалисты 
компании совместно с учеными из 
Санкт-Петербургского государствен-
ного университета и Ботанического 

института им. В. Л. Комарова обнару-
жили более 40 редких видов растений, 
лишайников и грибов, подлежащих 
охране согласно Красным книгам 
Российской Федерации и Ленинград-
ской области. На сегодняшний день 
из планов рубок выведено 113 цен-
ных участков, а «Метсялиитто Под-
порожье» инициировало присвоение 
этим лесам статуса находящихся под 
особой защитой.

Специалисты компании выделили 
несколько типов лесов, представляю-
щих собой особую культурную, исто-
рическую или социальную ценность. 
Две большие группы таких лесов от-
носятся к истории советского периода 
этого края. С 1932 по 1938 год на тер-
ритории Подпорожского района была 
расположена система лагерей под 
общим названием СвирьЛАГ, являвшая-
ся частью ГУЛАГа. Общая численность 
заключенных СвирьЛАГа превышала 
40 тыс. человек. Значительная часть 
лагерей располагалась на территории, 
входящей в современные границы 
аренды «Метсялиитто Подпорожье». 
К сожалению, в районных архивах и 
краеведческом музее никаких све-
дений, касающихся этой трагической 
страницы советской истории края, нет. 
Существующие лесные карты и дру-
гие материалы по лесному фонду тем 
более никаким образом не отражают 
информацию о местоположении лаге-
рей, братских захоронений и других 
объектов, связанных с существованием 

СвирьЛАГа. Об условиях работы, жиз-
ни и смерти заключенных СвирьЛАГа 
можно узнать из опубликованной в 
1938 году книге одного из бывших 
узников этих лагерей Ивана Соло-
невича «Россия в концлагере». В 
настоящее время «Метсялиитто Под-
порожье» занимается выявлением, 
картированием, описанием и сбором 
всей возможной информации о местах 
расположения лагерей, захоронений 
заключенных.

Похожая ситуация складывается 
с лесными участками, по которым во 
время Великой Отечественной войны, 
в 1941–1944 годах, проходила линия 
фронта. В лесах Подпорожского райо-
на сохранились остатки дотов, окопов, 
траншей и других оборонительных 
сооружений, братские и одиночные 
захоронения участников боев. Эти 
объекты не описаны детально, не на-
несены на карты и не учитывались при 
планировании хозяйственной деятель-
ности. В результате ведения лесозаго-
товок или строительства новых дорог 
и трубопроводов дошедшие до наших 
дней следы войны могут быть навсегда 
утрачены. Специалисты компании со-
вместно с районным поисковым отря-
дом «Звезда» планируют картировать 
и описывать такие участки. По мнению 
сотрудников компании, только после 
установления их ценности можно 
принимать решение о возможности 
хозяйственной деятельности.

Антон КУЗНЕЦОВ 
Благодарим Алексея Шорохова,  

ООО «Метсялиитто Подпорожье»,  
за помощь в подготовке статьи

Рис. 3. Ценные старовозрастные 
ельники с редкими и занесенными в 
Красную книгу видами

Рис. 1. Венерин башмачок, сем. орхидных

Рис. 2. Надбородник безлистный, 
сем. орхидных
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–  Как вы оцениваете уровень 
профессионально-технического об-
разования в России?

Т. Б.: К сожалению, уровень об-
разовательного процесса не соответ-
ствует тем принципам работы, которые 
формируются в лесной отрасли сегод-
ня. Технологии развиваются быстры-
ми темпами, а принципы и подходы 
к образованию никак не меняются. 
Образовательные программы в основ-
ном недостаточно ориентированы на 
реальные потребности рынка, и их 
необходимо адаптировать к совре-
менным требованиям работодателей. 
Эта проблема настолько остра, что 
совершенствование целевых программ 
и всей системы подготовки кадров не-
обходимо начать в ближайшее время. 
Подготовкой кадров для лесной от-
расли сегодня занимаются не только 
профилирующие учебные заведения, 
но и сами предприятия лесного ком-
плекса – это стало необходимостью. 
На мой взгляд, основная проблема в 
том, что студенты не имеют возможно-
сти закрепить полученные теоретиче-
ские знания на практике. Большинство 
компаний переходят к использованию 
машин иностранного производства, и 
тут лесопромышленники столкнулись 
с проблемой нехватки специалистов, 
умеющих эксплуатировать такую тех-
нику и, что важно, обучать работе с 
ней. Случается, что выпускники лесных 
вузов даже не имеют представления, 
как работать на зарубежной технике. 
Приходится обращаться к специали-
стам компаний-производителей: когда 
сам собираешь машину, понимаешь, как 
она устроена, и, соответственно, эф-
фективность обучения возрастает.

М. Т.: Я полностью согласен с Ти-
мофеем. У российских вузов нет своей 
техники, нет ее симуляторов. Проблема 
в том, что есть профессиональные 
училища, но нет возможностей по-
казать реальные машины: харвестеры, 
форвардеры.

–  Как ваша компания спо-
собствует улучшению этой 
ситуации?

М. Т.: Недавно мы начали постав-
лять наши симуляторы, харвестеры и 
форвардеры Valmet в профессиональ-
ные учебные заведения, которые гото-
вят операторов лесозаготовительной 
техники. Также, поставляя каждому 
новому покупателю нашу технику, 
мы обязательно проводим обучение 

его персонала на территории нашего 
Valmet-центра, после чего отправляем 
нашего специалиста к клиенту, где он 
передает практические знания непо-
средственно на лесозаготовительном 
участке и консультирует операторов.

Т. Б.: Komatsu Forest – компания 
мирового уровня: она должна пре-
доставлять и обучение, и сервисное 
обслуживание на должном уровне. 
Поскольку компания постоянно совер-
шенствует свою технику, то и уровень 
подготовки и обучения специалистов 
должен постоянно повышаться.

–  Komatsu Forest уже воплощает 
в жизнь ряд образовательных про-
ектов. Расскажите, пожалуйста, об 
этом подробнее.

Т. Б.: Действительно, компания 
регулярно проводит семинары, орга-
низует курсы, выезды в Финляндию, 
которые включают обучение на новой 

технике, обмен опытом. Специально 
для дилеров ежегодно проводится 
«Встреча дилеров», на которой спе-
циалисты имеют возможность обсудить 
интересующие их вопросы, повысить 
квалификацию. Кроме того, в сло-
жившихся кризисных условиях наша 
компания старается помочь опера-
торам лесозаготовительных машин 
поднять квалификационный уровень 
и приобрести навыки работы на ле-
созаготовительной технике. Недавно 
мы запустили проект «Учебные недели 
Valmet», который рассчитан на спе-
циалистов техники для лесозаготовки. 
В период обучения будущие операторы 
получают знания об общем устройстве 
и особенностях конструкции лесных 
машин Valmet, проведении регулярных 
технических уходов, современных воз-
можностях техники Valmet. «Учебные 
недели» пройдут также летом и осе-
нью 2009 года. Мы приглашаем всех 

–  Сегодня лесной комплекс испы-
тывает дефицит квалифицирован-
ных кадров. На ваш взгляд, каковы 
его основные причины?

М. Т.: Основная причина кроется 
в незаинтересованности специалистов 
работать в лесном хозяйстве. На мой 
взгляд, это связано с большой неопре-
деленностью структуры лесной отрас-
ли. Государством проводятся реформы, 
которые, прямо скажем, отрицатель-
но влияют на уровень защищенности 
профессиональных групп работников 
леса. Реформы проводятся, но судь-
ба лесоустройства в целом остается 
неопределенной. Конечно, это влияет 

на решение будущих работников леса 
остаться в профессии. Стоит отметить, 
что сегодня, в условиях кризиса, не-
сколько легче найти персонал для 
лесной промышленности, в частности 
для лесозаготовки.

Т. Б.: Еще одна проблема, которая 
также очень важна для лесозаготови-
телей, – вахтовые условия работы. 
Часто лесозаготовка продолжается 
круглосуточно, операторам приходится 
жить в лесу, в вагончиках, где, как пра-
вило, бытовые условия не идеальны.

–  А как эта проблема решается, 
например, в Финляндии?

М. Т.: В Финляндии все специа-
листы, включая операторов, живут 
дома, работа в лесу сродни работе 
в офисе: утром уезжаешь, а вечером 
возвращаешься домой, к семье. Это 
весьма важно. Как уже говорилось, в 
России операторы работают вахтовым 
методом: 15 суток они живут в лесу, 
15 – дома. Не каждый способен вы-
держать такой режим.

–  Как можно мотивировать 
людей, чтобы привлечь их в 
профессию?

Т. Б.: Мне кажется, дело далеко 
не в заработной плате. Сегодня ее 
уровень, если говорить об операто-
рах лесных машин, достаточно высок, 
но зарплата, как известно, способна 
мотивировать работника не более 
двух месяцев. Важно также создать 
хорошие условия труда. Кроме того, 
сотрудникам любой отрасли необхо-
димо чувствовать уважение, признание 
руководства, ощущать собственный 
вклад в дело, которым они занимают-
ся. Внутри коллектива нужно создать 
дружелюбную и в то же время рабо-
чую атмосферу.

М. Т.: Хочется добавить, что люди 
должны быть ответственны перед са-
мими собой и перед коллегами. Что 
же касается профессионального роста 
сотрудника, на мой взгляд, компания 
должна предоставлять ему возмож-
ности для обучения.

«Комацу Форест»  
решает кадровый вопрос
Одной из наиболее острых проблем для лесного комплекса России является дефицит 
квалифицированных кадров, который с каждым годом становится все ощутимее. Так 
сложилось, что сегодня профессия работника лесной отрасли считается непрестижной. 
Причем на академическом уровне все стабильно. Техникумы и вузы лесного профиля еже­
годно выпускают около 40 тыс. специалистов – достаточно для удовлетворения нужд 
отрасли. Но мало кто из них остается работать на предприятиях лесного хозяйства. Как 
относятся к этой проблеме специалисты компании Komatsu Forest («Комацу Форест») 
в Санкт-Петербурге и какие пути ее решения они видят? На наши вопросы ответили 
директор по продажам и маркетингу Маркку Туомикоски и менеджер региональных продаж 
и маркетинга Тимофей Богатенко.
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желающих вместе со специалистами 
Komatsu Forest подробнее изучить 
устройство машин и получить практи-
ческие навыки работы на современной 
технике.

–  Планируете ли вы и в дальней-
шем работать в этом направлении?

Т. Б.: Безусловно, технологии не 
стоят на месте, и Komatsu Forest дела-
ет все необходимое, чтобы специали-
сты получали должное образование и 
постоянно повышали квалификацию. 
Кроме того, уже сегодня создаются 
учебные центры в регионах от Северо-
Запада до Дальнего Востока.

–  Есть ли принципиальное отли-
чие в обучении на машинах западного 
и отечественного производства?

Т. Б.: Принципиальное отличие 
в том, что все иностранные машины 
компьютеризированы. В технике оте-
чественного производства компьютеры 
не в такой степени охватывают рабо-
чие процессы. В машинах западного 
производства задействованы различ-
ные блоки управления и современное 
программное обеспечение. Конечно, 

и квалификация специалистов, ра-
ботающих на такой технике, должна 
быть высокой. Оператор современной 
лесной машины должен не просто хо-
рошо знать ее техническое устройство, 
но и хорошо владеть ПК, чтобы уметь, 
к примеру, устранить неполадки в си-
стеме прямо в лесу, на рабочем месте. 
Как правило, процесс обучения работе 
на машинах иностранного производ-
ства включает теоретическую часть 
– обучающие программы на ПК – и 
практическую, с применением совре-
менных тренажеров-симуляторов.

–  Наверняка существует множе-
ство различий в системе образова-
ния в России и Финляндии. Что вы 
можете об этом сказать?

М. Т.: В Финляндии есть профес-
сиональные училища, финансирование 
которых осуществляется из государ-
ственного бюджета. Образование 
бесплатное, и училища Финляндии 
могут предложить своим ученикам 
жилье и питание. Высокий уровень 
образования операторов лесозагото-
вительных машин является следствием 
сотрудничества между различными 

лесозаготовительными предприятиями. 
Все знания впоследствии проверяются 
и укрепляются на практике, так как 
каждое училище имеет свои машины 
и симуляторы, а также мастерские, где 
будущие операторы получают знания 
в области сервисного обслуживания. 
Кроме того, и сами преподаватели по-
стоянно проходят обучение, повышая 
уровень квалификации. К тому же в 
Финляндии очень популярны периоды 
рабочей практики, благодаря которым 
многие учащиеся получают работу.

В Komatsu Forest утверждают: 
если сегодня не уделять кадровому 
вопросу должного внимания, то уже 
в ближайшие несколько лет лесная 
отрасль России рискует остаться без 
специалистов. 

Важно учитывать, что на подго-
товку специалиста необходимо 3–5 
лет, а на приобретение практического 
опыта – еще 2–3 года. 

Сегодня в интересах компании 
предоставить сотрудникам возмож-
ности для обучения, чтобы не только 
повысить уровень их квалификации, 
но и создать прочную основу для раз-
вития бизнеса.   
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Технологическая щепа высокого 
качества с минимальными 
затратами? Гарантируем!

Компания Peterson Corporation совместно с ЗАО «ЭКСПО-Трейд» предлагает современный 
метод производства технологической щепы с помощью сучкорезно-окорочно-дробильных 
установок DDC5000, используемый крупнейшими мировыми производителями целлюлозы, 
древесных плит и топливных гранул.

Эта технология позволяет про-
изводить высококачественную тех-
нологическую щепу без затрат на 
утилизацию отходов, строительство 
цехов и приобретение оборудования 
для производства щепы.

При традиционном процессе из-
готовления технологической щепы из 
короткомерных балансов производи-
тель сталкивается с двумя основными 
проблемами. Первая – большие потери 
сырья, как следствие – его постоянная 
нехватка и снижение объемов произ-
водства. В ходе заготовки сортимента 
до 30% от общего объема биомассы 
идет в отходы, которые остаются на 
промежуточном складе. 

Вторая проблема традиционной 
технологии – высокая себестои-
мость производства короткомерных 
балансов. 

В структуре себестоимости про-
изводства всех видов лесобумажной 
продукции затраты на древесное 
сырье – самая большая статья рас-
ходов. С учетом расходов на достав-
ку древесины до переработчика она 
достигает 24–35%. 

Уменьшение этих затрат благо-
творно скажется на работе предприя-
тий лесопромышленного комплекса – 
ЦБК, ЦКК, плитных производств 
и др. Предлагаемый компанией 
Peterson Corporation метод про-
изводства технологической щепы 
на лесосеке из целых хлыстов на 
оборудовании Peterson DDC5000 
позволяет с успехом решить обе 
проблемы. 

А именно – повысить объем по-
лучаемого сырья на базе имеюще-
гося лесофонда и одновременно 

существенно снизить себестоимость 
производства. Этот инновационный 
метод успешно используется на ЦБК 
в США, Канаде и Австралии. 

Сегодня можно смело сказать, 
что технология производства и 
сучкорезно-окорочно-дробильное 
оборудование достигли высокого 
технического уровня.

Сотрудники российского Головного 
научного центра лесопромышленного 
комплекса по технологиям и энергети-
ке давно изучают технологии Peterson 
Corporation и убедились в высокой 
эффективности нашего метода. 

Вот лишь некоторые преимущества 
производства технологической щепы 
с помощью оборудования Peterson 
DDC5000 из целых хлыстов на лесо-
секе по сравнению с традиционным 
методом.

Значительное упрощение 
технологии производства 

Традиционно применяемый оте-
чественными ЦБК метод насчитывает 
до 14 этапов: заготовка леса харвесте-
рами; вывозка форвардерами; погрузка  
сортимента на лесовозы; уборка по-
рубочных остатков; утилизация (сжи-
гание) порубочных остатков; транс-
портировка леса на перерабатывающий 

завод; сбор упавших во время транс-
портировки бревен; разгрузка лесо-
возов; складирование сортимента; 
перемещение бревен по складу к пере-
рабатывающему цеху, подача бревен 
по транспортеру, окорка, дробление 
в щепу, калибровка.  Предлагаемая 
Peterson Corporation технология проста, 
как все гениальное, и состоит всего из 
четырех этапов. Традиционный метод 
производства технологической щепы 

требует использования большого парка 
техники и оборудования, строительства 
цехов по переработке сортимента в 
щепу, а также дальнейшего содержания 
цехов, включающего капитальные 
затраты по подготовке щепы. 

Производство технологической 
щепы на лесосеке с применением 
оборудования Peterson позволяет 
значительно сократить расходы 
на приобретение техники и ее 

1 этап 2 этап

3 этап

4 этап

1.  Заготовка леса с помощью валочно-
пакетирующих машин TimberPro. Можно при-
менять как колесные, так и гусеничные маши-
ны в зависимости от условий эксплуатации.
2.  Вывоз леса на верхний склад с помощью 
высокопроизводительных скиддеров TimberPro 
грузоподъемностью до 20 т.

3.  Переработка на верхнем складе хлы-
ста, подвезенного скиддером, сучкорезно-
окорочно-дробильной установкой DDC5000 в 
технологическую щепу, загрузка в щеповоз.
4.  Доставка технологической щепы на произ-
водство.

Сучкорезно-окорочно-дробильная машина Peterson DDC5000
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эксплуатацию, исключить затраты на 
строительство цехов по переработке 
древесины в щепу, оптимизировать 
число рабочих мест.

Повышение выхода 
технологической щепы 

При производстве щепы из корот-
комерных балансов их длина никогда 
не кратна длине щепы. Поэтому щепа, 
вырабатываемая рубительной машиной 
в цехах, при последнем резе баланса 
практически всегда короче требуемой 
и часто уходит в отходы. Подсчитано, 
что при использовании традиционно-
го метода производства щепы, когда 
стволы проходят через корообдироч-
ную машину и харвестерную головку, 
регулярно утрачивается 6–8% исполь-
зуемого древесного волокна.

Вывод: наиболее рентабельным 
способом переработки древесины в 
технологическую щепу является метод 
ее производства из целых хлыстов, 
который обеспечивает минимальные 
потери древесного волокна. Произ-
водитель получает возможность пере-
рабатывать кроны, верхушки деревьев, 
древесину малых диаметров (до 5 см), 
искривленные стволы. 

Отсутствие отходов  
и затрат  
на их переработку

 При заготовке леса с применением 
ВПМ, скиддера и сучкорезно-окорочно-
дробильной машины Peterson DDC5000 
все отходы лесопиления скапливаются 
на верхнем складе. Таким образом, 
затраты по уборке делянок от порубоч-
ных остатков исключены. Оставшиеся 

отходы можно переработать в топлив-
ную щепу прямо на лесосеке. 

Принимая во внимание наличие 
на многих комбинатах котельных или 
ТЭЦ, а также высокую долю затрат 
ЦБК на энергию, кора и другие отходы 
могут быть использованы для выработ-
ки энергии. Одновременно решается 
проблема профилактики возникнове-
ния лесных пожаров при сжигании 
отходов.

Повышение 
качества продукции

 Представляемая технология про-
изводства технологической щепы с 
помощью сучкорезно-окорочно-
дробильных установок DDC5000 по-
зволяет повысить качество щепы за 
счет снижения содержания в ней 
коры по сравнению с традиционными 
технологиями, применяемыми сегодня 
на фабриках. 

Свежесрубленная древесина легче 
поддается окорке. В щепе, изготов-
ленной на DDC5000, содержание коры 
составляет в среднем примерно 1%. А 
в летнее время, когда процесс окорки 
менее трудоемок, процент содержания 
коры в готовом продукте снижается 
до 0,8%.

Качество щепы практически не 
зависит от погодных условий. Тех-
ника DDC5000 эксплуатируется при 
температуре от –45 до +45 °С. В зим-
ний период, когда кора сильно при-
мерзает к дереву, достаточно слегка 
изменить настройки оборудования, 
для того чтобы показатели содержа-
ния коры в готовой щепе оставались 
стабильными.

Итак, подчеркнем еще раз: при 
использовании традиционной тех-
нологии производитель получает на 
верхнем складе только сортимент, а 
до получения технологической щепы 
необходимо пройти еще много этапов. 
При применении предлагаемого нами 
метода с использованием сучкорезно-
окорочно-дробильных машин DDC5000 
на верхнем складе производитель сразу 
получает технологическую щепу высо-
чайшего качества, при этом затраты 
на организацию производства и его 
дальнейшую эксплуатацию будут мень-
ше в разы.

Реальность такова, что сегодня ЦБК 
и ЦКК могут решить проблему сниже-
ния себестоимости заготовки сырья 
только путем изменения технологии 
производства. Мы хотим обратить вни-
мание бизнесменов на предлагаемую 
компанией технологию, как на наибо-
лее эффективный метод организации 
производства сырья для ЦБК, ЦКК, за-
водов, выпускающих древесные плиты 
и топливные гранулы. 

Если вы планируете в ближайшее 
время организацию таких производств, 
искренне советуем вам сделать ваше 
предприятие прибыльным и конкуренто-
способным можно уже на этапе его 
проектирования! 

Все крупнейшие производители 
целлюлозы в США и Канаде перешли на 
рекомендуемый нами метод, отказались 
от традиционного, постепенно закрыли 
цехи по переработке древесины в щепу 
и только выиграли от этого.

Если вы заинтересованы в повы-
шении качества выпускаемой  про-
дукции, снижении ее себестоимости 
и повышении конкурентных преиму-
ществ вашей компании на мировом 
рынке, предлагаем более детально 
ознакомиться с представленной тех-
нологией на сайте «ЭКСПО-Трейд»  
www.expo-trade.ru.    

За более подробной информацией 
обращайтесь к опытным специали-
стам нашей компании.

ЗАО «ЭКСПО-Трейд»
Тел./факс: (4217) 20-08-11,  
20-08-12, 20-08-13, 20-08-14
yulya@expo-trade.ru 
www.expo-trade.ru
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Отсутствие целевой и научно 
обоснованной программы развития 
ЛПК России приводит к появлению 
и тиражированию бессистемных и 
зачастую противоречивых рекомен-
даций некоторых специалистов по 
внедрению в лесопильную отрасль 
современных технологических линий 
и оборудования. В бытность канув-
шего в Лету Министерства лесной и 
деревообрабатывающей промышлен-
ности были разработаны некоторые 
системы машин. В настоящее время 
они неактуальны, а этот важнейший 
вопрос пока находится в «подвешен-
ном» состоянии.

Известно, что в любой отрасли 
при решении возникающих про-
блем необходимо создание условий 
для непрерывного и качественного 
осмысления ситуации специалиста-
ми (экспертами) с периодическим 
обобщением накопленных мнений и 
информации. Ибо отрасль, как и обще-
ство, эффективно развивается только 
тогда, когда основным ее приоритетом 
является поиск и нахождение истины. 
А неясное представление о будущем 
влечет за собой торможение всех со-
зидательных процессов или приводит 
к их бессистемности.

Еще в 2005 году ведущий спе-
циалист по технологии лесопиления в 

РФ профессор Р. Е. Калитеевский из 
Санкт-Петербургской лесотехнической 
академии утверждал [1], что характер-
ным для всех регионов является мас-
совое выбытие из строя на ЛДК старых 
производственных мощностей на базе 
лесопильных рам и что необходимо 
коренное перевооружение отечествен-
ной лесопильной промышленности с 
применением наиболее перспективных 
технологий, оборудования и систем 
управления. При этом автор обращал 
особое внимание на необходимость 
внедрения модульного лесопильного 
оборудования и обеспечение надеж-
ности его работы, так как при по-
ниженном и даже среднем уровне 
надежности современного бревнопиль-
ного оборудования его эффективность 
может быть крайне низкой.

Отправным пунктом для разработ-
ки целевой и научно обоснованной 
программы развития ЛПК должно стать 
объективное и осмысленное представ-
ление о том, что в вопросе оснащения 
лесопильной отрасли современным 
оборудованием мы практически без-
надежно отстали от ведущих евро-
пейских стран. С этим утверждением 
согласен и ведущий специалист от-
расли – ректор Санкт-Петербургской 
лесотехнической академии профессор  
А. В. Селиховкин [2].

Также объективно следует при-
знать, что именно модульный прин-
цип должен быть использован при 
создании бревнопильного оборудо-
вания на базе ленточно-пильных, 
круглопильных, фрезерно-брусующих 
и фрезерно-пильных модулей [1]. 
Результатом использования совре-
менных ФБС-модулей в комплекте с 
многопильными ленточно-пильными 
станками-модулями или фрезерно-
пильными агрегатами для распиловки 
должно быть достижение такого ка-
чества фрезерованных поверхностей 
получаемого бруса, которое обеспе-
чит точную и надежную ориентацию 
предмета обработки для его полного 
раскроя на обрезные пиломатериа-
лы. Это, в свою очередь, позволяет 
добиваться более высокой степени 
автоматизации производства и дает 
возможность существенно повысить 
скорость распиловки древесины, а 
также благодаря уменьшению ширины 
пропила обеспечивает больший объ-
ем выхода пилопродукции. Ширина 
пропила при рамной распиловке ми-
нимум на 1 мм больше, чем при ис-
пользовании ленточных пил. Скорость 
подачи на ленточно-пильных линиях 
в комплекте с ФЛПА, например, на 
лесозаводах Швеции уже в 1974 году 
составляла 50 м/мин [3].

Несколько десятилетий назад зару-
бежным конструкторам удалось устра-
нить эффект скобления зубьев рамных 
пил в начале холостого хода пильной 
рамки в лесораме модели «Макси-
мус 260-В» (производства шведской 
фирмы «Содерхамн+Эрикссон»). Это 
позволило перейти на эксплуатацию 
рамных пил толщиной 1,8 мм (вместо 
применявшихся ранее пил толщиной 
2,5 мм). Результатом модернизации 
явилось увеличение полезного выхода 
продукции на 3% [4]. В то же время 
еще руководство Минлеспрома СССР 
утверждало, что уменьшение ширины 
пропила на 0,2 мм приводит к повыше-
нию полезного выхода пиломатериалов 
на 1% [5]. 

Еще в 1994 году в производствен-
ных условиях лесозавода «Вида Тим-
бер» (Швеция) (рис. 1) специалистами 
нашего вуза были проведены экспери-
ментальные исследования эффектив-
ности эксплуатации технологической 
линии на базе ФЛПА нового поколения 
при скорости подачи 93 м/мин [6]. В 
настоящее время на этом лесозаводе 
фрезерно-ленточнопильная линия на 
базе модулей ЛПС модели «Логма-
стер-1800» эксплуатируется со скоро-
стью подачи 180 м/мин, обеспечивая 
точность распиловки пиломатериалов 
в пределах 0,3 мм. 

При этом точность параметров пи-
ломатериалов в процессе распиловки 
постоянно контролируется специаль-
ным индуктивным датчиком, который 
выдает информацию об отклонениях 
ленточной пилы в зоне отжимных на-
правляющих на экран монитора опе-
ратора линии. Также контролируется 
устойчивость положения (траектории 
движения) ленточных пил на пильных 
шкивах, величина суммарных напряже-
ний в полотнах пил и отслеживается 

концентрация напряжений во впадинах 
зубьев, что позволяет исключить про-
блемы трещинообразования ленточных 
пил.

Таким образом, в результате раз-
работки и внедрения описанных выше 
новинок фирма «Содерхамн+Эрикссон» 
лишила многих своих конкурентов 
и оппонентов давно устаревших и 
тиражировавшихся в печати мотиви-
ровок «проблем» при эксплуатации 
ЛПС и автоматизированных линий на 
их основе.

Современные технологические 
линии на базе ФЛПА производства 
фирмы «ЕВД» (Германия) способны 
распилить пиловочник диаметром 
от 10 до 80 см при скорости пода-
чи до 120 м/мин и при двухсмен-
ной работе обеспечивают выход до  
500 тыс. м3 пиловочника в год [7]. В 
том, что качество получаемых при этом 
пиломатериалов по показателям точ-
ности и шероховатости поверхностей 
отвечает всем требованиям мирово-
го рынка, сотрудники Вологодского 
технического университета убедились 
еще в 2005 году – при проведении 
по заказу фирмы «ЕВД» технической 
экспертизы практически на всех лесо-
заводах Австрии, Бельгии и Германии, 
оснащенных ФЛПА производства этой 
фирмы.

Техническое управление Минлес-
прома СССР в своих публикациях [5] 
указывало на новые тенденции в миро-
вом лесопилении 1970-х годов: разра-
ботку и создание конструкций двух- и 
четырехпильных ленточно-пильных 
станков, сочетающих преимущества 
лесопильных рам (большое количество 
пропилов) и ленточно-пильных станков 
(высокая скорость подачи) и обеспе-
чивающих распиловку бревен за один 
проход. Особо обращалось внимание 

на то обстоятельство, что агрегатные 
методы переработки пиловочника так-
же могут основываться на распиловке 
брусьев ленточными пилами и на то, 
что «внедрение ленточно-пильных 
станков – коренной вопрос научно-
технической революции в отрасли». 
Так что уже тогда на министерском 
уровне было понимание необходи-
мости технического перевооружения 
лесопильных предприятий отрасли. 
Неужели наши отраслевые НИИ не 
могли разработать свои надежные 
ленточно-пильные модули? Попытки 
предпринимались.

Используя зарубежный опыт, ЦНИ-
ИМОД и УкрНИИМОД разработали для 
Минстанкопрома СССР технические за-
дания на различные варианты компо-
новки многопильных ленточно-пильных 
агрегатов с фрезерными головками. 
Проектировщиком было назначено 
Вологодское ГКБД, а изготовителем – 
Новозыбковский станкостроительный 
завод. Первые шесть технологических 
вариантов компоновок лесопильных 
потоков с многопильными ленточно-
пильными станками для распиловки 
бревен и делительных работ были 
созданы Гипродревом.

По всем вариантам компоновок 
потоков расчеты подтверждали их 
высокие технико-экономические по-
казатели. Поэтому инициатива Мин-
леспрома СССР, направленная на 
широкое применение ЛПС различных 
типов практически на всех лесопильно-
деревообрабатывающих предприятиях, 
была признана одним из важных шагов 
в организационно-техническом раз-
витии отрасли [7].

В результате, по отчетным данным, 
было освоено производство ленточно-
пильных станков для распиловки бре-
вен модели ЛБ 150 и линий на их 
основе моделей ЛБЛ-1, ЛФП-1 и ЛБ 
150-1 (по заказам могла выпускаться 
и линия модели ЛБЛ-190).

Одна линия на базе сдвоенных 
ленточно-пильных станков-модулей 
модели ЛБЛ-1, предназначенная для 
распиловки тонкомерного и средних 
диаметров сырья (от 14 до 40 см) твер-
долиственных пород, была установле-
на и успешно эксплуатировалась под 
патронажем УкрНИИМОДа на Киевском 
ДОКе (рис. 2).

Одна фрезерно-ленточнопильная 
линия модели ЛФП-1 (рис. 3), создан-
ная на базе двух фрезерно-брусующих 

В статье под таким названием, опубликованной в позапрошлом номере журнала  
(№ 2 (60), 2009 год) Виктор Веселков, профессор Вологодского технического универси­
тета с горечью констатировал: положение дел, сложившееся в ЛПК России, не отвечает 
требованиям интенсивного развития экономики страны и будет серьезно тормозить 
структурные преобразования в ней. Один из путей выхода из этой тяжелой ситуации 
автор публикации видит в модернизации лесопильных производств, их техническом 
перевооружении. И делает вывод: перспективными на ближайшие 50 лет остаются от­
работанные в Европе (Германии, Дании, Финляндии, Швеции и других странах) актуаль­
ные технологии раскроя пиловочника на фрезерно-пильных и фрезерно-ленточнопильных 
агрегатах (ФЛПА). Сегодня мы продолжаем начатый в предыдущих номерах «ЛПИ» 
разговор о проблемах оснащения отрасли современным лесопильным оборудованием и их 
возможных решениях.

Российское лесопиление:
между прошлым и будущим

Рис. 1. Схема технологической линии 
лесозавода «Вида Тимбер» (Швеция)
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станков модели ФБ-2, четырех ленточно-
пильных модулей модели ЛБ 150 и 
многопильного двухвального кругло-
пильного станка модели Ц12Д-1 была 
установлена на Усть-Илимском ЛПК, но 
не соответствовала предъявлявшимся 
требованиям и в результате не была 
запущена в эксплуатацию.

Изготовлено и установлено в СССР 
(согласно статистическим данным 1981 
года) 19 линий модели ЛБЛ 150-1. 
Двадцатая ленточно-пильная линия 
модели ЛБЛ 150-1 была смонтирова-
на на ЭПЗ «Красный Октябрь» ЦНИИ-
МОДом в начале 1980-х годов, но по 
неизвестным причинам (возможно, 
из-за отсутствия специалистов) была 
демонтирована и отправлена в один 
из леспромхозов.

В то же время именно в этот пери-
од ЦНИИМЭ успешно внедрял ленточно-
пильную технологию в Гузерипльском 
леспромхозе (Краснодарский край). 
Ощутимых проблем для специали-
стов леспромхоза ни эксплуатация 
ЛПС, ни подготовка ленточных пил 
не создавали.

Было освоено производство го-
ризонтальных ленточно-пильных 
станков модели ЛГ 190-1 для распи-
ловки бревен, а также делительных 
ленточно-пильных станков модели ЛД 
125. Выпущено два ленточно-пильных 
бревнопильных станка модели ЛБ 240 
для Красноярского ДОКа. Соломбаль-
ским машиностроительным заводом 
в 1975 году освоено производство 
ленточно-пильного автомата модели 
ЛО-43, разработанного в ЦНИИМЭ 
(рис. 4).

Автомат модели ЛО-43 был предна-
значен для распиловки бревен на шпа-
лы (производительность – 450 шпал в 
смену) и на упаковочную стружку (до 
6 т в смену). По официальным данным, 

автомат испытан в производственных 
условиях Новосибирского ЛПК-2 и Мо-
стовского леспромхоза и в 1976 году 
сдан в серийное производство.

Минлеспром СССР активно финан-
сировал это программное направление 
своей технической политики. Но по-
пытки создания автоматизированных 
фрезерно-ленточнопильных линий 
на базе оборудования Вологодского 
ГКБД закончились плачевно. Опытно-
промышленная линия модели ЛФП-1, 
имевшая серьезные конструктивные 
недоработки, не смогла выдержать 
производственных испытаний в новом 
лесопильном цехе Усть-Илимского ЛПК 
в Сибири, поэтому в экстренном поряд-
ке по приказу Минлеспрома СССР была 
демонтирована и заменена подобной 
ей фрезерно-ленточнопильной лини-
ей производства фирмы «Альстрем» 
(Финляндия). Вологодским ГКБД затем 
была спроектирована линия модели 
ЛФП-4, в которой якобы были учтены и 
устранены недоработки линии модели 
ЛФП-1. Но проект так и остался про-
ектом – линия не была изготовлена.

Специалисты объясняют проваль-
ность проектов ГКБД несовершенством 

конструкций механизмов резания агре-
гатированных фрезерных и ленточно-
пильных модулей, на базе которых 
были разработаны и сконструированы 
линии моделей ЛФП-1 и ЛФП-4. Основ-
ные просчеты состояли в ненадеж-
ности фрезерно-брусующих модулей, 
не имевших на торцах фрез прорезных 
венцов или дисков круглых пил, вы-
полняющих дополнительную (проре-
зающую) направляющую функцию. 
В результате из-за разницы боковых 
составляющих сил резания при фрезе-
ровании предмет обработки уводило в 
сторону, что создавало нежелательную 
дополнительную нагрузку на механизм 
резания ленточно-пильного модуля. 
А это приводило к резкому в итоге к 
разрыву ленточной пилы.

При этом ленточно-пильные 
модули были аналогами ленточно-
пильных станков моделей ЛБ-150 и, 
естественно, имели рычажно-грузовой 
механизм натяжения ленточных пил. 
И это несмотря на то, что к тому 
времени были опубликованы резуль-
таты проведенных в Архангельском 
лесотехническом институте иссле-
дований динамики механизмов ре-
зания ЛПС с различными системами 
натяжения ленточных пил. Согласно 
им рычажно-грузовой механизм был 
признан наименее подходящим для 
ЛПС в сравнении, например, с гидрав-
лическим, пружинным или пневмоги-
дравлическим механизмами натяжения 
ленточных пил. Экспериментальные ис-
следования распиловки древесины на 
ЛПС с рычажно-грузовым механизмом 
натяжения пил свидетельствовали: в 
момент врезания зубьев ленточных 
пил в древесину стабильно происходит 
резкое снижение силы натяжения ин-
струмента на пильных шкивах. Это 

приводит к резкому уменьшению по-
перечной жесткости полотна пилы, к 
его сильным поперечным отклонениям 
от вертикали и значительному «вы-
пучиванию» пилы над распиливаемой 
заготовкой. В итоге в лабораторных 
условиях на идеально отлаженном 
механизме подачи заготовок стабили-
зация силы натяжения ленточной пилы 
происходила лишь тогда, когда длина 
пропила была больше 1 м.

На этой длине заготовки имели 
значительные отклонения по толщи-
не, всегда превышавшие допустимые 
стандарты.

Поэтому для нас не было откро-
вением, что именно на Усть-Илимском 
ЛПК происходили аналогичные боко-
вые отклонения полотна ленточной 
пилы у модулей линии модели ЛФП-1. 
Они-то и привели к обрыву одной 
из ленточных пил, обломки которой 
пролетели над головами работников, 
угрожая их жизни.

Это и послужило причиной сроч-
ной замены ЛФП-1 на аналогичную 
линию производства финской фир-
мы «Альстрем». Естественно, это был 
серьезный «прокол» Вологодского 
ГКБД.

Но это была не вина, а беда рос-
сийских проектировщиков и машино-
строителей. Как показывает практика, 
Вологодское ГКБД в тот период на-
ходилось в некотором информацион-
ном вакууме по данным проблемам. 
Вологодские разработчики не обла-
дали достаточной информацией об 
эффективных способах преодоления 
возникших проблем, у них не было 
полезных контактов с отечествен-
ными и зарубежными исследовате-
лями, владеющими информацией по 

предотвращению подобных проблем, 
а также необходимых баз данных и 
опыта.

Надо учитывать горький опыт 
прошлых лет; и, чтобы не повторять 
прежних ошибок, имеет смысл проана-
лизировать опыт наших ближайших со-
седей. Еще в 1996 году президент фир-
мы «Содерхамн+Эрикссон» Б. Леннес 
в своих публикациях привел расчеты 
экономического эффекта, достигнутого 
в 1995 году в ЛПК Швеции от эксплуа-
тации фрезерно-ленточнопильных агре-
гатов. В 1995 году 37% из 15 млн м3 

(то есть 5,5 млн м3) пиломатериалов, 
полученных на всех лесозаводах 
страны, произведены на ФЛПА этой 
фирмы и фирм-конкурентов из дру-
гих стран. Поэтому в расчетах было 
заложено увеличение цены 1 м3 

этих пиломатериалов на европейском 
рынке, составлявшей в то время $6–8. 
Следует учесть, что европейские по-
требители уже тогда отдавали пред-
почтение продукции, полученной на 
ФЛПА, перед пиломатериалами рам-
ной распиловки. В результате в 1995 
году шведскими лесопильщиками был 
достигнут экономический эффект в 
размере не менее $33,3. Аналогичная 
методика расчетов, примененная к 
работе Архангельского промышленного 
узла, позволяет определить: потери 
от экспорта пиломатериалов рамной 
распиловки достигали тогда около 
$4 млн в год.

При разработке целевой и научно 
обоснованной программы развития 
ЛПК РФ в нее должен быть вклю-
чен раздел или проект, посвященный 
одному из важнейших аспектов про-
блемы рационального и комплексного 
использования древесины в народном 

хозяйстве России – совершенство-
ванию конструкций и эксплуатации  
ФЛПА и автоматизированных тех-
нологических линий на их основе. 
Реализация этого проекта будет 
способствовать возрождению во-
логодского деревообрабатывающего 
станкостроения, поможет оснастить 
предприятия современным обраба-
тывающим оборудованием (обраба-
тывающими центрами) и обеспечит 
реальную производственную загрузку 
вологодского «Станкозавода», завода 
«Северный коммунар», ООО «Экодрев» 
и других предприятий. И что очень 
важно, этот проект предполагает 
решение весьма актуальной задачи 
российского лесопиления – довести 
технический уровень отечественного 
лесопиления до уровня ведущих ев-
ропейских стран–экспортеров.

Виктор ВЕСЕЛКОВ, 
доктор технических наук, 
профессор кафедры ТПММ 

Вологодского технического университета

Рис. 2. Схема лесопильной 
линии модели ЛБЛ-1:
1 – зажимные штанги;  
2 – направляющие;  
3 – гидроцилиндр;  
4 – ленточно-пильные модули 
ЛБ 150;  
5 – распиливаемое бревно

Рис. 3. Схема фрезерно-ленточнопильной линии модели ЛФП-1

Рис. 4. Схема ленточно-пильного 
автомата модели ЛО-43
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При средних и крупных объемах 
производства, а также при одно-
временной распиловке древесины 
нескольких пород и различных диа-
метров представляется целесообраз-
ной установка в лесопильном цехе 
нескольких бревнопильных потоков с 
различным головным оборудованием. 
Это позволяет в ряде случаев увели-
чить объемный выход пиломатериа-
лов за счет использования различных 
пильных механизмов и повысить про-
изводственную мощность путем вы-
бора оборудования, ориентированного 
на распиловку сырья соответствующих 
диаметров.

Выбор конкретного оборудова-
ния зависит от многих факторов, 
рассмотренных нами в предыдущих 
статьях. Основными из них являются 
требуемый уровень производитель-
ности лесопильного цеха, размерно-
качественные характеристики сырья и 
пиломатериалов, месторасположение 
предприятия.

Разработку схемы технологиче-
ского процесса и выбор головного 
бревнопильного оборудования целе-
сообразно начинать с определения 
процентного соотношения объемов 
бревен разного диаметра, поступаю-
щих на лесопильный завод.

Это процентное соотношение при-
нято называть кривой сырья, которая 
характеризуется средним диаметром 
(рис. 1). Распределение бревен в кри-
вой сырья в среднем приведено в 
различных справочниках и пособиях, 
однако для получения точной инфор-
мации следует учитывать размерные 
характеристики бревен в экономически 
доступном регионе для лесопильного 
завода.

Для составления текущего плана 
распиловки необходимо руководство-
ваться кривой сырья имеющегося на 
заводе в данный момент. Как правило, 
она отличается от среднегодовой. Это 
затрудняет синхронизацию бревно-
пильных потоков.

При увеличении объемов про-
изводства, а также при разработке 
собственных лесосек у лесопильных 
предприятий возникает проблема рас-
кроя толстомерного сырья, диаметром 
свыше 36–40 см. Для его распиловки 
целесообразно использовать ленточно-
пильные станки или лесопильные рамы. 
Использование последних не всегда 
возможно ввиду качества получаемых 
пиломатериалов. Если в экономически 
доступном радиусе транспортировки 
есть целлюлозно-бумажные произ-
водства, целесообразно производить 
технологическую щепу, что вводит 
ограничения на используемое обо-
рудование по критерию максимально 
возможного диаметра пиловочника. 
Совместить высокую производитель-
ность с возможностью распиловки 

Многопоточные лесопильные цеха  
с разнотипным головным оборудованием

В предыдущих номерах журнала («ЛесПромИнформ» № 8 (57), 2008 г. и № 3 (61), 2009 г.) 
были представлены рекомендации по выбору головного бревнопильного оборудования 
для лесопильных предприятий различной производственной мощности. При этом рассма­
тривались предприятия с однотипным головным оборудованием, которые, даже будучи 
многопоточными, должны быть синхронизированы, в основном по вспомогательному 
оборудованию.

толстомерного сырья можно, исполь-
зуя бревнопильное оборудование раз-
личных типов. Примером может быть  
лесопильный цех, в котором установ-
лено фрезерно-профилирующее и  
ленточно-пильное оборудование. При 
этом тонкомерное сырье обрабатывает-
ся на фрезерно-профилирующем обо-
рудовании, а ленточно-пильные станки 
служат для раскроя толстомерного 
сырья. Использование в лесопильном 
цехе двух и более бревнопильных 
потоков предполагает распределение 
бревен в соответствии с кривой сырья, 
поступающего на обработку. Очевидно, 
что за каждым бревнопильным пото-
ком рационально закрепить свою раз-
мерную группу бревен. В этом случае 
основным условием синхронизации ра-
боты бревнопильного оборудования, а 
соответственно, и его равной загрузки 
за оперативный период будет опреде-
ление граничного диаметра бревен. 
Учитывая технические характеристики 
оборудования и производительность 
бревнопильной линии при распиловке 
бревен определенных диаметров, не-
обходимо определить уровень загрузки 
каждого потока. Граничные диаметры 
пиловочных бревен для линии, со-
стоящей из двух разнотипных голов-
ных станков, можно определить по 
методу, предложенному профессором  
Р. Е. Калитеевским.

Их определяют путем последо-
вательного приближения, суммируя 
требуемое число смен на каждой из 
бревнопильных линий для распиловки 
закрепленных за ней объемов пило-
вочных бревен. Расчет числа смен 
по потокам для тонкомерных бревен 
начинают с тонкомерного сырья, на-
пример диаметром 12 см, а на линиях 
обработки крупномерного сырья – с 
максимального распиливаемого диа-
метра. Далее определяют граничный 
диаметр бревен, который может распи-
ливаться на имеющихся линиях, либо 
с учетом технических ограничений 
оборудования, либо по критерию при-
мерного равенства смен для распилов-
ки всего условного объема сырья на 
каждой из линий. Распиловку бревен 
граничного диаметра, как правило, 
производят на двух бревнопильных 
линиях разных типов.

Рассмотрим для примера лесо-
пильный цех, включающий в себя два 
бревнопильных потока. На первом 
потоке в качестве головного обо-
рудования используется фрезерно-

пильная линия со скоростью подачи  
U=24 м / мин, на втором – поток с 
головным ленточно-пильным стан-
ком, скорость подачи которого  
U=50 м / мин. Средний диаметр бревен 
в кривой сырья равен 21 см, длина 
пиловочных бревен – 6 м. Расчет вы-
полнен по методу Р. Е. Калитеевского 
(табл.; рис. 2 и 3).

После определения граничного 
диаметра необходимо перераспреде-
лить объемы бревен по всем бревно-
пильным потокам (в данном случае 
по двум) с учетом требования равной 
загрузки оборудования по времени.

Распиловку бревен с учетом только 
их граничного диаметра можно осу-
ществлять при условии, что на всех 

Рис. 1. Процентное распределение бревен по диаметрам в кривой сырья, 
характеризуемой средним диаметром 19 см

Рис. 2. Загрузка бревнопильных потоков по количеству смен

Диа-
метр 
брев-
на, см

Объем 
брев-
на, м3

Распре-
деление 

бревен по 
диаметрам 

при среднем 
диаметре 

21 см

Произво-
дительность 
фрезерно-
пильной 
линии, 

м3 / смена

Произво-
дитель-

ность 
ленточно-
пильной 
линии, 

м3 / смена

Скорость 
подачи, 
м / мин.

Число 
резов

Требуемое число 
смен по потокам 
для распиловки 
1000 м3 бревен

ЛФП ЛБЛ лфп лбл

12 0,090 4,37 116 17 24 50 4 0,0378 0,0000

14 0,119 48,55 154 23 24 50 4 0,3151 0,0000

16 0,154 81,75 198 29 24 50 4 0,4122 0,0000

18 0,192 109,74 248 36 24 50 4 0,4419 0,0000

20 0,236 124,46 304 44 24 50 4 0,4093 0,0000

22 0,283 125,80 366 53 24 50 4 0,3441 0,0000

24 0,335 115,62 433 63 24 50 4 0,2671 0,0000

26 0,392 98,62 506 59 24 50 6 0,1949 0,0000

28 0,453 80,28 585 85 24 50 4 0,0984 0,2657

30 0,519 62,80 669 78 24 50 6 0,0000 0,8102

32 0,589 47,07 760 88 24 50 6 0,0000 0,5351

34 0,663 34,56 856 99 24 50 6 0,0000 0,3488

36 0,742 24,70 958 111 24 50 6 0,0000 0,2227

38 0,825 12,96 1065 102 24 50 8 0,0000 0,1268

40 0,913 8,40 1179 113 24 50 8 0,0000 0,0743

42 1,006 5,72 1298 124 24 50 8 0,0000 0,0460

44 1,102 3,81 1423 136 24 50 8 0,0000 0,0279

46 1,204 2,66 1553 149 24 50 8 0,0000 0,0178

48 1,309 1,84 1690 162 24 50 8 0,0000 0,0113

50 1,419 1,84 1832 176 24 50 8 0,0000 0,0105

52 1,534 4,47 1980 190 24 50 8 0,0000 0,0235

1000,0 2,5207 2,5207

Расчет производительности многопоточного лесопильного цеха с учетом 
граничного диаметра бревен и кривой сырья

Производительность цеха составляет 397 м3 бревен в смену 
Режим работы цеха – двухсменный
Годовая фактическая производительность лесопильного цеха составляет 166 484 м3 бревен  в  год
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бревнопильных потоках бревна рас-
пиливаются по одной схеме (вразвал, с 
брусовкой и т. д.) с равными скоростя-
ми. В ином случае производительность 
бревнопильного цеха может снизиться, 
так как бревна одного и того же диа-
метра могут быть распилены разными 
поставами и с разными скоростями 
подачи.

При определении производственных 
маршрутов бревен различных диаметров 
необходимо также учитывать техниче-
ские особенности каждого станка в ли-
нии. На фрезерно-пильных и фрезерно-
профилирующих линиях, как правило, 
производится раскрой тонкомерного 
и среднемерного сырья с вершинным 
диаметром, не превышающим 26–30 см. 
При этом сырьем с рациональными диа-
метрами, позволяющими наиболее эф-
фективно использовать бревнопильную 

линию, могут быть бревна, например, с 
диаметрами до 24 см.

Все технические условия оборудо-
вания и возможности по увеличению 
объемного выхода также обязательно 
должны учитываться при определении 
граничного диаметра сырья.

Установка в цехе нескольких брев-
нопильных потоков при организации 
большого количества подстопных мест 
на складе рассортированного сырья 
предоставляет возможность повысить 
объемный выход готовой продукции 
с учетом использования различных 
типов бревнопильного оборудования 
для распиловки бревен в соответ-
ствии с поступающей спецификацией 
пиломатериалов.

Так, например, использование в 
качестве головного оборудования 
фрезерно-пильного и ленточно-

пильного станков позволит не только 
обрабатывать бревна больших диаме-
тров, но и в случае необходимости про-
изводить на ленточно-пильном станке 
распиловку тонкомерного сырья.

Определение граничного диаметра, 
задающего равномерную загрузку для 
всех бревнопильных станков в лесо-
пильном цехе, должно осуществляться 
каждый раз при изменении специфи-
кации пиломатериалов в портфеле 
заказов. При использовании головного 
оборудования различных типов для 
обеспечения максимальной произво-
дительности лесопильного цеха не-
обходимо применение специализи-
рованных технологических программ, 
которые одновременно с непрерывным 
мониторингом производства способны 
определять:

•	 рациональные поставы для каждо-
го из используемых типов оборудо-
вания в автоматическом режиме;

•	 наиболее подходящую бревнопиль-
ную линию для получения макси-
мального объемного и качествен-
ного выхода пиломатериалов;

•	 граничный диаметр бревен в соот-
ветствии с полученными данными 
и имеющейся на складе кривой 
сырья.
Таким образом, использование в 

лесопильном цехе головного оборудо-
вания различных типов, с одной сторо-
ны, предъявляет повышенные требова-
ния к квалификации обслуживающего 
персонала, а с другой – позволяет 
эффективно производить раскрой  
пиловочных бревен и перестраиваться 
под новые спецификационные требо-
вания к пиломатериалам.

Анатолий ЧУБИНСКИЙ, 
Александр ТАМБИ, 

Артур ФЕДЯЕВ

Рис. 3. Определение граничного диаметра бревен
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Установленная электриче-
ская мощность

15 кВт

Длина трубопровода по-
дачи воздуха

6 м

Длина трубопровода вы-
тяжки воздуха

6 м

Толщина изоляционных 
панелей

25 мм

Koimpex S.r.l. гарантирует качество 
предлагаемой продукции. Клиенты 
компании могут твердо рассчитывать 

За более подробной информа-
цией обращайтесь в наши офисы, 
где вас всегда проконсультируют 
квалифицированные менеджеры 
Koimpex S.r.l.   

на длительную бесперебойную экс-
плуатацию приобретенного оборудо-
вания, а также на эффективную и 
своевременную помощь сервисной 
службы.

Кроме этого, в связи с непростой 
экономической ситуацией в мире, мы 
идем навстречу нашим клиентам и 
предлагаем программу кредитования 
для покупки деревообрабатывающего 
оборудования под государственную 
гарантию SACE (Италия).   

Отличительные черты компании 
FINITURE: постоянное внимание к по-
иску и применению технологических 
новшеств, способность находить опти-
мальные решения для удовлетворения 
запросов клиентов, высокое качество 
строящихся заводов и эффективность 
гарантийного и постгарантийного обслу-
живания. Все это позволило FINITURE 
позиционировать себя как одну из 
ведущих итальянских компаний в об-
ласти отделки поверхностей. На заводах 
FINITURE, помимо испытаний новых 
машин, выполняются тесты на компо-
нентах, поставляемых клиентами.

Фирма Koimpex S.r.l. предлагает 
своим клиентам широкий выбор от-
делочного оборудования Finiture.

Кабина сухой отделки mod. 
CVS30-40/T4

Первичное осаждение избыточного 
лака осуществляется с помощью на-
ходящегося в передней части каби-
ны слоя фильтрующего материала. 
Остаточные пары лака задерживаются 

Итальянская компания FINITURE S.r.l. была основана под названием Mizar 
в конце далеких 1950-х годов. И вот уже более полувека компанию знают 
во всем мире как производителя высококлассных комплексных линий по 
окраске деревянных, металлических и пластмассовых поверхностей, на-
дежного делового партнера.

Кабина сухой отделки  
mod. CVS30–40 / T4 

кассетными фильтрами из алюминие-
вого волокна.

Длина 4000 мм

Глубина отделения 850 мм

Общая глубина 3000 мм

Полезная высота распыления 3000 мм

Мощность двигателя вытяжки 4 кВт

Производительность 18 000 
м3 / ч

Диаметр выпускного  
воздуховода 550 мм

Скорость воздуха в передней 
части кабины 0,5 м / с

Плафонные светильники 2 шт.

Мощность каждого  
плафонного светильника 58 Вт

Макс. концентрация частиц 
в выбрасываемом наружу 
воздухе

3 мг / м3

Туннель покраски обливом 
Jet Flow mod. FCJ32

Динамическая система покраски об-
ливом перемещающихся заготовок.

Краситель распыляется с помощью 
трех форсуночных групп. Избыточный 
краситель скапливается в емкости и снова 
подается в систему с помощью насоса.

Длина 3000 мм

Ширина 1300 мм

Ширина прохождения  
заготовок 310 мм

Высота 3260 мм

Полезная высота  
распыления 2600 мм

Макс. скорость обработки 6 м / мин.

Расход сжатого воздуха 
для пневмонасоса 1200 л / мин.

Требуемое давление  
сжатого воздуха 6 бар

Туннель сушки с системой 
LDP mod. EDLF 220-34-43-8/EA

Вентилируемый туннель для 
сушки изделий с водоэмульсионным 
красителем.

Воздух, под действием противо-
тока, соответствующим образом об-
рабатывается с помощью системы 
LDP, с тем чтобы обеспечить более 
высокую скорость сушки, чем в тун-
нелях традиционного типа, и при 
постоянном режиме в течение все-
го года, вне зависимости от условий 
окружающей среды. Подача воздуха 
осуществляется в закрытом контуре, 
что обеспечивает значительную эко-
номию энергии (нет выброса воздуха 
наружу) и возможность сокращения 
монтажных затрат.

Длина 22 000 мм

Ширина 3400 мм

Высота 4300 мм

Расход воздуха сушки (но-
минальный)

8000 м3/ч

– лидер в области 
отделочного оборудования
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Анализ различных схем систем 
пневмотранспорта, пылеулавлива-
ния и вентиляции, эксплуатируемых 
на деревообрабатывающих пред-
приятиях, позволил вскрыть зна-
чительные резервы, которые могут 
привести к уменьшению энергоза-
трат и пылевых выбросов в назван-
ных системах. Ожидаемый эффект 

обеспечивается в случае замены 
применяемых энергоемких систем 
пневмотранспорта, пылеулавливания 
и вентиляции на энергосберегающие 
и экологически безопасные системы, 
выпускаемые рядом европейских 
компаний. Уменьшение энергоем-
кости этих систем и мощности за-
водских котельных, выбрасывающих 

диоксид углерода (СО2) в атмосферу, 
косвенно препятствует накоплению 
в ней парниковых газов. 

Кроме того, многократное умень-
шение количества выбрасываемой 
в атмосферу древесной пыли про-
порционально снижает степень ее 
опасного влияния на атмосферный 
воздух, ведь такая пыль адсорбирует 

на поверхности вредные вещества, 
например хлорорганику, диоксины 
и сернистый ангидрид.

АсПТС и АсПТСРВ
Ниже приведено описание не-

скольких эффективных технических 
решений, направленных на уменьше-
ние энергозатрат и пылевых выбросов 
в аспирационных пневмотранспортных 
системах (АсПТС) деревообрабатываю-
щих предприятий.

Решение 1. Реконструировать пря-
моточные АсПТС, обслуживающие цеха 
механической обработки древесины 
(кроме калибрования ДСтП и полиро-
вания лаковых покрытий мебельных 
щитов), в аспирационные пневмотран-
спортные рециркуляционные системы 
АсПТСРВ100. Замена в прямоточных 
АсПТС циклонов, выбрасывающих от-
работанный воздух в атмосферу, на 
рециркуляционные рукавные фильтры, 
которые возвращают очищенный воз-
дух в цех, приведет к уменьшению 
производительности систем приточной 
вентиляции в 10 раз и организации 
процесса выбросов пыли в атмосферу 
исключительно через системы обще-
обменной вытяжной вентиляции.

Такая реконструкция обеспечивает 
комплексный эффект:

– десятикратное энергосбереже-
ние в системах приточной вентиляции 
на нагревании приточного воздуха в 
холодный период года и на его подаче 
в цех круглогодично;

– уменьшение пылевых выбросов 
в атмосферу примерно в 100 раз, что 
соответственно снижает размеры вы-
плат за загрязнение атмосферного 
воздуха в Управление Федерального 
казначейства (УФК) субъектов Феде-
рации и уменьшает экологическую 
напряженность в городах.

Решение 2. Выполнить рекон-
струкцию рециркуляционных систем 
АсПТСРВ100 с постоянной произво-
дительностью, имеющих коэффициент 
одновременности работы технологи-
ческого оборудования K0<0,7, в аспи-
рационные системы с автоматически 
регулируемой производительностью 
типа «Трансфло», выпускаемые датской 
компанией JHM-Moldow. Ответвления-
трубопроводы таких систем снабжены 
пневматическими шиберами, которые 
сблокированы с электродвигателями 
оборудования. Указанная блокиров-
ка обеспечивает при отключении-

включении электродвигателей обо-
рудования отключение приемников 
станков от ответвлений аспирационной 
системы или подключение приемни-
ков станков к ответвлениям системы. 
Частотный преобразователь привода 
радиального вентилятора системы 
«Трансфло» регулирует частоту вра-
щения электродвигателя. Управление 
производительностью вентилятора 
аспирационной системы осущест-
вляется подачей соответствующих 
электрических сигналов от датчи-
ков разряжения к частотному пре-
образователю. Датчики разряжения 
регистрируют изменение давления 
в коллекторах, которое происходит 
при переключении пневматических 
шиберов на открытие-закрытие. При 
закрытии пневматического шибера 
от датчика разряжения поступает 
сигнал частотному преобразователю 
на уменьшение производительности 
вентилятора, а при открытии – наобо-
рот, на увеличение его производитель-
ности. При выравнивании разряжения 
в коллекторе до установленной ве-
личины регулирование частоты вра-
щения электродвигателя и рабочего 
колеса вентилятора прекращается. 
Автоматическое регулирование произ-
водительности вентилятора в АсПТСРВ 
обеспечивает снижение энергозатрат 
в приводе вентилятора при К0 = 0,7–0,5 
на 30–50% (рис. 1).

Решение 3. Построить рецирку-
ляционные системы АсПТСРВ с посто-
янной и автоматически регулируемой 
производительностью по всасывающей 
схеме (рис. 1), в которой рукавные 
фильтры работают в режиме «под раз-
ряжением». Это позволяет применять 
радиальные вентиляторы обычного 
назначения, имеющие более высо-
кий КПД (h = 0,78 ÷ 0,8), чем у пылевых 
вентиляторов (h = 0,5 ÷ 0,56), и обе-
спечивающие снижение установочной 
мощности электродвигателей в приво-
дах вентиляторов примерно в 1,5 раза, 
а также устранение износа лопаток 
рабочего колеса вентилятора.

Решение 4. Использовать в 
АсПТСРВ вакуумные вентиляторы ком-
пании NESTRO Luftechnik (Германия), 
имеющие КПД от 0,85 и уменьшающие 
суммарные энергозатраты по сравне-
нию с пылевыми вентиляторами почти 
в 1,7 раза.

Решение 5. Если расстояние 
от рукавного фильтра до заводской 

котельной более 700 м и имеется 
потребность в топливных брикетах, 
использовать рециркуляционные 
АсПТСРВ всасывающе-нагнетательного 
типа с фильтрами типа ФРО-Н (с меш-
ками накопителями (Н) древесных 
отходов), ротационным сепаратором 
Dansep датской компании JHM-Moldow 
и брикетирующим прессом. Вентилятор 
устанавливается между ротационным 
сепаратором и рукавным фильтром. 
Поступающая в ротационный сепара-
тор Dansep древесно-воздушная смесь 
разделяется наклонно установленной 
сеткой на два потока. Крупная фрак-
ция древесных отходов, не прошедшая 
через сетку, подается ротором сепа-
ратора через его нижнее отверстие в 
брикетирующий пресс, а запыленный 
воздух с мелкой фракцией поступа-
ет через сетку и боковое отверстие 
сепаратора в рукавный фильтр для 
очистки и последующего возврата в 
цех. Указанная схема АсПТСРВ обе-
спечивает следующий комплексный 
эффект:

•	 не требует наличия пневмотран-
спортера с циклоном, уравнитель-
ным бункером и шнеком, что умень-
шает текущие энергозатраты;

•	 дает возможность получать допол-
нительную товарную продукцию –  
топливные брикеты;

•	 позволяет увеличить время за-
полнения мешков-накопителей, так 
как в мешках собирается только 
мелкая фракция, составляющая 
менее 10% от всего объема дре-
весных отходов, что уменьшает 
трудозатраты по замене мешков-
накопителей и фонд заработной 
платы.

Решение 6. Если расстояние от 
рукавного фильтра до котельной бо-
лее 700 м и необходимо доставлять 
древесные отходы на топливный склад 
заводской котельной, следует исполь-
зовать рециркуляционные системы 
АсПТСРВ100 всасывающего типа с 
рукавным фильтром типа ФРО-НВ (с 
непрерывной выгрузкой отходов), а 
также заменить пневмотранспортер с 
циклоном и уравнительным бункером 
со шнеком на пресс-контейнер, выпол-
ненный в виде компактора–моноблока, 
подсоединяемый к разгрузочному от-
верстию рукавного фильтра. Компак-
тор состоит из двух частей: передняя 
часть – стационарно установленный 

Снизить энергозатраты,
уменьшить пылевые выбросы!
В период мирового кризиса эффективным направлением технической политики на  
деревообрабатывающих предприятиях является комплексное уменьшение энергозатрат 
и пылевых выбросов в атмосферу в системах пневмотранспорта, пылеулавливания и 
вентиляции, которые приходится оплачивать по все возрастающим ценам, а также 
сокращение инвестиций в эти системы при реконструкции и новом проектировании.

Рис. 1. Общий вид АсПТСРВ100 с переменной производительностью и энергосберегающими системами «Трансфло» и 
«Редлер» датской компании JHM-Moldow:
1 – технологическое оборудование; 2 – трубопроводы-ответвления; 3 – магистральный трубопровод постоянного сечения 
с цепным скребковым конвейером внутри; 4 – роторный шлюз; 5 – вертикальный трубопровод; 6 – энергосберегающая 
транспортная система древесных отходов «Редлер»; 7 – бункер – накопитель отходов; 8 – воздуховод для древесной пыли; 
9 – рукавный фильтр типа MHL; 10 – радиальный вентилятор обычного исполнения, снабженный частотным регулятором 
производительности; 11 – шлюзовый затвор; 12 – рециркуляционный воздуховод с воздухораспределителем;  
13 – пневматический шибер.

Примечание. Датчики статического давления, управляющие производительностью вентилятора 10, не обозначены.
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прессующий блок, а задняя – рабочая 
емкость в виде контейнера объемом 
12, 15, 20 или 24 м3.

Компактор обеспечивает трех-
шестикратное уплотнение древесных 
отходов в контейнере, его закрывание 
и отсоединение от прессующего блока. 
Контейнер увозится автотранспор-
том на топливный склад котельной, 
где в нем открываются обе торцовые 
стенки и спресованные отходы в виде 
пакета выталкиваются специальным 
устройством.

Решение 7. В рециркуляционных 
АсПТСРВ, обслуживающих большое 
количество технологического оборудо-
вания, можно использовать самораз-
гружающиеся коллекторы, выпускае-
мые датской компанией JHM-Moldow. 
Указанные коллекторы выполняются 
в виде магистрального трубопрово-
да постоянного сечения квадратного 
профиля с цепным скребковым кон-
вейером внутри. Скребковый конвейер 
разгружает древесные отходы через 
роторный шлюз непосредственно на 
пневмотранспортер или энергосберега-
ющую транспортную систему «Редлер» 
(Дания), которые перемещают отходы 
в бункер-накопитель, минуя рукавный 
фильтр (рис. 1).

Указанная система разгрузки обе-
спечивает следующий комплексный 
эффект:

•	 уменьшает энергозатраты на 

транспортирование отходов на 
15%;

•	 уменьшает пожароопасность ру-
кавных фильтров;

•	 устраняет попадание стружки в 
фильтровальные рукава и, как 
следствие, обеспечивает увели-
чение ресурса работы рукавов, 
уменьшая тем самым инвестиции 
на закупку дополнительных ком-
плектов рукавов.

Новое проектирование рециркуля-
ционных АсПТСРВ вместо прямоточных 
АсПТС позволяет также в несколько 
раз снизить инвестиции, вкладывае-
мые в системы приточной вентиляции 
производственных помещений, в связи 
с уменьшением производительности 
приточных камер в 10 раз и их типо-
размеров в несколько раз.

Рециркуляционные 
рукавные фильтры

Основные технические решения по 
снижению энергозатрат и оптимизации 
производства:

1. Использование для пошива 
фильтровальных рукавов глазиро-
ванных тканей типа полиэстер РЕ340 
(BWF, Германия) или полиэстер Т402SA 
(Testori Group, Италия). Эти ткани не 
удерживают на своей рабочей поверх-
ности пылевой слой, что позволяет 
снизить гидравлическое сопротивление 

рукавных фильтров в конце режима 
фильтрации примерно на 1050 Па и 
применять в АсПТСРВ низконапорные 
радиальные вентиляторы. Стоимость 
таких вентиляторов ниже, чем вы-
соконапорных. Эффект – снижение 
энергозатрат на очистку воздуха в 
рукавных фильтрах приблизительно 
на 40% и уменьшение инвестиций на 
закупку вентиляторов.

2. Это решение особенно акту-
ально для развивающихся малых 
предприятий: в рециркуляционных 
АсПТСРВ следует применять модуль-
ные рукавные фильтры, которые по-
зволяют предприятиям наращивать 
их производительность по мере под-
ключения вновь устанавливаемого 
технологического оборудования к 
аспирационной системе. Увеличение 
производительности осуществляется 
путем подсоединения к установленным 
рукавным фильтрам дополнительных 
промежуточных фильтровальных мо-
дулей и дополнительного радиального 
вентилятора без замены основного 
радиального вентилятора. Это по-
зволяет предприятиям рационально 
использовать инвестиции в закупку 
фильтровального оборудования.

3. Применение при новом проек-
тировании рециркуляционных АсПТСРВ 
и реконструкции прямоточных АсПТС 
рукавных фильтров производства 
компании JHM-Moldow, в которых 
регенерация фильтровальной ткани 
производится обратной продувкой 
рукавов очищенным воздухом. В за-
висимости от типа рукавного фильтра 
компанией применяются три конструк-
тивных варианта обратной продувки 
рукавов:

•	 регенерационной тележкой с ра-
диальным вентилятором (фильтры 
МХР-324; MXN-324; MXL-324; MHL-
324);

•	 осевым вентилятором (Рv = 1500 Па), 
устанавливаемым в каждой рукав-
ной секции (фильтры SBA: 332, 
348; SBS: 316, 332, 348; SBT: 316, 
332, 348);

•	 вращающимся регенерационным 
каналом с вентилятором высоко-
го давления (фильтры 12PHL-390, 
16PHL-3130).

У способа обратной продувки ру-
кавов очищенным воздухом меньшая 
по сравнению со способом импульс-
ной продувки рукавов сжатым воз-
духом эксплуатационная стоимость. 

Способ импульсной продувки требует 
непрерывного снабжения оборудо-
вания сжатым воздухом и наличия 
дорогостоящей станции его обработки 
до десятого класса по ГОСТ 17443-80 
(которая включает осушку сжатого 
воздуха силикагелем). 

Станция осушки сжатого возду-
ха может быть заменена осушителем 
рефрижераторного действия типа JDFA 
или картриджами осушки воздуха, 
которые необходимо периодически 
менять на новые.

Игнорирование предприятиями 
требований по осушке сжатого воз-
духа до «точки росы», как показала 
практика российской компании «Спейс 
мотор», приводит при импульсной про-
дувке к попаданию конденсата воды, 
содержащегося в неосушенном сжатом 
воздухе, на фильтрующие рукава и их 
намоканию.

В результате мелкая древесная 
пыль с частицами менее 10 мкм, про-
никающая в поры мокрой фильтро-
вальной ткани, разбухает в них, что 
вызывает критическое закупоривание 
рабочих пор ткани и необходимость 
демонтировать рукава для просушки 
и замены их новыми.

4. Использование рукавных 
фильтров типа ФРО-Н с мешками-
накопителями (Н) отходов, в которых 
бункерная часть содержит шнек, а 
патрубки для крепления мешков – на-
копителей древесных отходов снабже-
ны пневмошиберами и датчиками для 
фиксации заполнения накопителей 
(рис. 2), изготавливаемых компанией 
JHM-Moldow.

Применение указанных техниче-
ских решений позволяет осуществлять 
последовательную загрузку мешков-
накопителей и их замену без оста-
новки технологического оборудования, 
что обеспечивает увеличение выхода 
готовой продукции на 15–20%.

Использование глазированной 
ткани для пошива фильтровальных 
рукавов не только снижает энергоза-
траты на очистку воздуха, но и повы-
шает пожаро- и взрывобезопасность 
рукавных фильтров, работающих на 
древесной шлифовальной пыли, так 
как стекающая с рукавов древесная 
пыль моментально удаляется из бун-
керной части фильтра через шлюзовый 
питатель в пневмотранспортер.

При этом фактическая концентра-
ция пыли в пылеулавливающей камере 
никогда не превышает 7,5 г/м3, что 

значительно ниже НКПВ (12,6 г/м3), 
при которой возможен взрыв.

Таким образом, применение глази-
рованной фильтровальной ткани по-
зволяет перевести рукавные фильтры 
из класса «взрывоопасные» в класс 
«пожароопасные» и освобождает 
предприятия, производящие рукавные 
фильтры, от получения сертифика-
тов на соответствие взрывоопасным 
производственным объектам, а дере-
вообрабатывающие предприятия – 
от получения лицензии на соответ-
ствие деятельности по эксплуатации 
взрывоопасных производственных 
объектов.

Централизованный сбор 
древесных отходов 

Основные технические решения по 
снижению энергозатрат и оптимизации 
производства:

1. При объеме перемещаемых 
отходов до 90 м3/ч возможно при-
менение энергосберегающей системы 
«Редлер». Система может быть состав-
лена из нескольких секций цепного 
скребкового конвейера закрытого типа 
производства компании «Грейнвуд» 
шириной 450 мм и длиной секции 
до 50 м (рис. 1, 3), обеспечивающего 
экологически чистую разгрузку дре-
весных отходов в бункер-накопитель. 

Объем энергозатрат на перемещение 
отходов по сравнению с эксплуатаци-
ей пневмотранспортера уменьшается 
примерно в 5 раз (при длине трассы 
до 150 м). Бункер-накопитель должен 
иметь устройство выгрузки материала 
с двумя шнеками, один из которых 
осуществляет разгрузку материала в 
автотранспорт, а другой – в приемник 
пневмотранспортера для перемещения 
отходов к заводской котельной.

2. Использование пневмотранспор-
теров всасывающего типа, выполненных 
по замкнутой схеме с рециркуляцией 
воздуха, что обеспечивает устранение 
пылевых выбросов в атмосферу через 
циклон и уменьшение установочной 
мощности электродвигателя в приводе 
вентилятора почти в 1,5 раза по срав-
нению с пылевым вентилятором.

Системы приточной  
и вытяжной вентиляции 

Основные технические решения по 
снижению энергозатрат и оптимизации 
производства:

1. Эксплуатация комбинирован-
ных каркасно-панельных приточно-
вытяжных камер с поверхностным 
теплообменником (пластинчатым или 
роторным), которые позволяют реку-
перировать теплоту удаляемого из 
вентилируемого помещения воздуха 

Рис. 2. Рукавные фильтры типа ФРО-Н

Рис. 3. Цепной скребковый конвейер закрытого типа
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и применять в холодное время ночью 
частичную или полную рециркуляцию 
воздуха, отбираемого из помещения, 
с дополнительным его подогревом 
в калориферной группе приточной 
системы вентиляции.

2. Использование в производствен-
ных помещениях большого объема 
приточно-вытяжных агрегатов де-
централизованной вентиляции Hoval 
LHW, разработанных компанией Hoval 
(Швейцария, Лихтенштейн) и имеющих 
10 режимов работы, в основу которых 
положены два основных принципа 
энергосбережения (рециркуляция 
воздуха, рекуперация отводимого 
тепла).

3. Уменьшение производительно-
сти приточной системы вентиляции в 
цехах белого шлифования древесины 
и фанеры до минимально допустимо-
го значения по санитарным нормам 
Lпр = [ Lпрmin ] = 0,1LAC за счет глубокой 
очистки аспирационного воздуха от 
древесной шлифовальной пыли в ре-
циркуляционном фильтре, имеющем 
три ступени очистки воздуха. 

Такой фильтр разработан совместно 
специалистами Санкт-Петербургской го-
сударственной лесотехнической акаде-
мии и ЗАО «Консар» (патент RU2336930 
С2). Фильтр обеспечивает при началь-
ной концентрации пыли перед рука-
вами Сн = 3000 мг/м3 очистку воздуха 
до концентрации Ск = 0,12 мг/м3 вместо 
допускаемого значения [ CK ] = 1,8 мг/м3  
для рециркулируемого воздуха по 
СНиП 41-01-2003.

Таким образом, с помощью трех-
ступенчатой очистки аспирационного 
воздуха достигается снижение концен-
трации древесной пыли в рециркули-
руемом воздухе примерно в 15 раз.

Производительность системы при-
точной вентиляции Lпр для производ-
ственных помещений определяется 
путем решения системы двух уравне-
ний воздушного и пылевого балансов 
вентилируемого помещения и зависит 
от величины концентрации пыли в ре-
циркулируемом воздухе. 

Пятнадцатикратное уменьшение 
концентрации пыли в рециркулируе-
мом воздухе позволяет при начальной 
концентрации пыли перед рукавами 
Сн = 3000 мг/м3 снизить производитель-
ность приточной системы вентиляции 
Lпр с 0,32LAC до 0,1LAC (где LAC – сум-
марная производительность АсПТСРВ, 
м3/ч). Это обеспечивает уменьшение 
энергозатрат в системе приточной 
вентиляции в 3,2 раза.

Предприятия 
деревообработки

Основные технические решения 
по созданию энергосберегающих 
и экологически безопасных систем 
пневмотранспорта, пылеулавливания и 
вентиляции на деревообрабатывающих 
предприятиях:

1. В цехах механической обработ-
ки древесины с коэффициентом одно-
временности работы технологического 
оборудования K0 > 0,7 рекомендуется 
использование рециркуляционных 

АсПТСРВ100 всасывающего типа с 
постоянной производительностью, 
с фильтрами типа ФРО-НВ и рука-
вами, сшитыми из глазированного 
полиэстера.

2. В цехах механической обра-
ботки древесины с коэффициентом 
одновременности работы технологи-
ческого оборудования K0<0,7 следует 
использовать АсПТСРВ всасывающего 
типа с автоматически регулируемой 
производительностью типа «Трансфло», 
рукавными фильтрами типа ФРО-НВ и 
рукавами, сшитыми из глазированного 
полиэстера.

3. Если расстояние от рукавного 
фильтра до котельной более 700 м, не-
обходимо использование рециркуляци-
онных АсПТСРВ, содержащих рукавный 
фильтр типа ФРО-Н с ротационным сепа-
ратором и брикетирующим прессом или 
рукавный фильтр типа ФРО-НВ с при-
соединенным к нему пресс-контейнером 
(компактор-моноблок) (рис. 4).

4. В цехах белого шлифования 
древесины или шлифования фанеры 
рекомендуются рециркуляционные 
АсПТСРВ100 всасывающего типа с по-
стоянной производительностью и с ру-
кавными фильтрами типа ПФРОД-НВ с 
трехступенчатой очисткой воздуха или 
с рукавными фильтрами компании JHM-
Moldow типа PHL с воздухораспредели-
телем, выполненным в виде большого 
рукава, сшитого из фильтровальной 
ткани СМ-360 (BWF, Германия), имею-
щей гидравлическое сопротивление в 
конце режима фильтрации 200 Па (при 
пыленакоплении 1 кг/м2).

5. В цехах производства древес-
ной шерсти или упаковочной стружки 
следует эксплуатировать АсПТСРВ-85 
всасывающе-нагнетательного типа с 
85-процентной рециркуляцией очи-
щенного воздуха в цех и с рукавным 
фильтром, имеющим открытый шлюз 
в пневмотранспортер всасывающего 
типа с циклоном, установленным на 
бункере-накопителе.

6. В цехах механической обработки 
древесины, имеющих высокоскоростные 
строгальные станки типа «Гидромат», 
обслуживаемые локальными пылеуло-
вителями, необходима замена локаль-
ных пылеуловителей с мешковыми 
накопителями отходов, установленных 
внутри цеха, на рециркуляционные 
АсПТСРВ100 с рукавными фильтрами для 
наружной эксплуатации типа ФРО-НВ.

7. Производственные помеще-
ния малых деревообрабатывающих 

предприятий, оснащенные локальными 
пылеуловителями, должны быть снабже-
ны энергосберегающей системой «Ред-
лер» по удалению отходов в бункер-
накопитель, выполненной в виде цепного 
скребкового конвейера закрытого типа 
производства компании «Грейнвуд», 
загрузочная часть которого находится 
внутри цеха, а разгрузочное отверстие 
герметично соединено с воронкой, уста-
новленной на бункере-накопителе.

 Наличие такого конвейера значи-
тельно уменьшит трудозатраты на уда-
ление древесных отходов за пределы 
цеха и снизит фонд заработной пла-
ты рабочих за счет уменьшения числа 
работников.

И еще несколько 
практических советов

1. В пневмотранспортерах щепы 
требуется замена циклонов на 
циклоны-сепараторы, позволяющие 
получать кондиционную щепу путем от-
деления мелкой фракции и уменьшать 
пылевые выбросы в атмосферу.

2. При реконструкции приточных 
и вытяжных систем производствен-

ных помещений рекомендуется 
использовать:

а) для приточных систем – камеры 
«АПК-ИННОВЕНТ» (ЗАО «Веттера» или 
ЗАО «Арктос»), позволяющие осущест-
влять в холодное время частичную или 
полную рециркуляцию цехового воз-
духа с дополнительным его нагревом 
в калориферной группе;

б) для вытяжных систем – крыш-
ные вентиляторы компаний ОАО «Мо-
вен» или ЗАО «Рувен»; осевые вен-
тиляторы (этих же производителей), 
устанавливаемые в стенах; канальные 
вентиляторы от ОАО «Мовен», устанав-
ливаемые в воздуховодах вытяжных 
систем. 

У этих вытяжных систем малые 
габариты и невысокая стоимость.

3. При новом проектировании при-
точных и вытяжных систем следует 
использовать каркасные приточно-
вытяжные камеры типа «Альбатрос» 
(L = 1000   5600 м3/ч) компании FLEXIT и 
камеры «Стандарт» (L = 700   90 000 м3/ч) 
ЗАО «Арктос»; для производственных по-
мещений больших объемов – приточно-
вытяжные системы децентрализованной 

вентиляции типа Hoval LHW (Швейцария) 
(L = 3000, 5000, 8000 м3/ч).

 Владимир ВОСКРЕСЕНСКИЙ, 
д. т. н., профессор СПбГЛТА, 

академик МАНЭБ, член-корреспондент РАЕН
Аспирационные характеристики техно-

логического оборудования отечественных и 
зарубежных производителей, методики и 
примеры гидравлического расчета различ-
ных схем систем АсПТСРВ и ПТС с выбором 
типоразмера вентилятора и электродви-
гателя, а также оценка эффективности 
инвестиционных проектов по реконструкции 
аспирационных систем приведены в книге  
В. Е. Воскресенского «Системы пневмотран-
спорта, пылеулавливания и вентиляции на 
деревообрабатывающих предприятиях. Теория 
и практика: В 2 т. – т. 1.: Аспирационные и 
транспортные пневмосистемы: Учебное посо-
бие. – СПб.: Политехника, 2008. – 430 с.» 

Приобрести книгу можно в издатель-
стве «Политехника».  
Тел.: (812) 312-44-95, 312-53-90,  
571-61-44. E-mail: gfm@polytechnics.ru, 
www.pnevmotransport.com

Рис. 4. Пресс-контейнер (компактор-моноблок)
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Руководитель компании KLAES 
(Россия и СНГ) Райнар Дэлл пред-
ставил новые разработки программ-
ного обеспечения для производства 
деревянных окон. Райнхард Фартелли 
(компания Weinig Michael AG) пред-
ложил участникам конференции, учи-
тывая накопленный опыт, заглянуть в 
будущее. Мартин Кеннтнер из ООО 
«Лейтц Инструменты» рассказал о 
современных подходах в технологии 
производства окон и дверей.

Окна – это «глаза» дома. Однако 
иногда производители деревянных 
конструкций допускают досадные 
ошибки, которые потом сказывают-
ся на этих «глазах». НИУПЦ «Меж-
региональный институт окна» по-
следние два года особенно активно 
занимается проблемами производства, 
монтажа, эксплуатации деревянных 
светопрозрачных конструкций.  Об 
основных ошибках, которые допуска-
ются производителями деревянных 
окон, рассказал в своем выступлении 

заместитель директора института, ве-
дущий эксперт оконной отрасли Рос-
сии по деревянным светопрозрачным 
конструкциям Николай Шленов.

«Производство так называемой 
столярки для строительного комплек-
са было делом специализированных 
деревообрабатывающих заводов и 
комбинатов, – напомнил Николай 
Георгиевич. – В изготовлении этих 
изделий пиломатериалы использо-
вались по остаточному принципу. 
К сожалению, не всегда они были 
должного качества и сортности». 

Прошло время, с приходом на 
строительный рынок окон из ПВХ 
эпоха безраздельного господства сто-
лярки стала постепенно угасать. Как 
следствие, ДОКам и ДОЗам пришлось 
перепрофилироваться; некоторые, не 
выдержав конкуренции, завершали 
свою деятельность.

Появление на рынке новых кон-
струкций из дерева, ПВХ-профилей, 
алюминия, стеклопластика, комбина-

ций этих материалов потребовало 
внесения изменений в нормативную 
базу, а в ряде случаев – создания 
новых государственных стандартов. 
При непосредственном участии Меж-
регионального института окна с 1999 
года велась работа по обновлению 
и созданию нормативной базы для 
оконной отрасли.

Современное производство дере-
вянных светопрозрачных конструкций 
переросло в отрасль, изготавливаю-
щую различные оконные изделия – от 
серийных до эксклюзивных, облицо-
ванных шпоном ценных пород древе-
сины, изделий с элементами резьбы, 
позолоты, которые использовались в 
качестве дизайнерских элементов.

Сегодня сотрудники института 
проводят экспертные исследования 
практически во всех уголках Рос-
сии. А все его ведущие специалисты 
имеют статус судебных экспертов 
нормативной экспертизы в области 
защиты прав потребителей и про-
изводителей, обороте, эксплуатации 
и реконструкции строительных кон-
струкций и продукции. 

От соблюдения технологических 
режимов производства деревян-
ных светопрозрачных конструкций 
зависят долговечность эксплуа-
тации изделия, его технические 
характеристики. 

Анализ проведенных за последние 
годы экспертных исследований пока-
зал, что основными причинами брака 
при производстве светопрозрачных 
конструкций являются недостаток 
знаний у некоторых специалистов на 
деревообрабатывающих предприяти-
ях, несоблюдение технологических 
регламентов производственного про-
цесса, слабая нормативная база, от-
сутствие технической литературы по 

технологии производства деревянных 
светопрозрачных конструкций.

Опираясь на знания и много-
летний опыт работы в оконном 
производстве, специалисты инсти-
тута пересмотрели государственные 
стандарты в этой отрасли, создали 
новую нормативную базу, подгото-
вили методические и справочные 
издания: «Справочник проектиров-
щика» в двух томах, «Справочник 
замерщика», «Справочник монтаж-
ника». В 2009 году издано «Руко-
водство по замерам проемов для 
установки деревянных светопроз-
рачных конструкций». Готовится к 
изданию «Справочник технолога по 
производству деревянных светопроз-
рачных конструкций».

В течение последних двух лет 
в издании НИУПЦ «Межрегиональ-
ный институт окна» – журнале 
«Светопрозрачные конструкции» 
– ведется рубрика для производи-
телей и потребителей деревянных 
светопрозрачных конструкций, в 
которой публикуются материалы, 
информирующие специалистов о 
достижениях отрасли и о тех про-
блемах, которые возникают в про-
цессе производства.

Анализ выявленных в ходе экс-
пертиз ошибок, возникающих в про-
цессе производства окон, показал, 
что основными из них являются:

 – отсутствие входного кон-
троля материалов, используемых в 
производственном процессе, и, как 
следствие, недопонимание важности 
системы допусков и посадок;

– нарушение очередности тех-
нологических операций;

– недостатки в процессе проек-
тирования и расчета конструкции;

– неграмотное проведение за-
меров и выполнение монтажа.

Первая группа ошибок встречает-
ся довольно часто, так как входной 
контроль осуществляют далеко не на 
всех предприятиях. Зачастую слиш-
ком доверяют техническим паспор-
там, сопровождающим материалы, 
которые приходят от поставщиков из 
других регионов. Но ведь при транс-
портировке материал мог, например, 
набрать влаги, деформироваться и 
т. д. В результате такой бескон-
трольности запуск в производство 
переувлажненного материала обо-
рачивается бракованной продукцией. 
К браку и большому количеству ре-
кламаций от потребителей приводит 
также недостаточное обеспечение 
контроля технологических параме-
тров: температуры и влажности в 
производственных помещениях.

Вторая группа – это технологи-
ческие ошибки производственного 
процесса. 

Требования технологического 
регламента предприятия должны 
соответствовать национальным 
стандартам (ГОСТ) или быть выше 
их и обеспечивать долговечность 
работы деревянной светопрозрачной 
конструкции. Неправильная последо-
вательность операций в производ-
ственном процессе может привести 
к последствиям, напрямую влияю-
щим не только на характеристики 

изделия, но и на безопасность его 
эксплуатации.

К третьей группе относятся ошиб-
ки, которые допускаются специали-
стами из-за недостаточных знаний 
при проектировании и расчетах 
конструкций. Любая коммерческая 
организация, занимающаяся изго-
товлением деревянных окон, считает 
своей основной задачей получение 
прибыли. И при проведении заме-
ров и проектировании пожелания 
заказчика считаются обязательны-
ми для исполнения, зачастую даже 
несмотря на нарушение требований 
нормативов. 

Сверхнормативные габаритные 
размеры конструктивных элементов, 
использование конструкций в не-
допустимых условиях эксплуатации, 
светопрозрачное заполнение оконной 
конструкции выбираются с учетом 
не теплотехнических параметров, а 
просьб заказчика. Боязнь потери кли-
ента, неумение привести грамотные 
аргументы в пользу предлагаемой 
конструкции приводят к отрицатель-
ным результатам при эксплуатации 
таких изделий.

Ошибки четвертой группы также 
встречаются довольно часто. Мало 
сделать качественную оконную кон-
струкцию, важно, каким образом она 
будет установлена в проеме. Мы се-
годня достигли высоких технологий 
при производстве, а качество монтажа 
зачастую оставляет желать лучшего.

Конечно, надо из уже имеющегося 
опыта взять самое лучшее. Напри-
мер, если деревянные оконные или 
дверные блоки, претендующие на 
категорию «люкс», устанавливаются 
в проемах строящегося дома, то на 
предварительном этапе в проемы 
следует ставить обсадные коробки. 
И только на этапе отделки внутренних 
откосов, при условии полной готов-
ности отделанных помещений, произ-
водится монтаж оконных конструкций. 
Этот опыт широко применяют в Евро-
пе, а у нас далеко не все произво-
дители деревянных светопрозрачных 
конструкций знают об этом.

Производителям окон и монтажни-
кам необходимо всегда помнить, что 
окна – «глаза» дома, которые, как и 
другие архитектурные и конструк-
тивные элементы, придают фасаду 
неповторимость.

Владимир БЕЛОЯРСКИЙ

Окна – «глаза» дома
На состоявшейся недавно в Санкт-Петербургской государственной лесотехнической 
академии им. С. М. Кирова международной конференции «Дни окон» участники обсудили 
современные подходы в технологии производства окон и дверей, проблемы проектиро­
вания энергосберегающих светопрозрачных конструкций с заданными теплозащитными 
характеристиками и другие актуальные вопросы.

Райнар Дэлл
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древесные материалы

Контрольно-измерительное обо-
рудование – незаменимый помощник 
при производстве древесных плит  
и фанеры. Измерение влажности дре-
весной стружки и волокна, толщины, 
плотности и чистоты поверхности го-
товой плиты, распознавание заторов 
в циклонах, сушильных установках 
и трубопроводах – это не полный 
перечень задач, которые ставятся 
перед системами контроля качества. 
Сегодня мы предлагаем беглый обзор 
некоторых видов этих систем, кото-
рые производят и поставляют на 
российские предприятия немецкие 
производители.

Начнем с установок измерения 
влажности. В производстве древесных 
плит показатель влажности материала 
очень важен. Влажность древесных час- 
тиц или волокон может определяться 
с помощью инфракрасного излучения 
(установки MT-Scan, IR 3000 WBPi) или 
микроволн (Micro-Scan, MWF 3000).

Для получения информации на 
установках первого типа измеряют 

величину ИК-лучей, отраженных от 
поверхности частиц. Содержание воды 
в сырье влияет на интенсивность по-
глощения лучей. Как правило, монтаж 
контрольного оборудования такого рода 
производится за сушильной установ-
кой, перед и за участком смешивания 
древесных частиц или волокон со 
связующим, а также над формирую-
щим конвейером. Использование этих 
установок дает немалый экономический 
эффект: уменьшение энергозатрат при 
сушке материала; сокращение расхода 
связующего; исключение возможности 
пересушки сырья и снижение рисков 
его возгорания. Установка MT-Scan 
позволяет осуществлять измерения 
влажности древесных частиц и шпона, 
надежна в работе и проста в обслужи-
вании, точность измерений на ней со-
ставляет ±1 %, если влажность сырья –  
1–120 %.

Точность работы прибора IR 3000 
WBPi составляет ±1 % и зависит от 
выбранного диапазона измерений. 
Установка также имеет дополнитель-
ное устройство, которое позволяет 
контролировать влажность шпона 
после лущения до и после сушки. 
Микроволновая установка MWF 3000 
измеряет влажность материала с по-
грешностью ±2,0 % в диапазоне от 
0,1 до 85 %. Глубокое проникновение  
(от 30 до 100 мм) электромагнитного 
поля в материал позволяет получать 
объективные результаты измерений.

ДСтП и ДВП (в том числе МДФ), как 
известно, это смесь древесных частиц 
и связующего, которую надо готовить, 
соблюдая необходимые пропорции, 
ведь еще до операции прессования 
можно в значительной мере повлиять 
на качество плиты благодаря оптималь-
ному формированию ковра. И здесь 
также нельзя обойтись без «подсказок» 
контрольно-измерительного оборудова-
ния. Например, Mass-Scan при точности 
измерений ±0,25 % позволяет сократить 

отклонения по пласти и кромке плиты, 
контролировать распределение веса 
по площади ковра, уменьшить расход 
сырья и время на шлифование плит. 
Измеритель устанавливают непосред-
ственно в начале технологической 
цепи операции горячего прессования 
с целью контроля расхода древесных 
частиц и связующего. А установка BWQ 
3000 позволяет своевременно заметить  
и предотвратить неравномерность рас-
пределения веса по площади ковра.

Следующий показатель, который 
так важен при производстве плитных 
материалов, – их конечная толщина. 
Для ее измерения можно применить 
один из двух методов: контактный 
(роликовый) или бесконтактный (ла-
зерный). Точность измерений первого 
намного выше: ±0,01 мм (Thick-Scan) 
и ±0,01 мм (DMR 3000) против ±0,1 мм 
(Thick-Scan М, DMR 3000 L). При кон-
тактном способе измерительные го-
ловки расположены над и под изме-
ряемым материалом. Благодаря этому 
исключается воздействие прогибов  

Незаменимые помощники 
Специалисты мебельного производства заинтересованы в том, чтобы производители 
плит процветали, ведь от качества плитных материалов во многом зависит качество 
мебели. Ну а качество древесных плит и фанеры зависит от уровня технологичности 
головного оборудования, установленного в цехе, а также от применяемой измерительной 
техники и техники контроля качества.

и вибрации материала на получаемые 
результаты. Минимизируется расход 
связующего и древесного сырья, со-
кращается брак и количество плит 
нестандартной толщины. Выпускаемая 
продукция не требует дополнительного 
времени на шлифование, а исполь-
зуемый абразивный материал меньше 
изнашивается. 

Производители древесно-стру
жечных плит и фанеры сталкиваются  
с такими дефектами, как пустоты, тре-
щины и непроклеенные места. Для их 
обнаружения существуют ультразву-
ковые установки. Например, в Ultra-
Scan многоступенчатое изображение 
распознанных пустот выводится на 
дисплей, так же как и графическое 
отображение изменения влажности, 
плотности, толщины и температуры. 
Прибор может быть размещен непо-
средственно на месте установки кан-
тователя или рядом с краем обрезного 
станка. Наличие пустот устройство 
обнаруживает, просвечивая плиты OSB, 
MDF, OSL толщиной от 35 до 120 мм и 
плиты LVL толщиной до 200 мм. Уста-
новка контроля качества проклеивания 
UPU 3000 отслеживает качество плит в 
режиме онлайн и позволяет проводить 
их автоматическую сортировку. Она мо-
жет фиксировать изменения плотности, 
которая также является предвестни-
ком образования воздушных включе-
ний. UPU 3000 можно комбинировать  
с установкой измерения толщины DMR 
3000 и установкой измерения влаж-
ности формируемого ковра.

Для контроля поверхностных де-
фектов декорированных древесных плит 
(пятен, вкраплений, непропечаток ри-
сунка, отсутствие части рисунка и т. п.)  
на поверхности каждого изделия за 
один проход предназначена установка 
Superscan, с помощью которой можно 
добиться равномерности сортировки 
продукции. Можно оптимизировать 
не только процесс сортировки, но и 
весь процесс изготовления продук-
ции. Установка способна запоминать 
рисунки. Кроме того, если обнару-
женные отклонения меньше заданных 
допусков, то рисунки используются  
в качестве образца. Все последующие 
плиты сравниваются с новым рисунком, 
который «запомнила» Superscan. Сам 
процесс весьма прост и занимает лишь 
несколько минут. Эта система контроля 
устанавливается на участках сортиров-
ки готовых плит. Размеры измеряемой 
продукции практически не ограничены: 

при большей ширине используется 
большее количество камер. Помимо 
вышеназванной установки существует 
и другая – оптическая система Baumer 
Inspection, которая регистрирует по-
верхностные дефекты плит.

С помощью установки Stenograph 
измеряют профиль объемной плотности 
в режиме онлайн, являющийся одним 
из основных критериев качества дре-
весных плит. Прибор позволяет коррек-
тировать профиль объемной плотности  
и связанные с этим характеристики плит 
во время технологического процесса. 
Сокращение времени перезапуска при 
переходе на другую продукцию и при 
внедрении новой, а также оптимизация 
процесса с одновременным повышением 
качества плит приводят к значительной 
экономии материала и сокращению свя-
занных с этим издержек. Stenograph 
рассчитывает объемную плотность  
в каждой точке сечения плиты неза-
висимо от ее структуры. В результате 
получения данных строится кривая, 
характеризующая распределение объ-
емной плотности между поверхностными 
и внутренними слоями плиты.

На больших производствах для по-
стоянного контроля соответствия выпу-
скаемой продукции стандартам качества 
обязательно проводятся лабораторные 
испытания. Значительно расширяет воз-
можности таких испытаний установка 
измерения влажности MWF 3000 LD, ра-
ботающая по микроволновому принципу. 
Она за несколько секунд выдает инфор-
мацию о величине влажности готовой 
плиты. Данные можно занести в архив 
или использовать для статистических це-
лей. Измерение выполняется независимо 
от плотности, структуры поверхности и 
цвета исследуемого материала, что по-
зволяет учитывать продукцию различных 
рецептур. Для более глубокого анализа 
структуры производимых древесных плит 
существует лабораторный измеритель 
профиля плотности Dense-Lab X, который 
работает по рентгеновской технологии. 
Полученные с его помощью лаборатор-
ные данные помогают точнее настроить 
установленное в цехе оборудование.

Все вышеназванные установки мо-
гут работать как по отдельности, так  
и в сочетании друг с другом.  

Мнения производителей и по-
требителей систем контроля качества 
приведены далее.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА
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Расскажите, пожалуйста, 
о достоинствах выпускаемого 
вашей компанией контрольно-
измерительного оборудования.

Михаил
Корабельников, 
руководитель 
московского 
бюро предпри-
ятия Electronic 
Wood Systems 
(EWS): 
Главные досто-
инства нашей 

компании – это опыт, инновационные 
решения, наличие собственных патен-
тов и ноу‑хау, а также комплексный 
подход к измерению и сбору данных. 
Запатентованные разработки и ноу‑хау 
(например, ультразвуковая система 
обнаружения внутренних дефектов 
Ultra-Scan) имеют ряд преимуществ 
перед традиционными системами. Ком-
плексное применение систем нашей 
компании позволяет повысить про-
изводительность производства при 
одновременной экономии материалов 
и энергии за счет оптимизации тех-
нологических процессов и строгого 
выдерживания требуемых параметров 
продукции.

Системы нашей компании могут 
устанавливаться на предприятии как 
отдельные элементы, так и в дополне-
ние к существующему оборудованию 
и составлять с ним единый комплекс. 
Безусловно, старые системы, осущест-
влявшие аналогичные функции, разум-
но удалять. Это позволяет повысить 
надежность и бесперебойность работы 
систем. Наши системы, как правило, 
не требуют существенной доработки 
линий, занимают малое пространство, 
не нуждаются в больших зонах для 
обслуживания. Применительно к каж-
дой установке имеются конкретные 
инструкции и рекомендации, однако, 
по опыту, процесс успешного встраи-
вания наших систем в уже существую-
щую линию ни на одном предприятии 
никогда не становился проблемой  
и не требовал много сил.

Чаще всего наши клиенты выбира-
ют влагомеры различного типа, систе-
мы обнаружения расслоений Ultra-Scan 

и системы измерения толщины Thick-
Scan, которые легко модернизируются 
до Ultra-Scan. Объединение нескольких 
систем в сеть посредством системы 
автоматического сбора и обработки 
данных измерений Gauge Control может 
быть произведено в любой момент – 
для повышения надежности и согла-
сованности функционирования всего 
комплекса.

Алексей 
Васичев, 
глава филиала  
фирмы  
«ГреКон»  
и представи­
тельства фир-
мы «Штайне­
манн» в РФ  
и странах СНГ: 

Мы предлагаем полный спектр 
контрольно-измерительной техники 
для плитной промышленности (пред-
приятий, выпускающих ДСтП, ДВП, МДФ, 
OSB, фанеру). То есть мы предостав-
ляем клиентам возможность получить 
из одних рук и полностью оснастить 
технологическую линию. На сегодняш-
ний день в России, например, нет ни 
одного предприятия, изготавливаю-
щего плиты, на котором не были бы 
установлены наши приборы. Конечно, 
подобное оборудование производят 
и другие фирмы, но наше отличают 
высокая надежность; наличие систем 
автоматической калибровки; неболь-
шое число узлов, требующих специаль-
ного техобслуживания; современный 
уровень программного обеспечения. 
Кроме того, наши заказчики имеют 
возможность бесплатного удаленного 
доступа к приборам через Интернет 
для проведения диагностики и устра-
нения неисправностей.

Экономическая выгода – это толь-
ко одна из причин для приобретения 
систем контроля качества, а главной, 
по моему мнению, является желание 
выпускать более качественную продук-
цию с наименьшими затратами и быть 
уверенным в отсутствии рекламаций 
клиентов. Как правило, наши приборы 
позволяют оптимизировать производ-
ственный процесс и дать предприятиям 
этот шанс. А экономическая выгода –  

это не только быстрая окупаемость за 
счет увеличения прибыли от внедре-
ния, но и снижение затрат на сырье, 
энергоносители, сокращение доли 
ручного труда и т. п.

Назовите, пожалуйста, плит-
ные предприятия, с которыми у 
вас сложились хорошие партнерские 
отношения.

Михаил Корабельников: Среди 
наших заказчиков Сыктывкарский 
фанерный завод, Усть-Илимский  
деревообработывающий завод, ком-
пании «Флайдерер», Homanit & Co. KG,  
«Кроношпан», «Эггер», лесопромыш-
ленная компания «Талион Терра»  
(г. Торжок) и многие другие.

В 2007 году наша компания стала 
партнером Siempelkamp. Измерительные 
системы EWS интегрируются в новую 
концепцию автоматизации предприятий 
под названием SicoScan, разработанную 
компанией Siempelkamp. SicoScan инте-
грирует измерения в общую технологи-
ческую систему управления процессом 
и автоматизации, используя технологию 
измерений EWS. Датчики записывают 
влажность ковра на формовочной ли-
нии, распределение веса по площади 
после формовщика мата, толщину пане-
ли и наличие расслоений на выходе из 
пресса, а также вес панелей. С начала 
кооперации между Siempelkamp и EWS 
заказчикам поставлено восемь линий 
для производства MDF с использова-
нием технологии SicoScan.

Алексей Васичев: Пермский фа-
нерный комбинат (пос. Уральский, 
Пермский край), Вятский фанерный 
комбинат (г. Киров), «Кроношпан»  
(г. Егорьевск), «Кроностар» (пос. Шарья, 
Вологодская обл.), «Эггер» (г. Шуя), 
«Флайдерер» (д. Подберезье, Нов-
городская обл.), Экспериментальный 
завод ДСП (г. Сергиев Посад), Игорев-
ский ДК (ст. Игоревская, Смоленская 
обл.), «Карелия ДСП» (пос. Пиндуши, 
Республика Карелия), «Лесплитинвест»  
(г. Приозерск, Ленинградская обл.), 
Усть-Ижорский фанерный комбинат 
(Санкт-Петербург), «Фанплит» (г. Костро- 
ма), «Фанком» (г. В. Синячиха, Свердлов-
ская обл.), «Новатор» (г. Великий Устюг, 
Вологодская обл.), «Шатура» (г. Шату-
ра), Волгодонский комбинат древесных 
плит (г. Волгодонск), Сыктывкарский 

фанерный завод (г. Сыктывкар), «Новая 
Вятка» (г. Киров) и др.

После поставки оборудования 
на предприятие вы курируете его 
работу? Занимаетесь техническим 
обслуживанием?

Михаил Корабельников: Во многих 
случаях перед поставкой оборудования 
предприятие клиента посещает специ-
алист нашей компании. Изучив ситуа-
цию на месте, он дает рекомендации по 
доработке линии. При необходимости 
он может посоветовать конкретную 
комплектацию и дать пояснения от-
носительно установки системы. После 
поставки оборудования на предприятие 
наш представитель осуществляет его 
монтаж и настройку, проводит техни-
ческий тренинг операторов заказчи-
ка. Все оборудование поставляется  
с годовой гарантией. В гарантийный 
и послегарантийный период наши ин-
женеры производят дистанционную 
консультацию или, если требуется, 
посещают клиента. Также в дистан-
ционном режиме могут проводиться 
диагностика и настройка систем –  
при подключении через интернет ком-
пьютеров лаборатории EWS в Германии 
к нашим измерительным системам, ра-
ботающим на заводе заказчика. Уда-
ленная диагностика осуществляется  
с помощью блока Gauge Control.

Алексей Васичев: Поставка обо-
рудования – для нас только начало 
работы с клиентами. Мы на протяже-
нии многих лет отслеживаем ситуа-
цию с нашими приборами. Занимаемся  
и техобслуживанием, и модернизаци-
ей, даем технические консультации.  
У компании есть российский сервисный 
специалист, что существенно облегчает 
контакт с техническим персоналом 
предприятий и позволяет быстро и, 
главное, за невысокую плату оказывать 
необходимые сервисные услуги.

Расскажите, о перспективах 
работы вашей компании на бли-
жайшие годы.

Михаил Корабельников: Опе-
ративные и достоверные данные о 
параметрах технологических процес-
сов и выпускаемой продукции по-
зволяют непрерывно поддерживать 

оптимальные режимы работы обо-
рудования. Поэтому, глядя в будущее, 
мы уверены: наши установки будут 
востребованы на российском рынке, 
так как в условиях кризиса особо 
актуальны высокая эффективность  
и экономичность производства.

Алексей Васичев: С целью укре-
пления позиций фирмы «ГреКон» на 
российском рынке в марте этого года 
в Москве зарегистрирован филиал ком-
пании. Так мы хотим показать свои 
серьезные намерения и веру в рынок 
России. Легко быть другом и партнером 
в хорошие времена, гораздо сложнее 
оставаться таковым и в трудную пору! 
Мы выступаем в роли субпоставщиков 
у таких фирм, как «Зимпелькамп» и 
«Диффенбахер», и у других, которые 
строят заводы и поставляют техноло-
гическое оборудование. Сегодня очень 
сложно делать прогнозы, но три-пять 
больших проектов, срок реализа-
ции которых – ближайшие два года,  
у нас есть. Конечно, экономический 
кризис вносит коррективы в планы. 
В первую очередь его негативное 
влияние сказывается на сокращении 
заказов и увеличении сроков приня-
тия клиентами решения и выделения 
финансирования. Мы ищем новые схе-
мы поставки, например через наших 
российских партнеров по логистике, 
с возможностью оплаты за приборы 
в российских рублях; планируем ор-
ганизовать в России склад запчастей, 
чтобы сократить сроки их поставки 
конечному получателю. В целом наша 
фирма довольно твердо стоит на ногах: 
производственные мощности загруже-
ны, персонал не увольняется.

Виктор Стратановский, 
Московское бюро фирмы 
«Диффенбахер»:

Сегодня, в период нестабильной 
экономической ситуации, на бли-
жайшие пять лет сложно что-либо 
планировать. Строительство новых 
заводов по производству древесных 
плит – это дело не одного дня, оно 
требует тщательной проработки проек-
та, большого количества согласований 
и значительных капиталовложений. 
В своих последних проектах наша 
компания комплектовала технологиче-
ские линии оборудованием компаний 
«ГреКон», IMAL и EWS.

С точки зрения производителя…
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Расскажите, пожалуйста, на 
каких участках технологического 
процесса ваша компания установила 
контрольно-измерительное оборудо-
вание немецких компаний «ГреКон» 
или Electronic Wood Systems (EWS)? 
Приборы каких еще компаний по-
могают вам в борьбе за качество 
продукции?

Сергей Суслопаров, 
технический директор  
ООО «Вятский фанерный комбинат»: 

Наличие пустот и пузырей в плите 
обнаруживает дефектоскоп, а для кон-
троля качества толщины шлифованной 
фанеры установлен толщиномер. Изна-
чально проектированием технологиче-
ской линии занималась компания Raute, 
которая и подобрала для нашего завода 
системы контроля качества выпускае-
мой продукции. Дополнительно мы ис-
пользуем установки компании Mikano: 
после участка лущения, сортируя шпон 
по порокам и размерам, и после участка 
сушки, измеряя влажность шпона.

Тимур Хасанов, 
главный технолог  
мебельной компании «Шатура»: 

В цехе по производству ДСтП 
установлена система искрогашения. 
За участком горячего прессования 
качество готовых плит контролиру-
ется дефектоскопом и толщиномером. 
На участке формирования древесно-
стружечного ковра влажность вну-
треннего и наружного слоя измеряется 
влагомером. До настоящего времени 
не требовалось даже плановых ремон-
тов. В лаборатории нашего завода для 
контроля качества готовой продукции 
используется также оборудование ком-
паний Sarnorus и Imal.

Владимир Дорошенко, 
начальник производства плит  
ОАО «Волгодонский комбинат  
древесных плит»: 

В сушильном отделении и на линии 
импрегнирования установлены систе-
мы искрогашения фирмы «ГреКон»,  
а в формовочно-прессовом отделении – 
весы для измерения влажности осмолен-
ного ковра, а также весы для измерения 
веса древесно-стружечной плиты.

Сергей Симаков, 
главный энергетик  
ООО «Сыктывкарский фанерный завод»: 

Наше предприятие использует 
контрольно-измерительное оборудова-
ние в цехе производства ДСтП и фанеры. 
Для измерения влажности древесной 
стружки после сушильных камер уста-
новлено оборудование фирмы EWS (тип 
MT-Scan). Эта же установка измеряет 
влажность внутреннего и наружного 
слоя древесно-стружечного ковра после 
формирующих машин. Следит за весом 
на единицу площади формируемого 
древесно-стружечного ковра прибор 
BWQ2000 компании «ГреКон». Контроли-
ровать толщину готовых ДСтП помогает 
прибор Thick-Scan фирмы EWS, уста-
новленный после горячего пресса. Мы 
также используем систему измерения 
толщины, воздушных включений и рас-
слоений плит фанеры после шлифмашин 
фирмы EWS (тип Quality-Scan) и системы 
искрогашения фирмы «ГреКон».

Кроме того, на нашем предприятии 
используются датчики температуры, 
давления, манометры, ПИД-регуляторы 
как отечественных, так и зарубежных 
производителей: «Сенсор», «Элемер», 
«Промрадар», «Овен», Jumo, Wika, 
Siemens, Honeywell и многие другие. 
Анализаторы влажности шпона фирмы 
Elliott Bay установлены за сушильным 
оборудованием.

Наталья Золотовская, 
и. о. главного технолога  
ОАО «Усть-Илимский  
деревообрабатывающий завод»: 

На нашем предприятии степень 
влажности древесной стружки после 
сушильных установок контролирует 
оборудование компании EWS. Исполь-
зуются у нас и система искрообна-
ружения и пожаротушения фирмы 
FireFly (в сушильно-сортировочном 
отделении) и влагомеры MiniMax.

Как вы считаете, чем необходи-
мо руководствоваться при выборе 
контрольно-измерительного обо-
рудования, используемого в плитном 
производстве?

Сергей Суслопаров: При вы-
боре контрольно-измерительного 

оборудования в первую очередь 
следует обращать внимание на его 
надежность и наличие гарантийно-
го и послегарантийного сервисного 
обслуживания.

Тимур Хасанов: Мы уделяем осо-
бое внимание надежности устано-
вок и точности выполняемых ими 
измерений.

Владимир Дорошенко: Выбор надо 
делать, руководствуясь надежностью, 
точностью показаний оборудования, 
его габаритами и ценой, стараться 
подбирать для своего производства 
оптимальный вариант.

Сергей Симаков: По моему 
мнению, качество контрольно-
измерительного оборудования – это 
единственное, что нужно учитывать 
при выборе.

Наталья Золотовская: Я считаю, 
что две составляющие – цена и каче-
ство – определяют выбор контрольно-
измерительного оборудования, исполь-
зуемого в плитном производстве.

Часто ли требуют системы 
компаний «ГреКон» и EWS планового 
или внепланового ремонта?

Сергей Суслопаров: Оборудование 
компании «ГреКон» эксплуатируется 
нами с декабря 2008 года. И до на-
стоящего момента мы не произво-
дили ни плановых, ни внеплановых 
ремонтов.

Тимур Хасанов: Наша компания 
установила оборудование компании 
«ГреКон» в 2002 году. До настоящего 
времени не требовалось даже пла-
новых ремонтов. Только в последнее 
время иногда возникали проблемы  
с дефектоскопом.

Сергей Симаков: Любое обору-
дование требует планового ремонта. 
В том числе и установки компаний 
«ГреКон» и EWS.

Наталья Золотовская: К сожале-
нию, нет ничего вечного, поэтому даже 
контрольно-измерительное оборудо-
вание нуждается как в плановых, так  
и во внеплановых ремонтах.

…И с точки зрения потребителя
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После окончания Второй мировой 
войны Европа начала восстанавливать 
свое разрушенное хозяйство. Обу-
стройство нового жилья, строившегося 
повсеместно бурными темпами, требо-
вало огромного количества мебели, 
которое, конечно же, не могли изго-
товить существовавшие тогда мелкие 
столярные мастерские, производившие 
изделия из массива древесины прак-
тически вручную.

Это послужило социальным за-
казом для организации изготовления 
мебели в промышленных масштабах и 
создания новой отрасли – мебельной 
промышленности.

но оказалось, что для изготовления 
мебели в громадных объемах не хва-
тает высококачественной древесины. 

Тогда вспомнили о новом в то время 
материале – древесно-стружечной 
плите (ДСП), первый завод по про-
изводству которой был запущен в 
Германии в 1942 году.

Ее использование заставило в 
корне изменить конструкцию изде-
лий корпусной мебели, технологию их 
производства и потребовало создания 
принципиально нового специального 
оборудования. Многие из найденных 
тогда технических решений применя-
ются до сих пор.

Понятно, что при раскрое полно-
форматных древесно-стружечных плит 
ручные пилы, ручной механизирован-
ный инструмент, станки круглопильные 
с кареткой или вертикальные станки не 
могут обеспечить производительности, 

достаточной для крупного производ-
ства, и применяются в основном на 
небольших предприятиях или как 
оборудование, дополняющее станки 
с высокой производительностью.

станки для раскроя плит 
портального типа

Сначала для раскроя плит при-
менялись специализированные 
многопильные станки. На мебельных 
предприятиях СССР использовался 
станок для форматной обрезки пачек 
фанеры мод. ЦТ3Ф, разработанный 
еще в 1954 году и выпускавшийся 
практически без изменений до конца 
1980‑х. У станка имелся рабочий 
стол, перемещавшийся в продольном 
направлении, и расположенный по-
перек него портал, на котором были 
установлены три пильных суппорта: 
два для продольного пиления и один 
для поперечного. При работе стан-
ка (рис. 1а) пакет плит, уложенный 
на стол, обрезался двумя пилами с 
двух сторон, после чего суппорты 
автоматически сближались, и при 
втором ходе стола пакет раскраивал-
ся на три полосы. При следующем 
рабочем ходе стола третий суппорт 
производил обрезку этих полос по 
длине и их поперечный раскрой на 
пачки заготовок заданного размера. 
Недостаток такого оборудования за-
ключался в том, что на нем невоз-
можно было осуществлять смешан-
ный раскрой плит на заготовки, а 
это существенно снижало полезный 
выход материала.

Более совершенная конструкция 
была у аналогичного станка мод. S50 
немецкой фирмы Schwabedissen («Шва-
бедиссен»), стол которого состоял из 
двух частей, которые могли смещаться 
относительно друг друга (рис. 1б). 

Раскрой плит – дело тонкое!
В предыдущих номерах журнала («ЛесПромИнформ» № 1–3, 2009 г.) мы рассказывали об 
особенностях различного типа оборудования, которое используется на мебельных произ­
водствах для раскроя плит. О том, когда такое оборудование стало широко применяться 
в мировой практике, а также о том, какие основные типы станков существуют, на 
какие особенности их конструкции следует обращать внимание при выборе станков для 
мебельного предприятия, – эта публикация.

При этом после продольного раскроя 
пакета плит на три полосы две из них 
оставались на одной из этих половин, 
а третья – на другой. Взаимное сме-
щение частей стола позволяло за один 
ход поперечной пилы производить 
раскрой полос со смещенными реза-
ми и выполнять более экономичный 
смешанный раскрой.

Еще одна конструкция станка 
портального типа мод. Teutoburger, в 
котором раскрой производился всего 
одной пилой, также была разработана 
немецкой фирмой Schwabedissen. В 
этом станке стол оставался непод-
вижным, а продольное перемещение 
относительно него совершал портал, 
на котором был установлен пильный 
суппорт, перемещавшийся вдоль балки 
портала – поперек стола. Причем пила 
могла поворачиваться вокруг верти-
кальной оси. Это давало возможность 
производить не только продольные 
и поперечные резы, но и резы под 
любым углом. Стол станка также со-
стоял из двух частей (половин), что 
обеспечивало выполнение смешанного 
раскроя.

Основной недостаток всех стан-
ков подобного типа – длительное и 
сложное формирование пакетов рас-
краиваемых плит на столах. Эта опе-
рация плохо поддается механизации, 

занимает много времени и суще-
ственно снижает производительность 
станков.

Многопильные станки  
с перемещением плиты

Поэтому в начале 1960‑х годов 
были разработаны многопильные стан-
ки для раскроя плит не в пакетах, а 
по одной. Раскрой осуществлялся так: 
плиты надвигались на неподвижно 
расположенные пилы. Наиболее из-
вестна конструкция таких станков, 
впервые предложенная немецкой 
фирмой Anthon, ставшая прототипом 
отечественного станка мод. ЦТМФ и 
созданной на его основе линии рас-
кроя плит мод. МРП (рис. 2 а). ЦТМФ 
был оснащен автоматическим пита-
телем для поштучной подачи плит 
из стопы в поперечном направлении, 
пильным суппортом для продольного 
раскроя плиты на полосы и десятью (!) 
пильными суппортами для поперечного 
раскроя плит на заготовки заданного 
размера. Причем положение попереч-
ных суппортов настраивалось заранее, 
и они включались в работу группами, 
в зависимости от предусмотренного 
картой раскроя положения резов от-
носительно каждой полосы плиты. Из-
за этого считалось, что станок имеет 
программное управление.

Другая, совершенно оригиналь-
ная схема многопильного станка для 
раскроя плит по смешанной схеме 
была предложена немецкой фирмой 
Torwegge («Торвегге»). Обрезка плит 
по ширине в продольном направле-
нии производилась сразу четырьмя 
пилами, после чего одна полоса на-
правлялась на поперечный раскрой 
сразу несколькими пилами вправо, а 
две другие – влево (рис. 2, б). Полу-
ченные детали поступали на рольганги 
и укладывались в стопы. Из-за слож-
ности конструкции станка эта схема 
распространения не получила.

Общие недостатки всех много-
пильных станков для раскроя плит 
– высокий уровень шума и большое 
количество инструмента, участвующего 
в работе. Но главное – невозможность 
получения заготовок с высокой точно-
стью размеров. Поэтому такие станки 
применялись для раскроя необлицо-
ванных плит, а полученные заготовки 
снабжались припусками от 7 до 15 мм 
на сторону, которые удалялись при 
форматной обрезке после облицовы-
вания пластей.

Станки с прижимной 
балкой

В 1957 году австрийской фирмой 
Schelling («Шеллинг») был создан 

Рис. 1. Схема станка для раскроя плит:
а – с подвижным столом;
б – с подвижным столом, разделенным на две половины

Рис. 2. Схемы работы станков:
а – типа ЦТМФ; б – фирмы Torwegge:
1 – подача плиты; 2 – раскрой на полосы; 3 – раскрой полос на заготовки; 4 – укладка заготовок и удаление отходов
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выступающие над пластью верхней 
детали раскраиваемого пакета. Образу-
ющиеся при пилении опилки отсасыва-
ются через патрубок, подсоединяемый 
к системе пневмоудаления отходов. 
Для прочного удержания пакета балка 
снабжается уравнивающим механиз-
мом, исключающим ее перекос.

Стол у станков простых моделей 
для раскроя выполняется в виде сталь-
ной плиты с прорезью для прохода 
основной и подрезной пил. У более 
дорогих, зона вдоль этой щели снаб-
жается своего рода козырьком, кото-
рый автоматически опускается после 
выполнения при раскрое первого и 
последнего реза. В результате в столе 
образуется довольно широкая щель, в 
которую падают отходы, удаляемые 
затем из-под стола ленточным транс-
портером и перемещаемые по нему в 
дробилку для измельчения.

В станке любой модели для рас-
кроя для обеспечения точности особое 
значение имеет конструкция упорной 
линейки (рис. 6). Если раскраиваемый 
пакет закрепляется ненадежно, сдви-
гается или гнется под воздействием 
усилия упора, прижимающего пакет к 
линейке, о качестве раскроя говорить 
просто не приходится. Если станок 
оснащен линейкой, изготовленной из 
алюминия, вероятность брака при рас-
крое весьма высока.

При работе станка пакет раскраи-
ваемых деталей помещается на его 
столе под прижимной балкой. Вклю-
чается перемещение выравнивающего 
упора, придвигающего кромку раскраи-
ваемого пакета вплотную к продольной 
упорной линейке. После этого при-
жимная балка опускается, прижимая 
пакет к столу, и суппорт совершает 
рабочий ход, осуществляя пиление. 
Затем основная и подрезная пилы 
опускаются ниже поверхности стола, 
после чего суппорт на повышенной 
скорости возвращается в исходное 
положение.

Станки более дорогих моделей 
снабжены устройством, автоматически 
определяющим ширину раскраиваемого 
пакета и после совершения суппортом 
холостого хода останавливающим его 
в положении, наиболее приближенном 
к краю пакета, чтобы при проведении 
следующего реза длина рабочего хода 
была наименьшей. Одновременно с 
завершением холостого хода суппорта 
прижимная балка поднимается, и пакет 
освобождается.

В качестве опции практически все 
подобные станки для раскроя плит 
могут оснащаться устройством для 
раскроя пакета плит или деталей, 
имеющих неплоские, профильные в 
сечении кромки. К ним обычно отно-
сятся плиты и детали, кромки которых 
облицованы методом пост- или софт-
форминга. Как правило, при отсут-
ствии такого устройства в зоне выхода 
основной пилы на них образуются 
вырывы и сколы. Принцип работы 

любого устройства, предупреждающе-
го образование сколов, состоит в том, 
что в конце рабочего хода пильного 
суппорта станка подрезная пила, вра-
щающаяся в попутном направлении, 
поднимается, пропиливая все кромки 
деталей в пакете. В результате зубья 
основной пилы при окончании реза 
выходят в пропиленный ею паз и не 
отрывают облицовку.

Первый рез пакета на станке на-
зывают отбеливающим. Он проводится 

станок для горизонтального раскроя 
плит с движущимся пильным суппор-
том, а в следующем году итальянская 
компания Giben («Джибен») сообщила 
о получении патента на станок для 
раскроя плит, оснащенный прижим-
ной балкой, ставший прототипом всех 
остальных станков этого типа. В 1970 
году немецкая фирма Holzma («Холь-
цма») усовершенствовала такой станок 
и получила патент на механизм подачи 
пакета плит с системой ЧПУ.

Именно эта конструкция до сего 
дня является основной в подавляющем 
большинстве станков, производимых во 
всем мире. Причем в середине 1970‑х 
такие станки были разработаны и в 
СССР (мод. ЦРЛ20 и ЦРЛ40), а на их 
основе – линия раскроя облицованных 
плит мод. МРП1, оснащенная системой 
автоматической сортировки по раз-
мерам и укладки раскроенных пачек 
деталей в стопы.

в соответствии с принятой в нашей 
стране классификацией это оборудо-
вание называют станками для раскроя 
плит с прижимной балкой.

По технологической схеме все из-
вестные сегодня станки такого типа 
практически одинаковы и отличаются 
только конструктивным исполнением 
(рис. 3).

Они включают в себя сварную ста-
нину, стол, пильный суппорт, переме-
щаемый по длинным горизонтальным 
направляющим, привод перемещения 
суппорта, прижимную балку с меха-
низмом вертикального перемещения, 
упорную линейку, упор для прижима 
к ней раскраиваемого пакета с меха-
низмом его перемещения и програм-
мируемый толкатель, обеспечивающий 
продвижение раскраиваемого пакета 
плит или отрезанных от него полос на 
расстояние, задаваемое системой ЧПУ 
в зависимости от карты раскроя.

Суппорт станка для раскроя плит 
с прижимной балкой (рис. 4) имеет 
основной пильный шпиндель с само-
стоятельным приводом от электродви-
гателя (посредством клиноременной 
передачи) и дополнительный под-
резной пильный агрегат с отдельным 
электродвигателем или приводимый 
во вращение от основного также 
посредством клиноременной пере-
дачи. Рабочий ход и возврат (обрат-
ное перемещение) всего суппорта 
по направляющим осуществляются 
специальным механизмом подачи с 
помощью втулочно-роликовой цепи 
или троса. Регулирование скорости 
подачи производится посредством 
механического вариатора или за 
счет изменения скорости вращения 
электродвигателя. Шпиндели основ-
ного и подрезного пильных агрегатов 
имеют возможность вертикального 
перемещения по отдельным направ-
ляющим, установленным на суппорте. 
Шпиндель основного – для настройки 
на толщину раскраиваемого пакета 
плит и опускания пилы при возврате 
суппорта в исходное положение; под-
резного – для регулирования глубины 
пропила при подрезке прилегающей к 
столу пласти нижней детали в пакете 
или для отключения подрезки без 
снятия подрезной пилы. В более до-
рогих моделях станков регулирование 
высоты положения пил производится 
от отдельных механических приводов; 
в более простых и дешевых – вручную, 
ступенчато, с использованием заранее 
настроенных упоров. Обе пилы закры-
ты приемниками, подсоединяемыми к 
системе пневмоудаления отходов по-
средством длинного гибкого шланга.

Направляющие для перемещения 
суппорта обычно круглые, в виде 
двух скалок, одна из которых несет 
основную нагрузку от суппорта, а вто-
рая, поддерживающая, обеспечивает 
прямолинейность его перемещения 
строго в одной плоскости. Некото-
рые изготовители станков используют 
для перемещения пильного суппорта 
плоские сварные направляющие. Они 
имеют некоторое преимущество перед 
круглыми, поскольку в них трение 
скольжения заменено трением каче-
ния, что снижает износ. Однако такие 
направляющие дороже и ощутимо уве-
личивают цену всего станка.

Прижимная балка станка (рис. 5)  
имеет снизу прорезь, в которую 
при пилении входят зубья пилы, 

Рис. 3. Станок для раскроя плит с прижимной балкой

Рис. 5. Сечение прижимной балки, составленной из двух независимых частей

Рис. 6. Прижимная балка, стол с прорезью для прохода пилы и упорная 
линейкаРис. 4. Суппорт станка для раскроя плит
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Задание величины последовательных 
ходов этого устройства производит-
ся системой числового программного 
управления.

Конструкция всех известных 
станков обеспечивает возможность 
их загрузки вручную спереди с ис-
пользованием гладких столов, столов 
с воздушной подушкой или сзади при 
помощи подъемного стола, применяе-
мого для автоматической загрузки 
пакета плит из стопы (рис. 8).

Загрузка станка вручную трудо-
емка и отнимает много времени. В 
результате его сменная производитель-
ность не превышает 5–6 м3. Увеличе-
нию производительности примерно 
на 50 % способствует использование 
предлагаемого некоторыми изготови-
телями загрузчика плит с подъемным 
столом, выдающего их на передние 
загрузочные столы станка.

Производительность станка для 
раскроя вопреки обычным уверениям 
изготовителей на практике определя-
ется не максимальной толщиной рас-
краиваемого пакета, а количеством 
используемых потребителем карт рас-
кроя. Так, при производстве мебели 
по индивидуальным заказам или при 
большой номенклатуре продукции 
может оказаться, что пакет макси-
мальной толщины просто не может 
быть набран из-за отсутствия по-
требности именно в этих конкретных 
деталях. Тогда предприятие вместо 
раскроя пакета толщиной 80–100 мм 
бывает вынуждено раскраивать пакет 
из двух плит или даже всего одну 
плиту. Это снижает фактическую про-
изводительность участка раскроя и 
приводит к тому, что затраты на уже 
купленный дорогой станок оказыва-
ются неэффективными. Предприятие 
могло бы обойтись другим, более 
дешевым оборудованием, рассчи-
танным на меньшую толщину рас-
краиваемого пакета. Как показывает 
опыт, такая ситуация встречается, к 
сожалению, довольно часто, и многие 
предприятия, не учтя ее вовремя, 
вынуждены приобретать дополни-
тельное оборудование.

Одной из опций, предлагаемых 
изготовителями станков для рас-
кроя плит, является регулируемый 
упор, устанавливаемый на столе 
станка и обеспечивающий пиление 
под углом к кромке заготовки. Не-
которые производители снабжают 
станки дополнительными упорами, 

дающими возможность выпиливать 
с их помощью непрямоугольные 
(косоугольные) детали с точными 
размерами без предварительной раз-
метки заготовок.

Стоимость базовых моделей стан-
ков определяется не только наи-
большей толщиной раскраиваемого 
пакета (обычно 60, 80 и 100 мм, у 
некоторых моделей, изготавливаемых 
по спецзаказу, – 350 мм и более), 
но и величиной наибольшего хода 
суппорта, определяющей макси-
мальную ширину раскраиваемого 
пакета (обычно она соответствует 
определенному ряду, одинаковому 
практически у всех изготовителей: 
3200, 3800, 4200 мм и более). При 
выборе рабочей ширины не стоит 
перестраховываться, так как даже 
без учета подстопных мест мини-
мальная площадь, занимаемая стан-
ком, составляет приблизительно 6 
х 6 м. увеличение рабочей ширины 
только на 500 мм отнимает не менее 
3–4 м2 площади цеха.

У некоторых изготовителей обо-
рудования имеются и станки с ра-
бочей шириной 1300 мм, чаще всего 
применяемые для раскроя полос с 
облицовкой из пластика, с кромками, 
облицованными методом постформин-
га. По сравнению со станками с ши-
риной, например, 4200 мм они почти 
вдвое дешевле. Такое оборудование 
можно использовать для раскроя на 

детали полос, выпиленных на первом 
станке с большей рабочей шириной, 
передавая их между загрузочными 
столами станков вручную. В результа-
те с минимальными затратами может 
быть получена полуавтоматическая 
линия, имеющая большую производи-
тельность, чем два отдельных станка, 
каждый из которых работает только 
по своей карте раскроя (рис. 9).

Станки для раскроя плит с при-
жимной балкой в последние полтора 
десятилетия полностью вытеснили 
применявшиеся в конце 1980‑х годов 
многопильные станки. Они произво-
дят меньше шума, не требуют высо-
ких затрат на режущий инструмент, 
проще в настройке и обслуживании, 
обеспечивают высокую точность вы-
пиленных деталей, достаточную для 
их использования без последующей 
форматной обрезки и т. д.

Эти станки или линии, построен-
ные на их базе, – основа современного 
мебельного производства, и без них не 
может обойтись ни одно предприятие. 
Но, чтобы не совершать ошибок при 
выборе оборудования, нужно сначала 
хорошо изучить не только все их воз-
можности, но и конкретные потреб-
ности того производства, на котором 
они будут использоваться.

Сергей НИКИТИН, 
компания «МедиаТехнологии», 

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»

для того, чтобы выровнять все кромки 
плит и создать базу для последующих 
резов. При выполнении резов пакет 
всегда продвигается вдоль упорной 
линейки.

Величина пути перемещения па-
кета обеспечивается по-разному. Так, 
наиболее простые (и дешевые) станки 
оснащаются удлиненными линейками 

с набором установленных на них упо-
ров, заранее настроенных на заданные 
размеры. Эти упоры могут последо-
вательно откидываться вручную или 
выводиться по заданной программе 
в рабочее положение с помощью 
пневмоцилиндров.

Важной характеристикой любо-
го станка для раскроя плит является 

наименьшая ширина детали, остаю-
щейся в пакете при проведении по-
следнего реза. Проблема состоит в 
том, что при выполнении некоторых 
операций по карте раскроя приходится 
в последнюю очередь выпиливать де-
тали шириной меньше толщины пакета, 
в результате чего возникает опасность, 
что весь его остаток сдвинется или 
рассыплется. Лучшие станки обеспе-
чивают выпиливание деталей с этим 
размером не более 40 мм.

станки для раскроя, получившие 
сегодня наиболее широкое распро-
странение, оснащаются устройством 
для перемещения раскраиваемого 
пакета на необходимое расстояние 
между резами, захватывающим па-
кет клещевыми зажимами (рис. 7). 
Для того чтобы обеспечить строгую 
параллельность перемещения, все 
подобные устройства снабжены вы-
равнивающими механизмами, вклю-
чающими две зубчато-реечные пары, 
шестерни которых соединены между 
собой длинным поперечным валом. 
В некоторых станках зажимные кле-
щи этих устройств выполнены таким 
образом, что могут зажимать и про-
двигать детали или плиты, имеющие 
свесы облицовки, не повреждая их. 

Рис. 7. Программируемое устройство с клещевыми захватами для 
перемещения раскраиваемого пакета плит

Рис. 9. Линия раскроя на базе двух станков с прижимной балкой, с ручной 
передачей полос между станками

Рис. 8. Загрузчик плит с подъемным столом на задней стороне станка для раскроя



Другое дело, если речь идет  
о классическом единичном произ-
водстве, в котором номенклатура и 
конструкция изделий изменяются по-
стоянно, что приводит к необходи-
мости частой перенастройки станков  
и изготовления различных специ-
альных дополнительных приспосо-
блений, например, ложементов для 
закрепления заготовок при обработке 
или копиров-шаблонов. В этом случае 
использование обрабатывающего цен-
тра дает огромные преимущества.

Лукавые продавцы  
и беспечные клиенты

Беда в том, что многие владель-
цы наших предприятий имеют весьма 
ограниченные инвестиционные воз-
можности. И по этой ли причине, или 
из-за недостатка знаний при рассмо-
трении предложения на оборудова-
ние, как это ни обидно, они сначала 
обращают внимание на картинку, а 
затем переводят свой взор в конец 
документа, чтобы узнать, сколько эта 
«красота» стоит. Серединная часть 
документации таких хозяйственников 
почему-то не интересует. Читать опи-
сание станка, разбираться в составе 
его агрегатов, рассматривать техни-
ческие характеристики и определять 
технологические возможности? Этим 
они себя не утруждают, рассуждая 
примерно так: изготовитель центра 
существует не первый год, его станки 
уже работают где-то – будут работать 
и у нас. В лучшем случае высказыва-
ется пожелание увидеть такой центр 
в работе. 

При этом подобные покупатели ОЦ 
забывают или просто не знают, что 
стоимость обрабатывающего центра 

напрямую зависит от его оснащения: 
цена базового станка может просто 
раствориться в стоимости разноо-
бразных дополнительных агрегатов и 
приспособлений.

Хорошо зная психологию беспеч-
ных клиентов, продавцы оборудования 
лукавят, стараясь сначала предложить 
станок именно в базовой версии или 
имеющий лишь самые простые допол-
нения. Для них важно не отпугнуть 
сразу потенциального покупателя 
станка высокой ценой. Цену можно 
повышать постепенно, предлагая в 
дальнейшем расширить возможности 
оборудования.

Поэтому при приобретении обра-
батывающего центра следует прежде 
всего четко определить его место в 
технологической цепочке, понимать, 
какие именно детали он должен будет 
обрабатывать и какой должна быть 
его производительность.

Лишь после этого можно выби-
рать тип станка и его оснащение, 
обязательно глядя в имеющийся у 
каждого продавца список оснастки, 
предлагаемый изготовителем, и только 
тогда окончательно выяснится цена 
оборудования.

Забытый инструмент
Тот, кто хоть раз покупал обраба-

тывающие центры, знает, что любой 
из них может быть оснащен магази-
ном инструмента емкостью от 2 до 24  
и более мест. Но еще ни один про-
давец ОЦ не предлагал купить набор 
дереворежущего инструмента вместе 
со станком.

Объясняется это просто: покупа-
тель почти никогда не знает точно, 
какой именно инструмент ему нужен, 

а продавец опасается, что, если отпу-
стить клиента за уточнением, сделка 
может сорваться. Ему обычно пред-
лагают обратиться в какую-нибудь 
другую фирму, специализирующуюся 
на поставке дереворежущего инстру-
мента, но делают это только после 
совершения сделки. И здесь тоже есть 
множество тонкостей. К примеру, если 
покупатель хочет приобрести концевую 
фрезу с напайками из сверхтвердых 
материалов («алмазную»), он точно 
так же старается выбрать ту, которая 
при требуемых размерах имеет наи-
меньшую стоимость. Но дело в том, что 
более дорогая фреза может быть осна-
щена толстыми режущими пластинами, 
из-за чего допускает, например, до 
восьми переточек, а дешевая – тонки-
ми, дающими возможность переточить 
ее только четыре раза (при тех же 
свойствах «алмаза»). Если подсчитать, 
то окажется, что дорогая значительно 
дешевле.

Другой нюанс. Установка дерево-
режущего инструмента – и концевого, 
и насадного – в шпиндель обрабаты-
вающего центра производится только 
с использованием зажимных патронов, 
имеющих крепление типа ISO или HSK 
(Hohl Spalt Kegel – нем. «полый усе-
ченный конус»). Зажимая инструмент 
в патроне, можно вдвинуть его на раз-
ную глубину. Кроме того, после пере-
точки он становится короче. Поэтому 
размер от базы патрона до кончика 
фрезы или сверла должен быть за-
мерен точно и сообщен системе ЧПУ –  
иначе размер обработки по оси Z  
никогда не будет выдерживаться.

Поэтому инструмент со всей тща-
тельностью устанавливается в патрон 
заранее и не вынимается из него, пока 

Обрабатывающие центры:
что, где, когда...
Желание приобрести для своего производства обрабатывающий центр (ОЦ), к сожале­
нию, часто возникает у наших мебельщиков и деревообработчиков лишь из соображений 
престижа. Многие почему-то считают, что наличие ОЦ в составе парка оборудования 
является признаком высокого технического уровня предприятия, хотя это часто  
не так и те же операции при серийном выпуске продукции эффективнее производить на 
специализированном оборудовании.

не затупится. А это требует наличия 
патронов, не только размещенных в 
магазине, но и дополнительных, за-
пасных. Число их может доходить до 
нескольких десятков. Если учесть, что 
цена одного патрона 150–200 евро, 
то можно понять, насколько чувстви-
тельно такое приобретение для про-
изводства. Именно поэтому продавец 
обрабатывающего центра даже и не 
заговаривает о дереворежущем ин-
струменте, а тем более – о зажимных 
патронах для его крепления.

Адаптерные агрегаты
Это название агрегатов, приспоса-

бливающих вертикальный фрезерный 
шпиндель обрабатывающего центра 
для других видов обработки, появилось 
как калька с немецкого Adapter (от лат. 
adaptare – приспосабливать) aggregatе. 
Их использование существенно рас-
ширяет технологические возможности 
любого станка. но наш покупатель 
из-за высокой цены этих устройств 
об их приобретении в большинстве 
случаев даже не задумывается.

На сегодня существует более 
10 типов таких агрегатов. Все они 

предназначены для размещения в 
магазине обрабатывающего центра 
и закрепления в его шпинделе по-
средством систем ISO (по междуна-
родным стандартам ISO 30 и ISO 40) 
или HSK. Каждый из них предназначен 
для решения задач, которые невоз-
можно выполнить с использованием 
одного лишь основного фрезерного 
шпинделя обрабатывающего центра 
или других шпинделей, установленных 
на его суппорте.

Агрегат для фрезерования под 
углом к пласти (рис. 1, а). Предна-
значен для соз-
дания наклонных 
пазов или отвер-
стий в кромке или 
пласти заготовки 
под углом к ним. 
Оснащается кон-
цевой фрезой 
или сверлом. 
Предварительная 
нас тройка на 
заданный угол 
в вертикальной 
плоскости произ-
водится вручную. 

При наличии в станке возможности 
управляемого поворота инструмента 
вокруг вертикальной оси (оси С) по-
зволяет сверлить отверстия под любым 
углом. Используется, например, для 
выборки пазов в наклоненной кромке 
щитовой детали, присоединяемой к 
другой под углом, отличным от прямо-
го, или при сверлении отверстий под 
балясины в поручнях лестниц.

Агрегат для пиления под углом к 
пласти. Предназначен для выполне-
ния наклонных сквозных резов или 
пазов в пласти или кромке заготовки. 

Рис. 1. Некоторые из адаптерных агрегатов обрабатывающих центров

а)

е)

б)

и)ж)

д)

з)

в) г)

к)
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Оснащается круглой пилой. Предвари-
тельная настройка наклона пилы на 
заданный угол производится вручную. 
При наличии в станке возможности по-
ворота инструмента вокруг вертикаль-
ной оси (оси С) позволяет выполнять 
наклонные резы в любых направлениях. 
Используется, например, для создания 
скоса на кромке щитовой детали или 
для выборки клиновидных пазов для 
сборки изделий методом складывания 
(фолдинга), часто применяемым при 
изготовлении звуковых колонок.

Агрегат крестовой для сверления 
отверстий в кромках заготовок (рис. 
1, б). Оснащен четырьмя горизонталь-
ными вращающимися одновременно 
шпинделями для зажима концевых 
фрез или сверл, расположенными по-
парно перпендикулярно друг к другу. 
При наличии в станке возможности по-
ворота инструмента вокруг вертикаль-
ной оси (оси С) позволяет сверлить 
отверстия и делать выборку сквозных 
и несквозных пазов в кромках загото-
вок в любых направлениях, включая 
пазование непрямолинейных кромок. 
Учитывая, что многие обрабатывающие 
центры оснащены двумя, реже – тремя 
шпинделями для сверления горизон-
тальных отверстий в направлении оси 
Х, является необходимым дополнением 
к любому обрабатывающему центру.

Агрегат вертикальный фрезерный 
с кольцевым устройством для копи-
рования поверхности пласти заго-
товки (рис. 1, в). оснащен кольцевым 
копиром, постоянно ощупывающим 

обрабатываемую поверхность, относи-
тельно которого настраивается вылет 
торцовой концевой фрезы. Служит 
для фрезерования калевок и галтелей 
строго заданной глубины, а также для 
фрезерования по пласти участков по-
верхности большого размера точно на 
заданную глубину. С помощью такого 
агрегата можно, например, выбрать на 
пласти заготовки, облицованной деко-
ративным бумажно-слоистым пласти-
ком, участок заданной формы, а затем 
вклеить в него строго заподлицо лист 
пластика той же формы, обработан-
ный на этом же станке. В результате 
появляется возможность выполнять 
разнообразное декорирование поверх-
ностей фасадов офисной и кухонной 
мебели, используя обычные однотон-
ные пластики разных цветов.

Агрегат вертикальный фрезер-
ный с устройством для копирования 
поверхности пласти заготовки (рис. 
1, г). оснащен копиром, постоянно 
ощупывающим пласть заготовки, от-
носительно которого настраивается 
вылет профильной концевой фрезы. 
Служит для фрезерования профиля 
кромки. Копирование поверхности 
пласти исключает образование на 
ней характерной ступеньки или не-
равномерности линии перехода между 
пластью и профилем кромки, возни-
кающих из-за разнотолщинности об-
рабатываемого материала.

Агрегат для сверления отверстий и 
выборки пазов с нижней стороны заго-
товки (рис. 1, д). оснащается концевой 

фрезой или сверлом. Служит, например, 
для выборки сквозных и несквозных 
пазов под задний полик, отверстий 
под чашку четырехшарнирной петли 
и т. д. – снизу, в непосредственной 
близости от краев заготовки, когда 
основная обработка производится с 
ее верхней стороны. Использование 
агрегата часто исключает необходи-
мость перебазирования заготовки для 
ее обработки с другой стороны.

Агрегат для пиления по пласти, 
сверления и выборки пазов в кромке 
(рис. 1, е). оснащается круглой пи-
лой и концевой фрезой или сверлом, 
установленными на одной оси и вра-
щающимися одновременно. Применя-
ется, как правило, в обрабатывающих 
центрах, имеющих возможность пово-
рота инструмента вокруг вертикальной 
оси (оси С), пила основного суппорта 
которых выполняет резы только по 
оси Х. Обеспечивает пиление загото-
вок (раскрой и обрезку) под любыми 
углами к оси Х, сверление отверстий 
и выборку пазов в кромках заготовок 
под любыми углами. Эффективен, на-
пример, для предварительной обрезки 
углов прямоугольных заготовок при 
последующем формировании деталей 
сложной непрямоугольной формы. 
Окончательное фрезерование выпол-
няется концевыми фрезами, у кото-
рых малый диаметр и нет вставных 
лезвий. А у сборных – со сменными 
вставными лезвиями – больший диа-
метр, и обработка ими, в особенности, 
профильных кромок – эффективнее, 
чем концевыми фрезами.

Агрегат для формирования прямых 
углов у проемов щитовых заготовок 
после их выборки концевой фрезой 
(рис. 1, ж). Оснащен цилиндрической 
насадной фрезой с горизонтальной 
осью вращения, диаметр которой боль-
ше, чем ширина корпуса агрегата. Фре-
за совершает вертикальное движение 
в зоне угла проема и спрямляет его, 
удаляя радиусный участок материала 
заготовки, оставшийся после ее об-
работки концевой фрезой.

Агрегат для сверления и выборки 
пазов на кромке (рис. 1, з). оснаща-
ется концевой фрезой или сверлом. 
Используется для выборки пазов 
или сверления горизонтальных от-
верстий в кромках заготовок. Может 
применяться, например, для выборки 
пазов под врезной замок в полотнах 
дверей. При наличии в станке возмож-
ности поворота инструмента вокруг 

вертикальной оси (оси С) позволяет 
сверлить и делать выборку пазов в 
любых направлениях в горизонтальной 
плоскости.

Агрегат для фрезерования загото-
вок по пласти (рис. 1, и). Имеет шпин-
дель с горизонтальной осью вращения, 
оснащаемый цельной или составной 
насадной фрезой, обеспечивающей 
плоское или профильное фрезерова-
ние пласти заготовки. Используется, 
например, для фрезерования плоскост-
ных участков рельефа дверей фасадов 
мебели – там, где фрезерование кон-
цевым инструментом не обеспечивает 
высокого качества обработки.

Агрегат для сверления отверстий 
под установку четырехшарнирной 
петли и ее ответной планки (рис. 1, 
к). Расположение шпинделей для за-
крепления сверел в агрегате выбира-
ется при его заказе, в соответствии 
с конструкцией петли конкретного 
изготовителя (напр. Hettich, Häfele, 
Salice и др.).

Агрегат для выборки пазов и свер-
ления отверстий в кромках заготовок. 
Оснащается концевыми фрезами или 
сверлами. позволяет сверление и вы-
борку пазов в горизонтальной плоско-
сти, в любых направлениях. Применя-
ется, как правило, в обрабатывающих 
центрах, имеющих возможность пово-
рота инструмента вокруг вертикальной 
оси (оси координат С).

Существуют и адаптерные агрегаты 
других конструкций. Все они способны 
обеспечить вращение дереворежу-
щего инструмента с бесступенчато-
регулируемой скоростью основного 
шпинделя станка (от 0 до 18 или 
24 тыс. об. / мин) без значительной 
потери мощности. Это и определяет 
их довольно высокую стоимость (до  
3 тыс. евро). Но применение адап-
терных агрегатов в ряде случаев дает 
возможность резко уменьшить количе-
ство перебазирований обрабатываемой 
заготовки, что позволяет увеличить 
производительность оборудования, по-
высить точность и качество обработки 
и даже отказаться от использования 
некоторых отдельных станков. Поэтому 
выбор того или иного адаптерного 
агрегата должен производиться инди-
видуально, в зависимости от потреб-
ностей конкретного производства.

Пятая ось
В последние годы у наших  

потребителей появился интерес  

к приобретению обрабатывающих 
центров, конструкция и система ЧПУ 
которых позволяют управлять переме-
щением дереворежущего инструмента, 
установленного в основном шпинделе, 
одновременно по пяти пространствен-
ным координатам.

Стоит заметить, что в деревообра-
ботке и мебельном производстве суще-
ствует очень мало деталей, требующих 
обработки с изменением положения 
инструмента одновременно в пяти ко-
ординатах. Недаром все изготовители 
подобных обрабатывающих центров 
демонстрируют обработку ими всего 
лишь одной из деталей – соединитель-
ного элемента поручня деревянной 
лестницы (рис. 2).

Поэтому, прежде чем принять 
решение, каждый покупатель дол-
жен сначала определиться, будут ли 
востребованы все технологические 
возможности «пятикоординатного» 
центра, за которые придется заплатить 
немалые деньги.

Ведь такой центр предназначен в 
первую очередь для обработки бруско-
вых заготовок, для чего он оснащается 
автоматически перенастраиваемыми 
клеммными зажимами различной кон-
струкции. Для обработки щитовых 
заготовок они обычно требуют замены 
на вакуум-присоски, что еще больше 
увеличивает стоимость станка.

для фрезерования рельефа на 
щитовых деталях, имеющих изгиб по 
пласти, такой центр, конечно же, не-
заменим, но будет ли полной его за-
грузка на данном предприятии? Может 
быть, лучше найти тех, у кого такой 
станок уже есть, и получать от них 
уже готовые детали? Впрочем, есть 
и другая возможность: выбрать обра-
батывающий центр, в котором агрегат 
с «пятой осью» является съемным 
(рис. 3), устанавливается автомати-
чески только при необходимости, а 
в остальное время станок работает 
как «четырехкоординатный»! При 
этом, чем меньше масса суппорта, 
тем меньше износ направляющих и 
приводов и больше долговечность 
всего станка.

Удачного выбора!
Если бы удалось вызвать на от-

кровенность кого-нибудь из произ-
водителей обрабатывающих центров, 
то любой из них наверняка сказал 
бы, что его станок принципиально 
не отличается от того оборудования, 

которое выпускают другие произво-
дители. Конечно, если сравнивать с 
продукцией конкурентов, отметит он, 
его оборудование лучше. Но ведь по-
хожие слова скажет и конкурент –  
в принципе, все станки, имеющие 
одинаковое назначение, сегодня по-
строены по одной и той же схеме, на 
основе одних комплектующих, кото-
рые зачастую выпускают всего лишь 
два-три изготовителя в мире. Важно 
понимать также, что ни один изгото-
витель и продавец, зная свой уровень 
рентабельности, в условиях жесткой 
конкуренции не станет чрезмерно за-
вышать цену предлагаемого товара.

Поэтому при поиске оборудования, 
имеющего наименьшую цену, следу-
ет сравнивать между собой станки 
только с одинаковыми технически-
ми характеристиками и оснащением.  
В противном случае станок, кажущий-
ся на первый взгляд дешевым, может 
оказаться самым дорогим!

Сергей НИКИТИН, 
компания «МедиаТехнологии»,  

по заказу журнала «ЛесПромИнформ»

Рис. 2. Соединительный элемент поручня лестницы, обрабатываемый  
на станке с одновременным управлением перемещением инструмента  
по пяти пространственным координатам

Рис. 3. Съемный агрегат обрабаты-
вающего центра, обеспечивающий 
поворот инструмента относи-
тельно пятой оси (оси В)
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На прошедшей 18–23 мая в Ганновере отраслевой выставке LIGNA фирма NESTRO про­
демонстрировала в работе часть выпускаемого ею оборудования.
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Стенды NESTRO, которые на 
LIGNA-2009 располагались в двух 
павильонах, вместили в себя брике-
тирующие установки, гидравлические 
дробилки с зубчатым ротором, ва-
куумные мобильные пылеуловители, 
шлифовальный стол, систему удаления 
лакокрасочного тумана.

Кроме того, на стенде демонстри-
ровался промежуточный модульный 
фильтр с вакуумными вентиляторами и 
системой очистки противодавлением. 
Специально сделанный для выставки 
стеклянный корпус фильтра позволял 
наглядно показывать работу оборудо-
вания. Немалый интерес посетителей 
выставки вызывали и четыре бункерные 
вакуумные аспирационные установки 
NESTRO, обеспечивающие качествен-
ное удаление отходов от огромного 
количества станков, занимавших, по 
меньшей мере, половину павильона. 
Стоит отметить, что фильтрованный 
воздух возвращался обратно в поме-
щение. Несмотря на то, что установки 
находились прямо на стендах, работа 

фильтров не только не создавала не-
удобств для посетителей выставки, а, 
напротив, помогала им предметно и 
объективно оценить достоинства уста-
новок. Следует отметить, что непрерыв-
ная эксплуатация фильтров NESTRO в 
течение всей выставки стала еще одним 
подтверждением качества и эффектив-
ности продукции фирмы.

В частности, отличную оценку 
специалистов получил вакуумный 
фильтр бункерного типа FILTERHAUS. 
Это вакуумная высокоэффективная 
установка, включающая в себя не 
только фильтр производительностью 
до 35 тыс. м3 / ч, но и бункер объемом 
до 20 м3. Приобретение фильтра вы-
годно для предприятий, начинающих 
производственную деятельность, – его 
установка станет эффективным реше-
нием задачи по удалению и хранению 
отходов. Это оборудование может быть 
установлено на опорную конструкцию 
и способно выгружать отходы прямо 
в транспорт. FILTERHAUS должен быть 
особенно интересен производствам, 

планирующим брикетирование отхо-
дов или уже осуществляющим его, 
поскольку к фильтру может быть на-
прямую подключена установка по про-
изводству брикетов. Такая схема также 
демонстрировалась на выставке.

Благодаря особенностям конструк-
ции фильтр занимает небольшую пло-
щадь. Это оборудование с возмож-
ностью возврата отфильтрованного 
воздуха в цех оснащено современной 
системой автоматики, в которую входят 
следующие устройства: частотного 
регулирования мощности вентиля-
торов в зависимости от количества 
работающих станков; плавного пуска; 
управления и программирования ре-
жима очистки и выгрузки; управления 
подачи возвратного воздуха. Эффек-
тивную работу фильтра обеспечивают 
также датчики заполнения бункера, 
дифференциальный датчик давления 
и многое другое. Кроме того, фильтр 
имеет систему противопожарной без-
опасности и оснащен противовзрыв-
ными клапанами. Представленный тип 
фильтровального оборудования NESTRO 
пользуется большой популярностью 
на деревообрабатывающих производ-
ствах, что еще раз было подтверждено 
на прошедшей выставке LIGNA.

Специалисты фирмы NESTRO по-
могут производственникам создать 
оптимальные комплексные решения 
по аспирации и утилизации отходов. 
Компания изготавливает и поставля-
ет вытяжки и пневмотранспорт для 
пыли, щепы, бумаги, пластика; систе-
мы фильтрации; вытяжки красочного 
тумана; измельчительные машины; 
брикетировочные и дражировочные 
(пеллетирующие) системы; автомати-
ческие котлы (бойлеры) на древесных 
отходах. Кроме того, компания NESTRO 
производит комплексы по сортировке 
и утилизации бытового и промышлен-
ного мусора.  

NESTRO: наше оборудование 
одинаково эффективно работает  
и на выставке, и в цехе!



Расход активного Na2O составлял 
17% от веса древесины, сульфидность 
варочного раствора – 25%, температура 
варки – 170°С, гидромодуль – 4,5:1.

Установлено, что при варке древеси-
ны сосны до степени провара 29–30 ед. 
Каппа выход целлюлозы с увеличением 
содержания смолистых веществ с 3,5 
до 9,0% снижался на 1,8% (рис. 1). По-
казатели выхода сульфатных целлюлоз 
после сортирования из сосны сибирской 
были на 1,5–2,0% ниже, чем из сосны 
европейской, при одинаковом числе 
Каппа (44,7% против 46,7% при степени 
делигнификации 30 ед. Каппа). Содер-
жание непровара изменялось соответ-
ственно от 3,9 до 5,0%. Математическая 
обработка результатов серийных варок 
смеси модельных образцов древесины 
методом вариационной статистики по-
зволила установить: средняя величина 
выхода сульфатной целлюлозы из со-
сны сибирской составляет 42,5±1,5% 

от исходной древесины при степени 
провара 28–30 ед. Каппа; показате-
ли механической прочности сосновых 
целлюлоз довольно высокие: разрывная 
длина 8,5–10,5 км, сопротивление из-
лому – более 4500 дв. пер.

Пониженный выход сульфатной 
целлюлозы из древесины сосны Вос-
точной Сибири является следствием 
высокого содержания смолистых ве-
ществ, практически целиком переходя-
щих в раствор при щелочной варке.

После математической обработки 
результатов планирования эксперимен-
та получены следующие уравнения 
регрессии:

Выход (%) = 158 – 1,525 Х1 – 0,48 Х2 
– 0,041 Х3

Число Каппа = 296,3 – 4,45 Х1 – 
1,008 Х2 – 0,1044 Х3,

где Х1 – расход активной Na2O 
к весу а. с. древесины (от 15,5 до 
17,5%);

Х2 – конечная температура варки, 
°С (от 170 до 176°С);

Х3 – продолжительность варки 
при конечной температуре (от 90 до 
150 мин.).

Доказано, что максимальное влия-
ние на выход и степень провара суль-
фатной сосновой целлюлозы оказыва-
ет расход щелочи; на втором месте по 
значимости – конечная температура 
варки, на третьем – продолжитель-
ность варки.

Полученная математическая модель 
процесса варки позволяет с доста-
точной достоверностью предсказать 
ожидаемые величины выхода и степени 
провара целлюлозы при варьировании 
переменных факторов процесса.

Физико-химические свойства 
древесины сосны Сибири, такие как 
невысокая плотность, большое со-
держание смолистых веществ, малое 
содержание целлюлозы, отрицательно 
сказываются на себестоимости произ-
водимых ВПФ вследствие повышенных 
удельных норм расхода древесины и 
химикатов на варку.

Влияние содержания водораство-
римых веществ в древесине листвен-
ницы сибирской на выход сульфатной 
целлюлозы оценивалось по результатам 
варок образцов древесины лиственни-
цы с различным содержанием водорас-
творимых веществ – от 6,7 до 22,2% от 
исходной древесины (рис. 2). 

С увеличением содержания водо-
растворимых веществ в древесине 
резко снижался выход целлюлозы по 
варке (с 41,6 до 36,6%) при практи-
чески равной степени провара (23– 
25 ед. Каппа).

Однако, принимая во внимание вы-
сокую плотность древесины лиственни-
цы, выход лиственничной целлюлозы с 
одного кубического метра котла, несмо-
тря на меньший выход целлюлозы по 
варке, будет существенно выше, чем из 
сосновой древесины. По механической 
прочности лиственничная целлюлоза 
уступает сосновой по разрывной длине 
(на 1,0–2,0 км) и сопротивлению про-
давливанию (на 100–150 кПа), но зна-
чительно превосходит ее по показателю 
сопротивления раздиранию.

Из сопоставления результатов 
варки сосновой и лиственничной 
древесины следует, что при варке 
лиственницы в раствор переходит 
значительно большее количество 
углеводов, поэтому при одинаковой 
степени провара целлюлозы выход 
лиственничной целлюлозы на 5–7% 
ниже выхода сосновой, а количество 
непровара больше. 

Древесина лиственницы вслед-
ствие особенностей химического со-
става (наличие большого количества 
водорастворимых веществ) требует 
большего расхода активной щелочи 
на варку – на 2,0–3,0% по сравнению 
с сосновой древесиной.

С учетом значительных колебаний 
физико-химических свойств древесины 
по высоте ствола была выполнена оцен-
ка качества соснового и лиственничного 
древесного сырья по категориям техни-
ческой годности. Комлевая древесина 
по качеству отвечает балансам 4-го 
сорта и технологической щепе марок А 
и Б; срединная – балансам 1-го и 2-го 
сорта и технологической щепе марки Б, 
вершинная – балансам 2-го и 3-го сорта 
и технологической щепе марки А. Такой 
подход позволил определить технико-
экономические показатели производ-
ства ВПФ из древесного сырья каждой 
категории: максимальный выход как для 

сосны, так и для лиственницы получен 
из срединной части ствола, минималь-
ный – из вершинной (табл. 1).

Данные табл. 1 (для образцов 
модельных деревьев из Центральной 
Сибири) подтверждают сделанное ра-
нее заключение о целесообразности 
использования средней части ствола 
древесины сосны и лиственницы для 
выработки ВПФ.

Таким образом, установленные осо-
бенности физико-химических свойств 
и статистически обоснованные значе-
ния выхода целлюлозы позволяют дать 
оценку древесному сырью различной 
технической годности и сортности. 
При дифференцированном подходе 
к выбору древесного сырья возможно 
получение сульфатной целлюлозы с 
повышенным выходом и прочностными 
показателями.

Для оценки влияния района про-
израстания древесины сосны на вы-
ход и физико-механические свойства 
сульфатной целлюлозы на пробных 
площадях с выравненными таксацион-
ными показателями (возраст, диаметр, 
протяженность кроны, высота ствола, 
тип леса) были отобраны попарно об-
разцы сосны. Определение химического 
состава показало, что древесина сосны 
европейской части страны содержит 
больше целлюлозы (в среднем на 
1,8%), меньше лигнина (в среднем на 
1%) и водорастворимых веществ (2,5 
против 3,5% для сосны обыкновенной 
западного региона БАМ). 

Различия в химическом составе 
образцов сосны из различных районов 
произрастания подтверждают зави-
симость химического состава от гео-
графических и климатических условий 
произрастания деревьев.

Для определения выхода и каче-
ства целлюлозы из древесины сосны 
различных районов произрастания 

проведены сульфатные серийные вар-
ки в сравнимых условиях.

С точки зрения химической пере-
работки древесины в целлюлозно-
бумажную продукцию древесина сосны 
европейской более предпочтительна, так 
как имеет более высокую плотность и 
лучший химический состав (табл. 2).

Данные табл. 2 свидетельствуют, 
что делигнификация древесины со-
сны европейской проходит с большей 
скоростью, чем сосны западного ре-
гиона БАМ. 

Показатель избирательности, пред-
ставляющий собой отношение коли-
чества растворенных за время варки 
углеводов и количества растворенного 
за то же время лигнина, одинаков, 
следовательно, растворение углеводов 
и лигнина древесины сосны проходит 
с одинаковой скоростью, а разница 
в содержании лигнина и углеводов в 
полученных целлюлозах объясняется 
различным химическим составом ис-
ходной древесины. 

Прочностные показатели целлюлоз 
не имели существенных различий: в 
обоих случаях получены прочные гиб-
кие волокна с хорошей способностью 
к размолу и образованию прочного 
листа бумаги.

Юрий БОБРОВ, доцент СПбГЛТА

Древесина Сибири и Дальнего 
Востока как сырье для ЦБП

Физико-химические свойства древесного сырья в значительной мере определяют качество 
и технико-экономические показатели производства волокнистых полуфабрикатов (ВПФ) 
для бумажного производства. Для оценки влияния повышенного содержания смолистых 
веществ в древесине сосны на качество ВПФ были проведены сравнительные варки сосны 
лесосырьевой базы Братского ЛПК с различным содержанием смолистых веществ и сосны 
европейской с содержанием смолистых веществ 3,3%.

Технологические свойства хвойных пород

Таблица 1. Показатели качества сосновой и лиственничной целлюлозы, 
полученной из различных частей ствола

Показатели Комель Середина Вершина
Сосна

Выход целлюлозы, % 43,6 44,4 43,2
Число Каппа 29,9 29,5 30,2
Разрывная длина, км 8,2–9,1 8,5–9,5 9,0–9,5
Сопротивление раздиранию, мН 120 130–140 125

Лиственница
Выход целлюлозы, % 37,0 41,5 40,2
Число Каппа 30 32 30
Разрывная длина, км 6,0 7,7 8,2
Сопротивление раздиранию, мН 133 146 134

Рис. 1. Изменение выхода и степени 
провара сульфатной сосновой 
целлюлозы в зависимости от 
содержания смолистых веществ 
древесины
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Рис. 2. Изменение выхода и степени провара 
лиственничной сульфатной целлюлозы в зависи-
мости от содержания водорастворимых веществ

Водорастворимые вещества, %

Таблица 2. Характеристика сульфатной 
сосновой целлюлозы

Показатели

Сосна 
Архан-

гельской 
обл.

Сосна за-
падного 
региона 

БАМа
Содержание поздней древесины, % 24,0 14,5
Условная плотность, кг/м3 403 369
Содержание, %:

целлюлозы 51,7 49,7
пентозанов 10,3 10,7
лигнина 26,0 27,0
смолистых веществ 3,6 3,6
водорастворимых веществ 2,5 3,5
золы 0,22 0,24

Выход целлюлозы, % 43,3 42,6
Непровар, % 0,4 0,8
Число Каппа 26,9 30,1
Альфа-целлюлоза, % 93,1 92,5
Пентозаны, % 7,2 7,75
Лигнин, % 3,7 4,3
Показатель избирательности 3,37 3,37
Удельный вес волокон целлюлозы при 
влажности 30%, г/м3 1,15 1,32

Разрывная длина, м 9100 10 280
Сопротивление излому, число дв. пер. 5600 4700
Сопротивление продавливанию, кПа 570 530
Сопротивление раздиранию, Н 1,28 1,22
Средневзвешенная длина волокна, дг 119 113

ЦБП
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Для начала немного теории. В ле-
сохимии большое значение имеет под-
сочное производство. Оно основано на 
получении продуктов, вырабатываемых 
выделительными или секреторными 
системами деревьев. Подсочка – во-
обще уникальный процесс, его суть – в 
многолетней эксплуатации секретор-
ных систем растений.

Термин «секреция» образован от 
латинского слова secretio, что означает 
«отделение». Продукты секреции могут 
удаляться за пределы вырабатываю-
щих их клеток или изолироваться во 
внутриклеточных отсеках – компарта-
ментах. Обширные компартаменты рас-
тительных клеток образованы систе-
мой вакуолей и клеточной оболочкой. 
Секреторный процесс состоит из двух 
фаз: синтеза секрета и собственно 
выделения.

Надрезами, наносимыми при под-
сочке на ствол дерева, вскрываются 
особые мельчайшие анатомические 

структуры: ходы, полости, млечники, 
содержащие продукты выделения. Под 
действием внутреннего давления эти 
выделения выходят на поверхность 
ствола и их собирают в жидком или 
затвердевшем виде. Секреты расте-
ний являются многокомпонентными 
соединениями.

Производственные работы по под-
сочке леса включают вздымку (процесс 
нанесения поранений), сбор живицы, 
ее затаривание и транспортировку.

Необходимость создания промыш-
ленных лесохимических производств, 
в том числе подсочного, обосновал 
в труде «Толковый тариф» Дмитрий 
Иванович Менделеев. Издание вышло 
в начале 90‑х годов XIX столетия. В 
настоящее время, несмотря на появ-
ление новых материалов, необходи-
мость в продуктах этих производств 
не только не снизилась, а, наоборот, 
возросла. Их уникальная продукция 

имеет большое экономическое зна-
чение, к тому же на подсочных пред-
приятиях есть возможности для более 
рациональной глубокой переработки 
не только деловой, но и малоценной 
древесины.

«Лесохимия как наука лежит в 
основе практики глубокой переработки 
лесных ресурсов, – говорит Василий 
Короткий. – Активное промышленное 
освоение этой области началось в 
нашей стране в 1932–1936 годах. В 
советское время объем добычи жи-
вицы составлял 156 тыс. т в год. В 
настоящее время он упал до 5–7 тыс. т, 
хотя техническая база позволяет про-
изводить 10–15 тыс. т живицы в год. 
В России объемы добычи живицы и ее 
лесохимической переработки сегодня 
находятся на уровне показателей 1928 
года».

Президент и председатель Прави-
тельства РФ не раз обращали внимание 
на то, что глубокая переработка леса 
у нас в стране переживает не лучшие 
времена. А ведь именно с ее помощью 
можно достигнуть наибольшей эффек-
тивности лесной отрасли. Необходимо 
организовать лесное хозяйство таким 
образом, чтобы наиболее ценные по-
роды древесины шли на механическую 
обработку, а отходы, мелкотоварная, 
низкосортная древесина – на сырье 
для лесохимической индустрии.

Заготовка живицы представляет 
собой процесс побочного пользования 
лесом. «К сожалению, новый Лесной 
кодекс не дает правовых основ и юри-
дических процедур, в соответствии с 
которыми необходимо вести побочное 
пользование лесом, – констатирует 
Василий Павлович. – Заготовка живи-
цы в рамках нового Лесного кодекса 

О перспективах лесохимии  
в России
Сегодня в лесопромышленной отрасли России приоритетным направлением стало  
использование деловой древесины в самых разных производствах. Пиловочник с успехом 
применяется в отделке помещений и изготовлении мебели, балансы − в целлюлозной про­
мышленности и на рудниках. А как же обстоит дело с продуктами глубокой переработки 
леса? Об этом нашему журналу рассказал специалист в области лесохимии, основатель 
и директор ООО «НТЦ «Химинвест» Василий Павлович Короткий.

возможна только там, где возможна 
заготовка древесины. А лесные планы 
областей сверстаны так, что заготовку 
живицы должны проводить одновре-
менно с заготовкой древесины. На 
практике это решение трудновыпол-
нимо. И многие крупные лесозаго-
товительные предприятия, заключая 
договор аренды, вынуждены платить 
за побочное пользование лесом, но 
заготовкой живицы не занимаются. Мы 
обращались к представителям власти 
на административном и государствен-
ном уровнях с инициативой изменить 
существующее положение в отрасли, 
но дальше формальной поддержки 
дело не пошло».

Продукцию подсочки можно под-
разделить на два типа: терпеноидные 
соединения и вещества углеводной 
группы. Углеводные продукты – поли-
сахаридные камеди и сахаристые соки 
находят промышленное применение 
в пищевом производстве. Наиболее 
ценную часть продукции подсочки 
образуют терпеноидные выделения. 
Среди них содержащие каучук латексы, 
гуттаперча и смолы, эфирные масла, 
спирты, альдегиды, кетоны и др. В со-
став живицы входят моно-, сескви- и 
дитерпены. При переработке живицы 
на канифольно-терпентинных заводах 
получают основные виды продукции: 
скипидар и канифоль. Эти продукты 
используются непосредственно по 
своему назначению 
или подвергаются 
более глубокой пере-
работке. Скипидар в 
качестве растворителя 
используется при про-
изводстве масляных и 
художественных кра-
сок, лаков, вакс, мастик, в медицинских 
целях. При разделении скипидара на 
фракции получают камфору, терпин-
гидрат, продукты для парфюмерной 
промышленности, сырье для синте-
за полиэфирных волокон – лавсана, 
терелена. Производные канифоли – 
простые и сложные эфиры. Канифоль 
используется в качестве добавки к 
резине для придания ей эластично-
сти и морозостойкости, для синтеза 
каучука, в производстве гербицидов 
и флотоагентов. Канифоль – это осно-
ва для кожзаменителей, эмульгаторов, 
пластических масс.

Живица не изучена до конца уче-
ными, а ведь она обладает многими 
целебными свойствами. Например, 

противомикробным действием. Про-
дуктами переработки скипидара и 
канифоли являются креолин, различ-
ные медицинские мази, изоляционные 
материалы для проводов, резина для 
автомобильных шин, лаки, краски и 
многое другое. Из живицы можно по-
лучить около 400 продуктов, в том 
числе витамины А и Е. Экономическая 
эффективность переработки живицы 
может составлять (без учета затрат на 
рубки) 15 тыс. руб. в сезон с одного 
дерева. Реализация же древесины 

дает лишь 5–6 тыс. руб. Этот по-
казатель составляет десятую часть 
прибыли от использования глубокой 
переработки всех частей дерева. Так, 
дополнительную прибыль дает пере-
работка хвойной лапки, реализация 
полученного древесного угля и ис-
пользование пней в лесохимической 
отрасли. Это реальные экономические 
показатели переработки живицы на 
предприятии в г. Гусь-Хрустальный. 
За десять лет заготовки живицы с 
каждого дерева можно собрать до 
15 кг ценного сырья и получить потом 
10 кг канифоли. Скипидар и канифоль 
вырабатывают не только из живицы, 
но и из пней хвойных пород. Из 1 м3 
отходов лесопиления или пневой части 

деревьев можно получить до 150 кг 
креолина, широко используемого в 
ветеринарии и сельском хозяйстве. 
Его рыночная стоимость сегодня – 
150 руб. за килограмм, а объем спроса 
только на российском рынке – 10 тыс. 
т в год.

Еще одно направление лесохи-
мии – производство активированного 
угля. Он применяется в металлургии, 
для очистки воды, в медицине, при 
производстве вин и строительстве 
трубопроводов, а также для устране-

ния разливов нефти. 
В России производят 
всего 200 тыс. т это-
го продукта. В нашей 
стране ощущается 
острая нехватка ак-
тивированного угля, 
который приходится 

ввозить в больших объемах из Кана-
ды, Дании и Китая. В Нижнем Новго-
роде активно работает предприятие 
«Оргсинтез», которое способно пере-
рабатывать 36 тыс. т живицы в год. 
В г. Урень (Нижегородская обл.) ра-
ботает завод «Оргхим» по выпуску 
канифольно-скипидарной продукции. 
В Шахунском районе той же области 
сохранился и функционирует завод 
по производству актированного угля 
«Карбохим».

Остается только надеяться на 
поддержку этого традиционного для 
России вида производства как на фе-
деральном, так и на муниципальном 
уровне. Сейчас в нашей стране не 
так много осталось производственных 

СПРАВКА

Глубокая переработка леса способна поднять экономику  
страны в большей мере, чем переработка нефти, поскольку  
леса − это возобновляемый ресурс, а продукты переработки 

лесной продукции не уступают по стоимости нефтяным.

Короткий Василий Павлович родился в 1954 году в 
Архангельской области. Лесохимик в третьем поколении. 
В 1976 году окончил химико-технологический факультет 
Ленинградской лесотехнической академии, а затем, в 1981 
году, – инженерно-экономический факультет ЛТА. С 1976 
по 1987 год работал в пусконаладочной организации, 
участвовал в пуске семи лесохимических заводов. С 
1987 по 1992 год работал в объединении «Лесхимпром». 
Член советов акционеров нескольких лесохимических 
предприятий. Почетный работник лесной промышлен-
ности. С 2008 года член-корреспондент Международной 
академии наук экологии и безопасности жизнедеятель-
ности (МАНЭБ). Активный участник инвестиционных 
программ. С 1994 года  директор и основатель ООО «НТЦ 

«Химинвест», которое занимается поддержанием традиций и разработкой передовых 
технологий в сферах заготовки и переработки древесины, живицы и производства 
активированного угля.

Первый слет стахановцев и лучших ударников лесохимии. Сентябрь 1938
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площадок, основные из которых нахо-
дятся в Архангельской, Вологодской, 
Пензенской, Ульяновской, Нижегород-
ской областях и на Урале. На терри-
тории постсоветского пространства в 
настоящее время высокими темпами 
заготовка живицы развивается толь-
ко на территории Белоруссии. Спе-
циалисты этой республики добились 
высокой рентабельности производ-
ственного процесса. 

В Китае добывают 500 тыс. т живи-
цы в год. К сожалению, китайская ка-
нифоль, которую закупает Россия, зача-
стую низкого качества и не может быть 
использована в производстве, например 
в кабельной промышленности.

«Мы создали научно-технический 
центр ”Химинвест”, объединив для 
разработки технологий глубокой пере-
работки леса шесть вузов в Нижнем 
Новгороде, Санкт-Петербурге, Казани и 
Москве, – говорит Василий Короткий. – 
Проекты членов консорциума находят 
поддержку Фонда содействия развитию 
малых форм предприятий в научно-
технической сфере. В наших планах 
проект создания филиала кафедры 
лесоводства и лесовосстановления в 

Нижегородской сельскохозяйственной 
академии, а также модельного леса в 
Мухтоловском лесничестве (Нижего-
родская обл.), где бы отрабатывались 
лесохимические технологии и техно-
логии лесовосстановления».

На лесохимическую продукцию 
существует устойчивый спрос как в 
России, так и за рубежом. В первую 
очередь востребована сосновая жи-
вица (смола). Скандинавские компании 
готовы закупать в России до 1 тыс. т 
смолы в год по 400 руб. за килограмм. 
Экономический кризис не миновал и 
отрасли глубокой переработки леса. 
Так, на лесохимии отразился спад в 
строительной и автомобильной отрас-
лях, поскольку потребителями про-
дуктов химической переработки леса 
являются производители кабелей и 
шин для автомобилей и спецтехники. 
Выходом из создавшегося положения, 
по мнению Василия Короткого, может 
стать государственный заказ продукции 
для нужд муниципального хозяйства. 

Сохранить и развить лесохимию 
можно путем соблюдения высоких 
технических требований ГОСТов, 
введения запрета на использование 

некачественного сырья, увеличения 
таможенных пошлин на иностранную 
продукцию, создания государствен-
ного заказа для российских пред-
приятий. Развитие одной только 
заготовки живицы даст около 100 
тыс. рабочих мест, поможет в борь-
бе с безработицей населению сел и 
поселков областей. Промышленная 
заготовка живицы может ежегодно 
давать доход 30 млрд руб.

В нашей стране биомассу лесных 
экосистем используют только на 20 %. 
Вывозят деловую древесину хорошего 
качества, а все остальное бросают 
в лесу. 

А ведь эти отходы с успехом мож-
но использовать как сырье в лесохи-
мической промышленности. Именно 
на местах должны производиться 
первичная переработка живицы и 
получение угля-сырца. Базой этого 
производства могут служить малые 
предприятия. А вот активирование 
угля и глубокая переработка долж-
ны осуществляться уже на средних 
и крупных предприятиях.

Антон КУЗНЕЦОВ
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Все более актуальными становят-
ся проблемы, существующие в сфере 
высшего образования. Здесь остаются 
немногие, преданные всем сердцем 
делу люди старшего поколения. Мо-
лодежь не стремится стать препо-
давателями вузов, учеными. Причины 
у этого явления разные, но главная 
в том, что престиж звания ученого, 
кандидата наук, доктора наук или пре-
подавателя вуза резко упал. Статус 
научных сотрудников, преподавателей 
на сегодняшний день обесценился. И 
если студенты предыдущих поколений 
мечтали поступить в аспирантуру и 
заниматься наукой, то мотивы, по ко-
торым в аспирантуру идут нынешние 
молодые люди, ведомы только им. Из 
15 моих аспирантов, защитившихся в 
течение 15 последних лет, большая 
часть ушла в бизнес, многие связали 
свою судьбу, свою работу с какими 
угодно направлениями деятельности, 
но не с наукой. Из этих 15 только 
трое занимаются решением научных 
проблем.

Высшая школа переживает серьез-
ный кризис, который через некоторое 
время сильно усугубится: старшее по-
коление уйдет, а достойной смены ему 
не будет. Традиции, знания, подходы 
к изучению проблем, собранные на 
нашей кафедре за 80 лет, будут про-
сто утрачены. Пропадут и подходы к 
воспитанию преподавателей, а также 
большой круг научных наработок. В 
последнее время мы часто читаем 
в газетах и журналах и слышим в 

выступлениях по электронным СМИ 
от Президента России, членов прави-
тельства и глав администраций краев 
и областей о необходимости развивать 
глубокую переработку древесины. В 
частности, чиновники говорят о том, 
что в некоторых регионах начали 
сборку деревянных домов по новым 
технологиям. Конечно же, это здорово, 
это очень правильно для тех мест… 
Но ведь речь идет не о глубокой пере-
работке древесины, а просто о ее за-
готовке и обработке. В одном месте 
могут делать деревянные рамы, в дру-
гом – вагонку, в третьем – деревянные 
дома, но все это лишь механическая 
обработка древесины. Говорить о глу-
бокой переработке в данном случае 
не приходится, ведь при рубке в лесу 
забирают только половину биомассы 
дерева. При современной обработке 
теряется от 30 до 40 % биомассы дере-
ва, и получается, что для дела исполь-
зуется примерно 40 % заготовленной 
древесины, а то и меньше – остальное 
просто теряется. Смысл глубокой пере-
работки заключается в том, чтобы все 
отходы рационально и комплексно 
использовать. Пока в отрасли этого 
практически не происходит, и пред-
приятия лесохимии, предназначенные 
для глубокой переработки древесины, 
или, например, гидролизные заводы 
сегодня не работают. Другие спосо-
бы переработки древесных отходов 
в России практически не развиты. 
Таким образом, 60 % ценного сырья 
мы просто теряем!

Основная часть живой материи, 
или живой биомассы дерева, в кро-
не, которая составляет около 20 % 
от биомассы дерева. При заготовке 
она остается в лесу и в природных 
условиях подвергается биологическому 
разложению с поглощением кислорода 
и выделением углекислого газа.

Во всем мире много говорится о 
важности развития сельского хозяй-
ства и о том, что надо использовать 
сельскохозяйственную продукцию для 
получения топливного этанола и дру-
гих полезных веществ. Такой интерес 
понятен для стран Западной Европы, 
где лесов не столь много. Но Россия – 
лесная держава; у нас много лесов 
и есть громадный задел в области 
переработки дерева, а именно дре-
весных отходов с получением того же 
топливного этанола и многих других 
ценных продуктов. В нашей стране, 
где проводятся интенсивные рубки 
лесов и широко развита механическая 
обработка древесины, накапливается 
большое количество древесных от-
ходов. Перерабатывая их, мы могли 
бы обеспечивать и себя, и соседние 
страны биотопливом и тем самым еще 
больше укрепить свой статус энерге-
тической державы. Но этого пока, к 
сожалению, не происходит.

В первую очередь по той причине, 
что ни в Министерстве экономики и 
развития РФ, ни в Министерстве обра-
зования и науки РФ нет отдела лесного 
комплекса с компетентными специали-
стами. Нет тех людей, которые бы 

Кадровые проблемы 
отрасли все острее

Состояние дел в области глубокой переработки древесного сырья в 
России плачевно. Во многом причина этого в том, что подготовке 
кадров и развитию научного потенциала отрасли в последнее 
время уделяется мало внимания со стороны государства. Об этом 
нашему журналу рассказал заведующий кафедрой химии древесины, 
физической и коллоидной химии, доктор химических наук, профессор 
Санкт-Петербургской государственной лесотехнической академии  
им. С. М. Кирова Виктор Рощин.

занимались решением этих проблем на 
государственном уровне, а значит, нет 
и государственной лесной политики. 
Отсутствует государственный заказ на 
научные исследования, отсутствуют 
проблемные лаборатории, в которых 
бы проводились эти исследования.

В прежние времена в Ленинград-
ской лесотехнической академии на 
одном только химико-технологическом 
факультете почти 250 научных со-
трудников работали над главными на-
учными проблемами лесохимической 
отрасли. Существовали лаборатории, 
занимавшиеся исследованиями по 
разработке технологий выращивания 
леса, глубокой переработке древесины, 
получению биологически активных 
веществ, созданию гидролизных про-
изводств, получению целлюлозы и 
многими другими. В них трудились 
квалифицированные, увлеченные 
своим делом люди. Сейчас таких 
специалистов среди молодежи почти 
нет. Подготовить научных сотрудников, 
особенно преподавателей кафедр, в 
нынешних условиях невозможно, пото-
му что даже если молодой специалист 
и закончил аспирантуру, сразу стать 

ученым или педагогом он не сможет. 
Ведь ему надо получить определенный 
научный опыт. Да и не всякий ученый 
способен быть педагогом, донести свой 
опыт до учеников, студентов.

Точно так же и настоящий педагог 
не может заниматься преподаватель-
ской работой без ведения научной 
деятельности. Педагог должен раз-
бираться во всех проблемах, стоящих 
перед лесопромышленным комплек-
сом, прочувствовать их глубину, чтобы 
передать свои знания молодому по-
колению, студенчеству. Должна быть 
преемственность поколений. Для этого 
и нужна наука, а науки как таковой 
в лесном комплексе России не суще-
ствует. Судите сами: о каком уровне 
научной деятельности можно говорить, 
например, в стенах Лесотехнической 
академии, если сегодня на всю ЛТА  
10 научных сотрудников (помните, я 
упоминал о 250 специалистах, рабо-
тавших на одном только факультете 
в прошлые годы?)?! Отсюда другая 
проблема: воспитание молодых спе-
циалистов практически не ведется. 
Выпускник, окончивший институт, еще 
далеко не специалист, и заниматься 

наукой он должен под приглядом 
опытного наставника, который будет 
своеобразным средним звеном между 
профессором и аспирантом и который 
научит молодого человека практиче-
ским методам и специальным приемам. 
Зачастую таких специалистов не хва-
тает, а преподаватель из-за большой 
учебной нагрузки не может постоянно 
уделять большое внимание обучению 
и наставлению аспиранта.

Для обучения студентов, подго-
товки кадров высокой квалифика-
ции – инженеров, педагогов, ученых 
– необходим целостный коллектив, 
работающий в системе, которая и на-
зывается высшей школой. Проблемы 
в подготовке специалистов высокой 
квалификации, в том числе и педагогов 
для высшей школы, в вузах и отсут-
ствие специалистов в министерствах 
по лесному комплексу – все это при-
водит к отсутствию серьезных работ 
по глубокой переработке древесного 
сырья, которые могли бы во многом ис-
править нынешнюю тяжелую ситуацию 
в лесопромышленном комплексе.

Подготовил Антон КУЗНЕЦОВ



Работой симпозиума руководил 
президент и главный исполнитель-
ный директор компании «Диффен-
бахер» (Dieffenbacher GmbH), раз-
рабатывающей и изготавливающей 

прессовальные системы и комплексное 
технологическое оборудование для 
производства древесных панелей, 
Вольф-Герд Диффенбахер (Wolf-Gerd 
Dieffenbacher).

В своем обращении к участни-
кам симпозиума он призвал мировое 
бизнес-сообщество в период текущего 
экономического кризиса принимать 
активные меры для того, чтобы из-
бежать разочарования во время спада 
деловой активности и, эффективно 
используя новые технологические раз-
работки, готовиться к возможному 
подъему.

Глобальный взгляд  
на отрасль

Одна из целей симпозиума – 
выявить, в каком состоянии дела у 
поставщиков сырья и насколько они 
пострадали из-за финансового кризи-
са, ведь лесопильные предприятия и 
комбинаты, выпускающие фанеру, всег-
да выступали отправной точкой для 
производства древесных композитов. 
Картина невеселая: многие предприя-
тия этого сектора значительно сокра-
тили объемы выпускаемой продукции, 
вследствие чего и древесных отходов 
на выпуске становится все меньше и 
меньше. Чтобы предотвратить неиз-
бежное закрытие или приостановку 
производства, таким предприятиям 
приходится закупать более дорогое 
сырье. Это означает, что они вы-
нужденно вступают в конкурентную 
борьбу за один и тот же древесный 
ресурс с работающими на биомассе 
электростанциями, которые активно 
поддерживаются государством. Резуль-
татом такого обострения конкуренции 
за сырье становится увеличение его 
себестоимости. Подобное положение 
дел может привести к тому, что сырье 
станет для промышленности чрезмерно 
дорогим и, как следствие, менее до-
ступным. Кроме того, увеличиваются 
расходы на защиту окружающей среды, 
которые заводы обязаны закладывать 
в общую смету производства.

Но благодаря тому, что цены на 
нефть упали, у предприятий ЛПК по-
явилась возможность снизить затраты 

Развитие лесной промышленности 
невозможно без новых технологий
С 31 марта по 1 апреля в американском городе Сиэтл, штат Вашингтон, прошел  
43-й Международный симпозиум по древесным композитам.

на смолы, сырьем для которых явля-
ется «черное золото».

Г-н Диффенбахер подчеркнул необ-
ходимость создания новых технологий, 
связанных с сокращением применения 
смол в плитном производстве. Это 
вопрос первостепенной важности, так 
как стоимость смол – одна из самых 
больших статей расходов в произ-
водстве широкой линейки продукции, 
связанной с древесными композитами. 
Более того, когда начнется восстанов-
ление экономики, заводы, которые 
потребляют древесное сырье, смогут 
за счет использования современных 
технологий еще больше повысить эф-
фективность своей работы и получить 
существенные дивиденды от дально-
видно сделанных ранее вложений.

В своем выступлении главный 
исполнительный директор компании 
«Диффенбахер» также отметил, что 
сегодня большой потенциал потребле-
ния древесных плит в России, Китае, 
Индии и на юго-востоке Азии, а вот 
в Европе и в Северной Америке спрос 
на плиты стал снижаться еще в 2003 
году и продолжался вплоть до 2006 
года без перспектив на рост.

Многие из выступавших на симпо-
зиуме в Сиэтле вторили г-ну Диффен-
бахеру, особенно заявлению главного 
исполнительного директора компании 
«Диффенбахер» о необходимости ис-
пользования современных методов тех-
нического контроля в процессе произ-
водства важнейшей продукции – MDF, 
LVL, ДСП и клееной фанеры, обладаю-
щей высокими физико‑механическими 
свойствами.

Плитный рынок Индии
Все вышесказанное стало своего 

рода кульминацией симпозиума, но 
были и другие темы, нашедшие жи-
вой отклик у участников. Например, 
большой интерес вызвало выступление 
исполнительного директора компании 
Greenply Industries Limited (Индия) 
Шобхана Миттала (Shobhan Mittal), 
посвященное особенностям производ-
ства плит и их применения в Индии. 
Аудитория симпозиума внимательно 
выслушала рассказ о ситуации на 
рынке седьмой по величине страны 
в мире, население которой насчи-
тывает около 1,6 млрд человек. ВВП 
Индии превышает $1 трлн, а доход 
на душу населения постоянно растет. 
Если говорить о природных ресур-
сах, то у Индии высокий рейтинговый 

показатель: она занимает 10‑е место 
в мире по площади лесов – на них 
приходится 20,6 % территории страны, 
что составляет 68 млн га. Плитная 
индустрия Индии обеспечивает про-
изводство всего спектра продукции: 

от клееной фанеры до MDF и ДСтП. В 
стране работает большое количество 
предприятий. Г-н Миттал в качестве 
примера назвал компании Bhutan 
Boards (производство ДСтП от 100 м3) и 
Bajaj Hundustan (производство MDF от 

мнение
И все-таки доля оптимизма есть

В ходе симпозиума его ведущий Вольф Герд 
Диффенбахер задал всем участникам вопрос: «В 
период кризиса обоснован ли оптимизм в сфере 
производства древесных плит?». Проанализиро-
вав выступления участников симпозиума, наш 
корреспондент Вард Уильямс (Ward Williams, 
Global Forest Products, Tigard, Oregon, USA) 
попытался найти ответ на этот вопрос.

С сожалением приходится констатировать: 
сегодня ответ на вопрос г-на Диффенбахера раз-
дается эхом, как в Сиэтле, так и в моем родном 
Орегоне: нет! Строительство новых домов заморожено. Большинство раз-
нообразных конструкторских проектов отложено до лучших времен. Большое 
количество старых и новых домов пустуют по причине задолженности их 
владельцев. Безусловно, правительство ищет как помочь домовладельцам, 
но пройдет еще немало времени, прежде чем его действия дадут желаемый 
результат.

Строительство новых домов – вот основа развития производства плит 
и лесоматериалов, но по причине спада в жилищном строительстве пред-
приятия этой отрасли также несут убытки. Лесопильные заводы, комбинаты, 
выпускающие плиты (MDF, ДСП, древесно-волокнистые, OSB, LVL) и клееную 
фанеру), а также заводы по производству комплектующих приостановили 
сегодня деятельность, а некоторые из них, по всей видимости, закрылись 
навсегда. В плачевном состоянии находится мебельная промышленность. 
Финансовый кризис серьезно ударил и по лесозаготовительной отрасли.

Предприятия сталкиваются с проблемами невыплат, вследствие чего вы-
нуждены сокращать персонал и уменьшать издержки производства.

Я не первый год принимаю участие в работе этого симпозиума и каждый 
раз наблюдаю, как несколько сотен специалистов стремятся обменяться 
опытом в области развития передовых технологий и создания новых об-
разцов продукции. Но то, что я увидел здесь в этом году, не идет ни в какое 
сравнение: все три дня ораторы вспоминали прекрасное прошлое, работу 
производственных комбинатов и отрасли в целом в течение последних 20 лет. 
И все потому, что предприятия и исследовательские институты испытывают 
огромные финансовые трудности. В этом году в Сиэтл приехали 150 делегатов, 
в том числе из Австралии, Бельгии, Индии, Италии, Канады, Малайзии, Новой 
Зеландии, Пакистана, России, Словакии, Чили и Швеции.

Тем не менее, симпозиум, проводимый в Сиэтле при поддержке Ва-
шингтонского университета (Pullman, USA) и проектно-исследовательского 
центра древесных композитов WSU, продолжает оставаться мероприятием, 
объединяющим первоклассных специалистов, готовых поделиться с коллегами 
передовыми технологиями отрасли. Лесопромышленные компании и постав-
щики коллективно пытаются найти новые решения, многие из которых могут 
быть воплощены в жизнь уже в ближайшем будущем. Безусловно, не стоит 
рассчитывать на быструю финансовую отдачу от всех тех передовых ново-
введений, которые были представлены здесь первоклассными специалистами 
из университетов, правительства и научно-исследовательских организаций, но 
то, что это случится рано или поздно – это факт. Поэтому, г-н Диффенбахер, 
подводя итоги симпозиума, хочется сказать: доля оптимизма все-таки есть!

Вард Уильямс
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570 м3 в день). В настоящее время пла-
нируется запуск двух новых заводов 
по производству ДСтП: Balaji Action и 
Star Panel с ожидаемой производитель-
ностью соответственно 285 и 600 м3  
в день. Более того, полным ходом 
идет строительство завода Greenply 
по производству MDF. Планируется, что 
комбинат будет выпускать до 600 м3 
продукции в день (180 тыс. м3 в год). 
Всего в стране около 20 комбинатов 
по производству ДСтП и MDF, объемы 
производимой ими продукции вряд ли 
могут сравниться с европейскими по-
казателями. Плитный рынок приносит 
Индии около $2 млрд в год.

Производство плит в Индии на-
чалось в 1950 году, когда был постро-
ен первый завод по выпуску ДСтП. В 

конце 1950‑х началось строительство 
комбината древесно-волокнистых плит, 
а в 1989 году появилось еще одно 
предприятие по выпуску MDF. Индий-
ская фанера, ставшая знаменитой во 
всем мире благодаря легендарным 
коробочкам для чая, в 1961 году вы-
пускалась в объемах от 62 520 т в 
день, в настоящее время показатель 
упал до 1 461 т в день. Такой упадок 
производства связан с принятым в 
1996 году постановлением Верхов-
ного суда Индии о приостановлении 
лесной деятельности. Сегодня рабочие 
плитного производства получают в 
среднем $100 в месяц.

Сотрудники Greenply наряду с дру-
гими соотечественниками стараются 
вывести Индию на уровень развития 

производства XXI века, так как высо-
котехнологичные плиты сегодня стре-
мительно завоевывают рынок, находя 
применение в строительстве сборных 
домов и в производстве мебели «сде-
лай сам». Экономика также не стоит на 
месте, и общий спрос на плиты соот-
ветственно растет, вследствие чего в 
стране образовался вакуум, связанный 
с поставками продукции. По имеющим-
ся данным, после того как к изготав-
ливающим сегодня плиты MDF восьми 
заводам добавятся еще несколько пла-
нируемых к запуску, суммарный объем 
выпускаемой ими продукции составит 
около 600 тыс. м3 в год.

Вард УИЛЬЯМС, 
специальный корреспондент

Специалист по производ-
ственным процессам американ-
ской компании Flakeboard Горан 
Оскарсон рассказал, как можно 
уменьшить расходы, применяя в 
производстве MDF операцию су-
хого осмоления.

Компания запатентовала техноло-
гический процесс EVOjet™, который 
обеспечивает существенную эконо-
мию потребления смолы за разумно 
короткий период окупаемости необ-
ходимого оборудования (затраты на 
смолы – из расчета 27 % от завод-
ской себестоимости MDF). Компания 
Flakeboard уже установила подобную 
систему на своем заводе в городе 
Сент-Стефан (St. Stephens) в Канаде 
(провинция New Brunswick). Ожида-
ется повышение производительности 
предприятия на 15 %.

goran.oscarsson@flakeboard.com

Новый полусухой непрерывный 
технологический процесс производ-
ства тонких древесноволокнистых 
термоизоляционных плит введен 
в действие на заводе Gutex в не-
мецком городе Вальдшут.

Толщина древесно-волокнистой 
термоизоляционной плиты 20–240 мм. 
Плотность – 80–200 кг / м3. Сфера ис-
пользования: тепловая и звуковая изо-
ляция крыш, стен и дверей.

d.koltze@siempelkamp-usa.com

Представитель компании-
производителя плит с сотовым 
наполнением Stiles Machinery г-н  
К. Макфадден рассказал о резуль-
татах проведенных испытаний этих 
плит, включая сборку, кромкообли-
цовку и крепление.

В результате исследований было 
установлено, что плиты с сотовым на-
полнением почти на 70 % легче, чем 
плиты, которые традиционно исполь-
зуются в мебельном производстве. 
Новые плиты с облегченной конструк-
цией используют заводы IKEA.

kmcfadden@stilesmachinery.com

Контроль качества плит ДСП, 
MDF и фанеры с помощью ультра-
звуковой установки UPU 3000 про-
изводства фирмы GreCon, Германия, 
позволяет своевременно обнару-
жить отклонения от оптимального 
технологического процесса.

Научно-исследовательские и кон-
структорские работы, проведенные 
фирмой GreCon совместно с Гамбург-
ским университетом, показали: уста-
новка регулирует процесс прессова-
ния таким образом, что исключает 
вероятность появления воздушных 
включений в материал плиты. Это дает 
эксплуатационникам дополнительную 
возможность для оптимизации про-
цесса производства.

maike.schober@grecon.de

Новый способ непрерывного из-
мерения толщины в производстве 
панелей от компании Electronic Wood 
Systems повышает экономическую 
эффективность предприятия.

Метод измерения толщины с ис-
пользованием контактных роликов 
зарекомендовал себя наилучшим об-
разом в индустрии производства па-
нелей. Обычно система размещается 
после горячего пресса либо после 
шлифовальной машины. Преимуще-
ствами являются предотвращение плю-
совых отклонений, ведущих к потерям 
исходного материала, и сокращение 
прессового цикла, обуславливаю-
щее повышение производительности  
и гарантирующее высокое качество 
готовых панелей.

mk@electronic-wood-systems.ru

Итальянская компания PAL 
предлагает улучшенную техноло-
гию получения, сортировки и про-
сеивания древесной стружки для 
производства ДСП.

Кроме того, специалисты PAL 
разработали операции по очищению 
стружки от примесей, позволяющие 
получать плиты с отличными меха-
ническими свойствами, малой шеро-
ховатостью. Это облегчает их обра-
ботку, а также позволяет экономить 
на сырье.

alessandro.marcolin@pal.it

на симпозиуме был представлен ряд инновационных решений

С 2003 года коммерческое потре-
бление модифицированной древесины 
возросло настолько, что стимулировало 
ученых к проведению исследований в 
этом направлении и способствовало 
еще большему расширению области 
применения древесины. Как известно, 
изменять природные свойства древе-
сины можно воздействием химических, 
биологических и физических агентов. В 
отличие от термической модификации, 
обработка химическими веществами 
изменяет свойства древесины на мо-
лекулярном уровне. При химической 
модификации происходит заполнение 
полостей клеток, что может привести 
к изменению гигроскопичности соз-
данного материала, его диффузионной 
способности, прочности на сжатие и 
растяжение. Химические вещества, ис-
пользуемые при обработке древесины, 
необходимо проверять на коррозию 
металлов, эмиссию вредных веществ, 

возможность повторного использова-
ния, утилизацию и т.  д. Большинство 
способов модификации древесины 
снижают ее прочностные показатели. 
Но пропитка химическими реагентами 
способна, наоборот, повысить проч-
ность и твердость материала. Оце-
нивать качество модифицированной 
древесины следует, учитывая свойства 
агента обработки (например, гидрофоб-
ность), его реакционную способность в 
отношении древесины и токсичность. 
Кроме того, созданный материал дол-
жен пройти не только лабораторные, 
но и полевые испытания. В лабора-
торных условиях становятся известны 
лишь основные реакционные возмож-
ности метода, и не все лабораторные 
исследования находят применение 
в промышленности: многое зависит 
от сырья, материалов и оборудова-
ния. Свойства модифицированной и 
натуральной древесины бывают на 

редкость схожи. Но после модифика-
ции у материала могут отсутствовать 
способность к смачиванию, твердость, 
сопротивление сдвигу. Поэтому для 
каждой породы древесины следует 
подбирать или создавать конкретные и 
малозатратные технологии обработки. 
На сегодняшний день компании Kebony, 
Titan Wood, Plato Wood и многие другие 
всерьез занимаются развитием техно-
логий, ассортимента и сбыта модифи-
цированной древесины. Необходимо 
проводить исследования в области 
химии, физики, анатомии и биологии 
древесины и оснащать рынок новыми 
материалами, а также изделиями из 
модифицированной древесины.

Реальные цифры  
и проекты

Любое исследование направлено 
на создание материала, который нахо-
дил бы применение. Боке Ф. Тьеердсма 
(Нидерланды) привел данные проекта 
«Строительство дорожного моста из 
ацетилированной массивной древесины 
сосны (Radiata pine – сосна лучистая)». 
Напомним, что ацетилирование – это 
процесс замещения атомов водорода 
в органических соединениях (в данном 
случае древесины) остатком уксусной 
кислоты CH3

CO (ацетильной группой). 
В рамках проекта в 2009 году уже 
построен первый дорожный мост, ко-
торый соединил в г. Снеке промышлен-
ную зону с жилой. На текущий момент 
ведутся переговоры по строительству 
второго моста. Материал, используе-
мый при строительстве, соответствует 
требованиям европейских стандартов 
по прочности, водопоглощению, раз-
буханию, биостойкости и не корро-
зирует металлы. Кроме того, в Снеке 
стало меньше автомобильных пробок, 

Модификация древесины. 
Зарубежный опыт
С 24 по 29 апреля 2009 года в столице Швеции Стокгольме прошла IV Международ­
ная научно-практическая конференция по модификации древесины. Более 180 человек 
встретились в стенах «Норра Латин Центра» (Norra Latin Center) для обмена научным 
и практическим опытом. В работе конференции участвовал и представитель журнала 
«ЛесПромИнформ».
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а жители города выразили огромную 
признательность строителям и органи-
заторам проекта за уменьшение шума 
и пыли от машин.

После доклада о химически мо-
дифицированной древесине внима-
нию участников конференции были 
предложены разработки компании 
International Thermowood Association. 
Ее представитель Данкен Майс при-
вел результаты испытаний материала 
компании Thermowood, D Spruce, ис-
пользуемого при строительстве здания 
начальной школы в Великобритании. 
Строение было введено в эксплуатацию 
осенью 2004 года. Как показала про-
верка, проведенная в соответствии с 
европейскими стандартами через четы-
ре года (июнь 2008 года), значительных 
изменений прочности и биостойкости 
материала не наблюдалось.

Получить материал с особыми или 
требуемыми свойствами можно двумя 
путями: разработать новую техноло-
гию либо усовершенствовать суще-
ствующую. Второй менее затратный, так 
как не предполагает фундаментальных 
исследований. Именно его выбрала 
компания FirmoWood (Нидерланды). 
Термическая модификация древесины 
проводится в два этапа: предваритель-
ная сушка древесины, затем выдержи-
вание ее под высоким давлением в 
среде перегретого пара при темпера-
туре 160–190 °С. Одно из преимуществ 
этой технологии – в ней предусмотрено 
выравнивание влажности поступающей 
на обработку древесины, что позволяет 
снизить температуру и сократить дли-
тельность процесса термообработки.

В последнее время растет интерес 
покупателя к использованию древеси-
ны тропических пород в своих домах. А 
спрос рождает предложение. Поэтому 
компания Kebony (Норвегия) с 2004 
года занимается производством моди-
фицированной древесины (бука, клена, 
южной желтой сосны) путем ее обра-
ботки фурфурольным спиртом. Пропит-
ка проходит в автоклаве, что обеспечи-
вает глубокое проникновение спирта в 
древесину. В результате гидроксильные 
группы древесины реагируют с ионами 
водорода фурфурольного спирта и 
образуется фурфурольный полимер. 
Процесс модификации завершается 
сушкой материала.

Наука и еще раз наука
Пополнить багаж знаний о влиянии 

кислотного катализатора на предел 

прочности при изгибе модифициро-
ванной древесины участникам по-
могли исследования, проведенные 
в Нидерландах. Содержание кисло-
ты в древесине снижает прочность 
на изгиб у полученного материала, 
эксплуатируемого при повышенных 
температурах и влажности, так как 
происходит гидролиз полисахаридов. 
В зависимости от вида кислоты и ее 
концентрации древесина теряет от 10 
до 50 % прочности под воздействием 
тепла и влаги. Поэтому была пред-
ложена методика введения кислотных 
катализаторов разной концентрации в 
неотвержденную фурановую смолу. 
Испытания проводились согласно стан-
дарту ASTM D5664 (определение влия-
ния кислоты, используемой в процессе 
модификации, на прочностные свойства 
древесины, состаренной при высоких 
температурах во влажной среде). Дре-
весину обработали смесью, состоящей 
из неотвержденной фурановой смолы 
и четырех кислотных катализаторов 
– однопроцентных водных растворов 
малеинового ангидрида, уксусной кис-
лоты, фосфорной кислоты и семипро-
центного водного раствора фосфорной 
кислоты. Испытания проводились в 
течение 108 дней, по прошествии кото-
рых определяли предел прочности при 
скалывании и модуль упругости. Эти 
показатели наиболее важны для кон-
струкционных материалов, по мнению 
докладчика. В результате все четыре 
концентрата прошли проверку и могут 
быть рекомендованы для применения 
в промышленности.

Всегда ли учитываются клима-
тические условия при продаже или 
покупке изделия? Какие показатели 

важны при использовании древеси-
ны тропических пород? Эти вопросы 
волнуют французских ученых, которые 
проводили исследования с целью по-
вышения стойкости модифицированной 
древесины к термитам. Способностью 
древесины сопротивляться термитам, 
которые поражают конструкционные 
материалы, эксплуатируемые в странах 
Южной Европы, часто пренебрегают. 
Необходимо совершенствовать мето-
ды определения потери массы дре-
весины при эксплуатации, особенно 
в лабораторных условиях. Сравни-
вались методики испытаний амери-
канских, австралийских, японских и 
европейских стандартов. При выборе 
конструкционного материала, исполь-
зуемого в качестве половой доски или 
облицовки, следует обращать внима-
ние на стандарты, по которым прово-
дилось испытание модифицированной 
древесины на биостойкость.

Что лучше – термическая или хи-
мическая обработка древесины? Как 
правило, из «двух зол» выбирают 
меньшее. Точно ответить на этот во-
прос невозможно. Следует провести 
целый комплекс испытаний агентов 
обработки, отработать технологию и 
учесть все издержки. Ученые и про-
изводители во всем мире продолжают 
совершенствовать технологии обра-
ботки древесины. Ведь результаты 
стоят того: долговечный и прочный 
материал производителю дает возмож-
ность развивать бизнес, получать при-
быль, а потребителю служит гарантией 
высокого качества изготовленной из 
него продукции.

Екатерина МАТЮШЕНКОВА

Мы попросили участников кон-
ференции поделиться впечатления-
ми о состоявшемся мероприятии, 
пояснить, в чем состоит отличие 
термически модифицированной 
древесины от древесины, моди-
фицированной химическим спосо-
бом, и посоветовать потребителям 
модифицированной древесины, на 
какие ее характеристики следует 
обращать внимание при покупке.

Магнус Эстберг, 
Шведский 
институт 
защиты 
древесины:

– Я бы выделил 
такие темы, как те-
пловая обработка 
древесины, ацети-

лирование, фурфулирование. Очень 
интересно узнать, что появилось ново-
го в уже существующих методах мо-
дифицирования древесины, насколько 
безопасны изделия из модифициро-
ванной древесины для окружающей 
среды и здоровья человека.

Что касается различий древесины, 
модифицированной термически и хи-
мически. При любом способе тепловой 
обработки разрушаются гемицеллюло-
за и лигнин, в результате изменяются 
механические свойства древесины. 
Поэтому нельзя использовать тер-
мически обработанную древесину в 
строительстве. При ацетилировании 
гемицеллюлоза не разрушается, в ре-
зультате взаимодействия ацетатных 
групп образуются эфиры, которые 
долго остаются на поверхности дре-
весины. Подобная реакция происходит 
и при фурфуляции: фурфурольные 
группы присоединяются к молекулам 
древесины, образуя фурфурольный 
спирт.

Относительно советов покупателям 
модифицированной древесины. Сразу 
скажу: сделать выбор нелегко. Пре-
жде всего, следует оценить эксплуа-
тационные характеристики изделия. 
Постараться узнать о недостатках. 
Часто производитель умалчивает о 
них. Как быстро образуется сложный 
эфир при ацетилировании древесины? 
Каковы энергозатраты при обработке 
древесины фурфурольным спиртом? 
Все это надо знать. Когда говорят об 
экологической безопасности продукта 

и его безвредности для здоровья чело-
века, то важны результаты испытаний 
в соответствии со стандартами ISO. 
При оценке качества можно ссылать-
ся на европейский стандарт EN 350 
(воздействие на окружающую среду 
строительных конструкций в Европе). 
Важно знать условия эксплуатации 
модифицированной древесины, в том 
числе ее срок службы, уровень токсич-
ности. Добавлю: если у производите-
ля есть гигиенические и санитарно-
эпидемиологические сертификаты, то 
он может смело выходить со своей 
продукцией на рынок.

Вальдемар Хоман, 
инженер-технолог 
Голландского 
научно-
исследовательского 
института TNO 
(Нидерланды):

– Термическая 
обработка снижа-

ет прочность древесины, ухудшает 
эстетические характеристики. Моди-
фицирование древесины различны-
ми химическими агентами позволяет 
этого избежать, но цены на такое 
сырье значительно выше, чем на 
термодревесину.

На мой взгляд, покупателю надо 
делать выбор, исходя из предполагае-
мых условий эксплуатации материала. 
Как уже говорилось, термически мо-
дифицированная древесина не под-
ходит для строительства. Химически 
модифицированную древесину мож-
но использовать в строительстве, но 
многое зависит от вида применяемого 
химиката.

Холгер Милитц, 
профессор 
Геттингенского 
университета, 
кафедра лесной 
биологии и 
древесных 
материалов 
(Германия):

– Что касается выбора материала, 
то я обратил бы внимание потенциаль-
ного потребителя на следующее. Такой 
метод химической модификации, как 
ацетилирование, позволяет получить 
материал первого класса прочности, 
при тепловой обработке чаще всего 

достигается только второй или третий 
класс. Кроме того, тепловая обработка 
делает древесину хрупкой. Поэтому по-
купатель должен четко представлять, 
какой именно материал ему нужен, 
изучить рынок и цены.

Финн Энглунд, 
профессор 
Шведского научно-
технического 
института 
Ecobuild, кафедра 
деревообработки:

– Хотелось бы 
уменьшить затраты 
на увеличение сро-

ка службы материала. Необходимо 
чаще задумываться об экономической 
составляющей продукта. Существуют 
способы модификации древесины, ко-
торые придают материалу повышен-
ную устойчивость к биопоражениям. 
Однако не всегда нужно добиваться 
всех характеристик при производстве 
продукции – часто этого не требуется. 
Следует найти равновесие между экс-
плуатационными характеристиками, 
экологичностью и ценой!

Все технологии термической моди-
фикации древесины негативно влияют 
на ее прочность: какие-то больше, 
какие-то меньше. Однако это не имеет 
особого значения, если древесина не 
используется в несущих конструкциях. 
Химическая модификация, например 
ацетилирование или фурфуляция, 
улучшает механические свойства 
древесины.

Хэл Стеббинс, 
директор отдела 
менеджмента 
и сервиса ООО 
«Титан Вуд»:

– В настоящее 
время Европа яв-
ляется мировым 
лидером в области 

модификации древесины. По итогам 
конференции было очевидно, что 
расширяются области использования 
древесины, которая приходит на смену 
экологически вредным строительным 
материалам, растет альтернатива ис-
пользованию тропических пород, а про-
изводители уже уходят от применения 
традиционных, экологически опасных, 
способы защиты древесины.
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Даже жители таких далеких мест, как 
Малайзия и Тасмания, представили свои 
новейшие разработки в конгресс‑холле 
Dipoli, архитектура которого в полной 
мере отражает тенденции современного 

северного зодчества – сочетание таких 
традиционных материалов, как дерево и 
камень, со стеклом и металлом в самых 
неожиданных вариантах и геометриче-
ских построениях.

Дерево здесь вообще, что называ-
ется, правит балом. Точнее – тонкое 
полотно шпона, змеящееся из-под 
строгального ножа на ленту транс-
портера. Участники симпозиума, ор-
ганизованного совместными усилиями 
ТКК и FinnForest, во главе с его мо-
дератором профессором TKK Матти 
Кайри не только рассмотрели текущее 
положение дел на рынке шпона и про-
дуктов из него и предложили на суд 
коллег новые технологические реше-
ния, но и посетили ведущие финские 
предприятия этого рыночного сегмента 
– Finnforest в г. Лохья и Koskisen в 
Ярвеля, где ознакомились с полным 
циклом производства шпона и плит 
на его основе. И неслучайно дело-
вая программа симпозиума заверши-
лась экскурсией в знаменитый своей 
уникальной акустикой концертный 
комплекс «Сибелиус‑холл» в Лахти,  
ведь в его отделке использованы 
практически все известные продукты 
деревообработки.

Но вернемся к основной теме ме-
роприятия. Разумеется, никто из до-
кладчиков на симпозиуме не обошел 
вниманием нынешнюю финансово-
экономическую ситуацию в мире.

Старший вице-президент Finnish 
Forest Industries Federation Антро Сяй-
ла посвятил выступление теме «Про-
дукты деревообработки в Финляндии 

Три дня финского шпона

– будущее после кризиса». В своем 
докладе он привел следующие данные. 
Объем производства клееной фанеры 
в мире в 2007 году превысил 76 млн 
м3. Признанный лидер – Китай (более 
30 млн м3), за ним следуют Малайзия, 
Япония, Россия и Канада. Однако толь-
ко три последние страны могут похва-
статься достаточно высоким качеством 
готовой продукции. При всем при том 
Китай, как лидер производства, совер-
шенно логично является и лидером по 
экспорту, продавая за границу свыше 
10 млн м3 клееной фанеры в год. Наша 
страна в списке мировых экспортеров 
занимает пятое место, уступая также 
Малайзии, Индонезии и Бразилии, но 
превосходя по продажам Финляндию, 
Канаду, США и Чили.

Вице-президент Metsaliit to 
Cooperative (Finnforest) Теро Ноке-
лайнен назвал основные сферы се-
годняшнего применения фанеры и 
ДСтП, самыми значимыми из которых 
являются строительство (40 %), мебель-
ная промышленность (18 %), транспорт 
(12 %), производство полов и упаковки 
(7 и 6 % соответственно). Были при-
ведены и неутешительные данные по 
спаду производства в Финляндии: если 
в четвертом квартале 2008 года вы-
пуск березовых плит снизился на 15 % 
по сравнению со среднегодовым, то 
в январе-феврале текущего года он 
достиг 60 %. Похожая ситуация в про-
изводстве фанеры из хвойных пород 
– 8 и 5 % соответственно.

Представитель Isku Teollisuus Oy 
(Лахти) Кари Сольямо рассуждал о 
мебельной индустрии с точки зре-
ния использования в ней шпона. Так, 
по его информации, около 60 % из 
производимых в Европе 4,3 млн м2 
материалов для мебельных панелей 
созданы из древесины (включая LPM, 
HPL, бумажные ламинаты и шпон). Об-
щая стоимость выпускаемой в Европе 
продукции для деревянной мебели 
оценивается в 55–60 млрд евро.

Ханну Хютонен в докладе, посвя-
щенном использованию древесины 
северных хвойных (таежных) лесов, 
оценивая лесной потенциал различ-
ных стран мира, отметил, что наи-
более перспективны по ее запасам 
Россия (809 млн га), Канада (310 млн 
га), Швеция (28 млн га), Финляндия  
(23 млн га), Норвегия (9 млн га). Также 
докладчик рассказал об особенностях 
и проблемах каждого региона. В Рос-
сии это неразвитая инфраструктура; 

заболоченность территорий; смягчение 
климата, ведущее к укорачиванию зим-
него сезона; лесные пожары; замеще-
ние хвойных в лесах менее ценными 
породами. А Канада борется с горным 
сосновым жуком, уничтожающим леса в 
Британской Колумбии. Угроза настоль-
ко серьезна, что к 2013 году до 80 % 
сосновых лесов могут быть погублены 
вредителем – предпочитающий сорто-
вые деревья старше 80 лет, жук уже 
уничтожил около 400 млн м3 пригодной 
для использования древесины, и по-
тепление климата только помогает ему 
в этом. Ситуация в Скандинавии ха-
рактеризуется биоэнергетическим бу-
мом и конфликтом вокруг возможного 

введения ограничительных пошлин на 
импорт кругляка из России.

В целом можно сказать, что, не-
смотря на серьезный кризис в отрасли, 
наши северные соседи не теряют опти-
мизма. Как пошутил г-н Нокелайнен, 
«проблемы велики, но это еще не 
конец света».

Спонсорами мероприятия высту-
пили администрация Эспоо, компа-
нии Raute, Hexion, VK, Dynea, SAS, 
Puumiesten Ammattikasvatussaatio, 
PUUInfo и журнал Russian Forestry 
Review, выпускаемый нашим изда-
тельством.

Максим ПИРУС

IV Международный симпозиум по технологическим процессам и продуктам из шпона (Fourth 
International Symposium on Veneer Processing and Products) собрал 25–27 мая в пригороде 
Хельсинки, городе студентов и бизнесменов Эспоо (где, в частности, расположены штаб-
квартира Nokia и Технологический университет Хельсинки, ТКК), более ста специалистов 
из самых разных стран – Бразилии, Германии, Канады, Китая, Латвии, США, Финляндии, 
Франции, Японии и др.

Матти Кайри

Антро Сяйла



Сначала цифры: исходя из стати-
стических данных, предоставленных 
организатором выставок, стенды 700 
участников, которые были расположе-
ны на 60 тыс. м2 выставочных площа-
дей, посетили более 43 тыс. специали-
стов. В выставках приняли участие 
производители, дистрибьюторы мебели 
и комплектующих из Германии, Египта, 
Италии, Китая, России, Чехии и еще 
из 20 стран.

На фоне 20-процентного снижения 
объемов мебельного производства, 
зафиксированного в I квартале 2009 
года, «Евроэкспомебель» и «Интерком-
плект» продемонстрировали тем не ме-
нее значительный интерес посетителей 
к последним достижениям участников 
отечественного мебельного рынка, све-
жим идеям по преодолению кризиса и 
передовым решениям для мебельного 

бизнеса. Деловая программа выставок 
была ориентированна на активизацию 
резервов и поиск новых источников 
роста мебельного производства и тор-
говли. День дизайна, День торговли и 
продвижения, День передовых техно-
логий, международный форум «Стра-
тегические решения для участников 
мебельного рынка России. В фокусе 
– кризис», посвященный вопросам 
маркетинга и выгодной торговли на 
падающем рынке, – эти мероприятия – 
лишь часть списка предложений для 
участников и посетителей выставки. 
Вопросы применения новых материа-
лов и технологий в мебельном про-
изводстве рассматривались в рамках 
конференции «Инновации и дизайн в 
эпоху перемен» представителями ком-
паний Egger, Rehau и Homag. Семинар 
«Технология гнутоклееных деталей как 

основа для организации собственного 
дела», прошедший в День передовых 
технологий, собрал немало желающих 
получить информацию о том, как соз-
дать свой бизнес.

В период смены потребительских 
предпочтений тема дизайна мебели, 
интерьеров и рекламной продукции 
становится особенно актуальной для 
производителей и продавцов. Меро-
приятия, посвященные этим вопросам, 
проходили на выставках ежедневно. 
Так, в День дизайна состоялась кон-
ференция «Дизайн как конкурентное 
преимущество в условиях кризиса». 
А 12 мая состоялась церемония на-
граждения победителей конкурса на 
соискание национальной премии в об-
ласти промышленного дизайна мебели 
«Российская Кабриоль» за 2008 год. 
Во время работы выставки был прове-
ден и первый в 2009 году отборочный 
тур этого престижного конкурса. На 
стенде конкурса молодых дизайнеров 
Kreata демонстрировались работы сту-
дентов, школьников и практикующих 
дизайнеров на тему «Мир детства в 
пространстве взрослых» и проходи-
ли семинары под общим названием 
«Тенденции современного дизайна 
мебели и интерьеров. Дизайнерские 
концепции миланского мебельного 
салона».

Главная особенность экспозиции  
«Евроэкспомебель»/«Интеркомплект»  
образца 2009 года – наличие множе-
ства новых коллекций, а также широ-
кий спектр выгодных предложений 
для дилеров и мебельного ретейла. 
Под эгидой Ассоциации предприятий 
мебельной и деревообрабатывающей 
промышленности России (АМДПР) на 
выставке впервые была представ-
лена «Антикризисная программа от 
российских производителей мебели». 
Также впервые в рамках выставки был 

организован салон «Путешествие по 
странам и стилям», в котором демон-
стрировалась мебель лучших мировых 
производителей. В условиях кризиса 
организаторам удалось создать до-
стойную экспозицию качественной и 
стильной мебели со всех континентов. 
Компания Furniture Brands (OWL) пред-
ставила мебель из США, «ИМА» – из 
Франции, Италии и Чехии, Wiemann – 
из Германии, Tvilum-Scanbirk – из 
Дании, ТД «Вальд» – из Швейцарии, 
«Президент» – из Японии.

Но настоящий бизнес – это не 
только стремление получить прибыль, 
но и возможность подарить тепло и 
заботу тем, кто в ней нуждается. 
Служба милосердия и благотворитель-
ности имени отца Александра Меня 
при Российской детской клинической 
больнице (РДКБ) во время выставки 
провела уникальную акцию – обмен 
игрушечной мебели, изготовленной 
маленькими пациентами РДКБ, на на-
стоящую. Мебель, предоставленная 
участниками выставки, будет передана 
в детский реабилитационный центр «В 
гостях у Незнайки».

По результатам аудита покупатель-
ского (байерского) потенциала выстав-
ки, проведенного в марте этого года 
ООО «РуссКом Ай-Ти Системс»,  мнения 
респондентов из Москвы и регионов 
РФ о состоянии рынка можно свести 
к одному: рынок жив, но влияние кри-
зиса на него очень ощутимо.

Респонденты отметили сильное 
падение спроса на продукцию. А 57,7% 
заявили об уменьшении оборота в сво-
их компаниях. Для оживления спроса 
на продукцию они активизировали 
свои рекламные кампании: проводятся 
различные рекламные, поощрительные 
акции; предлагаются скидки, подарки; 
вводятся льготные условия приобре-
тения мебели. Мебельные магазины 
сокращают торговые площади, до-

говариваются с производителями о 
дополнительных скидках.

Респонденты также отметили, что 
ввиду девальвации рубля и удорожания 
основных валют (доллара США, евро) 
более чем на 30%, стоимость импортной 
мебели растет в цене, что приводит к 
отказу от закупок данной мебели. Таким 
образом, происходит плавная переори-
ентация игроков рынка на отечествен-
ного производителя.

В связи с падением спроса заработ-
ная плата сотрудников, которая непо-
средственно зависит от уровня продаж, 
снизилась. Представители отдельных 
компаний говорили о том, что они уже 
произвели сокращение штата (в первую 
очередь вспомогательных сотрудников) 
с целью минимизации затрат.

Несмотря на негативные тенденции 
в отрасли, некоторые респонденты го-
ворили о положительной динамике в 
работе своих компаний и о том, что 

они ощутили влияние кризиса, но на-
личие мощной финансовой «подушки 
безопасности», развитой клиентской 
базы позволяет им уверенно смо-
треть в будущее. Параллельно с этим, 
пользуясь рыночной ситуацией, мно-
гие компании начали активный поиск 
клиентов в новых для себя сегментах 
рынка. Некоторые опрошенные посе-
тители связывают этот шаг с уходом 
ряда компаний с рынка (в результате 
кризиса) и возможностью увеличения 
своей доли на рынке.

Вероятно, рынок расслаивается, 
происходит его «санация», при которой 
выживают наиболее сильные игроки.

В результате о минимальном бай-
ерском потенциале выставки «Евро-
экспомебель-2009» получены следую-
щие данные: минимальная сумма всех 
покупок, совершенных на выставке, 
находится в интервале от 1,585 до 2,421 
млрд руб.; в течение шести месяцев 
после окончания выставки посетители 
планируют заключить контракты на 
сумму от 5,616 до 9,613 млрд руб. 

Данные весьма оптимистичные, и на 
их основании можно предполагать, что 
рынок находится в удовлетворитель-
ном состоянии. И хотя часть компаний, 
работающих в отрасли, испытывают 
значительные трудности, остальные 
продолжают чувствовать себя на рынке 
довольно уверенно.

Регина БУДАРИНА

Выставка как зеркало 
объективной реальности
Специализированные выставки всегда являются отражением ситуации в отрасли.  
На примере завершивших 16 мая в Москве свою работу XVII Международной выставки  
«Евроэкспомебель» и VIII выставки «Интеркомплект» можно наглядно проследить как 
сегодняшнее положение мебельного производства, так и его тенденции.

Изучение новинок ассортимента 84,9%

Установление/поддержание деловых контактов 63,9%

Покупка мебели непосредственно на выставке 
и проведение переговоров с целью заключения контрактов

59,1%

Изучение новых технологий 55,5%

Изучение обстановки на рынке 45,3%

Другое 3,8%

* Выдержки из «Аналитической записки по результатам проведения аудита баерского 
потенциала выставки «Евроэкспомебель-209». Источник – www.eem.ru.

Респонденты указали следующие цели посещения выставки*
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Форум будет чесТным

С 6 по 9 октября в Санкт-Петербурге пройдет XI Петербургский международный лесной 
форум. За прошедшие годы форум стал событием федерального уровня, местом, где 
обсуждаются самые актуальные проблемы лесного сектора и ведется поиск системных 
решений стратегических вопросов. В его работе принимают участие представители 
государственной власти, российских и зарубежных деловых, финансовых и научных кругов. 
Традиционно предлагаются обширные конгрессная и выставочная программы. «А как же 
кризис? – обратились мы к президенту Группы Предприятий ”РЕСТЭКТМ”, являющейся одним 
из организаторов форума, Сергею Трофимову. – Неужели мировые финансовые катаклизмы 
не сказались на лесной отрасли?»

Программа конгрессных мероприятий XI Петербургского международного лесного форума

– Странно было бы утверждать 
подобное. Особенно если вспомнить, 
что большая часть заготавливаемой 
у нас древесины шла за рубеж. За-
готовители в числе первых ощутили 

надвигающиеся проблемы. Впрочем, я 
уверен: наш внутренний рынок имеет 
колоссальный потенциал для развития. 
Увеличение объемов именно внутрен-
него потребления древесины позволит 
ЛПК России выжить без серьезных 
потерь, которые сейчас несут зару-
бежные лесные отрасли. Например, 
среднедушевое потребление мебели в 
России в 20 раз меньше, чем, скажем, 
в Австрии! Наши мебельный и строи-
тельный рынки заполнены импортом, 
причем довольно дорогим. Импортоза-
мещение имеет громадный потенциал, 
но модернизация должна опираться 
на строгий экономический расчет и 
рыночный анализ, чтобы не нарушить 
баланс внутреннего рынка.

– Об этом говорят давно, но 
воз и ныне там. Для стимулиро-
вания внутреннего производства 
правительство пошло даже на за-
градительные пошлины… Дерево-
переработка требует «длинных» 
денег.

– «Длинные» деньги нужны не 
только в деревопереработке. Суще-
ствуют различные финансовые схемы 
и механизмы, которые пора, наконец, 
начать применять и в ЛПК. Одно из 
наших ключевых мероприятий на 
форуме так и называется: «Лесные 
инвестиции. Мифы и реальность». Это 
будет панельная дискуссия, на нее мы 
пригласили людей из самых различных 
сфер экономики. 

Пригласили именно для поиска 
непростых финансовых и юридических 
решений. Ни для кого не секрет, что, 
скажем, на один рубль инвестиций в 
производство требуются три рубля 
инвестиций в инфраструктуру. 

Бизнесу подобных затрат не вы-
нести, но есть такая форма сотруд-
ничества, которая именуется частно-
государственным партнерством. 

В этой ситуации вопросы разви-
тия инфраструктуры решает имен-
но государство. Интерес обоюдный, 
ведь практически каждое крупное 
деревоперерабатывающее производ-
ство становится бюджетосодержа-
щим, а это рабочие места, зарплаты, 
социалка… 

Частно-государственное партнер-
ство – лишь один из путей преодо-
ления существующих проблем, а мы 
планируем обсудить все возможные 
финансовые схемы, просчитать их 
жизнеспособность.

– То есть на форуме планирует-
ся появление новых лиц?

– Жизнь ставит вопросы, нужно 
на них отвечать. Поэтому конгресс-
ная программа форума построена по 
принципу ответов на вопросы повестки 
дня. Мы постарались включить в де-
ловую программу много семинаров на 
самые злободневные темы: земельные 
отношения, таможенные процедуры, 
проблемы фитосанитарного контроля. 
На вопросы участников семинаров от-
ветят сотрудники профильных структур. 
Это хорошая возможность получить 
доступ к специалистам федерального 
уровня. Мы живем в эпоху перемен, и 
каждый новый подзаконный акт вносит 
коррективы в ежедневную работу. Нуж-
но быть «в теме», чтобы не совершить 
серьезных ошибок. Об этом говорят и 

бизнесмены, и региональные власти. 
Регионы, вы знаете, сейчас практически 
в постоянном «лесном» стрессе. Пере-
данные полномочия, субвенции, аренда-
торы, фитосанитарный контроль, защита 
от пожаров… На конференции «Лесное 
хозяйство» планируется проанализиро-
вать первые результаты реформы и… 
продолжить всероссийский «всеобуч» 
региональных представителей силами 
специалистов Рослесхоза.

– «Обучение» – еще одно ключе-
вое слово предстоящего форума?

– Скорее, имеется ввиду деловой 
обмен. Конечно же, мы не откажемся 
от презентаций технических и тех-
нологических новинок, но на сегодня 
самая востребованная информация – 
это маркетинговый анализ, прогнозы 
для рынков. Кризис всегда запускает 
неожиданные механизмы. Механизм 
отложенного спроса сегодня сработал 
в домостроении… Что будет дальше? 
Где ожидать оживления? Как к нему 
подготовиться? 

Один мой знакомый недавно вооду-
шевленно рассказывал о том, что в бли-
жайшие два года планирует «задешево» 

(по кризисным ценам) отстроить новое 
производство, чтобы по выходе из за-
стоя иметь хорошее предложение… 
Именно маркетинговыми мы планируем 
сделать несколько наших мероприятий 
под рабочим названием IZBA.

– Маркетинг, финансы, фито-
санитарный контроль… А где же, 
собственно, лес?

– А это все и есть наш лес. Можно 
еще добавить лесные дороги, «климати-
ческую доктрину», целевое назначение 
земель, паркет, плиты, конструкции, ка-
нифоль – кстати, это тоже наш лес.

И все это XI Петербургский меж-
дународный лесной форум. Он будет 
честным, деловым, неоднозначным – 
антикризисным, в общем. И там будут 
все.   

Выставки: 
«Технодрев», «Деревянное стро-

ительство», «Транслес», «Регионы 
России: потенциал ЛПК»

7 октября – с 13:00 до 18:00;  
8 и 9 октября – с 10:00 до 18:00
www.spiff.ru

07.10.09 08.10.09 09.10.09

09:00 Регистрация участников

10:00
Пленарное заседание 

«ПОВЕСТКА ДНЯ РОССИЙСКОГО ЛПК 2009–2010 гг.»

Панельная  
дискуссия  
«ЛЕСНЫЕ 

ИНВЕСТИЦИИ: 
МИФЫ И 

РЕАЛЬНОСТЬ»

Конференция 
PULP, PAPER 

& TISSUE 
RUSSIA

Конференция 
«ПРОИЗВОД-

СТВО  
ДРЕВЕСНЫХ 

ПЛИТ  
(технологиче-
ский аспект)»

Семинары  
«ЛЕСНОЙ ДИАЛОГ» 

«ЗЕМЕЛЬНЫЕ 
ОТНОШЕНИЯ» 

«ФИТОСАНИТАРНЫЕ 
СТРАДАНИЯ»

 «ЛЕСНАЯ 
АРИФМЕТИКА»

 «ТАМОЖНЯ ДАЕТ 
ДОБРО!»

Выездное  
мероприятие  

«МОДЕЛЬ  
КОММУНАЛЬНОГО 
ЭНЕРГООБЪЕКТА»

11:00

12:00

13:00
Пресс-конференция

Торжественное открытие выставок

14:00 Конференция  
«ЛЕСНОЕ 

ХОЗЯЙСТВО»

Конференция 
«I.Z.B.A. снаружи»  

Семинар  
«I.Z.B.A. изнутри»

Конференция 
«МИР ПОСЛЕ 

КИОТО»
15:00

16:00

17:00

18:00
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Искусство – совершенная фор-
ма коммуникации между творцом-
человеком, творцом-создателем и 
окружающей нас Вселенной. Язык ис-
кусства существует испокон веков, он 
актуален вне времени и пространства, 
метаморфоза – вечный двигатель его 
развития. С помощью музыки, танца, 
живописи, скульптуры и кино люди 
искусства обмениваются знаками и 
символами безусловных ценностей 
человечества: любовью, добром, ду-
ховной силой, радостью и сострада-
нием. Владеющие языком искусства 
обладают даром останавливать время 
и преодолевать пространство, которые 
сливаются друг с другом на картине, 
в скульптуре, в поэме… В работах 

незаурядного скульптора Юрия Фир-
санова время не только невидимое 
основание арт-объекта, но также и 
первопричина возникновения объ-
екта искусства в реальности «Мои 
часы – это собственные философские 
рассуждения на тему: «Что есть вре-
мя?»», - таков арт-слоган талантливого 
скульптора.

Красота до вечера,  
а доброта навек

Часы с раннего детства привлека-
ли Юрия Фирсанова: «Разве не чудо, 
когда в маленькой железной коро-
бочке находится что-то живое, эта-
кий крохотный организм со стучащим 

сердечком?! Это же тайна, а тайна 
всегда зовет. Первый неудачный, а 
потому и запоминающийся опыт за-
глянуть в нее – это разобранные в 
пух и прах отцовские часы…». По 
мнению скульптора, главная тайна 
часов заключается не в тонкости и 
уникальности механизма, а в том, что 
именно часы символизируют собой 
живое вечное взаимодействие между 
неумолимым временем и человеком. 

Вопрос о сущности времени – одна 
из наиболее актуальных проблем в 
философии. То, что интересует мыс-
лителей в этой сфере больше всего, 
можно сформулировать так: как можно 
познать время и какова его структу-
ра? Присуще ли единство времени 

Образ нервного человека, несущегося с блуждающим взглядом по улице шумного города и 
застывшего на краткое мгновение на месте, чтобы мельком бросить взгляд на часы, – 
разве не был в нем каждый из нас?
«Да, человек создан для прекрасного, но беда в том, что на это прекрасное у него по­
стоянно не хватает времени» – эти слова могут служить своеобразным лейтмотивом 
творчества скульптора Юрия Фирсанова.
Так что же произойдет, если на языке искусства заговорит скульптор и его главным 
посланием к зрителю послужат часы? И для чего украшать часы, если они всегда напо­
минают о беспощадном времени, в котором жизнь каждого – лишь крохотный отрезок 
бесконечности?..

Юрий Фирсанов:
«душекружение» в вечности

субъекту, осознающему временные 
процессы, то есть человеку, или время 
едино само по себе?

Юрий Михайлович полагает, что 
время – это и есть человек, источник 
созерцания и осознания постоянно 
изменяющегося потока бытия, мира, 
Бога. Для него время, как и свет, – 
величина настолько же неизменная, 
насколько неизменны нравственные 
ценности человечества. Каждая 
скульптура художника – маленький, 
но многослойный мир человеческих 
отношений, понятий, психологических 
и философских категорий. В дереве 
они застывают и становятся своео-
бразными слепками, сделанными с 

вечно изменяющегося мира челове-
ческих мыслей и чувств, сплетенных 
в единое целое рукой талантливого 
скульптора.

Создание скульптурных часов – 
отдельное направление в искусстве, 
родившееся в эпоху классицизма и 
просуществовавшее до XIX века. В 
то время пластическое скульптурное 
воплощение главной функции часов 
отодвигалась на второй план. Часовой 
механизм был лишь одним из необ-
ходимых элементов художественной 
композиции. Персонажи и образы 
таких часов формировались в соот-
ветствии с культурными доминантами 
эпохи или этноса. Часы незаметно 
выглядывали из помпезных природных 

пейзажей, становились частью чело-
веческого мира на поле битвы, оказы-
вались спрятанными в глубине лесной 
чащи среди диковинных зверей, трав 
и цветов. Русские скульптурные часы 
зачастую отражали коренной уклад 
народной жизни, украшались символа-
ми из мифов и сказок, сопровождались 
магическими и божественными персо-
нажами. Однако в современном мире 
скульптурные послания, заключенные 
в пластические формы и художествен-
ные образы, становятся все более 
обобщающими, глобальными, косми-
ческими. Тематика работ представляет 
собой синтез образов и сюжетов из 
разных культур. Ключевая функция 

подобных работ – идейное или фило-
софское содержание, несущее зрителю 
информацию о единых для всех людей 
ценностях человеческого существова-
ния. Как раз к последней категории 
работ относятся скульптурные часы 
Юрия Фирсанова.

Старая любовь 
долго помнится

Коллекцию «Русская душа часов» 
Юрий Михайлович Фирсанов созда-
вал в течение пяти лет. Каждая из 
19 деревянных скульптурных работ, 
первой из которых стало «Чаепитие», 
решает одновременно несколько за-
дач. Первая – продемонстрировать 

зрителю глубину восприятия времени 
в русской народной культуре путем 
скульптурного воплощения народных 
образов, пословиц и поговорок. Вторая 
– гармонично вписать в пространство 
работы часы как инструмент для из-
мерения времени. 

И наконец, третья – вселить в душу 
зрителя все тепло и радость русской 
народной мудрости: «Многогранный 
смысл пословицы и буквальное дей-
ствие сюжета образуют замкнутый 
круг, то есть бесконечно вращающееся 
колесо человеческой деятельности, 
дум и образов. Предметы быта и 
орудия труда не только исторически 
правдивы, так как образцами служила 

подлинная крестьянская утварь, но 
также имеют глубокое философско-
символическое значение». В этой кол-
лекции изображены древние старцы 
и старушки в обыкновенных бытовых 
ситуациях: во время чаепития, в бане, 
возле печки, за гончарным кругом, 
в лесу, на ярмарке, играющими на 
балалайке и гармошке. Есть и лите-
ратурные персонажи, созданные по 
мотивам русских народных сказок и 
художественных произведений: часы 
«Богатырь», «Ожидание», «Мюнхгау-
зен», «Руслан». 

Предметы быта и орудия труда 
различных народов трактуются уче-
ными как культурные указатели на 
архетипы человеческого подсознания. 

1. «А вот и я!!!». 
Отбеленная липа.
Высота – 36,5 см. 
Телекомпания «Эфкате»

3. Часы «Царь».
Липа. 
Высота – 45 см.
Частная коллекция

2. Часы «Чаепитие».
Липа. 
Высота – 70 см,
Ширина – 35 см

1. 2. 3.
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Гончарный круг, прялка и даже самый 
обыкновенный глиняный горшок за-
ключают в себе глубинные психоло-
гические представления людей о веч-
ности, болезнях и радостях, старении, 
страдании, добре и сострадании.  К 
примеру, круг – это символ непрекра-
щающихся изменений во Вселенной, 
неумолимого времени как вездесущей 
субстанции в пространстве между 
смертью и жизнью. 

Прялка и плетение нитей как та-
ковое также отображают бесконечное 
движение времени. Достаточно вспом-
нить греческих богинь судьбы Мойр, 

дочерей бога времени и прародителя 
всех богов Кроноса, прядущих судьбы 
людей на прялке времени. 

Первая из них, Клото, прядет 
нить человеческой жизни. Вторая, 
Лахесис, определяет длину жизни, 
то есть длину нити. Третья, Атропос, 
или Атропа, перерезает нить, то есть 
это сама Смерть. Ну и конечно, все мы 
помним сказку о Спящей красавице, 
уколовшейся веретеном и заснувшей 
на целых сто лет.

Все персонажи коллекции словно 
«ожили» в своем уютном и спокойном 
скульптурном мире. 

Когда смотришь на лица и на 
руки выполненных в дереве скуль-
птур, сердце не может не наполниться 
радостью и теплотой. 

Видать сову по полету

Юрий Фирсанов родился в поселке 
Первомайский Щекинского района, 
в 10 километрах от Ясной Поляны. 
Родители скульптора работали на газо-
распределительной станции: отец – то-
карем, а мать – диспетчером в гараже. 
В токарном и столярном деле отец 
Юрия Михайловича, как, впрочем, и 
дед, который был плотником, нашел 
свое призвание: со всего района съез-
жались с заказами именно к нему, а 
вся домашняя мебель, созданная его 
золотыми руками, служит семье и по 

сей день. Маленький Юра гордился 
отцом. «Как-то отец рассказал мне 
историю о том, как, еще будучи под-
ростками, они с братом задумали сде-
лать деревянный велосипед. Правда, 
творение прослужило недолго, хва-
тило чудо-велосипеда только на один 
спуск с горки…» Особое отношение 
к дереву, возможно, было заложено 
генетически, потому что в какой-то 
момент жизни дерево «открылось» 
для Юрия Михайловича, и он оказался 
соединенным «одной цепью» с этим 
сокровищем, подаренным человеку 
природой, на всю оставшуюся жизнь. 
После этого инсайта на фоне самых 
разных жизненных обстоятельств 
Юрий Фирсанов неустанно работает 
именно с деревом, создавая картины, 

скульптуры и уникальные скульптур-
ные часы.

В начале творческого пути Юрий 
начал рисовать: «Способность к ри-
сованию проявилась еще в детском 
саду. На групповых занятиях мне попа-
лась открытка, посвященная Великому 
Октябрю, с изображением крейсера 
Аврора. Как-то сам собой, совершен-
но без усилий я скопировал крейсер 
на листке бумаги. Это были минуты 
славы и признания, потому что все 
остальные ребята стали подсовывать 
мне листочки с просьбой нарисовать 
легендарный корабль». В школе Юрий 

Фирсанов встретил своего первого 
Учителя на уроке рисования. Так он 
начал изучать основы скульптурной 
пластики и гипсовой геометрии. В 
13 лет он поступил в изостудию, где 
творческий дар мгновенно раскрыл-
ся. Но, как это иногда бывает, талант 
маленького Моцарта пришелся не по 
душе наставнику Сальери: «Пришел я 
в эту студию. Дали мне лист бумаги, 
карандаш, поставили перед глазами 
куб, шар, призму, пирамиду и сказали: 
Дерзай! Ну я и дерзнул. И вместо 
скучных фигур изобразил фактурную 
гипсовую голову грека, стоящую на 
тумбе неподалеку. Наставник, увы, 
принялся сердито отчитывать меня 
за своевольство, ни словом не обмол-
вившись о качестве рисунка… Так я 

и покинул студию непобежденным и 
больше туда никогда не вернулся». 
Судьба распорядилась так, что Юрию 
Михайловичу пришлось заниматься в 
жизни разными вещами, а не только 
созданием скульптур. Однако работы 
появлялись на протяжении всей жизни, 
и в их веренице сложно найти отправ-
ную точку. Пожалуй, самое важное 
в его работах – это попытка овеще-
ствить, материализовать застывшее 
мгновение жизни, заставляющее всех 
нас задуматься о смысле своего су-
ществования и перестать тратить дра-
гоценную «воду времени» напрасно: 

«Мне кажется, что только страдания и 
потери заставляют человека обратить 
взор внутрь себя, в глубину своего 
Я. Когда я потерял отца, я почему-то 
испугался потерять себя самого. В 
состоянии душевного смятения, рож-
денного болью потери, я пробыл три 
года. Многое я в себе тогда открывал 
и не понимал, изменял и вымучивал 
– поизмывался над собой. Ведь под-
сознание – штука загадочная. А потом 
все кончилось…»

В жизни скульптору очень помогает 
его жена Валентина: «Моя единствен-
ная муза – это любимая жена, которая 
является одновременно и моим сорат-
ником, и критиком, и сподвижником, 
и советчиком». Юрий Михайлович – 
человек мыслящий и душевный, ясно 

осознающий свою творческую миссию, 
в его работах образно воплощены и 
народная мудрость, и общечеловече-
ские ценности... Эти работы можно 
назвать глубоко психологичными и 
очень тонко передающими богатый 
спектр человеческих чувств и пере-
живаний, выраженных через скуль-
птурную пластику символических 
предметов и фактуру древесины. Так, 
серия «Воспоминания о…» повеству-
ет о внутренней психической жизни 
современной личности с помощью 
той или иной формы сосуда: бокала, 
фужера, стакана. Сосуд – это еще 

один мировой архетип человеческого 
сознания. Можно сказать, что каждая 
личность – это своеобразный сосуд, 
наполненный думами и чувствами. В 
скульптурах Юрия Фирсанова такие 
«личностные сосуды» своеобразно со-
четаются в пространстве с предметами, 
являющимися культовыми для челове-
ка той или иной социальной группы: 
шляпой, зонтиком, гармошкой, тростью, 
галстуком или веревкой. Достаточно 
одного взгляда на такие работы, как 
«Портрет любимой женщины», «Оли-
гарх. BOSS», «В отрыв», «Еще», «Ночной 
гость», «Душекружение», чтобы сразу 
испытать сходное с авторским вос-
приятие мира или эмоцию, настолько 
пронизывающую твое существо, что со-
мневаться в ее наличии просто глупо. 

А значит, для всех людей схожими 
являются болезненные или счастливые 
чувственные переживания, застывшие 
во времени, влитые в древесину рукой 
скульптора – человека, говорящего на 
едином для всей Земли языке – языке 
искусства.

Добро помни, 
а зло забывай! 

«Без такого уникального инстру-
мента, как часы, человечество не смо-
жет вести созидательную или разруши-
тельную жизнь. Кстати говоря, добро 

не делается по часам, а вот война 
всегда начинается в назначенный час. 
Зло пунктуально. А если принять во 
внимание концепцию небесного рая, в 
котором не будет болезней, старости 
и смерти, то тогда часы, наверное, 
человеку уже и не понадобятся. За-
чем считать вечность?», – так ответил 
Юрий Михайлович на вопрос, настанет 
ли время, когда часы навсегда ис-
чезнут из жизни людей. Выходит, что, 
пока мы отмериваем каждую секунду в 
погоне за собственным счастьем, часы 
будут всегда. Причем ничто другое, как 
часы, не демонстрирует так вкус, стиль 
и благородство своего владельца. че-
ловек, часы которого обладают осо-
бой эстетической ценностью, изящно 
украшены или несут в себе высокие 

4. Часы «Печка». 
Липа, кавказский орех. 
40 х 21 х 33 см. 
Частная коллекция

5. Часы «Прялка». 
Липа, орех. 
Высота 28 см

7. Пасхальное яйцо 
«Ожидание». 
Дикая черешня, кап груши. 
Высота с подставкой – 28 см

6. Пасхальное яйцо 
«Древо мира».  
Самшит, орех. 14 х 23 см.

8. Часы «Свеча».   
Отбеленный самшит, орех. 
17 х 55 х 17 см.
Собрание художника.

9. «Душекружение».   
Отбеленное дерево. 
Высота – 40 см, Диаметр – 19,5 см

4.

5.

6.

7.

8.
9.

136

Эксклюзив

137

№ 4 (62) 2009№ 4 (62) 2009



идеалы предшествующих эпох, слов-
но говорит окружающим: «Я ценю 
каждую секунду своего драгоценного 
времени, заполняя его целиком, с умом 
и в наслаждении!» 

При этом часы – это единый 
сложный организм, в котором каж-
дая деталь занимает определенное 
положение в пространстве и несет 
обязательную функцию, в том числе 
и часовую. Работы «Время–деньги», 
«Ворона», «Петр I» и «Руслан» именно 
таковы по своей структуре и идейному 
содержанию. Часы из дерева «Руслан» 
Юрия Михайловича Фирсанова были 

и в коллекции Святейшего Патриарха 
Московского и Всея Руси Алексия II. 
Они были подарены главой города 
патриарху в один из его первых ви-
зитов в Сочи. Со слов присутствовав-
ших, Алексий II благосклонно принял 
подношение с благодарственными 
словами. 

Наряди пенек в вешний 
денек, так и пенек  
будет паренек

В работе Юрий Фирсанов использу-
ет хорошо выдержанную древесину: «В 
скульптуре надо использовать чистую 
древесину, без ярко выраженной фак-
туры, сучков и любых других изъянов. 

Любого оттенка, но монохромную. А 
свойства подбираются в зависимости 
от задачи и темы произведений. На-
пример, мне трудно представить серию 
Русская душа часов, выполненную из 
какого-либо другого материала, кроме 
липы». Поскольку Юрий Михайлович 
вот уже 26 лет творит в Сочи, он 
преимущественно использует поро-
ды, экзотические для средней полосы, 
такие как тис, кипарис, кавказский 
орех, клен, палисандр, секвойя, кокос, 
кизил, самшит и маклюра. Древесина 
подготавливается традиционным спо-
собом. На метровых заготовках по 

концам оставляются пояски или дела-
ются насечки вдоль ствола. Затем они 
закрашиваются по торцам и кладутся 
под проветриваемым навесом.

В процессе созидания скульптуры 
можно выделить несколько этапов, 
равная значимость каждого из которых 
априори неоспорима. Базовый этап 
рабочего процесса – это идея и по-
следующая мыслительная разработка 
проекта. Творческие идеи, дающие 
рождение совершенному скульптурно-
му образу, всегда приходят спонтанно, 
это своеобразный инсайт в сознании 
творящего скульптора, и его невоз-
можно предугадать. К примеру, идея 
создания часов «Гармошка» осенила 
Юрия Михайловича, когда он принимал 

ванну, и сразу возникло ощущение 
божественного откровения, захоте-
лось легко и счастливо рассмеяться от 
переполняющей тебя идеи! А сюжет 
работы «Портрет любимой женщины» 
«свалился» на скульптора сразу же 
после сна: «Я тут же схватился за 
карандаш и быстренько перенес этот 
подарок на лист!»

За идеей следуют рисунок и созда-
ние модели. Третий этап – перенос кон-
тура рисунка или модели на заготовку: 
«На северной стороне ствола годовые 
кольца расположены плотнее, поэтому 
я стараюсь разместить фигуру таким 

образом, чтобы лицо и руки попада-
ли в плотную часть древесины. Отбор 
лишнего материала происходит очень 
быстро. Так появляется нужный ракурс. 
Доходишь до границ, а дальше – ни 
шагу». Следующий этап – скульптурная 
обработка лица. 

Лицо – это «дыхание »всей работы, 
без которого в ней не будет настроения, 
души, характера. Этап работы над лицом 
чрезвычайно сложен. Одно неверное 
движение инструментом, и уже ничего не 
исправить. Но если «свершилось» лицо, 
кисти, руки, можно вздохнуть свободно. 
Ожившие «невесомые», хотя и деревян-
ные персонажи будут спокойно ждать, 
пока вокруг них появятся пространство 
и предметы.

Когда работа подходит к финалу, 
есть возможность «поиграть» с пер-
сонажами и предметной средой. Это 
удивительное ощущение естественной 
гармоничной взаимосвязи всех частей 
работы, когда каждая деталь, с присущим 
ей цветом, фактурой и пластичностью, 
диктует своему создателю точное рас-
положение в пространстве, угол наклона, 
расстояние между изображаемыми объ-
ектами. Изменить это композиционное 
решение, предложенное ожившими со-
ставляющими персонажами скульптуры, 
совершенно невозможно, ибо только 
оно и есть самое правильное. Нарочно 

переставлять местами персонажи или 
менять угол наклона совершенно бес-
смысленно. Божественный промысел 
уже свершился, перед нами ожившая 
скульптура, в которой каждый находится 
на своем месте, и тогда вместе с душой 
самого скульптора персонажи начинают 
говорить, петь, смеяться… Жить своей 
собственной жизнью в мире искусства, 
призванного напомнить людям о люб-
ви, радости, дружбе, добре, красоте и 
сострадании.

«Голосу нет – душа поет. 
Не я пою, душа поет» 

Язык музыки хотя и создан людь-
ми, понятен не только людям, но и 

Творцу, и Вселенной. Звук – один из 
первоэлементов бытия человека, су-
ществующий наравне с огнем, водой, 
землей, воздухом или ветром. Музыка 
многофункциональна: она всегда воз-
действует не только на слух и мозг, 
рождая разнообразные эмоции, но и 
на ум и сердце. Она способна изменить 
человека, дать ему ответы без слов и 
объяснений, так же как и скульптура: 
«Картина ”Музыка-Бог”, которую я 
написал после армии, в точности от-
ражает мое отношение к музыке. На 
ней изображен лик Христа в звездном 
пространстве, а внизу – земной шар 

и луна. Вместо нимба голову Иисуса 
венчают золотой виниловый диск и 
стереонаушники, через которые Спа-
ситель слушает музыку вечности». Во 
время работы над орнаментальны-
ми деталями Юрий Фирсанов часто 
слушает любимые мелодии: группу 
«Пинк Флойд», Джо Кокера, группу 
«Воскресенье», Алессандро Марчелло. 
При этом скульптор отмечает, что во 
время творческого процесса необхо-
дима полная концентрация внимания. 
Ведь все существо художника должно 
воплотиться в скульптуре и стать ове-
ществленным доказательством истин-
ного послания человека к миру.

Мы уже не раз отмечали в серии 
статей рубрики «Эксклюзив», что 

музыка неразрывно связана с дере-
вянной скульптурой, ибо движению 
древесных форм всегда присущ при-
родный космический ритм. Тема му-
зыки пронизывает и творчество Юрия 
Фирсанова. Скульптор часто изобража-
ет музыкальные инструменты, и часто 
именно инструмент, а не играющий на 
нем человек, становится главным дей-
ствующим лицом. Особенно поражает 
воплощение музыки в скульптурных 
композициях «Антракт», «Симфония 
жизни» и «Давай споем». Предмет в 
работах Юрия Михайловича становится 
оратором самого времени, фанатично 
кричащим человеку с трибуны искус-
ства: «Остановись, бегущий нервный 
человек! 

Созерцай, а не пробегай взгля-
дом по предметам своего мира. Сде-
лай свои помыслы благородными 
и усовершенствуй свои бытийные 
аксессуары!»

Копни поглубже, 
найдешь погуще

На вопрос о планах Юрий Фирса-
нов ответил мне как истинный фило-
соф: «В настоящем времени я занят 
благоустройством родового гнезда. Вот 
доделаю камин и давно отложенные 
вещи, а там посмотрим. Куда спешить, 
ведь впереди – вечность!». 

Скульптор – незаурядная личность, 
как и всякий человек, говорящий с ми-
ром на языке искусства. Скульптурные 
часы – способ переквалифицировать 
какой-то фрагмент реальности, изме-
нив отношение человека к обществу, 
природе, культуре: «Каждое из этих 
произведений многозначно и много-
смысленно, и каждое способно вывести 
людей на множество психологических 
уровней одновременно». А время и 
пространство – это своеобразное стек-
ло циферблата, через которое мы со-
зерцаем абсолют.

Скульптурные часы Юрия Фирсано-
ва не только останавливают время, за-
ставляя задуматься о вечных ценностях 
человеческого бытия. Они способны 
изменить нас своим чудесным тика-
ньем, вдохновленной игрой «оживших» 
деревянных скульптур, призванной на-
помнить о прекрасном. Неужели на 
него совсем не осталось времени?

Ольга ТРОСКОТ

11. «Время – деньги».  
Липа, кизил, каштан, палисандр, 
кокосовый орех. 
Высота – 34 см. Частное собрание

14. Картина «Музыка – Бог». 
Холст, масло

13. «Ворона». 
Кавказский орех. 
Высота – 29 см. 
Корпорация «АРД». Россия

12. Композиция «Антракт». 
Орех. Высота – 50 см. Ширина – 19 см. 
Длина 26 – см. Частное собрание

10. Пасхальное яйцо 
«Симфония жизни».
Отбеленный самшит, орех.
Бронза, латунь. 
Высота с подставкой – 28,3 см. 10.

11.

12.

12.

13.

14.

138

Эксклюзив

139

№ 4 (62) 2009№ 4 (62) 2009



Таинственное тиканье часов и 
стук человеческого сердца, про-
низывающие тело и ум в момент 
сильного психического пережива-
ния, имеют единый источник ритма. 
Движение звезд и планет, приливы и 
отливы, смена времен года служили 
своеобразными часами древнему 
человеку. Живя в мире, наполненном 
духами и божествами, древние люди 
не сомневались в абсолютном ве-
личии времени. Неудивительно, что 
первый инструмент, придуманный 
людьми для его измерения, появился 
благодаря светилу, повелевающему 
сменой дня и ночи, – солнцу.

Солнечные часы
Поклонение солнцу и луне, став-

шее частью символики и ритуалов 
древнейших цивилизаций мира 

(Древний Египет, Индия, Персия, 
Греция, Вавилон), издревле связы-
валось с переходом человеческой 
души в потусторонний мир. Благо-
даря наблюдениям за движением 
солнца были изобретены первые 
часы, основанные на суточном или 
годовом движении светила. Первые 
часы представляли собой гномон – 
вертикальный обелиск на ров-
ной площадке, которая и служила 
циферблатом. 

У древних египтян гномоны были 
одновременно и культовым местом 
поклонения богу солнца Ра. Они 
устанавливались перед входом в 
храм, на больших городских пло-
щадях и погребальных площадках. 
Древнеегипетские обелиски и пило-
ны существовали уже в XIII веке до 
н.э. Один из них, высотой в 35,5 м, 

можно и сейчас увидеть на площади 
Св. Петра в Риме.

Среди солнечных часов Древнего 
Египта были также ступенчатые часы 
в виде гномона с двумя наклонными 
поверхностями, сориентированны-
ми по оси восток – запад и разде-
ленными на ступени. При восходе 
солнца тень падала на край верхней 
ступеньки одной из поверхностей, 
ориентированной на восток, затем 
постепенно опускалась, пока полно-
стью не исчезала к полудню. После  
тень снова появлялась в нижней ча-
сти «западной» поверхности, откуда 
она все время поднималась пока, на 
закате, не касалась грани верхней 
ступеньки. Время измерялось длиной, 
а не направлением отбрасываемой 
тени. И все же египетские гномо-
ны были весьма неточны, так как 

показывали правильное время лишь 
дважды в год – в дни весеннего и 
осеннего равноденствия.

Солнечные часы были и в Древ-
нем Перу. Астрономические сол-
нечные часы инков по форме на-
поминали наклонно установленные 
каменные диски или низкую много-
гранную колонну из камня. 

Множество подобных постро-
ек, служащих часами и культовыми 
сооружениями одновременно, было 
обнаружено в Европе. В Греции 
первый гномон был установлен в V 
веке до н.э. Однако первоначально 
часы, построенные Анаксимандром 
Милетским в Спарте, предназнача-
лись не для измерения суточного 
времени, а для контроля и коррек-
тирования календарных данных. 
Маркус Витрувий сообщает в своем 
сочинении «Архитектура» о 13 ви-
дах солнечных часов. Кроме того, 
известно, что время определяли и 
с помощью собственного тела, ис-
пользуя, например, длину стопы для 
измерения отбрасываемой тени. В 
Греции солнечные часы назывались 
«гемисферы» и «гемоциклы». Первые 
представляли собой горизонталь-
ные полые полусферические часы. 
Внутренняя поверхность полушария 
показывала небесную полусферу с 
линией экватора, двумя линиями 
солнцестояния и двенадцатичасовой 
шкалой. Гемоциклы – это усовершен-
ствованные вертикальные солнечные 
часы, которые устанавливались на 
общественных зданиях. Около 250 
года до н.э. появились портативные 
солнечные часы в виде пластинок из 
бронзы или слоновой кости, а также 
дорожные солнечные часы.

Принцип действия античных 
солнечных часов основывался на 
изменении длины дневных и ночных 
часов под влиянием меняющегося на-
клона солнца в течение года. Более 
точное время можно было узнать 
по криволинейным шкалам, содер-
жавшим информацию о квартальных 
или месячных интервалах. Такими 
часами пользовались примерно до 
XV века.

В XV–XVI веках были популярны 
карманные солнечные часы. Когда 
открывали крышку часов, между 
ней и донцем натягивался шнурок – 
гномон. На донце располагался гори-
зонтальный циферблат, а на крышке 

– вертикальный. Встроенный ком-
пас позволял развернуть гномон к 
северу, а миниатюрный отвес удер-
живал коробочку в горизонтальном 
положении. Тень гномона указывала 
время сразу на двух циферблатах, а 
специальная бусинка своей тенью 
отмечала дату года.

Стоунхендж
Самым интересным объектом 

среди сотен найденных каменных 
часов остается уникальная каменная 
обсерватория Стоунхендж, располо-
женная в 132 км к западу от Лондо-
на. Стоунхендж (примерно 1850 год 
до н.э.) представляет собой группу 
камней и колонн, окруженную двумя 
рядами камней. Ось симметрии об-
разуют широкая дорожка и каменный 
блок – гномон (Friars Heels). Такие 
часы, помимо времени суток, пока-
зывали также точное время летнего 
и зимнего солнцестояния.

Стоунхендж до сих пор изучают 
разные исследователи. Например, 
В. И. Авинский и В. Ф. Терешин по-
строили на его плане пентаграмму, 
вписав ее в окружность, образо-
ванную каменными плитами этой 
древней обсерватории. Оказалось, 
что расстояния между соприкосно-
вениями линий этой пентаграммы с 
внешней окружностью Стоунхенджа 
пропорциональны диаметрам планет 
Солнечной системы. В. И. Авинский 
построил в пентаграмме треугольник, 
и угол при его вершине, равный 32° 
72‘‘, условно назвал углом альфа. 
Затем по аналогии с пентаграммой 
Стоунхенджа он сконструировал еще 
одну пентаграмму на сечении земно-
го шара и показал, что размеры всех 
трещин в земной коре кратны углу 
альфа. Более того, если построить 
пентаграмму на разрезе земного ядра 
и вывести точки ее соприкоснове-
ния с внешним диаметром Земли, то 
именно эти точки и будут точками 
наибольшего напряжения, где со-
средотачиваются полосы нефтяных 
залежей.

Водяные часы
Вода – один из первоэлементов, 

который, так же как и солнце, всегда 
почитался людьми. Вода способна 
очистить человека, придать ему силы, 

смыть страдания прошлого, возродив 
дух в настоящем. Как и песок, ветер 
и огонь, вода непрерывна. Ее из-
меняющийся молекулярный поток, 
способный подвергаться мутациям, 
вступая в гармоничное взаимо-
действие со звуками, природными 
или искусственными материалами, 
безусловно, каким-то образом «син-
хронен» с потоком времени.

Водяные часы, называемые 
«клепсидра» (в переводе с древ-
негреческого языка «та, что ворует 
воду») или «гидрологиум», появились 
в глубокой древности. Различные ва-
рианты конструкций часов и способы 
повышения их точности предлага-
лись изобретателями самых развитых 
древнейших цивилизаций: индийской, 
шумерской, греческой, римской, еги-
петской, перуанской и др. В основе 
механизма – принцип измерения 
времени с помощью равномерно 
истекающей из сосуда жидкости. У 
древних египтян, вавилонян и греков 
жидкость медленно вытекала из от-
верстия в дне сосуда, а у индусов 
и китайцев, наоборот, пустой сосуд 
плавал в большом бассейне и по-
степенно наполнялся водой через 
небольшое отверстие. Усовершен-
ствованный вариант первого типа 
водяных часов появился в Древ-
ней Греции (клепсидра). Великий 
философ Платон (IV–III века до н.э.) 
описывает механизм из двух кону-
сов, входящих один в другой внутри 
сосуда. За счет конусов поддержи-
вается уровень воды и скорость ее 
вытекания. Клепсидры более всего 
были распространены в Александрии  
в III веке до н.э.

Первый будильник, как утвержда-
ется, тоже был водяной. Он состоял 
из двух сосудов, верхнего и нижнего. 
Вода, перетекая из верхнего сосуда 
в нижний, постепенно вытесняла из 
него воздух, который, в свою оче-
редь, устремлялся по трубке, специ-
ально соединенной с флейтой. Звук 
флейты таких водяных часов служил 
для созыва учеников Платона на 
уроки. Кстати, именно Платон из 
Афин считается изобретателем этого 
закадычного «врага людей по утрам». 
А гениальный Леонардо да Винчи 
предлагал водяной будильник – 
клепсидру, которая в назначенное 
время, в момент полного перетека-
ния воды из одной чаши в другую, 

Есть два времени:  
одно составлено только из 
сплетающихся настоящих,  

а другое постоянно разлагается 
на растянутые прошлые и 

будущие.

Жиль Делез

Часы – это инструмент, служащий для измерения времени с незапамятных времен. Но по­
ложа руку на сердце, скажите сейчас, всматриваясь в циферблат или цифровой экран часов: 
«Разве мы часто задумываемся, куда и когда утекает песок космического времени?»
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удваивает количество воды в первой 
чаше, тем самым натягивая бечеву, 
привязаную к ней и к ногам спящего 
человека.

Первые водяные часы со стрел-
кой в I века до н.э. изобрел все тот 
же Маркус Витрувий. В этих часах 
вода, втекавшая в сосуд, поднима-
ла поплавок со стержнем. Зубцы 
на верхней части стержня вращали 
зубчатое колесо со стрелкой, указы-
вающей время на циферблате.

В начале XI века китаец Сунн 
Су изобрел точные водяные часы. 
Они представляли собой лестницу 
из четырех ступеней, на каждой 
из ступеней стоял латунный чан с 
водой. В нижнем чане вода посте-
пенно двигала поплавок с рейкой, 
на которую были нанесены деления. 
Время определялось в соответствии 
со скоростью перетекания жидкости 
из одного чана в другой.

Со временем водяные часы 
усложнялись, становились многосо-
ставными и многофункциональными, 
точными и богато украшенными. В 
Средневековье солнечные и водяные 
часы нередко были настоящим ма-
леньким миром, над которым труди-
лись не только часовые мастера, но и 
математики, скульпторы, художники, 
ювелиры, кузнецы и философы. В 
сложных водяных часах использовал-
ся циферблат со стрелкой, вводились 
специальные календари, использо-
вался груз в качестве «двигате-
ля», колесные передачи, механизм 
боя и марионетки или скульптуры, 
представляющие различные сцены 
из жизни природы или людей. По-
добные часы украшались стеклом, 
драгоценностями, эмалью, высечен-
ными самыми разными способами на 
табличках текстами, содержащими 
некий сакральный смысл для той 
исторической эпохи, в которую они 
были созданы.

На Руси водяные часы называ-
лись «гидрологий». Они использо-
вались в первую очередь в церков-
ных обрядах и были заимствованы 
у греков и византийцев.

Песочные часы
Первые песочные часы появи-

лись в Азии более тысячи лет на-
зад. При помощи них можно было 
измерять лишь короткие промежутки 

времени, не более получаса. Отча-
сти они возникли как альтернатива 
солнечным часам, которые стано-
вились абсолютно бесполезными в 
пасмурную погоду. Для обеспечения 
максимальной точности песочных 
часов, естественно, необходимо 
особое качество песка. Последний 
обрабатывался разными мастерами 
по секретным технологиям, предва-
рительно просеивался, высушивался, 
обжигался, вымачивался в вине или 
лимонном соке.

Кроме песка, использовали свин-
цовую и цинковую пыль, а также 
яичную скорлупу. В XV веке в ши-
роком ходу были и алмазные часы, 
где в качестве песка использовалась 
алмазная пыль. Позднее промежуток 
измеряемого «песочного времени» 
смогли увеличить до 12 часов. Од-
нако песочные часы хотя и могли 

использоваться в любое время суток, 
рано или поздно утрачивали точ-
ность, так как песчинки со време-
нем «изнашивались», а отверстие 
в середине диафрагмы, наоборот, 
увеличивалось.

До появления механических 
корабельных часов время на судах 
измеряли по песочным часам, ко-
торые в XVII веке в России назы-
вали склянками. Склянки отмеряли 
каждые полчаса, после чего били в 
колокол. Так родилось знаменитое 
выражение «бить склянки».

В июле 2008 года на Красной 
площади в Москве построили самые 
большие в мире песочные часы – 
высотой 11,9 м и весом 40 т. Две-
надцатиметровая конструкция была 
изготовлена из акрилового стекла и 
стали. Служил этот «идол» одному 
из «божеств» современности под 

названием BMW. В верхней половине 
часов был установлен автомобиль 
BMW 7-й серии, закрытый металличе-
скими шариками (их было 180 тыс.), 
которые, плавно перетекая в нижнюю 
половину часов, постепенно приот-
крывали глазам смотрящего истинную 
красоту холодной, но прекрасной 
модели.

На циферблате современных пе-
сочных часов вместо песка время 
измеряют пиксели. Иногда имитиро-
вание перетекания песка достигается 
с помощью постепенного угасания 
множества маленьких лампочек.

Огненные и свечные часы
Огненные часы основаны на 

медленном сжигании нити, палочки, 
шнура или веревки, обработанной 
горящим составом. Родиной огненных 
часов по традиции считается Древ-
ний Китай. Рассказывают, что около 
трех тысяч лет назад император Фо 
Хи изобрел первые огненные часы. 
В Китае, да и в целом на Востоке, 
были распространены разные виды 
огненных часов: фитильные, газо-
светные и лампадные. Фитильные 
часы представляли собой несколько 
металлических палочек (зачастую в 
форме дракона) 1,5 м длиной, по-
крытых специальной смесью из муки, 
опилок и дегтя. Их поджигали и кла-
ли на специальные подставки. Над 
заданным для прохождения огня от-
резком подвешивали металлические 
шарики на нитке. Как только пламя 
касалось нити, шарики звонко падали 
в медную чашку или на пол.

В Европе огненными часами с 
XIII века служили свечи различной 
длины с нанесенными на поверхность 
делениями. В нужное деление на 
шкале втыкали булавку с грузиком, 
и как только свеча догорала, грузик 
падал на металлический поднос. А 
на Руси в ходу больше были мас-
ляные лампадные огненные часы, 
измеряющие время по скорости 
сгорания масла в стеклянной колбе 
грушевидной формы (такая форма 
позволяла существенно повысить 
точность часов).

Механические часы
В XI веке в Европе впервые поя-

вились башенные механические часы 

с одной стрелкой и колокольным 
боем. Они приводились в движение 
массивной гирей, привязанной к ве-
ревке из овечьих кишок. А в сере-
дине XVII века благодаря изучению 
свойств маятника механические часы 
были выведены на новый уровень 
точности. Рождение маятниковых 
часов можно отнести к 1589 году, 
когда, наблюдая за люстрой, свисаю-
щей с купола Пизанского собора на 
49-метровом подвесе, Галилео Гали-
лей обнаружил, что время колебания 
люстры постоянно и не зависит от 
величины размаха. На основе этого 
наблюдения он заключил, что ма-
ятник с жестким стержнем может 
служить надежным регулятором ча-
сового хода.

А в 1656 году голландский уче-
ный Христиан Гюйгенс изобрел со-
вершенные механические часы с 
маятником и единственной стрелкой 
на циферблате. В этих часах гиря 
поворачивала первое колесо, враще-
ние которого передавалось второму 
– верхнему храповидному колесу. 
Маятник проходил между зубьями 
вилки, и при качании вилка пово-
рачивала то вправо, то влево стер-
жень с двумя пластинками. Пластинки 
были расположены так, что упирались 
поочередно то в один, то в другой 
зубец храповидного колеса.

На Руси механические часы поя-
вились в XV веке. Изменение принци-
па часового хода от гирь к пружине 
произошло уже через 100 лет, что 
позволило создавать и малые формы 
часов, соединяя механизм с уникаль-
ными механическими сюрпризами 
и сложносоставными календарями. 
Затем появились деревянные часы, 
часы из самых различных металлов, 
электромагнитные и кварцевые, а 
также атомные часы.

Эра создания часов, разрабаты-
вавшихся индивидуально, началась 
в XVIII–XIX веках.

По утрам надев часы…
Современные люди, как и их 

первобытные предки, – верные рабы 
всемогущего бога Времени. Часы по-
прежнему украшают культовые места: 
центральные площади, храмы, столы 
для переговоров сильных мира сего. 
И каждый Новый год люди слушают 
бой часов. Часы, которые вы носите, 

способны влиять на психологиче-
ское и социальное отношение к вам 
окружающих. Часы говорят другим о 
статусе, эстетических пристрастиях, 
творческих фантазиях, да и вообще 
о том, насколько вы цените время, а 
значит, и свою жизнь.

В Швейцарии ежегодно изготав-
ливают более 200 млн часов, сум-
марная стоимость которых достигает 
$5,5 млрд. Япония выпускает более 
400 млн штук, оцененных примерно 
в $1,6 млрд.

Разновидности часов отличаются 
по материалу, из которого изготав-
ливаются, по степени прочности, а 
также по специальным характеристи-
кам, необходимым для эксплуатации 
часов в экстремальных условиях. 
Огромное значение имеет дизайн. 
Сейчас часы инкрустируются драго-
ценными камнями, розовым и желтым 
золотом, раковинами морских улиток, 
керамикой, эмалью, деревом.

Часы фирмы Mugen показывают 
время с помощью светящихся блоков 
на LCD-мониторе, который окрашива-
ется в различные оттенки в зависи-
мости от смены времени суток. А в 
современных солнечных часах функ-
цию светила выполняют три вращаю-
щиеся с различной скоростью элек-
трические лампочки разной высоты, 
установленные на круге циферблата. 
Конечно же, при ярком освещении 
такие часы становятся абсолютно 
бесполезными. Огромное количество 
швейцарских, итальянских, немецких 
часов ежегодно репрезентируются в 
коллекциях, где почти каждая модель 
уникальна. Необычная форма, на-
личие дополнительных хронометров, 
календарей (в том числе и так на-
зываемых вечников, годных до XXV 
века включительно), логарифмиче-
ских линеек, демонстрация часового 
механизма под стеклом циферблата, 
индикатор високосного года, жаке-
мары (движущиеся на циферблате 
фигуры), указатель лунной фазы… 
Наиболее изящные и сложные модели 
в Европе производят такие часовые 
мануфактуры, как Patek Philippe, Rolex, 
Chopard, Breguet, Blancpain, Bvlgari, 
Breitling, Zenith, Girard-Perregaux, 
Vacheron Constantin, Jaeger-LeCoultre, 
Piaget, Ulysse Nardin, Omega, Audemars 
Piguet. 

Ольга ТРОСКОТ 
Фото: Влада Белимова

Париж, блошиный рынок, 2009 год

Зыбкая связь между временем и пространством.
Когда способ перемещения – ходьба – и пространство оценивается 
временем в пути, можно сказать, что до заката осталось три километра
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Мероприятия с участием ЛПИ
20

09
Дата Название выставки Город Организатор / Место проведения Контакты

15–18 июля AWFS* Лас-Вегас, 
США AWFS +1 (323) 838-94-40 доб. 14,  

www.AWFS.org

2–4 сентября Wood 2009 and Bioenergy 2009 Ювяскюля, 
Финляндия Juväskylä Fair Ltd. +358 (14) 334-00-00, 61-02-72б

info@jklmessut.fi, www.jklmessut.fi

15–18  
сентября

Сиблесопользование.  
Леспромбизнес Иркутск ОАО «СибЭкспоЦентр»/ 

Иркутский Выставочный Центр
+7 (3952) 35-30-33, 35-43-47, 35-29-00,
sibexpo@mail.ru, www.sibexpo.ru

15–18  
сентября Деревообработка 2009

Минск, 
Республика 
Беларусь

ЗАО «Минскэкспо» + 375 (17) 226-91-93, 226-91-92б
derevo@minskexpo.com, www.minskexpo.com

22–25  
сентября Lisderevmash 2009 Киев, Украина АККО Интернешнл/

Международный выставочный центр
+38 (044) 456-38-04, 456-38-08,
olga@acco.kiev.ua, www.acco.ua

29 сентября –  
2 октября

Лесной комплекс 2009. Деревообра-
ботка. Деревянный Дом. Дерево в 
интерьере*

Екатеринбург ВЦ «КОСК «Россия» +7 (343) 347-48-08, 347-64-20, 222-63-73,
expopsa@kosk.ru, www.kosk.ru

6–9 октября XI Международный лесной форум Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-63-63 доб.7468,

tan@restec.ru, www.restec.ru

6–9 октября ТЕХНОДРЕВ, Транслес,  Деревянное 
строительство

Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЭК» / ВК «Ленэкспо» +7 (812) 320-96-84, 320-96-94,

tekhnodrev@restec.ru, www. restec.ru

6–9 октября IPPTF Санкт-
Петербург ВО «РЕСТЕК» +7 (812) 320-80-97,

ipptf@restec.ru, www.ipptf.com

7–9 октября Деревообработка. Деревянное до-
мостроение Екатеринбург УралЭкспоцентр +7 (343) 379-32-32, 362-84-36,

uralexpo@uralex.ru, www.uralex.ru

9–13 октября Альтернативная энергетика - 2009 Москва Минсельхоз России, ОАО «ГАО ВВЦ»/
Всероссийский выставочный центр

+7 (495) 748-37-70, maximova@apkvvc.ru, 
www.apkvvc.ru, www.alt-energy.ru

29–31 
октября

Уютный дом и офис. Мебельные  
технологии. Деревообработка* Челябинск ВЦ «Восточные ворота» +7 (3512) 78-76-05, 63-75-12,

expo@chelsi.ru, www.expo74.ru

29 октября –  
1 ноября Деревянное домостроение/ HOLZHAUS Москва

Выставочный холдинг MVK, Российская ас-
социация производителей и потребителей 
деревянных клееных конструкций/
МВЦ «Крокус Экспо», павильон 2, зал 7

+7 (495) 268-95-11, 268-99-14, 982-50-65,
rta@mvk.ru, www.holzhaus.ru

3–6 ноября FIMMA - MADERALIA Валенсия,  
Испания AFEMMA 

+34 (902) 74-73-30, 74-73-45,
feriavalencia@feriavalencia.com,
www.feriavalencia.com

17–19 
ноября

Лес. Деревообработка.
Окна. Двери* Тюмень ОАО «Тюменская ярмарка» +7 (3452) 48-53-33, 48-66-99,

fair@bk.ru, www.expo72.ru

17–20  
ноября ТЕХНОДРЕВ Сибирь 2009 Красноярск

ВК «Красноярская ярмарка», ВО «РЕСТЭК»/ 
Международный выставочно-деловой центр 
«Сибирь»

+7 (391) 22-88-558,
krasfair@krasfair.ru, www.krasfair.ru

23–27  
ноября ZOW 2009* Москва ВО «РЕСТЭК», SURVEY Marketing + Consulting 

GmbH & Co. KG/ЦВК «Экспоцентр» 
+7 (812) 320-80-96, 303-88-65, (495) 544-38-36,
zow@restec.ru, fidexpo@restec.ru, www.zow.ru

24–26  
ноября

14-я ежегодная конференция 
Института Адама Смита «Целлюлозно-
бумажная 
промышленность России и СНГ»

Вена, Австрия Adam Smith’s Institute/
Penta Renaissance Hotel

+44 (20) 749-037-74, 750-500-79,
www.russian-paper.com, www.
adamsmithconferences.com

1–4 декабря Лестехпродукция/ 
Woodex 2009 Москва Выставочный холдинг MVK/

МВЦ «Крокус Экспо» 
+7 (495) 268-14-07, 925-34-13, 995-05-95,
v_v@mvk.ru, www.woodexpo.ru

9–11 декабря Российский лес 2009 Вологда
Департамент лесного комплекса правитель-
ства Вологодской области/
ВЦ «Русский Дом»

+7 (8172) 72-92-97, 75-77-09, 21-01-65,
rusdom@vologda.ru, www.russkidom.ru

Внимание! Возможны изменения сроков проведения выставок. Уточняйте у организаторов!
* Предпологаемое или заочное участие журнала «ЛесПромИнформ»

Смотрите полный список выставок на сайте www.LesPromInform.ru

СТОИМОСТЬ РАЗМЕЩЕНИЯ РЕКЛАМНОЙ ИНФОРМАЦИИ В ГАЗЕТЕ «ЛесПромФОРУМ»

Размер, полоса
Размер,  

мм

Стоимость, руб.*

ТЕХНОДРЕВ-Сибирь 2009 Woodex/  
Лестехпродукция 2009 Российский лес – 2009

Красноярск
Ноябрь 2009

Москва
1–4 декабря

Вологда
Декабрь 2009 

Тираж:  
6 000 экз.

Тираж:  
10 000 экз.

Тираж:  
6 000 экз.

1-я обложка – 1/2 А3 127х330 85 000 110 000 85 000

Последняя обложка – А3 302х430 95 000 120 360 95 000

Вн
ут

ре
нн

ий
 б

ло
к полоса А3 302х430 56 000 84 000 56 000

1/2
горизонтальный 262х187

35 000 54 000 35 000
вертикальный 128х379

1/4
горизонтальный 262х91

25 000 34 000 25 000
вертикальный 128х187

ВНИМАНИЕ! Прием материалов в газету заканчивается не позднее чем за 20 дней до начала выставки!

ДОП. ВОЗМОЖНОСТИ: 
При заказе макета размером 1/2 полосы и больше –  
статья аналогичного размера – бесплатно!
Рекламодателям журнала «ЛесПромИнформ» – скидка 10%!

 
 
В стоимость входят:
• разработка макетов на основе предоставленных  

материалов;

• PDF-версия газеты на сайте www.LesPromInform.ru.

* Все цены указаны с учетом НДС 18 %

Стоимость размещения рекламной информации  
в журнале «ЛесПромИнформ»/LesPromInform price list

Все цены указаны с учетом НДС – 18 % / VAT – 18% included

Скидки при единовременной оплате / Discounts for a wholesale purchase
2 публикации / 2 issues 5%

4 публикации / 4 issues 10%

6 публикаций / 6 issues 20%

10 и более публикаций / 10 or more issues индивидуальные скидки / individual discounts

Место размещения рекламного макета 
Place for an Ad.

Размер (полоса) 
Size (page)

Размер (мм) 
Size (mm)

Стоимость (руб.) 
Price (rubles)

Стоимость  (евро) 
Price (euro)

Обложка 
Cover

Первая обложка Face cover 1 215х245 236 340 6 565

Вторая обложка 
(разворот) The 2nd cover + A4 2 430х285 243 220 6 950

Вторая обложка The 2nd cover 1 215х285 151 200 4 350

Третья обложка The 3rd cover 1 215х285 136 800 3 910

Четвертая обложка The 4th cover 1 215х285 200 880 5 580

Вн
ут

ре
нн

ий
  б

ло
к 

Pa
ge

s 
in

si
de

плотная вклейка А4
Hard page (1 side) одна сторона 215х285 115 640 3300

Hard page (both sides) обе стороны 215х285  
+ 215х285 185 000 5280

Спецместо
(полосы напротив:
– 2-й обложки,  
– содержания 1 и 2 с.,  
– 3-й обложки)

VIP-place
(page in front of:
– the 2nd cover,
– content,
– list of exhibitions)

1 215х285 114 480 3 280

Разворот Two pages A4 2 430х285 90 042 2 572

Модуль в VIP-блоке  
(на первых 30 

страницах)

Place in VIP-block 
(first 30 pages)

1 215х285 68 600 2 020

1/2 вертикальный 83х285 58 315 1 670

1/2 горизонтальный 162х118 42 877 1 225

Модуль на внутренних 
страницах Page A4

1 215х285       52 000 1 490

1/2 вертикальный 83х285 44 950 1 290

1/2 горизонтальный 162х118 32 000 920

1/4 78х118; 162х57 18 700 540



торговая марка (фирма) стр.
Almab.................................................. 85
Artiglio.................................................47
AVA компании....................................... 55
Carbotech............................................. 33
Coral...................................................... 9
Dieffenbacher........................................13
Dunhua Yalian....................................... 45
Ewergreen Engineering............................31
EWS (Electronic Wood Systems)............... 99
GreCon................................................. 97
Hekotek................................................. 2
Imal................................................... 101
Instalmec............................................. 65
Jartek.................................................... 5
John Deere................................... 4-я обл.
Komatsu Forest (Valmet)............. 1-я обл., 70
Ledinek.................................................17
Leitz.................................................... 35
MINDA..................................................37
MPM.....................................................73
MW Power..............................................73
Nestro...........................................112, 113

торговая марка (фирма) стр 
PAL.................................................... 101
Polytechnik.................................. 3-я обл.
Ponsse................................................. 69
REX......................................................51
Söderhamn Eriksson............................... 84
Wallingford's..........................................73
WSAB....................................................19
Авто-Урал СПБ.......................................72
Акмаш-Холдинг..................................... 26
Вигаль..................................................47
Гризли................................................. 44
Дантерм Фильтрейшн............................ 93
Интервесп............................................ 40
Ковровские котлы..................................47
Коимпекс.................................2-я обл., 86
КТС Panelboard Engineering.................... 32
ПневмоГидроОборудование.................. 118
Фаэтон................................................ 118
Шервуд.................................................47
Экспо-Трейд..........................................74
ЮФА.................................................... 25

ПРИГЛАШАЕМ ОФОРМИТЬ ПОДПИСКУ НА 2009 ГОД
Для организаций, находящихся на территории РФ:
• стоимость подписки на весь год (8 номеров) – 	 3 200 руб.;
• стоимость подписки на 2-е полугодие (4 номера) –  	1 800 руб.
Цены указаны с учетом 10 % НДС.

БОНУС! Свободный доступ на сайте www.LesPromInform.ru к текстовой и PDF-версии каждого свежего 
номера для оформивших подписку на печатную версию.

ПОДПИСАТЬСЯ НА «ЛесПромИнформ» ВЫ МОЖЕТЕ:
• обратившись в редакцию по телефону + 7 (812) 447-98-68 или 
   по электронной почте raspr@LesPromInform.ru;
• заполнив электронный бланк заказа на сайте www.LesPromInform.ru в разделе «Подписка»;
• через подписные агентства: 
	 «Книга Сервис» (каталог «Пресса России») – подписной индекс 29486, 
	 «СЗ Прессинформ» – подписной индекс 14236, 
	 «Интер Почта 2003» – по названию журнала.

Стоимость подписки для иностранных компаний – на сайте www.LesPromInform.ru
Внимание!!! Доставка журнала осуществляется посредством ФГУП «Почта России». Редакция не несет ответственности 

за работу почты и сроки доставки.
Отчетные документы (счет-фактура и акт выполненных работ) высылаются по почте по итогам оказания услуг  

(т. е. после отправки адресату последнего оплаченного номера журнала).

Дата выхода

№

План выходов журнала «ЛесПромИнформ» на 2009 год

25 февраля

1(59)

25 марта

2(60)

5 мая

3(61)

20 июня

4(62)

20 августа

5(63)

25 сентября

6(64)

25 октября

7(65)

30 ноября

8(66)

реклама в журнале


